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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’'UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri
rifiuti domestici. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di
raccolta indicato per il riciclaggio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle
apparecchiature da rottamare in fase di smaltimento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che
tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto del’ambiente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui
punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comune di residenza, il servizio di smaltimento
dei rifiuti locale o il negozio presso il quale & stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household
waste. Instead, it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for
the recycling of waste electrical and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at
the time of disposal will help to conserve natural resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human

health and the environment. For more information about where you can drop off yr waste equipment for recycling, please
contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where you purchased the product.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE USUARIOS
DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos.
Por el contrario, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion
designado de reciclado de aparatos electrénicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos
en el momento de la eliminacién ayudaran a preservar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y
el medio ambiente. Si desea informacién adicional sobre los lugares donde puede dejar estos residuos para su reciclado,
pdngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de gestion de residuos domésticos o con la
tienda donde adquirio el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico.
No entanto, é sua responsabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para
a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos. A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do
descarte ajudam na conservagéo dos recursos naturais e garantem que os equipamentos seréo reciclados de forma a
proteger a saude das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagbes sobre onde descartar equipamentos para
reciclagem, entre em contacto com o escritério local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja
em que adquiriu o produto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household
waste. Instead, it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for
the recycling of waste electrical and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at
the time of disposal will help to conserve natural resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human
health and the environment. For more information about where you can drop off yr waste equipment for recycling, please
contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where you purchased the product.
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1.1  INTRODUZIONE

Assicuratevi che questo manuale venga letto e capito sia dall’operatore sia dal personale tecnico addetto
alla manutenzione.

1.2 SICUREZZA PERSONALE

Se le norme di sicurezza e di utilizzo non vengono osservate attentamente, le operazioni di saldatura
possono risultare pericolose non solo per |'operatore, ma anche per le persone che si trovano nelle
vicinanze del luogo di saldatura.

&

Il processo di saldatura produce raggi ultra violetti ed infrarossi che possono danneg-
giare gli occhi e bruciare la pelle se questi non vengono adeguatamente protetti.

Gli operatori devono proteggere il proprio corpo indossando tute di protezione chiuse e non in-
fiammabili, senza tasche o risvolti, guanti e calzature non inflammabili con puntale di acciaio e
suole di gomma.

Gli operatori devono usare una cuffia in materiale antifiamma a protezione del capo ed inoltre
una maschera per saldatura, non infiammabile che protegga il collo ed il viso, anche ai lati. Oc-
corre mantenere sempre puliti i vetri di protezione e sostituirli se rotti o fessurati. E' buona abitu-
dine proteggere mediante un vetro trasparente il vetro inattinico dagli spruzzi di saldatura.
L'operazione di saldatura deve essere eseguita in un ambiente schermato rispetto alle alire zone
di lavoro.

Gli operatori non devono mai, per nessun motivo, guardare un arco elettrico senza un’adatta pro-
tezione agli occhi. Particolare attenzione devono prestare le persone operanti nei pressi delle posta-
zioni di saldatura. Esse devono indossare sempre occhiali di protezione con lenti adatte ad evitare
che radiazioni ultraviolette, spruzzi ed altre particelle estranee possano danneggiare gli occhi.

Gas e fumi prodotti durante il processo di saldatura possono essere dannosi alla salute.

L'area di saldatura deve essere fornita di un’adeguata aspirazione locale che pud derivare dal-
|"'uso di una cappa di aspirazione o di un adeguato banco di lavoro predisposto per |'aspirazione
laterale, frontale e al di sotto del piano di lavoro, cosi da evitare la permanenza di polvere e fumi.
L'aspirazione locale deve essere abbinata ad un’adeguata ventilazione generale ed al ricircolo di
aria specialmente quando si sta lavorando in uno spazio ristretto.

Il procedimento di saldatura deve essere eseguito su superfici metalliche ripulite da strati di rug-
gine o vernice per evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di saldare occorre asciugare le parti
che siano state sgrassate con solventi.

Prestate la massima attenzione nella saldatura di materiali che possano contenere uno o piu

di questi componenti: Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio
Arsenico Cadmio Rame Mercurio Argento Bario Cromo
Piombo Nickel Vanadio

Prima di saldare allontanate dal luogo di saldatura tutti i solventi contenenti cloro. Alcuni solventi a base
di cloro si decompongono se esposti a radiazioni ultraviolette formando cosi gas fosgene (gas nervino).

1.3 PREVENZIONE DI INCENDIO

Scorie incandescenti, scintille e I'arco elettrico possono causare incendi ed esplosioni.
Tenete a portata di mano un estintore di adeguate dimensioni e caratteristiche assicurandovi pe-
riodicamente che sia in stato di efficienza;

Rimuovete dalla zona di saldatura e dalle sue vicinanze ogni tipo di materiale infiammabile. |I
materiale che non pud essere spostato deve essere protetto con adeguate coperture ignifughe;
Ventilate gli ambienti in modo adeguato. Mantenete un sufficiente ricircolo di aria per prevenire
accumulo di gas tossici o esplosivi;

Non saldate recipienti contenenti materiale combustibile (anche se svuotati) o in pressione;

Alla fine della saldatura verificate che non siano rimasti materiali incandescenti o fiamme;

Il soffitto, il pavimento e le pareti della zona di saldatura devono essere antincendio;

1.4 SHOCK ELETTRICO
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO PUO’ ESSERE MORTALE!

In ogni luogo di lavoro deve essere presente una persona qualificata in cure di Primo Soccorso.
Sempre, se c’¢ il sospetto di shock elettrico e I'incidentato & incosciente, non toccatelo se & ancora
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in contatto con dei comandi. Togliete |'alimentazione alla macchina e ricorrete alle pratiche di Pri-
mo Soccorso. Per allontanare i cavi dall’infortunato pud essere usato, se necessario, legno asciutto
o altro materiale isolante.

. Indossate guanti ed indumenti di protezione asciutti; isolate il corpo dal pezzo in lavorazione e da
altre parti del circuito di saldatura.
. Controllate che la linea di alimentazione sia provvista della fase di terra.

Non toccate parti sotto tensione.

Precauzioni elettriche:

Riparate o sostituite i componenti usurati o danneggiati.

Prestate particolare attenzione nel caso lavoriate in luoghi umidi.

Installate ed eseguite la manutenzione della macchina in accordo alle direttive locali.

Scollegate la macchina dalla rete prima di procedere a qualsiasi controllo o riparazione.

Se si dovesse avvertire una scossa anche lieve, interrompete subito le operazioni di saldatura.
Avvertite immediatamente il responsabile della manutenzione. Non riprendete fino a che il guasto
non sia stato risolto.

M 1.5 RUMORI

Il rumore pud causare la predita permanente dell’udito. Il processo di saldatura pud dare luogo a rumori
che eccedono i livelli limite consentiti. Proteggete le orecchie da rumori troppo forti per prevenire danni
al vostro udito.

. Per proteggere |I'udito dai rumori forti, indossate tappi protettivi e/o paraorecchie.

. Misurate 1 livelli di rumore assicurandovi che I'intensitad non ecceda i livelli consentiti.

1.6 COMPATIBILITA” ELETTROMAGNETICA

Prima di installare la saldatrice, effettuate un’ispezione dell’area circostante, osservando quanto segue:

. Accertatevi che vicino all’unitd non vi siano altri cavi di generatori, linee di controllo, cavi telefonici
o altre apparecchiature elettroniche;

. Controllate che non siano presenti ricevitori telefonici o apparecchiature televisive, computer o
altri sistemi di controllo;

. Nell’area attorno alla macchina non devono essere presenti persone con stimolatori cardiaci

(peace-maker) o protesi per |'udito.

~!In casi particolari possono essere richieste misure di protezione aggiuntive.
Le interferenze possono essere ridotte seguendo questi accorgimenti:

. Se c'é un'interferenza nella linea del generatore, si pud inserire un filiro E.M.C. tra la rete e I'unitd;

. | cavi in uscita dalla macchina dovrebbero essere il piu corti possibile, fasciati assieme e collegati
ove necessario a ferra;

. Dopo aver terminato la manutenzione occorre chiudere in maniera corretta tutti i pannelli del
generatore.

1.7 GAS DI PROTEZIONE

Le bombole di gas di protezione contengono gas ad alta pressione; se danneggiate
possono esplodere. Maneggiatele percio con cura.

. Queste saldatrici utilizzano solo gas inerte o non infiammabile per la protezione dell’arco di sal-
datura. E' importante scegliere il gas appropriato per il tipo di saldatura che si va ad eseguire.

. Non utilizzate bombole il cui contenuto & sconosciuto o danneggiate;

. Non collegate le bombole direttamente al tubo del gas della macchina. Interponete sempre un
adatto riduttore di pressione;

. Controllate che il riduttore di pressione ed i manometri funzionino correttamente; non lubrificate

il riduttore con gas o olio;

Ogni riduttore & progettato per un specifico tipo di gas, accertatevi di utilizzare il riduttore corretto;
Verificate che la bombola sia sempre ben fissata alla macchina con la catena.

Evitate di produrre scintille nei pressi della bombola di gas o di esporla a fonti di calore eccessive;
Verificate che il tubo del gas sia sempre in buone condizioni;

Mantenete all’esterno della zona di lavoro il tubo del gas.
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X RACCOMANDAZIONI PER IINSTALLAZIONE /77

A 2.1 COLLOCAZIONE

Seguite le seguenti linee guida per la collocazione corretta della vostra saldatrice:

. In luoghi esenti da polvere ed umiditg;

A temperature comprese tra 0° e 40°C;

In luoghi protetti da olio, vapore e gas corrosivi;

In luoghi non soggetti a pcr’ncolcrl vibrazioni o scosse;

In luoghi protetti dai raggi del sole e dalla pioggia;

g\d una distanza di almeno 300mm o piu da pareti o simili che possono ostruire il normale flusso
i aria.

2.2 VENTILAZIONE

Assicuratevi che I'area di saldatura sia adeguatamente ventilata. Linalazione di fumi di saldatura pud
essere pericolosa.

2.3 REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

. Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificate che la tensione di alimentazione e
la frequenza disponibile siano corrispondenti a quelle indicate nei dati di targa dal vostro gene-
ratore.

. La tensione di rete dovrebbe essere entro =10% della tensione di rete nominale. Una tensione

troppo bassa potrebbe essere causa di scarso rendimento, una troppo alta potrebbe invece cau-
sare il surriscaldamento ed il successivo guasto di alcuni componenti. La saldatrice deve essere:

. Correttamente installata, possibilmente da personale qualificato;
. Correttamente connessa in accordo alle regolamentazioni locali;
. Connessa ad una presa eleftrica di portata corretta.

Collegate il cavo di alimentazione ad una spina normalizzata ( 3P + T ) di portata adeguata.

Seguite le seguenti istruzioni per collegare il cavo di alimentazione alla spina:

. -il filo marrone va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera L1

-il filo blu o grigio va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera L2

-il filo nero va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera L3

-il filo? ﬁ]iollo/verde (terra) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera PE o dal simbolo
ella spina

In tuthi i c235| il collegamento del filo di terra giallo/verde al morsetto PE (&) deve essere fatto in modo

tale che in caso di strappo del cavo di alimentazione dalla spina sia I’ ul’rlmo a staccarsi.

La resa a cui verra collegato il generatore deve essere provvista di fusibili di protezione
i interruttore automatico adeguati.
No’re
. Il cavo di alimentazione deve essere controllato periodicamente, per vedere se presenta segni di
danneggiamento o di invecchiamento. Se non risultasse in buone condizioni non usate la mac-
china ma fatela riparare presso un centro di assistenza.

. Non strattonate il cavo di alimentazione per scollegarlo dalla presa di alimentazione.

. Non passate mai sopra al cavo di alimentazione con altri macchinari, potreste danneggiarlo e
subire shock elettrico.

. Tenete il cavo di alimentazione lontano da fonti di calore, oli, solventi e spigoli vivi.

. Se usate un cavo di prolunga di sezione adeguata, srotolate completamente il cavo altrimenti

potrebbe surriscaldarsi.

2.4 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA

Per salvaguardare la vostra sicurezza, € necessario seguire con attenzione queste istruzioni prima di
collegare il generatore alla linea:

. Un interruttore adeguato deve essere inserito prima della presa principale di corrente; questa
deve essere dotata di fusibili ritardati;

. Il collegamento di terra deve essere eseguito con una spina compatibile con la presa menzionata
sopra;

. Se si lavora in un luogo ristretto, I'apparecchio deve essere collocato fuori dell’area di saldatura

ed il cavo di massa deve essere fissato al pezzo in lavorazione. Non operare mai in zone umide
o bagnate in queste condizioni;

. Non utilizzare mai cavi di alimentazione o di saldatura danneggiati;
. La torcia di saldatura non deve mai essere puntata contro |'operatore o un’altra persona;
. Il generatore non deve mai essere utilizzato senza i suoi pannelli di copertura; ciod potrebbe cau-

sare gravi lesioni all’operatore oltre a danni all’apparecchiatura stessa.
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3.0 CAMBIO TENSION ///

Il vostro generatore pud essere collegato ad un sistema trifase con
tensione di alimentazione di 230/400V. (" a c z X Y )
Il generatore esce dalla fabbrica gia predisposto per lavorare ® @©
i]llo ’rhen5|one di 4ﬁOV ’mfcse.dPelr mogglorle sicurezza controllate
‘efichetta posta all’estremita del cavo di alimentazione.
Nel cavo govesse essere necessario collegare il generatore ad ¢} © O O
un sistema trifase a 230V seguite le seguenti istruzioni (solo per i 730 ooy
modelli che prevedono questa pOSSibi“Td): \_ CAMBIO TENSIONE 380/400V )
. Posizionate |'interruttore principale in posizione OFF , stac-
cate il cavo di alimentazione dalla rete. 7 N
. Rimuovete il pannello laterale destro. L Lo
. Cambiate la connessione nella basetta cambio tensione © (,/;3 9 (,9 (/9
seguendo le indicazioni riportate nell’etichetta % % % |
. Assicuratevi che i dadi che fissano i ponti siano ben serrati. O O O ©
. Rimontate il pannello laterale desto 230 UV
Non utilizzate la saldatrice senza i pannelli laterali per evidenti
ragioni di sicurezza e per non alterare le condizioni di raffredda- \_CAMBID TENSIONE 2207230V )
mento. FIG. 1

4.1 ASSEMBLAGGIO RUOTE E MANIGLIA (FIG 2-3)
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I;IG 2Rimuove’re con attenzione la saldatrice dal suo imballo;

. Fissate le ruote girevoli anteriori (D);

. Inserite il perno di supporto (B) negli appositi fori e fissate le ruote (A) con gli appositi anelli (C);

I;IG 3 Fissate la maniglia (E) con le viti in dotazione (F);
GENERATORE

. Inserite il perno di supporto (B) negli appositi fori, infilate le rondelle (D) e le ruote (A) come mostrato
in figura 3 e fissate le ruote (A) con gli appositi anelli (C);

. Montate la maniglia (E) sui supporti maniglia (F) e fissateli insieme con i distanziali (H) al frontale
utilizzando le viti fornite (G);
CARRELLINO

. Montate la maniglia (L) sui supporti maniglia (M) e fissateli usando le viti fornite (N);

. Avvitate le quattro ruote girevoli (1) al fondo del carrellino trainafilo;

. Montate la base del carrellino (O) sul coperchio del generatore usando le rondelle (Q) e le viti (P)

fornite e posizionate il trainafilo sopra il generatore.

. Posizionate la bombola del gas sul piano porta bombola ed incatenatela al supporto, la bombola

deve essere equipaggiata di un riduttore di pressione. Per la connessione tra il generatore ed il
trainafilo esterno utilizzate la prolunga in dotazione.
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. Collocate la saldatrice in un ambiente ventilato. Polvere, sporco o qualsiasi altra cosa estranea che
possa entrare nella saldatrice ne pud compromettere la ventilazione e quindi il buon funzionamento.

4.2 ISTRUZIONI PER IL COLLEGAMENTO

DELLA TORCIA CON ATTACCO EURO (FIG.4) ' '©* = =)
. Inserite il blocchetto di ottone terminale della torcia alla ( W
presa Euro sul frontale della macchina facendo atten-
éiotr)wle a non ro(\j/ir;lare i contatti, quindi avvitate la ghiera 92@:

i bloccaggio della torcia.

— ()

©)

4.3 ISTRUZIONI PER IL COLLEGAMENTO DELLA TORCIA CON ATTACCO DIRETTO
(FIG.5)

. Prima di collegare la torcia (7) togliere il dado (1) e rondella (2), verificare che la guaina guida
filo non sporga piu di 20mm dal dado ferma guaina (10) ed eventualmente accorciare con un
taglio netto senza sbavature.

. Inserite assieme al terminale (14) La parte finale della torcia nel foro del frontale e di seguito nel
foro del traina filo. In sequenza spingete dentro il terminale filettato: il capocorda del cavo porta
corrente (3), la rondella (2), avvitate il dado (1) con forza.

. Montate la copertura in plastica (15) sul supporto (4) usando le due viti autofilettanti fornite.
. Collegate il tubo gas (12) al raccordo del tubo gas (6) usando le fascette in dotazione (13).
. Stabilite il contatto unendo i due connettori (11-14).

Attenzione: il montaggio é 7 e 1 e

corretto quando la guaina
dista 2-3 mm dalla zona di
contatto tra il rullino supe-
riore ed inferiore

FIG. 5

5.0 GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO E PROLUNGHE //‘

L'unita di raffreddamento ad acqua & un dispositivo utilizzato per il raffreddamento della torcia di
saldatura, qualora sia richiesto dalle esigenze di lavoro. Per mezzo di una pompa si genera la continua
circolazione dell’acqua fra la torcia e un sistema di raffreddamento interno al gruppo stesso.

5.1 INSTALLAZIONE

Fissate il supporto dell’ unita di raffreddamento al coperchio del generatore, posizionate |'unita di raf-
freddamento sul supporto e provvedete al suo fissaggio. Montate il supporto girevole del trainafilo sul
coperchio dell’'unita di raffreddamento. ( seguite schema )

5.2 COLLEGAMENTO

Tali operazioni devono essere eseguite da personale qualificato e con il generato-
re scollegato dalla rete elettrica.
. Rimuovete il pannello superiore destro del generatore. In prossimita del retro del generatore &
prevista una morsettiera, per il collegamento dell’ unita di raffreddamento.

Fate passare attraverso i pressacavi posti nel retro del generatore i cavi di collegamento dell’unita
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di raffreddamento.

Rimuovete il ponticello tra i contatti PS — PS e collegate a tali
contatti il cavo del dispositivo di sicurezza (pressostato) del-
I"'unitar di raffreddamento. ( tale cavo é facile da individuare
dato che ha solo due fili).

Collegate poi il cavo di alimentazione ( cavo con tre fili) dell’
unita di raffreddamento alla morsettiera, fate attenzione per-
ché a tale morsettiera possono essere collegate unitd di raf-
freddamento a 230V e a 400V. Prima di collegarlo controllate
nella targa dati il valore della tensione di alimentazione del-
I'unita di raffreddamento che state installando.

Dopo aver eseguito i collegamenti elettrici serrate i pressacavi.
Rimontate il pannello superiore destro.

Eseguite le interconnessioni tra generatore e trainafilo e uni-
ta di raffreddamento e trainafilo, rispettando le indicazioni
di entrata e uscita del liquido di raffreddamento (Fig.6A).
Riempite il serbatoio dell’'unita di raffreddamento, control-
lando il livello tramite la scala graduata. Utilizzate acqua
distillata con I'aggiunta di antigelo a base etilenica.
IMPORTANTE: Prima di mettere in funzione l'uni-
ta di raffreddamento verificare che ci sia il liqui-
do refrigerante all’interno del serbatoio. L'unita di
raffreddamento non deve lavorare a secco per non
danneggiare i sistemi di tenuta. Importante: utiliz-
zate solo liquidi antigelo a base etilenica e non a
base polipropilenica

Collegate la torcia all’attacco euro ed i tubi di raffredda-
mento della torcia agli attacchi rapidi posti nel frontale del
trainafilo rispettando le indicazioni di entrata e uscita del
liquido di raffreddamento.

A questo punto collegate il generatore alla rete elettrica e
procedete alla verifica del corretto funzionamento dell’unita
di raffreddamento.

Nel frontale dell’ unita di raffreddamento ci sono i seguenti dispositivi:

. interruttore di accensione dell’unita
. fusibile di protezione
. lampada spia arancione, la sua accensione segnala la mancanza di pressione del liquido refri-

gerante e la conseguente mancanza di consenso alla saldatura.

Tenete presente che se non
c'é circolazione del liquido di
raffreddamento nel circuito,
non viene dato il consenso alla
saldatura.Esempio: se non c’e
sufficiente quantita di liquido
nel circuito; se si vuole usare
una torcia non raffreddata ad
acqua.

FIG. 6A
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ATTENZIONE: Le bombole sono sotto pressione. Maneggiatele con cautela. Il ma-

A neggio o l'uso improprio delle bombole contenenti gas compressi possono causare
seri incidenti. Non far cadere, rovesciare od esporre a calore eccessivo, fiamme o
scintille. Non urtare contro altre bombole.

Lolbomb(élo”di gas (nhon forr:ci’ro) deve eslsere collolcl:ofo
sul retro della macchina e fissata con la catenella.
Per ragioni di sicurezza e di economia, assicuratevi DI!I\%.’EIFAQ’I}% BOMBOLA FILO
che il riduttore di pressione sia ben chiuso quando
non si std saldando e durante le operazioni di colle- . -
gamento e scollegamento della bobina. _ Bobina di
. Ruotate la manopola di regolazione del ridut- .. Bombole ad | filo di acciaio
tore in senso antiorario per assicurarsi che la Acciaio dolce Argon+C% ramato, di
valvola sia chiusa. oppure a CO, | animato per
. Awvvitate il riduttore sulla valvola della bombo- no gas
la e stringete a fondo. Accigio | | Bombole ad Bobine di
. Collegate il tubo gas al riduttore di pressione cclaio _||n055|- ormbole ad 1 filo di acciaio
fissandolo con la fascetta fornita. dabile Argon inossidabile
. Aprite la valvola della bombola e regolate il
flusso del gas approssimativamente a 8 |/Min Allomini Bombole ad | Bobine di filo
. Premete il pulsante torcia per assicurarsi che il uminio Argon di alluminio
gas fuoriesca dalla torcia.

La vostra saldatrice & stata concepita per poter utilizzare bobine di filo da 5 e/o da 15Kg. Le bobine non
sono fornite con la macchina e devono essere acquistate separatamente.

Assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa. Rimuovete l'ugello e la
punta guiddafilo prima di iniziare le operazioni seguenti.

ASPO RIF. FIG. 7 - 7A

. Aprite il pannelo laterale del vano bobina. Svitate il dado (A)
dell’aspo ruotandolo fino alla posizione 1 (tamburo del freno).
Rimuovete il collare (E, se presente); Nel caso stiate sostituen-
do la bobina, sfilate il rocchetto vuoto premendo il piolino a
scatto (D).(Fig.7)

. Rimuovete |'involucro che avvolge la bobina e collocatela sul-
I'aspo. Rimontate i collari (E/F, solo per bobine da 5Kg, quello
di larghezza inferiore E va collocato tra la bobina e la parete
dell’aspo) e riavvitate infine il dado (A) ruotandolo di 180° (po-
sizione 2).

La saldatrice puo anche accettare bobine di dia-
metro 100mm. Per il montaggio seguite le se-
guenti istruzioni:

. Rimuovete dall’aspo (C) la bobina montata (B).

. Svitate il volantino (A), sfilate la molla e la rondella in-
terna; togliete I'aspo (C) dal perno.

. Inserite sul perno la bobina di diametro T00mm; infilate
la rondella, il distanziale (G) e la molla.

. Riavvitate il volantino (A).

A Il volantino (A) costituisce il sistema frenante -~

della bobina. Un’eccessiva pressione sforza i1
motore di alimentazione. Una pressione non
sufficiente non blocca immediatamente la bobi-
na quando si smette di saldare.

ASPO RIF. FIG. 8

. Aprite il vano porta bobina e svitate il dado di fissaggio
bobina dell’aspo.

. Rimuovete la protezione in plastica dalla bobina. Posizio-

i natela sull’aspo e fissatela avvitando il dado di fissaggio.
A
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Un’eccessiva pressione sforza il motore di alimenta-
zione. Una pressione non sufficiente non blocca imme-
diatamente la bobina quando si smette di saldare.
Allentare ed abbassate la manopola in plastica (A) e rilasciate
la leva premifilo (B)(Fig.9). Estraete eventuali residui di filo dal-
la guaina guidafilo (E).

Rilasciare il filo dalla bobina e tenetelo stretto con un paio di
pinze in modo che non possa srotolarsi. Se necessario, rad-
drizzatelo prima di inserirlo nella guida di entrata (C) del filo.
Inserirvi il filo facendolo passare sopra al rullino inferiore (D) e
nella guaina guidafilo (E).

ATTENZIONE: Mantenete la torcia diritta. Quando
inserite un filo nuovo nella guaina, assicuratevi che
sia tagliato in modo netto (senza sbavature) e che al-
meno 2cm all’estremita siano diritti (senza curvature)
altrimenti la guaina potrebbe essere danneggiata.
Abbassare la leva premifilo (B) mettendola in pressione con la
manopola in plastica (A). Serrate leggeremente. Una stretta ec-
cessiva blocca il filo e potrebbe danneggiate il motore. Una stret-
ta insufficiente non permetterebbe ai rullini di trainare il filo.
ATTENZIONE: Quando si sostituisce il filo o il rullino
trainafilo, assicuratevi che la cava corrispondente al
diametro del filo sia all’interno dato che il filo é traina-
to dalla cava interna. I rullini riportano sui lati i diame-
tri corrispondenti.

Chiudete il pannello laterale della macchina. Collegatela alla
presa di corrente ed accendetela. Premete il pulsante torcia: il
filo alimentato dal motore trainafilo deve scorrere attraverso
la guaina. Quando fuoriesce dalla lancia, rilasciate il pulsante
torcia. Spegnete la macchina. Rimontate la punta e I'ugello.
Quando verificate la corretta uscita del filo “non av-
vicinate mai la torcia al viso”,0 contro altre persone,
si corre il rischio di essere feriti dal filo in uscita. Non

MOTORIDUTTORE IN
PLAS/;FICAB

MOTORIDUTTORE IN
PLASTICA/ALLUMINIO

MOTORIDUTTORE IN
ALLUMINIO

FIG. 9

avvicinatevi con le dita al meccanismo di alimentazione del filo in funzionamento!
I rullini possono schiacciare le dita. Non rimuovere le protezioni applicate nei trai-
nafili. Controllate periodicamente i rullini e sostituiteli quando sono consumati e

compromettono la regolare alimentazione del filo.

8.0 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDA FILO /7

Assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa prima di eseguire queste

operazioni.

La procedura da seguire per la sostituzione della guaina guidafilo varia a seconda del tipo di attacco torcia
di cui la vostra macchina é dotata.

Aprite il pannello laterale. Al-
lentate ed abbassate la mano-
pola in plastica (A) e rilasciate
la leva premifilo (B) (Fig.9).
Tagliate il filo (qualora sia
gid stato caricato) tenendolo
sempre stretto con delle pinze
in modo che non si srofoli e
legatelo sull’apposito foro sul
rocchetto. Svitate |'ugello e
togliete la punta dalla torcia e
con un paio di pinze sfilare il
filo dalla guaina.

Nel caso di torcia fissa e con valvola gas sull’ impugnatura (Fig.10):

Rimuovete le viti (1-2) che fissano il gruppo di sostegno (3) della torcia.
Posizionate la torcia su una superficie diritta e con attenzione rimuovete il coperchio dell’i

mpu-E
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gnatura svitando le viti di fissaggio dalla stessa (4). Osservate bene la posizione dei componenti
all’interno della torcia.

Alzate il blocchetto (5) e rimuovete la guiana in acciaio (6),svitando la testina con una chiave.
Raddrizzate il cavo della torcia e sfilate la guaina da tutto il tubo.

Inserite la nuova guaina nel tubo dalla torcia.

Infilate I'occhiello del cavo di potenza sulla testina della guaina in acciaio.

Riavvitate la guaina sul blocchetto(5).

Riassemblate la torcia facendo attenzione che tutti i componenti siano rimasti al loro posto, senza
forzare l'incastro delle due meta dell'impugnatura. Assicuratevi che le viti siano allineate prima
di avvitarle.

Riposizionare la torcia nel gruppo di sostegno (3) del trainafilo.

Rimontate il gruppo di sostegno (3) del tubo torcia fissando le viti (1-2).

Misurate quanto sporge la guaina e con un utensile ben affilato tagliatela in modo che non piu di
2mm (7) la dividano dal rullino trainafilo. La guaina deve essere tagliata in modo netto in modo
che non ci siano angoli o sbavature che impediscano lo scorrere del filo.

Ricaricate il filo e chiudete il pannello laterale.

Nel caso di attacco diretto ﬁFigJ 1):

Rimuovete le viti (1) che fissano il coperchietto in plastica (2).
Svitate il dado in ottone (3) dall’estremita del tubo della torcia,

togliere la torcia dalla sua sede, rimuovete |'ugello e la punta.

Sfilate la guaina guidafilo inserita (4). b
Inserite la nuova guaina attraverso il tubo fino a che I'estre-

mita della guaina raggiunge la lancia e si ferma.

Riposizionate la torcia nella posizione originaria.

Rimontate il dado in ottone(3) e fissate il coperchietto in pla- .

stica (2). _!

Misurate quanto sporge la guaina e con un utensile ben af- \ﬂgmumnﬂ | 5
filato tagliatela in modo che non pit di 2mm la dividano dall l o

rullino trainafilo (5). La guaina deve essere tagliata in modo

netto cosi che non ci siano angoli o sbavature che impedi-

scano lo scorrere del filo.

Ricaricate il filo e rimontate la punta e I'ugello. Chiudete il FIG. 11
pannello laterale.

Nel caso di attacco Euro (Fig.12) :

Scollegate la torcia dalla macchina.

Posizionatela su una superficie diritta e con at-

tenzione rimuovete il dado in ottone (1).

Sfilate la guaina (2).

Inserite la nuova guaina e rimontate il dado in

ottone (1).

Nel caso in cui si debba montare una guaina in O ACCIAD R

teflon seguite le seguenti istruzioni:

inserite la guaina, infilate la guarnizione OR (3)

sulla testina blocca guaina (4). .

inserite la testina sulla guaina ed rimontate |l ot rerLon

dado di otftone (] ) | | FIG. 12

Tagliate la guaina a filo del dado in oftone.

Sostituite lo spillone dell’attacco Euro con quello di lunghezza ridotta per I'alluminio.
Attenzione: la nuova guaina deve avere la stessa lunghezza di quella appena sfilata.
Collegate la torcia alla macchina e ricaricate il filo.

8.1 SCELTA DELLA GUAINA GUIDAFILO PER TORCE CON PER ATTACCO DIRETTO
E EURO

Le guaine guidafilo si dividono essenzialmente in due tipi guaine in acciaio e guaine in teflon
Le guaine in acciaio possono essere rivestite e non rivestite.

Le guaine rivestite sono utilizzate sulle torce con raffreddamento a gas.

Le guaine non rivestite vengono usate sulle torce con raffreddamento ad acqua.

Le guaine in teflon sono particolarmente indicate per la saldatura dell’alluminio, in quanto offro-
no la massima scorrevolezza all’avanzamento del filo.

Colore BLU ROSSA GIALLA

Spessore D 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6
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DISPOSITIVI DELLA MACCHINA
FIG. 14

FIG. 15

FIG. 17
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1- Interruttore ON/OFF

Interruttore principale di accensione del generatore.
In alcuni modelli questo interruttore di colore verde si illumina all’accensione del generatore.

2- -Commutatore regolazione tensione di saldatura
6-7-8 posizioni ( regolazione fine della tensione di saldatura nei modelli dotati di due commutatori)

3- El -Commutatore regolazione tensione di saldatura
2-3-4-6 posizioni (regolazione grossa della tensione di saldatura)

4 - Potenziometro di controllo velocita di alimentazione del filo
Agendo su questa manopola si varia la velocita di alimentazione del filo di saldatura.

5- Timer di puntatura

Consente |'esecuzione di punti o cordoni di saldatura la cui durata & impostata dal timer.

La saldatura si bloccherd automaticamente al termine dello scadere del tempo impostato.

Per attivare il timer ruotate la manopola in senso orario, per disattivarlo ruotate la manopola in senso
antiorario fino a che non sentite lo scatto dell’interruttore.

6 — B.B.T ( tempo bruciatura filo )

Al rilascio del pulsante torcia la macchina continuerd a lavorare ancora per un tempo molto breve.
Questa funzione permette di evitare che il filo si bruci e si incolli alla punta. Girando il potenziometro
di regolazione del B.B.T. in senso orario o antiorario si accorcia o si allunga il filo che fuoriesce dalla
torcia alla fine della saldatura.

In alcuni modelli con trainafilo separato la regolazione del B.B.T. si trova nel vano aspo del trainafilo
sopra il motoriduttore.

7 - Lampada intervento termostato (arancione)

La sua accensione indica che & intervenuto il termostato di sovratemperatura disattivando la macchina. Solo il
ventilatore continuerd a funzionare per raffreddare la macchina. La lampada si spegnerd automaticamente
guando la macchina si sara sufficientemente raffreddata, solo allora si potra riprendere a saldare.

8- Lampada di rete (verdeR
La sua accensione |nd|cc1 che | generofore € acceso.

9- Fusibili di protezione dei circuiti ausiliari
In alcuni modelli con trainafilo interno i fusibili si frovano nel vano aspo sopra il motoriduttore.
In alcuni modelli con trainafilo separato i fusibili si trovano all’interno del generatore.

10- Attacco EURO / Attacco diretto
11- Presa negativa (_/VV\_) poca impedenza

Terminale a cui verrd connesso il cavo di massa , in generale & consigliabile usare valori bassi di
impedenza quando si usano fili sottili.

12- Presa negativa ( _/VWWVV\_ ) tanta impedenza

Terminale a cui verrd connesso il cavo di massa , in generale & consigliabile usare valori alti di impedenza
quando si usano fili grossi.

13- Strumento digitale

Alcuni modelli sono dotati solamente di amperometro, altri sia di amperometro che di voltmetro.

In alcuni modelli, al termine della saldatura, nel display rimarrd visualizzato per alcuni secondi la corrente
reale di saldatura.

14— Selettore manuale-automatico

manuale = saldatura in modalita 2 tempi #H—H

— modalita di saldatura in due tempi ( manuale ). Il processo di saldatura ha inizio quando premiamo
il pulsante torcia e termina quando rilasciamo il pulsante torcia.

automatico = saldatura in modalitd 4 tempi it

—modalita di saldatura in quattro tempi ( automatico ). Il processo di saldatura hainizio quando premiamo
il pulsante torcia (dopo un tempo di pregas) e continua anche rilasciando il pulsante torcia ; termina
guando si ripreme e si rilascia il pulsante torcia (dopo un tempo di postgas).

15- Presa positiva
Jerminali a cui vengono connessi i connettori volanti del cavo di potenza della prolunga di interconnessione
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16— Connettore a 6 poli

Terminali a cui vengono connessi i connettori a 6 poli della prolunga di interconnessione

17- Raccordo gas
A tale raccordo viene connesso il tubo del gas della prolunga di interconnessione

18- Cavo di alimentazione generatore

19- Interruttore ON/OFF

Interruttore principale di accensione del gruppo di raffreddamento. Questo interruttore di colore verde
si illumina all’accensione del gruppo di raffreddamento.

20- Lampada mancanza liquido refrigerante
La sua accensione indica la mancanza del liquido refrigerante.

21 - Raccordi ad innesto rapido
Tali raccordi sono posizionati nel frontale del trainafilo, ad essi vengono connessi i tubi di raffreddamento
della torcia.

22— Raccordi ad innesto rapido
Tali raccordi sono posizionati nel retro del trainafilo e del gruppo di raffreddamento, ad essi vengono
connessi i tubi della prolunga di interconnessione

23- Cavo alimentazione gruppo raffreddamento

24 - Cavo collegamento dispositivo di sicurezza (pressostato) del gruppo di raffreddamento

Attenzione: solo per i modelli provvisti di timer per la saldatura

E’ possibile puntare due lamine di acciaio a basso carbonio fino a 0,8mm di spessore sostituendo I'ugello
della torcia con un ugello per puntatura (non fornito). Selezionate la funzione di puntatura impostando il
timer per puntatura. Mettete una lamina una sopra all’altra e posizionate I'ugello sulla lamina superiore;
azionate la torcia premendo il pulsante per puntare. La macchina si bloccherd automaticamente allo
scadere del tempo impostato. Per la saldatura a punti la corrente di saldatura e la velocita di alimenta-
zione del filo devono essere regolate al massimo. E’ opportuno usare filo di diametro 0,8mm.

Per la saldatura dell’alluminio nella saldatrice, devono essere apportate le seguenti modifiche:

. Usate come gas di protezione ARGON 100%.

. Adeguate la torcia alla saldatura dell’alluminio:

1. Accertatevi che la lunghezza del cavo non superi i 3m, lunghezze superiori sono sconsigliate.

2. Montare la guaina in teflon per alluminio (seguite le istruzioni per la sostituzione della guaina al
paragrafo: “Sostituzione della guaina guidafilo”).

3 Utilizzate punte adatte per I'alluminio con il foro corrispondente al diametro del filo da usare per
la saldatura.

. Utilizzate rullini adatti per I'alluminio.

IMPORTANTE: assicuratevi che la polarita sia predisposta correttamente.

Nella saldatura con il GAS la torcia deve essere connessa alla presa positiva (+), mentre
il cavo di massa deve essere connesso alla presa negativa i- ).
Nella saldatura NO GAS la torcia deve essere connessa alla presa negativa (-), mentre
il cavo di massa deve essere connesso alla presa positiva (+).

Nella saldatura con il GAS per proteggere il bagno di saldatura da ossidazione lo si
avvolge con un gas di protezione, nella saldatura NO GAS la protezione del bagno di
saldatura é generata dal filo animato impiegato in questo tipo di saldatura.
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. Collegate lo spinotto del cavo di massa

alla presa negativa del generatore po-

s’rcuI sufllcu polrte(des’rlro in bos(jo”dell pan- (+) ﬁ@@%

nelo frontale (in alcuni modelli il cavo

di massa & gid connesso). GAS
. Collegate la pinza di massa al pezzo (=) S

da saldare assicurandovi di stabilire un

buon contatto;

. Assicuratevi che la cava interna del rul-
lino corrisponda al diametro del filo

che si sta per usare. =) %
. Collegate la macchina ad una presa NO GAS

elettrica adeguata. N
. Aprite la valvola del gas sulla bombola (+) s
girando il rubinetto in senso antiorario. FIG. 20
. Regolare la quantitd di gas in uscita '
dalla torcia utilizzando la manopola del riduttore di pressione (girando in senso antiorario si di-
minuisce la portata, girando in senso orario la si aumenta. Nota: la quantita di gas necessaria ad
una buona protezione varia a seconda dei differenti metalli, degli spessori e della corrente.

La regolazione di una saldatrice Mig-Mag richiede pratica. Al contrario della saldatura ad elettrodo infatti
devono essere regolati due parametri per raggiungere la desiderata qualita della saldatura. Questi due
parametri sono: la velocitd di alimentazione del filo e la tensione di saldatura. La corrente di saldatura
& conseguenza dell'impostazione di questi due parametri.

. Regolate la tensione e la velocitd di alimentazione del filo in modo appropriato.

. La corrente di saldatura varia in diretta relazione alla velocita del filo. Per basse correnti di salda-
tura , il potenziometro deve essere posizionato in corrispondenza dei valori pit bassi della scala
di regolazione della velocita di alimentazione del filo.

. Ruotate la manopola della velocita filo in senso orario per aumentare la velocita di alimentazione
e la corrente di saldatura. La tensione di saldatura deve essere regolata in modo corrispondente
alla velocita del filo (corrente di saldatura).

. Selezionate progressivamente posizioni di tensione maggiore mentre aumentate la velocita del filo.

Un aumento della tensione di saldatura, mantenendo la velocita del filo invariata, provoca un arco piu
lungo (senza intaccare sostanzialmente la corrente). Al contrario, per una diminuzione della tensione di
saldatura, mantenendo la velocita del filo invariata, si produce un arco piv corto.

| parametri di saldatura devono essere impostati a seconda del diamentro del filo. Se il filo & di diametro
sottile bisogna aumentare la velocita di alimentazione del filo per raggiungere la stessa corrente. Fate perd
attenzione, percheé se si superano certi limiti non sard possibile ottenere una saldatura soddisfaciente:

. A- Eccessiva velocita (rispetto alla tensione di saldatura) causa impuntamenti del filo all’interno
della torcia; il filo si immerge nel bagno di saldatura e non pud essere fuso abbastanza veloce-
mente. Si avranno spruzzi inaccettabili.

. B- Se la tensione di saldatura impostata & eccessiva (rispetto alla velocita di alimentazione del filo)
I'arco si allungherd eccessivamente e diverrd instabile. Aumentando ulteriormente la tensione si
arriverd alla bruciatura della punta guidafilo.

. C- In ogni caso, un'eccessiva velocitda del filo si pud correggere con I'aumento della tensione d’arco.
Il limite di questa operazione dipende dallo spessore del materiale da saldare (oltre un certo valore
avremo la perforazione).Posizionate la torcia sulla giunzione da saldare con 'ugello a circa 45°
rispetto alla superficie. La distanza dell’'ugello dovrebbe essere all’incirca di 5 mm. Abbassate la
maschera di protezione e premete il pulsante della torcia per innescare I'arco. Quando I'arco & ac-
ceso, muovetevi in modo regolare da sinistra a destra lungo la giuntura (tirando il bagno). Regolate
la velocitar di alimentazione del filo in modo che la saldatura produca un regolare crepitio.

. Con il tempo sara possibile sviluppare una certa sensibilitd al suono prodotto dall’arco consen-
tendo di regolare in modo sempre piU preciso i parametri di saldatura.
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14.0 GUIDA ALLA LETTURA DEI DATI TECNICI //‘

1 Numero di serie della macchina
(D\ (rjmsome | 2 Tipo di generatore
=] & 3 Tipo di caratteristica
RO — p— /@ 4 Tensione a vuoto (min/max)
~oe= | ae 5 Tipo di saldatura
®\\L YA R VAT /® 6 Simbolo della rete e numero delle fasi
O—nod = [T [ s ax ‘”2/® 7 Tensione di alimentazione
o—T= w [y 8 Classe di isolamento
cose Al /@ . .
LI A= e e T 9 Grado di protezione
O [ | T ® 10  Potenza
o vl [ ol e el g 11 Valore del fusibile di linea
?m vl | ® 12 Corrente di alimentazione
® \® 13 Corrente e tensione di saldatura
FIG. 21 14  Fattore di servizio
15  Campo di regolazione
(corrente/ tensione)
Normativa di riferimento
X GUIDA Al GAS DI PROTEZIONE /)
METALLO GAS NOTE
Acciaio a basso CO2
carbonio Argon + CO2 Argon limita gli spruzzi.
Argon + CO2 + Ossigeno L'ossigeno aumenta la stabilita dell’arco.
Alluminio Argon Stabilita dell’arco, buona fusione e spruzzi
trascurabili
Argon + Elio Bagno pit caldo adatto a sezioni spesse.
Minore rischio di porosita
Acciaio inossidabile Argon + CO2 + Ossigeno Stabilita dell’arco
Argon + Ossigeno Spruzzi trascurabili
Rame, Nickel e leghe Argon Adatto a spessori softili per la bassa fluidita
del bagno.
Argon + Elio Bagno piv caldo adatto a sezioni spesse.

Per le percentuali dei vari gas, pivu adatte alla vostra applicazione consultate il servizio
tecnico del vostro fornitore di gas.
16.0 SUGGERIMENTI PER LA SALDATURA
E LA MANUTENZIONE
Saldate sempre materiale pulito e asciutto.
Tenete la torcia a 45° rispetto al pezzo da saldare con I'ugello a circa 6mm dalla superficie.
Muovete la torcia in modo regolare e fermo.
Evitate di saldare in luogo esposti a correnti d'aria che potrebbero soffiare via il gas di protezione
rendendo la saldatura difettosa.
Mantenete filo e guaina puliti. Non usate filo arrugginito.
. Evitate che il tubo del gas si pieghi o si schiacci.
. Fate attenzione che limatura di ferro o polvere metallica non entrino all’interno della saldatrice
perché potrebbero causare corto circuiti.
. Se possibile pulite periodicamente con aria compressa la guaina della torcia.
IMPORTANTE: assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa di corrente
prima di svolgere i seguenti interventi.
. Usando aria a bassa pressione (3/5 Bar) spolverate regolarmente |'interno della saldatrice.
Attenzione: non soffiate aria sulla scheda o altri componenti elettronici.
. Durante il normale uso della saldatrice, il rullino trainafilo si usura. Con la corretta pressione il
rullino premifilo deve trainare il filo senza slittare. Se il rullino trainafilo e il rullino premifilo si
toccano con il filo inserito, il rullino trainafilo deve essere sostituito.
. Controllate periodicamente i cavi. Devono essere in buone condizioni e non fessurati.
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17.0 INDIVIDUAZIONE ED ELIMINAZIONE DI
GUASTI ED INCONVENIENTI

Questa tabella vi puo aiutare a risolvere alcuni problemi tra i piv comuni che potete in-
contrare. Non fornisce tuttavia tutte le soluzioni possibili.

PROBLEMA POSSIBILE CAUSA POSSIBILE SOLUZIONE

La macchina non si Malfunzionamento del cavo di Controllate che il cavo di alimentazione

accende alimentazione o della spina. sia correttamente inserito nella presa.
Errato dimensionamento del Controllate il fusibile e se necessario
fusibile. sostituitelo.

Torcia non eroga filo, ma Pulsante torcia guasto. Sostituire il pulsante torcia.

la ventola funziona.
Intervento del termostato. Attendere che la macchina si raffreddi.
Lo spegnimento della spia/interrutto-
re sul frontale indica che la macchina
& ritornata in funzionamento

Il motoriduttore funziona, Motoriduttore difettoso (raro) Sostituite il motore.
ma non trascina il filo.
Insufficiente pressione sul Aumentate la pressione sul rullino
rullino trainafilo. trainafilo.
Piegature all’estremita del filo. Tagliatelo in modo netto.
Guaina ostruita o danneggiata. Controllatela ed eventualmente pulitela

con aria compressa o sostituitela.

Scarsa penetrazione della Corrente e velocita di alimentazione Regolare i parametri di saldatura in

saldatura nel pezzo da troppo basse. modo appropriato.
saldare.
Connessioni interne allentate. Pulite I'inferno della macchina con aria
(raro) compressa e stringetfe tutte le connes-
sioni.
Punta di diametro sbagliato. Sostituite la punta con una di diametro
adatto.
Connessione della torcia allentata Stringete o sostituite la torcia.
o difettosa.
Filo di diametro non corretto. Usate il filo di diametro corretto.

Movimento della torcia troppo Muovete la torcia in modo regolare

rapido. e non troppo velocemente.
Il filo si arrotola sul rullino Eccessiva pressione sul rullino. Diminuite la pressione sul rullino.
trainafilo.
Guaina consumata o danneggiata. Sostituite la guaina guidafilo.
Punta guidafilo ostruita o danneg- Sostituite la punta guidafilo.
giata.
Guaina guidafilo tesa o troppo Tagliate la guaina alla lunghezza
lunga. corretta.
Il filo si fonde incollandosi Punta ostruita. Cambiare la punta.

alla punta guidafilo.
Velocitd di alimentazione del filo Aumentate la velocita di alimentazio-
troppo bassa. ne del filo.

Punta di dimensioni sbagliate. Usate una punta di dimensioni
corrette.




La pinza e/o il cavo si sur-
riscaldano.

L'ugello forma un arco con
il pezzo da saldare.

Il filo respinge la torcia dal
pezzo.

Saldatura di scarsa
qualita

Cordone di saldatura stretto
e fusione incompleta

Cordone di saldatura
tfroppo spesso
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Cattiva connessione tra cavo e
pinza.

Accumulo di scoria all’interno del-
I"'ugello o ugello cortocircuitato.

Eccessiva velocita del filo.

Ugello ostruito

Torcia troppo lontana dal pezzo

Insufficienza di gas

Pezzo da saldare arrugginito, ver-
niciato, umido, sporco di olio o
grasso

Filo sporco o arrugginito

Scarso contatto di massa

Combinazione di gas / filo incor-
retta

Spostamento della torcia troppo
veloce

Tipo di gas non corretto

Spostamento della torcia troppo
lento

Tensione di saldatura troppo
bassa

Stringere la connessione o sostituire
il cavo.

Pulire o rimpiazzare I'ugello.
Diminuire la velocita del filo.

Pulire o sostituire I'ugello

Tenete la torcia ad una minor distanza
dal pezzo

Controllate che non ci siano flussi
d'aria che soffiano via il gas, in
tal caso spostatevi in un luogo piU
riparato. In caso contrario controllate
il misuratore del gas, la regolazione
del riduttore e la valvola.

Assicuratevi prima di proseguire
che il pezzo da saldare sia pulito ed
asciutto.

Assicuratevi prima di proseguire che
il filo sia pulito ed asciutto.

Controllate il collegamento della
pinza di massa al pezzo

Consultate il manuale per una scelta
corretta.

Muovete la torcia piu lentamente

Vedi guida ai gas di protezione

Muovete la torcia piU velocemente.

Aumentate la tensione di saldatura
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A 1.1 INTRODUCTION

Make sure this manual is carefully read and understood by the welder, and by the maintenance and
technical workers.

B\ 1.2 PERSONAL PROTECTION

Welding processes of any kind can be dangerous not only to the operator but to any person situated
near the equipment, if safety and operating rules are not strictly observed.

Arc rays can injure your eyes and burn Kour skin. The welding arc produces very
bright ultra violet and infra red light. These arc rays will damage your eyes and
burn your skin if you are not properly protected.

Wear closed, non-flammable protective clothing, without pockets or turned up trousers, gloves
and shoes with insulating sole and steel toe. Avoid oily greasy clothing.

Wear a non-flammable welding helmet with appropriate filter lenses designed so as to shield the
neck and the face, also on the sides. Keep protective lens clean and replace them when broken,
cracked or spattered. Position a transparent glass between lens and welding area.

Weld in a closed area that does not open into other working areas.

Never look at the arc without correct protection to the eyes. Wear safety glasses with the side shiel-
ds to protect from flying particles.

Gases and fumes produced during the welding process can be dangerous and ha-
zardous to your health.

Adequate local exhaust ventilation must be used in the area. It should be provided through a mo-
bile hood or through a built-in system on the workbench that provides exhaust ventilation from the
sides, the front and below, but not from above the bench so as to avoid raising dust and fumes.
Local exhaust ventilation must be provided together with adequate general ventilation and air
circulation, particularly when work is done in a confined space.

Welding process must be performed on metal surfaces thoroughly cleaned from rust or paint,
to <I:1dvoid production of harmful fumes. The parts degreased with a solvent must be dried before
welding.

Be very carefull when welding any metals which may contain one or more of the follwing:

Antimony  Beryllium Cobalt Manganese Selenium Arsenic Cadmium
Copper Mercury Silver Barium Chromium Lead Nickel
Vanadium

Remove all chlorinated solvents from the welding area before welding. Certain chlorinated sol-
vents decompose when exposed to ultraviolet radiation to form phosgene gas (nerve gas).

& 1.3 FIRE PREVENTION

Fire and explosion can be caused by hot slag, sparks or the welding arc.

Keep an approved fire extinguisher of the proper size and type in the working area. Inspect it re-
gularly to ensure that it is in proper working order;

Remove all combustible materials from the working area. If you can not remove them, protect
them with fire-proof covers;

Ventilate welding work areas adequately. Maintain sufficient air flow to prevent accumulation of
explosive or toxic concentrations of gases;

Do not weld on containers that may have held combustibles;

Always check welding area to make sure it is free of sparks, slag or glowing metal and flames;
The work area must have a fireproof floor;

1.4 ELECTRIC SHOCK

WARNING: ELECTRIC SHOCK CAN KILL!

A person qualified in First Aid techniques should always be present in the working area; If a per-
son is found unconscious and electric shock is suspected, do not touch the person if she or he is
in contact with cable or electric wires. Disconnect power from the machine, then use First Aid. Use
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dry wood or other insulating materials to move cables, if necessary away from the person.

Wear dry gloves and clothing. Insulate yourself from the work piece or other parts of the welding circuit.
Make sure the main line is properly grounded.

Do not coil the torch or the ground cables around your body.

Never touch or come in physical contact with any part of the input current circuit and welding
current circuit.

Electric warning:

Repair or replace all worn or damaged parts.

Extra care must be taken when working in moist or damp areas.

Install and maintain equipment according to local regulations.

Disconnect power supply before performing any service or repair.

Should you feel the slightest electrical shock, stop any welding immediately and do not use the
welder until the fault has been found and corrected.

M 1.5 NOISE

Noise can cause permanent hearing loss. Welding processes can cause noise levels that exceed safe
limits. You must protect your ears from loud moise to prevent permanent loss of hearing.

. To protect your hearing from loud noise, wear protective ear plugs and/or ear muffs.

. Noise levels should be measured to be sure the decibels (sound) do not exceed safe levels.

1.6 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

Before installing your welder, carry out an inspection of the surrounding area, observing the following
guidelines:

. Make sure that there are no other power supply cables, control lines, telephone leads or other
equipment near the unit.

. Make sure that there are no radio receivers, television appliances, computers or other control
systems near the unit.

. People with pace-maker or hearing-prosthesis should keep far from the power source.

!I'In particular cases special protection measures may be required.
Interterence can be reduced by following these suggestions:

. If there is interference in the power source line, an E.M.T. filter can be mounted between the power
supply and the power source;

. The output cables of the power source should be not too uch long, kept together and connected
to ground;

. After the maintenance all the panels of the power source must be securely fastened in place.

1.7 PROTECTIVE WELDING GASES

Shielding gas cylinders contain gas under high pressure. If damaged, a cylinder can

explode. Treat them carefully.
. These welders use only inert or non-flammable gases for welding arc protection. It is important to
choose the appropriate gas for the type of welding being performed;
Do not use gas from unidentified cylinders or damaged cylinders;
Do not connnect the cylinder directly to the welder, use a pressure regulator;
Make sure the pressure regulator and the gauges function properly;
Do not lubrificate the regulator with oil or grease;
Each regulator is designed for use with a specific gas. Make sure the regulator is designed for the
protective gas being used;
Make sure that the cylinder is safely secured tightly to the welder with the chain provided.
Never expose cylinders to excessive heat, sparks, slag or flame;
Make sure that the gas hose is in good condition;
Keep the gas hose away from the working area.
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A 2.1 LOCATION

Be sure to locate the welder according to the following guidelines:

. In areas, free from moisture and dust;

. Ambient temperature between 0° to 40°C;

. In areas, free from oil, steam and corrosive gases;

. In areas, not subjected to abnormal vibration or shock;

. In areas, not exposed to direct sunlight or rain;

. Place at a distance of 300mm or more from walls or similar that could restrict natural air flow for
cooling.
2.2 VENTILATION

Since the inhalation of welding fumes can be harmful, ensure that the welding area is effectively ventilated.

2.3 MAIN SUPPLY VOLTAGE REQUIREMENTS

Before you make any electrical connection, check that supply voltage and frequency available at site are
those stated in the ratings label of your generator.

The main supply voltage should be within +10% of the rated main supply voltage. Too low a voltage
may cause poor welding performance. Too high a supply voltage will cause components to overheat and
possibly fail. The welder Power Source must be:

. Correctly installed, if necessary, by a qualified electrician;
. Correcily grounded (electrically) in accordance with local regulations;
. Connected to the correct size electric circuit.

In case the supply cable is not fitted with a plug, connect a standardized plug (3P+T) to the supply cable
(in some models the supply cable is supplied with plug).
To connect the plug to the supply cable, follow these instructions:

. the brown (phase) wire must be connected to the terminal identified by the letter L1

. the blue or grey wire must be connected to the terminal identified by the letter L2

. the black or grey wire must be connected to the terminal identified by the letter L3

. the yeIIow/green (ground) wire must be connected to the terminal identified by the letter PE or by
the symbol &

In any case, the connection of the yellow/green wire to the PE terminal =+ must be done in order that

in the event of tearing of the power supply cable from the plug, the yellow/green wire should be the last
one to be disconnected.

The outlet should be protected by the proper protection fuses or automatic switches.
Nofes:

. Periodically inspect supply cable for any cracks or exposed wires. If it is not in good conditions,
have it repaired by a Service Centre.

Do not pull violently the input power cable to disconnect it from supply.

Do not squash the supply cable with other machines, it could be damaged and cause electric shock.
Keep the supply cable away from heat sorces, oils, solvents or sharp edges.

In case you are using an extension cord, try to keep it well straight and ov0|d its heating up.

2.4 SAFETY INSTRUCTIONS

For your safety, before connecting the power source to the line, closely follow these instructions:

. An adequate switch must be inserted before the main outlet; this switch must be equipped with
time-delay fuses;

. The connection with ground must be made with a compatible with the above mentioned socket;

. When working in a confined space, the power source must be kept outside the welding area and
the ground cable should be fixed to the workpiece. Never work in a damp or wet areq, in these
conditions.

. Do not use damaged input or welding cables

. The welding torch should never be pointed at the operator’s or at other persons’ body;

. The power source must never be operated without its panels; this could cause serious injury to the

operator and could damage the equipment.
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Your generator can be connected at 230/400V three-phase. 4 N\
The generator is set at the factory for a 400V three-phase voltage. oo Loox
For safety double check the sticker placed at the end of the input @ @) ® © @
cable.
Should it became necessary to use an input current at 230V simply O O O ©
follow these instructions (only on models with this option): 0 ’ v
. Put the main switch in the “OFF” position, disconnect the sup-

ply cable from the mains. L 3807500V /
. Remove the right side panel -
. Change the connections on the voltage change board, fol- w o

lowing the instructions on the label (see Fig. 1) o O
. Make sure that the nuts holding the bridges are securely ti- 7 7

ghtened. % - % %
. Re-assemble the right side panel. ©

230

For safety reasons and to avoid affecting the cooling conditions, do not Y 220/230V )

work with the side panels partially opened or completely removed.

FIG. 1

4.1 HANDLE AND WHEELS ASSEMBLY (FIG. 2-3)

FIG. 2 1 FIG. 3
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FIG. 2

. Unpack the welder;

. Screw the two casters (D) to the machine;

. nsert the axle (A) through the holes at the rear of the welder and slide a wheel (B) on to each end

followed by the retaining washers (C);
. Assemble the plastic handle (E) using the screws provided (F);

FIG. 3
GENERATOR

. Insert the axle (B) through the holes at the rear of the welder, slide the washers (D) and the wheels
(A) as shown in picture 3 and fix the wheels (A) using the supplied rings;

. Mount the handle (E) on the supports (F) e fix the together with the spacers (H) to the front panel
using the provided screws (G);
SEPARATE WIRE FEEDER

. Mount the handle (L) on the supports (M) and fix them using the provided screws (N);

. Screw the four casters () to the wire feeder bottom;

. Assemble the rotating support (O) on the top of the generator using the provided washers (Q) and
screws (P) and place the wire feeder on it.

. Place the gas cylinder on the cylinder support and fix it with the chain provided: the cylinder mus’ri

be equipped with pressure regulator. For the connection between the generator and the separat
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wire feeder use the interconnection cables provided.

. Place the power source in a well ventilated area: dust, grit or any other thing that may obstruct the
air intake and output vents can prevent the ventilation and good operation of the welder.

4.2 TORCH LEAD ASSEBLY — EURO FIG. 4 ﬁ
CONNECTION (FIG.4)

. Plug the torch hose into the socket on the front of the ( L w
welder and secure by hand screwing in the threaded . 9'-@-'
connection. S Py

— P ©

=

4.3 TORCH LEAD ASSEMBLY — DIRECT CONNECTION (FIG. 5)

. Before fitting the torch hose assembly (7) on the machine remove the nut (1) and the washer (2). Then,
measure the length of the liner from the brass nut (10). This measurement should be a maximum of
20mm, and should be carefully trimmed to this length using a good pair of side cutters, or similar,
ensuring there are no burrs or sharp edges which may impede the progress of the wire when fitted.

. Carefully feed the hose assembly (7) through the hole in the front face of the welder, taking care to
feed the electrical connector (14) through at the same time. Then connect them to the wire feeder.
Then insert also the threaded terminal ring (3), the power cable terminal, the washer (2) and screw
on the nut (1) tightly.

. Fit the plastic cover (15) over the bracket assembly (4) securing with the two self-tapping screws
provided.

. Connect the gas hose (12) to the gas hose nipple (6) securing with the hose clamps supplied (13).

. Make the electrical connec-

tions by joining connectors
(11-14)

Note: when correctly
assembled the wire liner
(9) must be at 2-3 mm
distance from the point
of contact between the
upper and lower roll.

FIG. 5

5.0 COOLING UNIT AND INTERCONNECTION CABLE /77

Water cooling unit is a device used to cool the welding torch, if required by the welding you are perfor-
ming. Using a pump, a water recirculation system between the torch and the cooling unit is created.

5.1 ASSEMBLY

Fix the cooling unit support to the generator upper panel, place the cooling unit on the support and fix
it. Then, fasten the wire feeder rotating support to the cooling unit cover. (see Fig. 6)

These connections must be done by qualified workers, making sure ﬁwt the generator is
not connected to the mains.

5.2 CONNECTIONS

. Remove the right top panel of generator: next to the generator rear there is a terminal board to

| which the cooling unit must be connected.




FIG. 6
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Make the cooling unit connection cables go through the
cable clamps placed on the generator rear. Remove the bri-
dge between PS-PS contacts, then connect the cooling unit
safety device (pressure switch) cable to them (this cable is
easy to recognize, since it has just two wires).

Then, carefully connect the cooling unit power cable (three
wires cable) to the terminal board.

Extra care must be taken, since both 230V and 400V coo-
ling units can be connected fo it.

Before connecting the power cable, check the cooling unit
voltage on the rating plate. After having connected the ca-
bles, tighten the cable clamps.

Reassemble the right top panel

Interconnect the wire feeder to the generator and the coo-
ling unit, following cooling fluid input and output instructions
(Fig.6A).

Before switching on the water cooler, check on the notch
scale that tank is filled with coolant. Fill it up with distilled
water adding ethylene antifreeze.

Important: Do NOT use the water cooler without
coolant, this may cause damages to the glands.
Use oniy ethylenic anti-freeze liquid, do NOT use
liquids with polypropylenic base.

Connect the torch to the euro connector, and torch cooling
pipes to the fast connectors placed on the cooling unit front,
following cooling fluid input and output instructions.

Now connect the generator to the mains and check if coo-
ling unit is working correctly.

¢ On the cooling unit front there are the following devices:

Unit power switch
Protection fuse

. Orange pilot light: when it is on, it indicates that there is a lack of pressure in the cooling circuit

and welding is not allowed.
Please note that it cooling fluid doesn’t circulate welding is not allowed: this may happen if there is not
enough fluid in the system, or if you are using a torch that is not water cooled.

FIG. 6A
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6.0 GAS CYLINDER AND REGULATOR CONNECTION /77

WARNING: Cylinders are highly pressurized. Handle with care. Serious accidents
can result from improper handling or misuse of compresses gas cylinders. Do not
drop the cylinder, knock it over, expose it to excessive heat, flames or sparks. Do not
strike it against other cylinders.

The bottle (not supplied) should be located at the MATERIAL GAS
rear of the welder, securely held in position by the TO WELD CYLINDER WIRE
chain provided.
For safety, and economy, ensure that the regulator is fully Copper coated
closed, (turned counter-clockwise) when not welding Argon + mild steel wire
and when fitting or removing the gas cylinder. Mild steel CO2 cylinder spool.
. Turn the regulator adjustment knob counter- or CO2 For no gas
clock wise to ensure the valve is fully closed. cylinder welding use flux-
. Screw the gas regulator fully down on the gas cored wire spool
bottle valve, and fully tighten. ,
. Connect the gas hose to the regulator secu- | Stainless steel Argon Stainless steel
ring with clip/nut provided. cylinder wire spool.
. Open the cylinder valve, then set the gas flow
to approx. 8l/min. on the regulator. . Argon Aluminium
. Operate the torch trigger to ensure that the Aluminium cylinder wire spool
gas is flowing through the torch.

Your Mig welder is designed to accept either 5kg or 15kg wire spools.
Wire spools aren’t supplied with the unit and must be purchased separately.

A Ensure the gas and electrical sv.}pplies are disconnected. Before proceeding, remove
the nozzle and the contact tip from the torch.

SPOOL HOLDER AS FIG. 7 - 7A

. Open the side panel. Loosen the nut (A) of the spool holder
(position 1) (brake drum).Remove the spacer (E, if present). In
the case you are replacing the wire spool, extract it by pushing
the snap tongue (D) (Fig 7).

. Remove the plastic protection from the spool. Place it on the
spool holder. Mountthe spacers again (E/F, only for 5kg spools;
the smaller spacer E must be mounted between the spool and
the spool holder). Then tighten the lock nut (A) turning it to
position 2. (Fig. 7).

a7 B Your Mig welder can also accept 100 mm diameter wire
' spools. For the mounting follow these instructions:
. Remove the wire spool (B) from the spool holder (C).
. Loosen the nut (A), remove the spring and the washer;
remove the spool holder (C) from the pivot.
. Insert on the pivot the 100mm diameter wire spool;

Mount the washer, the spacer (G) and the spring.
. Tighten the lock nut (A).

A Tighten nut (A) to appropriate tightness. Exces-

sive pressure strains the wire feeding motor. Too
little pressure does not allow the immediate stop
of the wire spool at the end of the welding.

SPOOL HOLDER AS FIG. 8

. Open the side panel. Loosen the nut of the spool holder.

. Remove the plastic protection from the spool. Place it
on the spool holder and fix it tightening the nut.

Tighten nut to appropriate tightness. Excessive
A pressure strains the wire feeding motor. Too lit-

i tle pressure does not allow the immediate stop

of the wire spool at the end of the welding.
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Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.9). Open the
pressure arm (B) of the feeder. Extract the wire from the
torch liner (E).

When the wire is disconnected, grasp it with pliers so that it
cannot exit from the spool. If necessary, straighten it before
inserting it in the wire input guide (C). Insert the wire on the
lower roll (D) and in the torch liner (E).

WARNING: keep the torch straight. When feeding a
new wire through the liner, make sure the wire is cut
cleanly (no burrs or angles) and that at least 2 cm
from the end is straight (no curves). Failure to follow
these instructions could cause damage to the liner.

Lower the pressure arm (B) and place the knob (A). Tighten
slightly. If tightened too much, the wire gets locked and
could cause motor damage. If not tighten enough, the rolls
will not feed the wire.

WARNING: When changing the wire diameter being
used, or replacing the wire feed roll, be sure that
the correct groove for the wire diameter selected
is inside, closest to the machine. The wire is driven
by the inside groove. Feed rolls are marked on the
side identifying the groove nearest that side.

Close the side panel of the machine. Connect the power
supply cable to the power output line. Turn on the switch.
Press the torch switch. The wire fed by the wire feeding mo-
tor at variable speed must slide through the liner. When it
exits from the torch neck, release the torch switch. Turn off
the machine. Mount the contact tip and the nozzle.

When checking the correct exit of the wire from the torch do not bring your face
near the torch, you may run the risk to be wounded by the outgoing wire. Do not
bring your fingers close to the feeding mechanism when working! The rolls, when
moving, may crush the fingers. Periodically, check the rolls. Replace them when
they are worn and compromise the regular feeding of the wire.

Before performing this procedure, ensure the gas and electrical supplies are di-

sconnected.

The procedure to follow for

replacing the wire liner depends
upon the torch connection type of
your welder.

Open the side panel. Loo-
sen and lower the plastic
knob (A) and release the
pressure arm (B) (Fig. 9).
Cut the wire (in the case it is
installed) grasp it with pliers
so that it cannot exit from
the spool and fix it on the
suitable hole in the reel. Re-
move the nozzle and con-
tact tip. Remove with pliers
the wire from the hose and
torch assembly.

PLASTIC WIRE FEEDER

FIG. 9

= 2O i —

FIG. 10

Remove the screws (1-2) securing the torch support bracket (3).

If the torch is already mounted connected and has a gas valve on the handle (Fig. 10):
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. Hold the torch on its side, on a flat surface and carefully remove the upper cover by unscrewing

the securing screws (4). Take care not to disturb the components within, so that you can take note

of their exact position.

Lift out the gas valve (5) and remove the liner (6) by unscrewing its head (7) using a wrench.

Straighten the torch hose and pull the liner completely out of the hose.

Thread the power cable eyelet into the liner head .

Screw the new liner into the gas valve (5).

Re-assemble the torch, taking care to ensure that all the components are correctly seated. Do not force

the two halves of the handle together, ensure that the dowel is lined up before tightening the screws.

Replace the torch in the torch support bracket (3).

. Mount the upper cover (3) of the torch by fixing the screws (1-2).

. Measure the wire liner and trim it back, using a good pair of side cutters, so that there is no more
of 2mm gap (7) between the end of the liner and the feed roller. Take care fo ensure there are no
burrs or sharp edges which may impede the progress of the wire when fitted.

. Install the wire into the feeding system and close the side panel.
In case of direct connection (Fig.11) :
. Remove the screws (1) securing the torch support bracket (2).

Unscrew the brass nut (3) from the torch hose end and remo-

ve the torch from its place.
. Remove the nozzle and the contact tip. b
. Pull the liner (4) out of the hose.
. Thread the new liner into the hose to the torch neck.
. Replace the torch were it was.
. Mount the brass nut (3) and the plastic support bracket (2)
again.
. Measure the wire liner and trim it back, using a good pair of g
side cutters, so that there is no more of 2mm gap between
the end of the liner and the feed roller. Take care to ensure
there are no burrs or sharp edges which may impede the
progress of thewire when fitted. FIG. 11

. Install the wire into the feeding system, mount the nozzle and
the contact tip again and close the side panel.

Euro Connection (Fig.12):
. Disconnect the torch from the machine.
. Place it on a flat surface and carefully remove the
brass nut (1).
. Pull the liner out of the hose.
. Install the new liner and mount the brass nut (1)
again. .
. In case you are replacing a Teflon wire liner, follow 2 omt N
these instructions: = -
. Install the new liner and take care to insert also the STEEL
O ring (3) on the wire liner collet (4).
. Install the collet on the wire liner and replace the * T
brass nut (1). | =" FIG. 12
. Cut the wire liner close to the brass nut '

Warning: the length of the new wire liner must be the same of the liner you have

just pulled out of the hose.
. Connect the torch to the machine and install the wire into the feeding system.

8.1 HOW TO CHOOSE THE WIRE LINER FOR DIRECT AND EURO CONNECTION
TORCHES

Mainly we can have 2 types of wire liners: Steel wire liners and Teflon wire liners.

e The steel wire liners can be coated or not coated: the coated wire liners are used for air cooled torches;
the wire liners which are not coated are used for water cooled torches.

. T?ehTeﬂon wire liners are suggested for the welding of Aluminium, as they allow a smooth feeding
ot the wire.

Colour BLUE RED YELLOW
Diameter 9 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6
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WELDER CONTROLS

FIG. 14
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1 Main ON/OFF switch. Generator main switch. In some models, this green led lights up when the
machine is switched on.

2 I-Li"-. Welding voltage selector switch. 6-7-8 positions (fine selector switch for models with 2
switches)

3 Il, Welding voltage selector switch. 2-3-4-6 positions (coarse selector switch)
4 Wire speed control knob. Turn it to increase or decrease the wire speed.

5 Timer for spot welding.

This potentiometer permits the adjustment of the spot welding time; you can produce welding spots or
beads, which will automatically stop according to the time you have set. To activate the timer, turn it
clockwise; to deactivate it turn it counter-clockwise, until you hear a “click”.

6 B.B.T. (Burn Back Time)

When releasing the torch trigger the machine will work for a very short time. This function allows avoiding
the burning of the wire and the consequent sticking of this to the contact tip. By turning the B.B.T. potentio-
meter clockwise/counter-clockwise, the wire which is exiting from the torch at the end of the welding will
become shorter or longer. In some models with separate wire feeder the B.B.T. potentiometer is placed
in the spool holder compartment of the wire feeder (above the wire feeder motor).

7 Over temperature pilot lamp (orange).

This pilot lamp will light if the over temperature thermostat operates. During an over temperature
condition, the output of the power source will be disabled, but the fan should continue to operate to cool
the machine. The pilot lamp will automatically extinguish after the machine has cooled sufficiently. Then,
you will be able to work again.

8 Power on led (green). It lights on when the generator is powered.

9 Auxiliary circuits protection fuses.
In some models with internal wire feeder the fuses are placed in the spool holder compartment, above the
wire feeder motor. In some models with separate wire feeder the fuses are placed inside the generator.

10 Torch connection (Euro connection or direct connection)

11 Negative terminal ( _/VV\_) low impedance.

connection point for the ground cable: low impedance is suggested for thin welding wires.

12 Negative terminal (_NVVWVV\_) high impedance.

connection point for the ground cable: low impedance is suggested for thick welding wires.

13 Digital instrument.
Some models just have the ammeter, while some others have both ammeter and voltmeter. In some models
with separate wire feeder, after welding, the display will show (for a few seconds) the real welding current.

14 Manual / automatic selector.

- manual= 2 times welding: ### the welding process starts when we press the torch trigger and
stops when we release it.

- automatic= 4 times welding: i the welding process starts when we press the torch trigger (after
a pre-gas time) and continues even if we release the torch trigger; the process stops when you press and
release again the torch trigger (after a post gas time).

15 Positive terminal. Connection point for the power cable of the interconnection cable.

16 Six poles connection. Connection point for cable interconnection é poles connector.

17 Gas hose connection. Connection point for the gas hose of the interconnection cable.

18 Generator power cable

19 ON/OFF switch. Cooling unit main switch. This green lamp lights on when the cooling unit is
powered.

0 Missing cooling fluid.

A
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If this lamp lights up, it means that you have to add cooling fluid to the system

21 Fast connections.
They are placed on the front of the wire feeder. The torch cooling pipes are connected to these fast
connections.

22 Fast connections.
They are placed on the rear of the wire feeder and on the rear of the cooling unit; the interconnection
pipes are connected to these fast connections.

23 Cooling unit power cable.

24 Cable for the connection of the cooling unit safety device (pressure switch).

Only for models fitted with timer for spot welding.

It is possible to spot weld two sheets of up to 0,8mm thickness mild steel by replacing the torch gas
nozzle with a spot welding nozzle (not supplied). Select the spot welding function by adjusting the timer .
Place two sheets one upon another; place the nozzle on the upper sheet and then press the torch trigger
ensuring that the sheets are in contact. Press the trigger to spot weld the first sheet to the second one. The
spot welding will automatically stop when the adjusted time has passed. For spot welding, the machine
must be set at maximum current and maximum wire speed. It is advisable to use 0,8mm @ wire.

11.0 ALUMINIUM WELDING //‘

The machine will be set up as for mild steel except for the following changes:

100% ARGON as welding protective gas.

Ensure that your torch is set up for aluminium welding:

The lenght of the torch cable should not exceed 3m (it is advisable not to use longer torches).
Install a teflon wire liner (follow the instructions for the renewing of the wire liner at paragraph 8).
Ensure that drive rolls are suitable for aluminium wire.

Use contact tips that are suitable for aluminium wire and make sure that the diameter of the con-
tact tip hole corresponds to the wire diameter that is going to be used.

WARNING: make sure the polarity is correcﬂ% set. For GAS welding the torch must be

connected to the Fosiﬁve terminal (+), while the ground cable must be connected to the

negative terminal (-).

For NO GAS welding the torch must be connected to the negative terminal (-), while the
round cable must be connected to the positive terminal ( +%.

n GAS welding, to avoid the oxidation of the weld puddle, we need a shielding gas. In

NO GAS welding the protection is given by the flux cored wire.

e LWON— o o

. Connect the ground cable to the proper
female outlet on the bottom right-hand

corner of the welder (on some models the (+)
ground cable is already connected). GAS

. Attach the ground clamp to the bare metal N
to be welded, making sure of good con- (=) e
tact;

. Make sure that the wire-roller groove in the

roller corresponds to the diameter of the
wire being used. Refer to paragraph 7.

. Plug the machine to a suitable outlet. = ﬁ—%\%
. Open the gas valve on the gas cylinder re- NO GAS

gulator, (turn knob counter-clockwise) and =
adjust the flow rate using the regulator (+) ===

knob (turn it counter-clock wise to decrea-
. X X FIG. 20

se the gas flow; turn it clockwise to increa-

se the gas flow). Note: The gas flow may need adjustments in order to obtain a better welding,

this depends on the type and thickness of the metal and on the welding current.
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A certain experience is required to adjust and use a Mig power source. In Mig welding two parameters
are fundamental: the welding voltage and the wire speed. The resulting welding current is a result of these
two settings.

. Set the voltage and wire feed controls fo positions suitable for the thicknesses of the material to be welded.

. Welding current varies in relationship to wire speed. For low welding current output, the wire speed
control knob should be set at the low end of the wire feed speed scale.

. Turning the wire speed control knob clockwise, will result in increased wire feed speed and welding
current. Welding voltage must be adjusted to match the wire feed speed (welding current).

. Progressively select higher voltage positions, while increasing the wire speed.

Increase of the welding voltage, at the same wire speed, leads to a longer arc (without substantially affecting
the current). Conversely, a decreased welding voltage results in a shorter arc (the current again is not su-
bstancially changed).

A change in wire diameter results in changed parameters. A smaller diameter wire requires an increase
in wire feed speed to reach the same current. But be careful: If certain limits are exceeded, a satisfactory
weld cannot be obtained:

. A) A too high wire feed speed (too high with regard to the welding voltage) results in pulsing within
the torch. This is because the wire dips into the puddle and cannot be melted off fast enough. This
will cause excessive spatter,

. B) A too high welding voltage (too high with regard to the wire feed speed), will result in excessive
and unstable arc. By increasing still further the voltage, the contact tip will burn.
. C) In any case, an excessive wire speed can be corrected through the arc voltage increase. The li-

mit of this operation depends on the thickness of the material to weld (a certain limit exceeded will
result in the perforation).Place the torch over the seam to be welded holding it at approximately
a 45° angle, with the nozzle at 5 mm distance from the piece to be welded. Lower the shielding
helmet and press the welding torch trigger to initiate an arc. As the arc has struck, move the torch
from a left to right direction, slowly along the seam at a constant speed.

. Using the wire speed control knob, adjust for a “crisp” sounding arc: experience will help to reco-
gnize the right “sound” of the arc.

14.0 TECHNICAL DATA INFORMATION GUIDE //A

1 Serial Number of the unit
R 2 Power source model
o s0st 3 Type of characteristic
4 Min. - Max rated No Load Voltage
5 Type of welding
6 Symbol for the main supply and no. of phases
7 Rated value of the supply voltage
8 Code letter for degree of insulation
g 9 Protection degree
= U e DR O O 10 Power
11 Size of the necessary main fuse
e \ 12 Supply current
\® 13 Welding supply and voltage
14 Power Factor

FIG. 21 15 Control range (current / voltage)

' 16 Reference standard

/

—o—
(O
OB

~Yom= EN 60974-1

A/ V- A/ v
X 35 % 60 % 100 %
2

ARANY

ICL W | 50/60HZ S KVA KVA _Kkva |
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Contact the technical service of

METALLO GAS NOTE
Mild steel CO2
Argon + CO2 Argon controls spatters
Argon + CO2 + Oxygen Oxygen improves arc stability
Aluminium Argon Arc stability, good fusion and minimum
spaftter.
Argon + Helium Higher heat input suitable for heavy
sections. Minimum porosity.
Stainless steel Argon + CO2 + Oxygen Arc stability.
Argon + Oxygen Minimum spatter.
Copper, Nickel and Argon Suitable for light gauges because of low
Alloys Argon + Helium flowability of the weld pool.

Higher heat input suitable for heavy
sections.

our gas supplier to know the percentages of the different

gases which are the most suitagle to your application.

Always weld clean, dry and well prepared material.

Hold gun at a 45° angle to the workpiece with nozzle about 5 mm from the surface.

Move the gun smoothly and steadily as you weld.

Avoid welding in very drafty areas. A weak pitted and porous weld will result due to air blowing
away the protective welding gas.

Keep wire and wire liner clean. Do not use rusty wire.

Sharp bends or kinks on the welding cable should be avoided.

Always try to avoid getting particles of metal inside the machine since they could cause short cir-
cuits.

If available, use compressed air to periodically clean the hose liner when changing wire spools

IMPORTANT: Disconnect from power source when carrying out this operation.
Using low pressure air (3/5 Bar=20-30 PSI), occasionally blow the dust from the inside of the wel-
der. This keeps the machine running cooler. Note: do not blow air over the printed circuit board
and electronic components.

The wire feed roller will eventually wear during normal use. With the correct tension the pressure
roller must feed the wire without slipping. If the pressure roller and the wire feed roller make con-
tact (when the wire is in place between them), the wire feed roller must be replaced.

Check all cables periodically. They must be in good condition and not cracked.
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17.0 TROUBLESHOOTING

not all the possible solutions.

PROBLEM POSSIBLE CAUSE

No “life” from welder Input cable or plug malfunction.
Wrong size fuse.

Fan operates normally, but  Faulty trigger on gun

when gun trigger pulled,

there is no wire feed, weld Thermostat intervention
output or gas flow

Feed motor operates but Faulty wire feeding motor (rare)
wire will not feed
Insufficient feed roller pressure
Burr on end of wire
Liner blocked or damaged
Lack of penetration Voltage or wire feed speed too
low.
Loose connection inside the
machine (rare).

Worn or wrong size contact tip.

Loose gun connection or faulty
gun assembly

Wrong size wire.
Torch moved too fast.
Wire is birdnesting at the Eccessive pressure on drive roller
drive roller
Gun liner worn or damaged
Contact tip clogged or damaged
Liner stretched or too long
Wire burns back to contact Contact tip clogged or damaged
tip
Wire feed speed to slow

Wrong size contact tip

Bad connection from cable to
clamp

Slag buildup inside nozzle or
nozzle is shorted.

Workpiece clamp and/or Wire feed speed too fast
cable gets hot.

/4

This chart will assist you in resolving common problems you may encounter. These are

POSSIBLE SOLUTION

Check for proper input cable connec-
J?:Ohr:—:‘ck fuse and replace as necessary
Replace torch trigger

Allow welder to cool. The extinguishing of
the pilot lamp / switch on the front panel
indicates the thermostat has closed.
Replace wire feeding motor

Increase roller pressure

Re-cut wire square with no burr

Clear with compressed air or replace
liner

Re-adjust the welding parameters.

Clear with compressed air and tighten
all connections.

Replace the contact tip.

Tighten or replace torch.

Use correct size welding wire.

Move the gun smoothly and not too
fast.

Adjust pressure on drive roller.

Replace wire liner
Replace contact tip

Cut wire liner at the right lenght
Replace the contact tip
Increase wire speed

Use correct size contact tip.

Tighten connection or replace cable.
Clean or replace nozzle.

Decrease wire feed speed

&



Gun nozzle arcs to work
surface.

Wire pushes torch back
from the workpiece

Poor quality welds

Weld deposit “stringy” and
incomplete

Weld deposit too thick
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Nozzle clogged

Torch held too far from the
workpiece

Insufficient gas at weld area

Rusty, painted, damp, oil or greasy
workpiece

Rusty or dirty wire

Poor ground contact

Incorrect gas / wire combination
Torch moved over workpiece too
quickly

Gas mixture incorrect

Torch moved over workpiece too
slowly

Welding voltage too low

Clean or replace nozzle

Hold the torch at the right distance

Check that the gas is not being blown
away by drafts and if so move to more
sheltered weld area. If not check gas
cylinder contents gauge, regulator setting
and operation of gas valve.

Ensure workpiece is clean and dry.

Ensure wire is clean and dry.

Check ground clamp/workpiece con-
nection

Check on the manual for the correct
combination

Move the torch slower

See shielding gas table

Move the torch faster

Increase welding voltage
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A 1.1 INTRODUCCION

Comprobar que este manual sea leido y entendido tanto por el operador como por el personal técnico
encargado del mantenimiento.

A 1.2 SEGURIDAD PERSONAL

Si las normas de seguridad y de uso no son observadas atentamente, las operaciones de soldadura
pueden resultar peligrosas no solamente para el operador, sino también para las personas que se en-
cuentran cerca del lugar de soldadura.

i

El proceso de soldadura produce rayos ultra violetas e infrarrojos que pueden danar
los ojos y quemar la piel si estos, si no se protegen de la forma adecuada.

Los operadores deben proteger su cuerpo llevando monos de proteccién cerrados y no inflamables,
sin bolsillos o pliegues, guantes y calzado no inflamables con punta de acero y suelas de goma.

Los operadores deben utilizar un gorro de material anti-llama para proteger la cabeza y ademds
una mascarilla para soldadura no inflamable que proteja el cuello y el rostro, también en los
lados. Hay que mantener siempre limpios los vidrios de proteccién y sustituirlos si se encuentran
rotos o agrietados. Es buena costumbre proteger mediante un vidrio transparente el vidrio no
actinico contra los rociados de soldadura.

La operacién de soldadura se debe ejecutar en un ambiente aislado con respecto a las demds
zonas de trabajo.

Los operadores nunca deben, por ninguna razén, mirar un arco eléctrico sin una adecuada proteccién
para los ojos. Las personas que operan cerca de los puestos de soldadura deben prestar una atencién
especial. Estas personas siempre deben llevar las gatfas de proteccién con lentes aptas para evitar que
los radiaciones ultravioletas, los rociados y otras particulas extrafas puedan dafiar los ojos.

Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden
resultar daninos para la salud.

El drea de soldadura se debe equipar con una aspiracién local adecuada que puede derivar
del uso de una campana de aspiraciéon o de un banco de trabajo adecuado preparado para la
aspiracion lateral, frontal y debajo del plano de trabajo, para evitar la acumulacién de polvo y
de humos. La aspiraciéon local debe ser combinada con una adecuada ventilaciéon general y con
la recirculacién de aire, especialmente cuando se esté trabajando en un espacio reducido.

El procedimiento de soldadura se debe realizar en superficies metélicas limpiadas de las capas
de herrumbre o pintura, para evitar la formacién de humos dafinos. Antes de soldar hay que
secar las partes que ya han sido desengrasadas mediante disolventes.

Prestar la méxima atencién en la soldadura de materiales que puedan contener uno o varios de
estos componentes:

Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arsénico Cadmio
Cobre Mercurio Plata Bario Cromo Plomo Niquel
Vanadio

Antes de soldar, alejar del lugar de soldadura todos los disolventes que contienen cloro. Algunos
disolventes a base de cloro se descomponen si se exponen a las radiaciones ultravioletas, for-
mando de esta forma el gas fosgeno (gas nervino).

1.3 PREVENCION DE LOS INCENDIOS

Los residuos incandescentes, las chispas y el arco eléctrico pueden causar incendios y explosiones.
Mantener al alcance de las manos un extintor de adecuadas dimensiones y caracteristicas, com-
probando periédicamente que se encuentre en condiciones de eficiencia;

Retirar de la zona de soldadura y de sus alrededores cualquier tipo de material inflamable. El
material que no se puede desplazar se debe proteger con coberturas ignifugas adecuadas;
Ventilar los ambientes de la forma adecuada. Mantener una recirculacién de aire suficiente para
prevenir la acumulacién de gases toxicos o explosivos;

No soldar recipientes que contengan material combustible (aunque se hayan vaciado) o bajo presién;
A la terminacién de la soldadura comprobar que no hayan quedado materiales incandescentes
o llamas;

El techo, el suelo y las paredes de la zona de soldadura deben ser de tipo antiincendio;

1.4 ELECTROCUCION
iATENCION:i LA ELECTROCUCION PUEDE RESULTAR MORTAL!




-ESPANOL-

. En cada lugar de trabajo debe encontrarse presente una persona capacitada para los cuidados
de Emergencia. En caso de presunta electrocucién y si la persona afectada estd inconciente, no
tocarla si se encuentra adn en contacto con unos controles. Cortar la alimentacién de la méquina
y proceder a las prdcticas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada
se puede utilizar, si necesario, madera seca u otro material aislante.

. Llevar guantes y ropa de proteccidon secos; aislar el cuerpo de la pieza que se esté elaborando y
de otras partes del circuito de soldadura.

. Controlar que la linea de alimentacién eléctrica se haya equipado con el cable de tierra.

. No tocar las partes que se encuentran alimentadas eléctricamente.

Precauciones eléctricas:

. Reparar o sustituir los componentes desgastados o estropeados.

. Prestar una atencién especial en el caso de que se esté trabajando en lugares himedos.

. Instalar y realizar el mantenimiento de la maquina cumpliendo con cuanto se ha establecido en
las normativas locales.

. Desconectar la méquina de la red eléctrica antes de proceder a cualquier control o reparacién.

. En el caso de que se percibiera una descarga eléctrica, aun leve, interrumpir las operaciones de
soldadura.

. Avisar de forma inmediata el responsable del mantenimiento. No reanudar el trabajo hasta que

no se haya solucionado la averia.

Ol 1.5 RUIDOS

El ruido puede causar la pérdida permanente del oido. El proceso de soldadura puede causar ruidos
que exceden los niveles limite permitidos. Proteger los oidos de los ruidos demasiado fuertes, para
prevenir los dafos en el oido.

. Para proteger el oido de los ruidos fuertes, llevar los especificos tapones de proteccién o las orejeras.
. Medir los niveles de ruido comprobando que la intensidad no exceda los niveles permitidos.

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar la soldadora, realizar una inspeccién del drea en sus alrededores, observando lo que sigue

. Comprobar que cerca de la unidad no se encuentren otros cables de generadores, lineas de
control, cables telefénicos u otros aparatos electrénicos;

. Controlar que no se encuentren presentes receptores telefénicos o aparatos de televisién, orde-
nadores u ofros sistemas de control;

. En el drea que se encuentra alrededor de la méquina no se deben encontrar personas con esti-

muladores cardiacos (marcapasos) o prétesis para el oido.

I En casos especiales se pueden requerir medidas de proteccién adicionales.
Las interferencias se pueden reducir aplicando las siguientes medidas:

. Si hay una interferencia en la linea del generador, se puede instalar un filiro E.M.C. entre la red
y la unidad;

. Los cables que salen de la méquina deberian ser lo mds cortos posible, fajados entre ellos y co-
nectados, cuando necesario, a tierra;

. Después de haber terminado el mantenimiento, hay que cerrar de la forma correcta todos los

paneles del generador.

1.7 GASES DE PROTECCION

Las bombonas de gas de proteccién contienen gas bajo alta presién; si se encuen-
tran estropeadas pueden explotar. Por lo tanto hay que manipularlas con cuidado

. Estas soldadoras utilizan solamente gas inerte o no inflamable para la proteccién del arco de sol-
dadura. Es importante escoger el gas adecuado para el tipo de soldadura que se va a realizar.

. No utilizar bombonas que tienen un contenido desconocido o que se encuentren estropeadas;

. No conectar las bombonas directamente al tubo del gas de la mdquina. Interponer siempre un
adecuado reductor de presién;

. Controlar que el reductor de presién y los manémetros estén funcionando correctamente; no
lubricar el reductor utilizando gas o aceite;

. Cada reductor se ha disefiado para un tipo de gas especifico; comprobar que se esté utilizando
el reductor correcto;

. Comprobar que la bombona se encuentre siempre adecuadamente fijada a la méquina median-
te la cadena.

. Evitar producir chispas cerca de la bombona de gas o exponerla a fuentes de calor excesivas;

. Comprobar que el tubo del gas se encuentre siempre en buenas condiciones;

. Mantener el tubo del gas fuera de la zona de trabajo.




-ESPANOL-
2.0 RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACION /77

A 2.1 COLOCACION

Segunr las siguientes instrucciones generales para la correcta colocacién de la soldadora:

En lugares libres de polvo y humedad;

A temperaturas incluidas entre 0° y 40° C;

En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;

En lugares no sujetos a particulares vibraciones o sacudidas;

En lugares protegidos contra los rayos del sol y contra la lluvia;

A una distancia de por lo menos 300mm o mds de paredes o similares que puedan obstruir el
normal flujo del aire.

2.2 VENTILACION

Comprobar que el drea de soldadura se encuentre adecuadamente ventilada. La inhalacién de los
humos de soldadura puede resultar peligrosa.

2.3 REQUISITOS DE LA TENSION DE LA RED ELECTRICA

. Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que la tensién eléctrica de alimentacién
y la frecuencia disponible correspondan a las indicadas en los datos de la placa del generador.
. La tensién de la red eléctrica debe encontrarse en el intervalo £10% con respecto a la tensién

nominal de la red eléctrica. Una tensiéon eléctrica demasiado baja podria ser causa de un rendi-
miento insuficiente; en cambio, una tensién eléctrica demasiado alta podria causar el recalenta-
miento y la averia sucesiva de algunos componentes. La soldadora debe ser:

. Correctamente instalada, posiblemente por parte de personal capacitado;
. Correctamente conectada de acuerdo con cuanto establecido en las reglamentaciones locales;
. Conectada a una toma de corriente eléctrica que tenga la capacidad adecuada.

Montar en el cable de alimentacién eléctrica un enchufe normalizado (3P+T) de capacidad adecuada,
en caso de que el generador no lo posea (algunos modelos tienen el cable de alimentacién eléctrica
con el enchufe incorporado).

Seguir las instrucciones previstas para conectar el cable de alimentacién eléctrica al enchufe:

. el hilo marrén se debe conectar al borne marcado con la letra L1

. el hilo azul o gris se debe conectar al borne marcado con la letra L2
. el hilo negro se debe conectar al borne marcado con la letra L3

°

e| hilo amarillo/verde (tierra) se debe conectar al borne marcado con la letra PE o con el simbolo
(&) del enchufe

En todos los casos la conexién del hilo de tierra amarillo/verde al borne PE (&) se debe realizar de forma tal

gue en caso de una rotura por tirén del cable de alimentacion eléctrica sea el Gltimo a desconectarse.

La toma de corriente a la cual se conectard el generador debe estar equipada con fusibles

de proteccién o con un interruptor automdtico adecuados.

Notas:

. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar periédicamente, para ver si presenta marcas
de dafios o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la mdquina sino
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia.

. No tirar el cable de alimentacién para desconectarlo de la toma de corriente de alimentacion.

. Nunca pasar arriba del cable de alimentaciéon eléctrica con otras maquinarias; podria dafarse y
podrian producirse choques eléctricos.

. Mantener el cable de alimentaciéon eléctrica lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y
cantos agudos.

. Si se utiliza un cable de extension de la seccién adecuada, desenrollarlo completamente; de lo

contrario, podria recalentarse.
2.4 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD

Para salvaguardar la seguridad del operador, hay que seguir con atencidn las siguientes instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:

. Un interruptor adecuado se debe introducir antes de la toma principal de corriente; ésta debe
estar equipada con fusibles retrasados;

. La conexién de tierra se debe realizar con un enchufe compatible con la antedicha toma de cor-
riente;

. Si se ’rrobcuo en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del drea de soldadura y el

cable de masa se debe fijar a la pieza que se esté elaborando. Nunca trabajar en zonas humedos
o mojadas en estas condiciones;

. Nunca utilizar cables de alimentacién eléctrica o de soldadura dafados;
. La antorcha de soldadura nunca se debe dirigir contra el operador u otra persona;
. El generador nunca se debe utilizar sin sus paneles de cobertura; eso podria causar graves lesio-

nes al operador, y ademds dafios en el mismo equipo.
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El equipo puede ser conectado a un sistema trifdsico con tensién de N\
alimentacion de 230/400V. El equipo se entrega con un sistema de [ o c z x Y
conexién para una tensién de alimentacién de 400V trifésica. Para mayor ® ®©
seguridad, controlar la indicacién que figura en la etiqueta colocada en el
extremo del cable de alimentacién o en la placa de sefializacién impresa O O O O
en el equipo. En el caso de que fuese necesario alimentar el equipo con
una tensién de trifdsica, seguir las siguientes instrucciones:

230 U v

Colocar el interruptor principal del equipo en la posicién de \ 380/400V /
“OFF"”, abrir el interruptor de linea y desconectar el enchufe de
alimentacién de la toma de corriente de red. 7
Desmontar la tapa lateral derecho (mirando el equipo de fren- o
te) desenroscando los tornillos que lo fijan en el bastidor. @
Modificar las conexiones del tablero de bornes “CAMBIO TEN-
SION”, como se indica en el grdfico al lado y en la etiqueta
gue estd dentro del equipo.

Asegurarse de que las tuercas de sujecion de los puentes estén
bien ajustadas. \§ 2207230V J

Volver a montar la tapa lateral. FIG. 1
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4.1 MONTAJE DE RUEDAS Y MANILLA (FIG. 2-3)
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Desembclor la soldadora.

Ajustar las dos ruedas giratorias anteriores (D).

Introducir el eje (B) de las ruedas posteriores (A) en el sitio correspondiente, montar las ruedas y
afianzarlas con los anillos adjuntos (C).

Colocar el manilla (E) en la parte superior del panel superior vy fijarlo con los tornillos adjuntos (F).

GENERADOR

Introducir el eje (B) de las ruedas posteriores (A) en el sitio correspondiente, montar las ruedas y
afianzarlas con los anillos adjuntos (C) y las arandelas (D)

Colocar los espaciadores (H) y los soportes (F) fijando el manilla (E) en la parte superior del panel
superi ijarlos con los tornillos adjuntos (G).

DISPOSITYVCB DE ARRASTRE

Colocar los soportes (M) fijando la manilla (L) y fijarlos con los tornillos adjuntos (N).

Ajustar las cuatro ruedas giratorias anteriores del dispositivo de arrastre (1).

Fijar la base de apoyo (O) en la cubierta del generador con los tornillos y arandelas adjuntos (P-Q).
Posicionar la bombona del gas en el plano porta-bombona y encadenarla al soporte; la bombo-
na se debe equipar con un reductor de presién. Para la conexién entre el generador y el arrastra-
alambre externo utilizar la extensién entregada.
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. Colocar la soldadora en un ambiente ventilado. El polvo, la suciedad o cualquier objeto extrafo
gue pueda entrar en la soldadora pueden perjudicar su ventilacién vy, por lo tanto, su buen fun-
clonamiento.

4.2 INSTRUCCIONES PARA LA CONEXION DE LA ¢/ 4 ﬁ
ANTORCHA CON EMPALME EURO (4)

. Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a ( w
la toma de corriente Euro situada en la parte frontal de e 1O
la méquina, prestando atencién a no estropear los con- — e
tactos; luego atornillar la abrazadera de bloqueo de la — P — [\ O
antorcha. N Yo

©)

4.3 INSTRUCCIONES PARA LA CONEXION DE LA ANTORCHA CON EMPALME
DIRECTO (5)

. Antes de conectar la antorcha (7) sacar la tuerca (1) y la arandela (2); comprobar que la vaina
guia alambre no salga mas de 20mm desde la tuerca para-vaina (10) y, si necesario, acortar con
un corte neto sin dejar rebabas.

. Introducir junto al terminal 14 la parte final de la antorcha en el orificio de la parte frontal y suce-
sivamente en el orificio del arrastra-alambre. Sucesivamente, empujar en el interior del terminal
roscado: el collarin del cable de corriente, la arandela (2), y atornillar la tuerca (1) con fuerza.

. Montar la cobertura de material pléstico (15) en el soporte (4) utilizando los dos tornillos autor-
roscantes que se han entregado.

. Conectar el tubo gas (12) al empalme del tubo del gas (6), utilizando las abrazaderas que se han
entregado (13).

. Establecer el contacto uniendo los dos conectores (11-14).

Atencién: el montaje es
correcto cuando la vaina
se encuentra a una distan-
cia de 2-3 mm desde la
zona de contacto entre el
rodillo superior y el rodillo
inferior.

FIG. 5
5.0 GRUPO DE REFRIGERACION Y CABLE DE INTERCONEXION ///

La unidad de refrigeracién con agua es un dispositivo utilizado para la refrigeracién de la antorcha de
soldadura, en caso de que eso se vuelva necesario por las exigencias de trabajo. Mediante una bomba
se genera la circulaciéon continua del agua entre la antorcha y un sistema de refrigeracién interno al
grupo mismo.

5.1 INSTALACION

Fijar el soporte de la unidad de refrigeracién a la tapa del generador; posicionar la unidad de refri-
geracién en el soporte y proceder a su fijacién. Montar el soporte giratorio del arrastra-alambre en la
tapa de la unidad de refrigeraciéon (seguir el esquema).

5.2 CONEXION

Estas operaciones deben ser realizadas por personal capacitado y con el generador

desconectado de la red eléctrica.
. Remover el panel superior derecho del generador. Cerca de la parte trasera del generador se

prevé una bornera para la conexién de la unidad de refrigeracién.
{:t"
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Hacer pasar a través de los collarines situados en la parte
trasera del generador los cables de conexién de la unidad
de refrigeracion.

Remover el puente entre los contactos PS—PS y conectar a
estos controles el cable del dispositivo de seguridad (preso-
stato) de la unidad de refrigeracién. (Este cable es de fécil
identificacién, considerando que tiene solo dos alambres).
Luego conectar el cable de alimentacion eléctrica (cable
con tres alambres) de la unidad de refrigeracién a la bor-
nera; prestar atencién, ya que a esta bornera se pueden
conectar unidades de refrigeracién de 230V y 400V. Antes
de conectarlo, controlar en la placa de los datos el valor
de la tensién eléctrica de alimentacién de la unidad de re-
frigeracion que se estd instalando.

Después de haber realizado las conexiones eléctrica, apre-
tar los collarines.

Remontar el panel superior derecho.

Realizar las interconexiones entre el generador y el arra-
stra-alambre y entre la unidad de refrigeracién y el arra-
stra-alambre, observando las indicaciones de entrada y de
salida del liquido de refrigeracién (Fig.6A).

Llenar el depésito de la unidad de refrigeracién, contro-
lando el nivel mediante la escala graduada. Utilizar agua
ldes’rilodo con la afadidura de anticongelante de base eti-
énica.

IMPORTANTE: Antes de poner en funcién la uni-
dad de refrigeracion controlen que haya liquido
refrigerante en depésito. La unidad de refrige-
racion no tiene que trabajar en seco, eso podria
danar los sistemas estancos. Importante: utilicen
solo liquidos anticongelantes a base de etileno y
no a base de polipropileno.

Conectar la antorcha a la unién euro y los tubos de re-

frigeraciéon de la antorcha a los empalmes rdpidos situados en el frontal del arrastra-alambre,
observando las indicaciones de entrada y de salida del liquido de refrigeracién.

. En este momento conectar el generador a la red eléctrica y proceder al control del funcionamien-
to correcto de la unidad de refrigeracién.

En el frontal de la unidad de
refrigeracién se encuentran los
dispositivos siguientes:

. interruptor de encendi-
do de la unidad

. fusible de proteccién

. indicadorluminoso ana-

ranjado; su encendido
indica la falta de pre-
sién del liquido refrige-
rante y la consiguiente
falta de consentimiento
para la soldadura.
Tener en cuenta que, si no
hay circulacién del liquido de
refrigeracién en el circuito, no
se envia el consentimiento a
la soldadura. Ejemplo: si no
hay una cantidad suficiente
de liquido en el circuito; si se
desea utilizar una antorcha no
refrigerada con agua.

FIG. 6A
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6.0 CONEXION BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR /7

ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presién. Hay que manipularlas con
cautela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-
ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.

La bombona del gas (que se excluye del suministro)

Al MATERIAL
se debe colocar en la parte trasera de la mdquina y QUE SE
fijar con la cadena que se suministra. DEBE BOMBONA | ALAMBRE
Por razones de seguridad y de economia, comprobar SOLDAR
gue el reductor de presidon se encuentre cerrado bien
cuando no se estd soldando y durante las operaciones Bornb d Bobina de
de conexién y de desconexién de la bombona. A dul Aom, on%so ®| alambre de
* Girar la empunadura de regulacién del reductor cero dulce r%(?n-l_CO 2 | de acero con
hacia la izquierda para asegurar el cierre de la o bren LY, cobre
vélvula. . o Bobina de
» Atornillar el reductor en la vélvula de la bombona | Acero inoxida- | Bombonas de lambre d
y apretar con fuerza. ble Argén AG am rgd El
* Conectar el tubo del gas al reductor de presiéon cero inoxidable
fijandolo con la abrazadera que se suministra. Bomb d Bobina de
* Abrir la vélvula de la bombona y regular el flujo Aluminio 0”}\ onas de 1 alambre de
del gas a aproximadamente 8 litros/min rgon aluminio

* Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar
gue el gas salga de la antorcha.

7.0 CARGA DEL ALAMBRE /77

La soldadora se ha disefiado para poder utilizar bobinas de alambre de 5 y/o de 15Kg. Las bobinas
no se entregan con la mdquina y por lo tanto se deben adquirir por separado.

Comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remover
la tobera y la punta guia-alambre antes de empezar las siguientes operaciones.

FIG. 7 D DEVANADERA REF. FIG. 7 - 7A

. Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. Destornillar
la tuerca (A) de la devanadera girdndola hasta la posicién 1
(tambor del freno). Remover el collar (E) (si presente); en caso
de que se esté sustituyendo la bobina, sacar la bobina vacia

C apretando el gancho de resorte (D) (Figura 8).

. Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la
devanadera. Volver a montar los collares (E/F) (solamente para
las bobinas de 5Kg; el de anchura inferior E se debe colocar
entre la bobina y la pared de la devanadera) y finalmente vol-
ver a atornillar la tuerca (A) girdndola de 1802 (posicién 2).

La soldadora puede también aceptar bobinas de
diGmetro 100mm. Para el montaje seguir las in-
strucciones siguientes:

. Retirar de la devanadera (C) la bobina montada (B).

. Destornillar el volante (A); retirar el resorte y la arandela
interna; quitar la devanadera (C) del perno.

. Introducir en el perno la bobina de didmetro 100mm;
introducir la arandela, la riostra (G) y el resorte.

. Volver a atornillar el volante (A).

<

El volante (A) constituye el sistema de frenado
de la bobina. Una presién excesiva esfuerza el
motor de alimentacién. Una presién no suficien-
te no bloquea inmediatamente la bobina cuan-

do se deja de soldar.

DEVANADERA REF. FIG. 8
. Abrir el panel lateral Y desenroscar el tornillo de fijacién
del eje porta bobina, colocar esta Gltima en el rodil-
lo porta bobina y fijar con el corrspondiente tornillo de
fijacion
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Un ajuste excesivo no permite l.a libre rgfacién del car- |\, STOREDUCTOR DE PLASTICO
rete de alambre con el consiguiente dano de las partes

en movimiento.

Aflojar y bajar la empufiadura de material plastico (A) y soltar la
palanca aprieta-alambre (B) (Figura 9). Sacar los posibles resi-
duos de alambres de la vaina guia-alambre (E).

Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado con un
par de pinzas con el fin que no pueda desenrollarse. Si nece-
sario, enderezarlo antes de introducirlo en la guia de entrada
(C) del alambre.Introducir el alambre haciéndolo pasar sobre el
rodillo inferior (D) y por la vaina guia-alambre (E).

ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuando se in-
troduce un alambre nuevo en la vaina, comprobar que
se haya cortado de forma neta (sin rebabas) y que por lo
menos 2cm en la extremidad sean rectos (sin curvaturas);

de lo contrario la vaina se podria danar.

Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo presién con
la empufiadura de material pldstico (A). Ajustar un poco. Un aju-
ste excesivo bloquea el alambre y podria dafar el motor. Un aju-
ste insuficiente no permitiria a los rodillos arrastrar el alambre.

ATENCION: Cuando se sustituye el alambre o el rodillo MOTOREDUCTOR DE ALUMINIO
de arrastre, comprobar que la ranura correspondiente
al diGmetro del alambre se encuentre en la parte inte-
rior, ya que el alambre se arrastra mediante la ranura
interna. En los lados de los rodillos se encuentran indi-
cados los diGmetros correspondientes.

Cerrar el panel lateral de la mdquina. Conectarla a la toma de
corriente y encenderla. Apretar el pulsador antorcha: el alambre
alimentado por el motor arrastra-alambre debe correr a través
de la vaina. Cuando salga de la lanza, soltar el pulsador antor- FIG. 0
cha. Apagar la méquina. Volver a armar la punta y la tobera. :
Cuando se haya comprobado la salida correcta del alambre, “nunca acercar la an-
torcha a la cara”, o no dirigirla contra otras personas; se corre el riesgo de heridas
causadas por el alambre que estd saliendo. iNo acercarse con los dedos al meca-
nismo de alimentacién del alambre durante su funcionamiento!Los rodillos pueden
aplastar los dedos. Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se
encuentran desgastados y perjudican la regular alimentacién del alambre.

MOTOREDUCTOR DE
PLASTICO/ALUMINIO
A B

8.0 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE /77

Comprobar que la mdquina se haya desconectado de la toma de corriente antes de
realizar estas operaciones.

El procedimiento que se debe realizar para la sustituciéon de la vaina guia-alambre varia en funcién del
tipo de empalme de la antorcha con que se ha equipado la mdaquina.

Abrir el panel lateral. Aflojar y
bajar la empufadura de mate-
rial pldstico (A) y soltar la palan-
ca aprieta-alambre (B) (Figura 9).
Cortar el alambre (en caso de
que se encuentre ya cargado),
manteniéndolo siempre apretado
con unas pinzas, para que no se
desenrolle, y amarrarlo en el ori-
ficio correspondiente situado en
la bobina. Destornillar la tobera
y sacar la punta de la antorcha
y con un par de pinzas sacar el
alambre de la vaina.

En caso de que la antorcha ya se haya contacto a la valvula del gas en la empuinadura
(Figura 10):

Remover los tornillos (1-2) que fijan el grupo de soporte (3) de la antorcha.
Posicionar la antorcha en una superficie recta y remover con atencién la tapa de la empuna-
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dura, destornillando los tornillos de fijacién de la misma (4). Observar bien la posicién de los
componentes en el interior de la antorcha.

Levantar el blogue (5) y remover la vaina de acero (6), destornillando la cabeza con una llave.
Enderezar el cable de la antorcha y sacar la vaina de todo el tubo.

Introducir la nueva vaina en el tubo de la antorcha.

Introducir el ojal del cable de potencia en la cabeza de la vaina de acero.

Volver a atornillar la vaina en el bloque (5).

Volver a montar la antorcha, prestando atencién a que todos los componentes se hayan quedado
en su lugar, sin forzar el encaje de las dos mitades de la empufiadura. Comprobar que los tornil-
los se hayan alineado antes de atornillarlos.

Reposicionar la antorcha en el grupo de soporte (3) del dispositivo de arrastre del alambre.
Volver a armar el grupo de soporte (3) del tubo de la antorcha, fijando los tornillos (1-2).

Medir de cudnto sale la vaina y utilizando una herramienta bien tilosa cortarla con el fin que no
més de 2mm (7) la dividan del rodillo arrastra-alambre. La vaina se debe cortar netamente, con
el fin que no haya dngulos ni rebabas que impidan el deslizamiento del alambre.

Volver a cargar el alambre y cerrar el panel lateral.

Nel caso di attacco diretto (Fig.11) : FIG. 11
Retirar los tornillos (1) que fijan la tapa de material pléstico (2).
Destornillar la tuerca de latén (3) de la extremidad del tubo

de la antorcha; quitar la antorcha de su asiento, remover la g
tobera y la punta.
Sacar la vaina guia-alambre introducida (4).
Introducir la vaina nueva a través del tubo hasta que su exire-
midad alcance la lanza y se pare.
Volver a posicionar la antorcha en la posicién originaria. -
Volver a armar la tuerca de latén (3) y fijar la tapa de material -!
pléstico (2). \-«A u|||| b 5
Medir cudnto sale la vaina y con una herramienta bien filosa l 12
cortarla con el fin que no més de 2 mm la dividan del rodillo CD
de arrastre del alambre (5). La vaina se debe cortar de forma
neta, para que no haya dngulos o rebabas que impi-
dan el deslizamiento del alambre.
Volver a cargar el alambre y volver a montar la punta
y la tobera. Cerrar el panel lateral
En caso de empalme Euro (Figura 12):
Desconectar la antorcha de la maquina.
Colocarla en una superficie plana y, prestando
atencién, retirar la tuerca de latén (1). oo
Sacar la vaina (2). = -
Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca feeRe
de latén (1).
En caso de que se deba montar una vaina de teflén, ‘\Eg
. TEFLON X FIG. ]2

seguir las siguientes instrucciones:
introducir la vaina, introducir la junta térica (3) en la cabeza bloquea-vaina (4),
introducir la cabeza en la vaina y volver a montar la tuerca de latén (1).

Cortar la vaina a la altura de la tuerca de latén.

Atencioén: la nueva vaina debe tener la misma longitud de la que se ha acabado de sacar.
Conectar la antorcha a la méquina y volver a cargar el alambre.

8.1 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE PARA LAS ANTORCHAS CON EMPALME
DIRECTO Y EMPALME EURO

Las vainas guia-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de
teflon.

Las vainas de acero pueden ser revestidas y no revestidas.

Las vainas revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con gas.

Las vainas no revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con agua.

Las vainas de teflén son especialmente aptas para la soldadura del aluminio, ya que ofrecen la
mayor facilidad para el avance del alambre.

AMARILLA

Espesor
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DISPOSITIVOS DE LA MAQUINA
FIG. 14 FIG. 15
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1 - Interruptor ON/OFF
Interruptor principal de encendido del generador. En algunos modelos este interruptor de color verde
se ilumina en el momento del encendido del generador.

2- E Conmutador de regulacién de la tensién de soldadura
6-7-8 posiciones (regulacién fina de la tensién de soldadura en los modelos equipados con dos con-
mutadores).

3- EI Conmutador de regulacién de la tensién de soldadura
2-3-4-6 posiciones (regulacién basta de la tensién de soldadura).

4 - Potenciéometro de control de la velocidad de alimentacién del alambre
Interviniendo en esta empunadura, varia la velocidad de alimentacién del alambre de soldadura.

5- Temporizador de apuntado

Permite la realizacién de puntos o de cordones de soldadura, cuya duracién se configura a través del
temporizador. La soldadura se bloquea autométicamente a la terminaciéon del vencimiento del tiempo
contigurado. Para activar el temporizador, girar la empuiadura hacia la derecha; para desactivarlo,
girar la empunadura hacia la izquierda hasta que se oiga el disparo del interruptor.

6 - B.B.T (tiempo quemadura del alambre)

En el momento de la liberacién del pulsador de la antorcha la mdquina funciona durante un tiempo

muy corto. Esta funcién permite evitar la quemadura del alambre y el consiguiente encolado al tubo.

Girando con un destornillador hacia la derecha/hacia la izquierda el potenciémetro B.B.T., se alarga

o se acorta el alambre en salida de la antorcha a la terminacién de la soldadura y que esté disponible

Eoro la reanudacién de la misma soldadura. La regulacién del B.B.T. se encuentra en el asiento de la
obina del arrastra-alambre, arriba del motorreductor.

7 -Lampara de intervencién del termostato (anaranjada)

Su encendido indica que ha intervenido el termostato de sobretemperatura, desactivando la méquina.

Solamente el ventilador sigue funcionando para refrigerar la méaquina. La ldmpara se apaga automati-

camente cuando la mdquina se haya refrigerado suficientemente; solamente en ese momento se podrd
reanudar la soldadura.

8- Lampara de red (verde)
Su encendido indica que el generador estd encendido

9- Fusibles de proteccion de los circuitos auxiliares.

En los modelos con arrastre hilo incorporado los fusibles se encuentran en el asiento de la bobina,
arriba del motorreductor. En los modelos con devanadora separada los fusibles se encuentran en el
interior del generador.

10- Empalme EURO / Empalme directo
11- Conector negativo (_NV\_) poca impedancia

Terminal al cual se conecta el cable de masa; generalmente se aconseja utilizar valores bajos de impe-
dancia cuando se utilicen cables sutiles.

12- Conector negativo ( _NWVWV\_ ) mucha impedancia

Terminal al cual se conecta el cable de masa; generalmente se aconseja utilizar valores altos de impe-
dancia cuando se utilicen cables gruesos.

13- Instrumento digital
Amperimetro o Voltimetro / Amperimetro. En algunos modelos a la terminacién de la soldadura, en el
display se visualizaré durante algunos segundos la corriente real de soldadura.

14— Selector manual-automdtico

manual = soldadura en modalidad 2 tiempos

— modalidad de soldadura en dos tiempos (manual). El proceso de soldadura inicia cuando se apriete
el pulsador antorcha, y termina cuando se suelte el mismo pulsador antorcha.

automatico = soldadura en modalidad 4 tiempos ittt

— modalidad de soldadura en cuatro tiempos (automético). El proceso de soldadura inicia cuando se apriete

el pulsador antorcha (después de un tiempo de pregas) y sigue también soltando el pulsador antorcha;
rmina cuando se vuelva a apretar y soltar el pulsador antorcha (después de un tiempo de pos-gas).
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15— Conector positivo

Terminal al cual se conectan los conectores volantes del cable de potencia de la extensién de interco-
nexién.

16— Conector de 6 polos
Terminales a los cuales se conectan los conectores de 6 polos de la extensién de interconexién

17- Empalme gas

A este empalme se conecta el tubo del gas de la extensién de interconexion.
18- Cable de alimentacién del generador

19— Interruptor ON/OFF

Interruptor principal de encendido del grupo de refrigeracién. Este interruptor de color verde se ilumina
en el momento del encendido del grupo de refrigeracién.

20-Indicador luminoso falta de liquido refrigerante
Su encendido indica la falta del liquido refrigerante

21 - Empalmes rapidos
Estos empalmes se encuentran en la parte frontal del arrastra-alambre; a éstos se conectan los tubos
de refrigeracién de la antorcha.

22- Empalmes rapidos
Estos empalmes se encuentran en la parte trasera del arrastra-alambre y del grupo de refrigeracién; a
éstos se conectan los tubos de la extension de interconexién.

23- Cable de alimentacién del grupo de refrigeracién

24—-Cable de conexién del dispositivo de seguridad (presostato) del grupo de refrigeracion

Atencién: solamente en los modelos equipados con temporizador para la soldadura

Es posible apuntar dos chapas de acero de bajo contenido de carbono, hasta un espesor de 0,8mm,
sustituyendo la tobera de la antorcha con una tobera para apuntado (no suministrada). Seleccionar la
funcién de apuntado, configurando el temporizador para apuntado (figuras 11-12, nGmero 4). Poner
una ldmina arriba de otra y posicionar la tobera en la ldmina superior; accionar la antorcha apretando
el pulsador para apuntar. La méquina se bloguea automdticamente a la terminacién del tiempo con-
figurado. Para la soldadura por puntos, la corriente de soldadura y la velocidad de alimentacién del
alambre se deben regular al méximo. Resulta oportuno utilizar un alambre de didmetro 0,8mm.

Para la soldadura del aluminio de la soldadora, se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de protecciéon el ARGON 100%.
. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:
1. Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores.
2. Montar la vaina de teflén para aluminio (seguir las instrucciones para la sustitucién de la vaina
gue se describen en el pdarrafo: “Sustitucidon de la vaina guia-alambre”).
3. Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al didmetro del
alambre que se debe utilizar para la soldadura.
. Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.

IMPORTANTE: comprobar que la ﬂolaridad se haya preparado correctamente.
En la soldadura con GAS la antorcha se debe conectar al conector positivo (+), mientras
Eue el cable de masa se debe conectar al conector negativo (-).

n la soldadura NO GAS la antorcha se debe conectar al conector negativo (-), mientras
Eue el cable de masa se debe conectar al conector positivo (+).

n la soldadura con GAS, para proteger el bano de soldadura contra la oxidacién se
lo envuelve con un gas de proteccién; en la soldadura NO GAS la protecciéon del bano
de soldadura se genera a través del alambre con nucleo que se utiliza para este tipo
de soldadura. A
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. Conectar la clavija del cable de masa +
al conector negativo del generador, ﬁs@%
gue se encuentra a la derecha en la GAS

parte baja del panel frontal (en algu-

7 — =i
nos modelos el cable de masa ya esté (=) s
conectado).
. Conectar la pinza de masa a la pieza

gue se debe soldar, asegurdndose de

establecer un buen contacto; -
. Comprobar que la ranura interna del ﬁj@%
rodillo corresponda al didmetro del NO GAS

alambre que se va a utilizar. =
. Conectar la mdquina a una adecua- (+)
da toma de corriente. FIG. 20
. Abrir la vélvula del gas situada en la '
bombona, girando la llave hacia la izquierda.
. Regular la cantidad de gas que sale de la antorcha utilizando la empuiadura del reductor de

presién (girdndola hacia la izquierda se disminuye el caudal, girdndola hacia la derecha se lo
aumenta). Nota: la cantidad de gas necesaria para una buena proteccién varia en funcién de los
diferentes metales, de los espesores y de la corriente.

La regulacién de una soldadora Mig-Mag requiere experiencia. De hecho, al contrario de la soldadura
con electrodo, se deben regular dos pardmetros para alcanzar la calidad deseada de la soldadura. Estos
dos pardmetros son: la velocidad de alimentacién del alambre y la tensién de soldadura. La corriente
de soldadura es una consecuencia de la configuracién de estos dos pardmetros.

. Regular la tensién y la velocidad de alimentacién del alambre de la forma apropiada.

. La corriente de soldadura varia en relacién directa con la velocidad del alambre. Para corrientes de
soldadura bajas, el potencidmetro se debe posicionar en correspondencia de los valores més bajos
de la escala de regulacién de la velocidad de alimentacién del alambre.

. Girar la empuniadura de la velocidad del alambre hacia la derecha para aumentar la velocidad de
alimentacién y la corriente de soldadura. La tensién de soldadura se debe regular de forma corre-
spondiente a la velocidad del alambre (corriente de soldadural).

. Seleccionar paulatinamente las posiciones de tensién mayor mientras se aumenta la velocidad del alambre.

Un aumento de la tensién de soldadura, manteniendo invariada la velocidad del alambre, causa un
arco més largo (sin afectar de forma sustancial la corriente). Al contrario, para una disminucién de la
tensién de soldadura, manteniendo invariada la velocidad del alambre, se produce un arco mds corto.
Los pardmetros de soldadura se deben configurar en funcién del didmetro del alambre. Si el alambre
tiene un didmetro sutil, hay que aumentar la velocidad de alimentacién del alambre para alcanzar la
misma corriente. Sin embargo, prestar atencién, porque si se superan algunos limites no resultaré posible
conseguir una soldadura satisfactoria:

. A) Excesiva velocidad (con respecto a la tensién de soldadura); causa tropiezos del alambre en el
interior de la antorcha; el alambre se sumerge en el bafo de soldadura y no se puede fundir con
una velocidad suficiente.Se tienen rociados inaceptables.

. B - En caso de que la tensidn de soldadura configurada sea excesiva (con respecto a la velocidad de
alimentacién del alambre) el arco se alargaré excesivamente y se volveréd inestable. Aumentando
ulteriormente la tensién se llega a la quemadura de la punta guia-alambre.

. C- En todo caso, una velocidad excesiva del alambre se puede corregir con el aumento de la
tensién del arco. El limite de esta operaciéon depende del espesor del material que se debe sol-
dar (superado un determinado valor se obtendrd una perforacién). Posicionar la antorcha en la
junta que se debe soldar, con la tobera a aproximadamente 452 con respecto a la superficie. La
distancia de la tobera deberia ser aproximadamente igual a 5mm.Bajar la méscara de proteccién y
apretar el pulsador de la antorcha para cebar el arco.Cuando se haya establecido el arco, moverse de
forma regular desde izquierda a derecha, a lo largo de la junta (tirando el bafo). Regular la velocidad
de alimentacién del alambre, con el fin que la soldadura produzca un estallido regular.

. Con el tiempo serd posible desarrollar una cierta sensibilidad al sonido producido por el arco,
permitiendo una regulacién siempre més precisa de los pardmetros de soldadura.




-ESPANOL-

14.0 GUIA PARA LA LECTURA DE LOS DATOS TECNICOS ///

1 NUmero de serie de la méquina
ST 2 Tipo de generador
ey 3 Tipo de caracteristica
4 Tensién en vacio (minimo/mdaximo)
5 Tipo de soldadura

4@7

ﬁf

e 6 Simbolo de la red y nimero de las fases
L ALY A 7 Tensién eléctrica de alimentacién
= B 8 Clase de aislamiento
. ‘Eé ‘ ‘ 9 Nivel de proteccion

10 Potencia
11 Valor del fusible de linea
e e [e \ 12 Corriente de alimentacién
\® 13 Corriente y tensién de soldadura
14 Factor de servicio
FIG. 21 15 Campo de regulacién (corriente/tension)
16 Normativa de referencia

15.0 GUIA DE |.os GASES DE PROTECCION /)

1L H | S0/60HZ S KVA KVA KVA

FATAN

N

METAL NOTAS
Acero con bajo CO2
contenido de carbono  Argon + CO2 Argén limita los rociados
Argon + CO2 + Ossigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena
fusién de rociados descuidables
Argon + Helio Bafo mas caliente, apto para
secciones espesas
Acero inoxidable Argon + CO2 + Ossigeno Estabilidad del arco
Argon + Ossigeno Rociados descuidables
Cobre, Niquel y alea- Argon Apto a espesores sutiles por
ciones la baja fluidez del bafo
Argon + Helio Bafo mds caliente, apto para secciones
espesas

Para los porcentajes de los varios gases, mas aptos a la aplicacién del cliente, consultar
el servicio técnico del proveedor del gas.
Y EL MANTENIMIENTO //‘

Soldar siempre material limpio y seco.

damente 6mm de la superficie.

Mover la antorcha de forma regular y firme.

volviendo la soldadura defectuosa.

Mantener el alambre y la vaina limpios. No utilizar un alambre oxidado.

16.0 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA
Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a aproxima-
Evitar soldar en lugares expuestos a corrientes de aire que podrian alejar el gas de proteccién,
Evitar que el tubo del gas se doble o se aplaste.

. Prestar atencién a que limadura de hierro o polvo metdlico no entren en el interior de la solda-
dora porque podrian causar cortocircuitos.
. Si posible, limpiar periédicamente con aire comprimido la vaina de la antorcha.

IMPORTANTE: comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de cor-
riente antes de realizar las siguientes intervenciones.

. Utilizando aire en baja presién (3/5 Bar), limpiar regularmente el interior de la soldadora.
o Atencién: no soplar aire en la tarjeta o en otros componentes electrénicos.
. Durante la normal utilizacién de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando

la presién correcta, el rodillo opriefc-olombre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodillo
arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo ar-
rastra-alambre se debe sustituir.

. Controlar periédicamente los cables.

. Deben encontrarse en buenas condiciones y sin grietas.




17.0 IDENTIFICACION Y ELIMINACION DE
AVERIAS E INCONVENIENTES
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Esta tabla puede ayudar en resolver los problemas comunes que se pueden encontrar,
pero no ofrece todas las soluciones posibles.

PROBLEMA

La mdquina no se enciende

La antorcha no alimenta
alambre, pero el ventilador
funciona.

El motorreductor funciona,
pero no alimenta el
alambre.

Escasa penetracion de la
soldadura en la pieza que se
debe soldar.

El alambre se enrolla en el
rodillo arrastra-alambre.

El alambre se funde en-
coldndose a la punta guia-
alambre

CAUSA POSIBLE

Malfuncionamiento del cable de ali-
mentacién eléctrico o del enchufe.

Dimensionamiento equivocado del
fusible.

Pulsador de la antorcha averiado.

Intervencién del termostato.

Motorreductor defectuoso (raro).

Presién en el rodillo arrastra-alambre
insuficiente.

Doblados en la extremidad del

alambre.
Vaina obstruida o danada.

Corriente o velocidad de alimenta-
cién demasiado bajas.

Conexiones internas aflojadas. (raro)
Punta de didmetro equivocado.

Conexién de la antorcha aflojada o
defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.

Movimiento de la antorcha
demasiado rdpido.

Presién excesiva en el rodillo.
Vaina desgastada o dafada.

Punta guia-alambre obstruida o
danada.

Vaina guia-alambre tensa o
demasiado larga.

Punta obstruida.

Velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja.

Punta de dimensiones equivocadas.

POSIBLE SOLUCION

Controlar que el cable de alimentacién
eléctrica se haya introducido correctamente
en la toma de corriente.

Controlar el fusible y, si necesario, susti-
tuirlo.

Sustituir el pulsador de la antorcha.
Esperar que la mdquina se enfrie.

El apagamiento del indicador luminoso/in-
terruptor situado en el frontal indica que la
mdquina ha regresado en funcionamiento.
Sustituir el motor.

Aumentar la presién en el rodillo arrastra-
alambre.

Cortarlo de forma neta.

Controlar y si necesario limpiar con aire
comprimido, o sustituir.

Regular los pardmetros de soldadura de la
forma adecuada.

Limpiar el interior de la méquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones.
Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Apretar o sustituir la antorcha.

Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Mover la antorcha de forma regular y no
demasiado rdpidamente.

Disminuir la presién en el rodillo.
Sustituir la vaina guia-alambre.

Sustituir la punta guia-alambre.

Cortar la vaina a la longitud correcta.

Cambiar la punta.

Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre.

Utilizar una punta de las dimensiones
correctas.




La pinza y/o el cable se re-
calientan

La tobera forma un arco con
la pieza que se debe soldar.

El alombre rechaza la
antorcha de la pieza.

Soldadura de calidad

escasa.

Cordén de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Cordén de soldadura
demasiado espeso
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Mala conexién entre cable y pinza.

Acumulacién de residuos en el
interior de la tobera o tobera en
cortocircuito.

Velocidad excesiva del alambre.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado lejos de la
pieza.

Cantidad de gas insuficiente.

Pieza que se debe soldar oxidada,
pintada, himeda, sucia de aceite o
de grasa.

Alambre sucio u oxidado
Contacto de masa escaso
Combinacién de gas / alambre

incorrecta

Desplazamiento de la antorcha
demasiado rdpido.

Tipo de gas no correcto.

Desplazamiento de la antorcha
demasiado lento

Tensién de soldadura demasiado
baja

Apretar la conexiéon o sustituir el cable.

Limpiar o sustituir la tobera.

Disminuir la velocidad del alambre.

Limpiar o sustituir la tobera.

Mantener la antorcha a una distancia
menor de la pieza.

Controlar que no haya flujos de aire que
puedan alejar el gas; en este caso, de-
splazarse a un lugar mds protegido. De lo
contrario, controlar el medidor del gas, la
regulacién del reductor y la vélvula.
Comprobar, antes de continuar, que la pieza
que se debe soldar esté limpia y seca.
Comprobar, antes de continuar, que el

alambre esté limpio y seco.

Controlar la conexién de la pinza de masa
a la pieza.

Consultar el manual para una eleccién
correcta.

Desplazar la antorcha més lentamente.

Véase la guia a los gases de proteccidon

Desplazar la antorcha més rdpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.
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A 1.1 INTRODUCAO

Certifique-se de que este manual seja lido e compreendido pelo operador e pelo pessoal técnico re-
sponsdvel pela manutencéo.

1.2 SEGURANCA PESSOAL

Se as normas de seguranca e utilizagdo ndo forem observadas com atencéo, as operacdes de soldagem
poderdo ser perigosas, ndo apenas para o operador mas também para as pessoas que se encontrarem
na vizinhanca do local da soldagem.

ol

O processo de soldagem produz raios ultravioletas e infravermelhos que poderéo
gausar danos aos olhos e queimar a pele, caso estes ndo sejam protegidos adequa-
amente.

Os operadores deverdo proteger o préprio corpo vestindo roupas de protecgéo fechadas e nédo
inflamdveis, sem bolsos ou mangas dobradas e sapatos ndo intflamdveis com bicos de aco e sola
de borracha.

Os operadores deverdo utilizar um protector em material ndo inflamével para proteger a cabega
e, além disso, uma méscara para soldagem, ndo inflamdvel, que proteja o pescoco e o rosto,
inclusive lateralmente. E necessério manter sempre limpos os vidros de proteccéo e substitui-los
caso estejom partidos ou rachados. E uma boa prdtica proteger, com um vidro transparente, o
vidro resistente & radiagdo dos respingos da soldagem.

A operacdo de soldagem deverd ser realizada num ambiente isolado em relagéo as outras dreas
de trabalho.

Os operadores ndo deverdo jamais, por nenhum motivo, olhar para um arco eléctrico sem uma
proteccdo adequada para os olhos. As pessoas que trabalhem nas imediacdes dos locais de sol-
dagem deverdo tomar especial cuidado, devendo utilizar sempre éculos de protecgdo com lentes
adequadas para evitar que as radiacdes ultravioleta, respingos e outras particulas estranhas
possam causar danos aos olhos.

Os gases e a fumacga produzidos durante o processo de soldagem podem causar
danos a saude.

A drea de soldagem deverd ser dotada de uma aspiracdo local adequada, que poderd derivar da
utilizacdo de uma coifa de aspiracdo ou de uma bancada de trabalho adequada predisposta para
a aspiracdo lateral, frontal e inferior do plano de trabalho, de forma a evitar a permanéncia de
poeira e fumaca. A aspiracéo local deveré ser combinada com uma ventilagdo geral adequada e
com a circulacdo de ar, especialmente quando se estiver a trabalhar num espaco reduzido.

O procedimento de soldagem deverd ser realizado sobre superficies metdlicas isentas de cama-
das de ferrugem ou tinta, para evitar a formacdo de gases nocivos. Antes de soldar, seré neces-
s@rio secar as partes que forem limpas com solventes.

Preste a mdxima atencéo na soldagem de materiais que possam conter um ou mais destes com-
ponentes: Antiménio Berilio Cobalto Magnésio Selénio Arsénico Cddmio Cobre Mercdrio Prata
Bario Cromo Chumbo Niguel Vandadio

Antes de soldar, afaste do local de soldagem todos os solventes que contenham cloro. Alguns sol-
ventes d base de cloro decompor-se-do caso sejam expostos a radiacdes ultravioleta, formando
gases fosgénios (Gds neurotdxico).

1.3 PREVENCAO DE INCENDIO

Escérias incandescentes, fagulhas e o arco eléctrico podem causar incéndios e explosdes.
Mantenha ao alcance um extintor com dimensdes e caracteristicas adequadas, certificando-se
periodicamente de que esteja em boas condigdes de uso;

Remova da drea de soldagem e de suas vizinhancas todo o tipo de material inflamével. O mate-
rial que néo puder ser deslocado deverd ser protegido com coberturas anti-chama adequadas;
Ventile os ambientes de maneira adequada. Mantenha uma circulagéo de ar suficiente para im-
pedir o acumular de gases tdxicos ou explosivos;

Néo solde recipientes que contenham material combustivel (mesmo que estejam vazios) ou sob
pressdo;

Ao final da soldagem, verifique se ndo permaneceram materiais incandescentes ou chamas;

O tecto, o pavimento e as paredes da drea de soldagem deverdo ser de material anti-chama;

1.4 CHOQUE ELECTRICO

ATENCAO: O CHOQUE ELECTRICO PODE SER MORTAL!
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. Em cada local de trabalho deveréd estar presente uma pessoa qualificada em Primeiros Socorros.
Se houver suspeita de choque eléctrico e o acidentado estiver inconsciente, nunca |he toque se
ele ainda estiver em contacto com os controlos. Remova a alimentacéo de energia da méquina
e recorra as prdticas de Primeiros Socorros. Para afastar os cabos do acidentado, poderd ser
utilizada, se necessdrio, madeira seca ou outro material isolante.

. Calce luvas e vista roupas de proteccéo secas, isole o corpo da parte que estd a ser trabalhada
e de outras partes do circuito de soldagem.
. Certifique-se de que a linha de alimentagéo é dotada de fase terra.

Néo toque em partes sob tenséo.

Precaucoées eléctricas:

Repare ou substitua os componentes desgastados ou danificados.

Preste particular atencdo, caso trabalhe em locais himidos.

Instale a maquina e efectue a sua manutengéo de acordo com as normas locais.

Desligue a mdquina da rede antes de efectuar qualquer controle ou reparo.

Se sofrer um choque, mesmo que seja leve, interrompa imediatamente as operacdes de sol-
dagem. Avise imediatamente o responsdvel pela manutengdo. Néo volte a trabalhar até que o
defeito tenha sido eliminado.

O 1.5 RUIDOS

Os ruidos podem causar a perda permanente da audigdo. O processo de soldagem poderd causar
ruidos que excedem os niveis de limite permitidos. Proteja os ouvidos contra ruidos muito fortes para
impedir danos & audicéo.

. Para proteger os ouvidos contra ruidos fortes, coloque tampdes protectores ou abafadores de ruido.
. Meca os niveis de ruido, certificando-se de que a intensidade ndo ultrapassa os niveis permitidos.

1.6 COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar a méquina de soldar, efectue uma inspeccdo & drea em redor, observando o
seguinte:

. Certifique-se de que préximo da unidade ndo haja outros cabos de geradores, linhas de contro-
le, cabos telefénicos ou outros aparelhos electrénicos;

. Certifique-se de que ndo haja aparelhos telefénicos ou aparelhos de TV, computadores ou outros
sistemas de controle;

. Na drea em redor da méquina ndo deveréo estar presentes pessoas com pace.makers ou préte-

ses para os ouvidos.

1 Em casos particulares, poderdo ser necessdrias medidas de protec¢do adicionais.
As interferéncias poderdo ser reduzidas seguindo-se estas observacdes:

. Se houver uma interferéncia na linha do gerador, poderd ser inserido um filtro de EMC entre a
rede e a unidade;

. Os cabos na saida da mdquina deverdo ser o mais curtos possivel, envolvidos, juntos e ligados,
onde necessdrio, & terra;

. Depois de concluida a manutencéo, todos os painéis do gerador deverdo ser fechados de forma
correcta.

1.7 GAS DE PROTECCAO

Os cilindros de gds de protecgéo contém gases de alta pressdo e, se danificados,
poderdo explodir. Manuseie-os com cuida

. Estas mdquinas de soldar utilizam somente gés inerte ou ndo inflamdvel para a proteccéo do
arco de soldagem. E importante escolher o gds apropriado para o tipo de soldagem que serd
realizada.

. Nao utilize cilindros que estejom danificados ou nos quais o conteddo seja desconhecido;

. Néo ligue os cilindros directamente ao tubo de gés da mdaquina. Coloque sempre um regulador
de pressdo adequado entre ambos;

. Certifique-se de que o regulador de pressdo e os mandémetros funcionem correctamente; nédo
lubrifique o regulador com gds ou éleo;

. Cada regulador é projectado para um tipo de gds especifico; certifique-se que utilizou o regula-

dor correcto;

Certifique-se de que o cilindro esteja sempre bem fixo & mdquina com a corrente.

Evite produzir fagulhas nas imediacées do cilindro de gds ou expd-lo a fontes de calor excessivo;
Certitique-se de que o tubo de gds esteja sempre em boas condi¢bes;

Mantenha o tubo de gds fora da drea de trabalho.
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2.0 RECOMENDACOES PARA A INSTALACAO /77
A\ 2.7 colocacio

Siga as directrizes abaixo indicadas para a colocacdo correcta da maquina de soldar:
Em locais protegidos contra poeira e humidade;

Com temperaturas compreendidas entre 0° e 40°C;

Em locais protegidos contra éleo, vapor e gases corrosivos;

Em locais ndo sujeitos a vibragdes ou choques mecénicos particulares;

Em locais protegidos contra raios solares e chuva;

A uma distancia de pelo menos 300 mm ou mais de paredes ou similares que possam obstruir
o fluxo normal de ar.

2.2 VENTILACAO

Certifique-se de que a drea de soldagem é adequadamente ventilada. A inalagéo de gases de soldagem
pode ser perigosa.

2.3 REQUISITOS DE TENSAO DA REDE

Antes de realizar qualquer conexdo elétrica, verificar se a tensdo de alimentacdo e a freqiéncia disponivel
sdo correspondentes aquelas indicadas nos dados de classificacdo do seu gerador.

A tenséo da rede deverd permanecer dentro de =10% da tenséo nominal da rede. Uma tensdo muito
baixa poderd causar um rendimento reduzido, enquanto que uma tensdo muito alta poderd causar o
superaquecimento e posterior dano de alguns componentes. A méquina de soldar deverd ser:

. Instalada correctamente, se possivel por pessoal qualificado;
. Ligada correctamente, de acordo com as normas locais;
. Ligada a uma tomada de corrente eléctrica com a capacidade correcta.

Montar no cabo de alimenta¢éo uma tomada normalizada ( 3P + T) de capacidade adequada, no caso
em que o gerador né&o a apresente ( alguns modelos possuem o cabo de alimentacGo com o plugue
fundido). Seguir as seguintes instrucdes para ligar o cabo de alimentacdo na tomada:

. o fio marrom (fase) deve ser ligado ao terminal marcado com a letra L1
. o fio azul ou cinzento deve ser ligado ao terminal marcado pela letra L2
. o fio preto deve ser ligado ao terminal marcado pela letra L3

[ )

o fio amarelo/verde (terra) deve ser ligado ao terminal marcado com a letra PE ou pelo simbolo
(&) da tomada. Em todos os casos, a ligagdo do fio terra amarelo/verde ao terminal PE (&) deve
ser realizada para que no caso de puxdo do cabo de alimentagdo da tomada, ela seja a Gltima
a soltar-se.

A tomada na qual serd ligado o gerador deve apresentar fusiveis de prote¢do ou de in-
terruptor automdtico adequados.

Obs.:

. O cabo de alimentacdo deve ser controlado periodicamente, para ver se apresenta sinais de
danos ou de envelhecimento. Se néo estiver em boas condigdes, nGo usar a maquina. Mandar
realizar o reparo em um centro de assisténcia técnica.

. Né&o puxar o cabo de alimentacéo, para desligd-lo da tomada de alimentagéo elétrica.

. Nunca passar sobre o cabo de alimentacdo com outras maquinarias, poderia danifica-lo e sofrer
um choque elétrico.

. Manter o cabo de alimentacé@o afastado de fontes de calor, 6leos, solventes e cantos vivos.

. Se usar um cabo de extensdo de secdo adequada, desenrolar completamente o cabo, pois de

outro modo ele poderia superaquecer.
2.4 INSTRUC OES DE SEGURANCA

Para proteger a sua segurancga, é necessdrio seguir com atengdo estas instru¢des antes de ligar o gerador
a linha:

. Um interruptor adequado deve ser inserido antes da tomada principal de corrente; esta deve ser
dotada de fusiveis retardados;

. A ligacdo terra deve ser realizada com uma tomada compativel com a tomada mencionada
acima;

. Se trabalha-se em um local limitado, o aparelho deve ser colocado fora da drea de soldagem e

o cabo de massa deve ser fixado & pega em trabalho. Nunca operar em zonas tmidas ou molha-
das nestas condicdes;

. Nunca utilizar cabos de alimentag@o ou de soldagem danificados; A tocha de soldagem nunca
deve ser dirigida contra o operador ou outra pessoa;
. O gerador nunca deve ser utilizado sem os seus painéis de cobertura; isto poderia causar graves

lesdes ao operador, além dos danos no préprio aparelho.
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Seu gerador pode ser ligado em 230/400V trés-fase. O gerador vem
fornecido predisposto para uma tensdo de alimentacdo trifdsica de / N\

400 V. Para a sua seguranca verificar a indicagdo na efiqueta situada | =~ Z L

na extremidade do cabo de alimentac@o ou na placa de assinalagéo OO

impressa no gerador.

Em caso de necessidade, alimentar o gerador com uma tensao trifésica © © © ©

de 230V, seguindo as instrucdes seguintes: 20 v Voo

. Posicionar em “OFF” o interruptor principal do gerador, abrir o Y 380/400V )
interruptor de linha e destacar a tomada de alimentagéo da rede
de distribuicdo. s N

. Desmontar o painel lateral direito (olhando da frente do gera-| “* ¢ ’ X Y
dor) desatarraxando os parafusos que o fixam & carcaca. @) ' 9 9 9

. Modificar as ligagdes do quadro “MUDANCA DE TENSAQO”, % % % %
como ¢ indicado no desenho abaixo e também na etiqueta si- O O O ©
tuada ao interno do gerador. 20 ! v W

. Certificar-se que os dados de fixagem das pontes sejam bem fixados.

. Fechar o painel lateral. 2207230V J

Jamais trabalhar com os painéis do gerador removidos ou parcialmente G T

desmontados, para evitar possiveis contactos com as partes em tensdo.

4.1 MONTAGEM DAS RODAS E DA ALCA (FIG 2-3)

FIG. 2 ! FoT FIG. 3
/ ? /Qig\N

F ﬁ[ M
3 3 y
{ .
Oe©
¢ =T ]
© ©
= @ s G e
I\ * i it
X
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. Retire a maquina de soldar da embalagem com cuidado;

. Fixe os rodizios frontais (D);

. I(nCs)irc o eixo de suporte (B) nos furos apropriados e fixe as rodas (A) com os anéis apropriados

I;IG 3Fixe a alca (E) com os parafusos fornecidos (F);

. GERADOR

. Inserir o pino de suporte (B) nos relativos furos, colocar as anilhas (D) e as rodas (A), como exibi-
do na figura 3 e fixar as rodas (A) com os relativos anéis (C);

. Montar o pega (E) nos suportes (F) e os fixar junto com os separadores (H), na parte frontal com
os parafusos fornecidos (G);

. CARRO

. Montar o pega (L) sobre os suportes (M) e os fixar com os parafusos fornecidos (N);

. Aparafusar as quatro rodas giratérias (I) no fundo do carro puxador de fios;

. Montar a base do carro (O) sobre a tampa do gerador com as anilhas (Q) e os parafusos (P)

fornecidos e posicionar o puxador de fios sobre o gerador.
. Posicionar a garrafa de gds no plano porta garratas e a encadear ao suporte, a garrafa devé
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ser equipada com um redutor de presséo. Para a ligagdo entre o gerador e o puxador de fios
externo, utilizar a extensé@o fornecida com a mdquina.

. Colocar a mdquina de soldar num ambiente ventilado. Poeira, sujeira ou qualquer outra coisa
estranha que possa entrar na mdquina de soldar pode comprometer a ventilagéo e depois o bom
funcionamento.

4.2 INSTRUCOES PARA A CONEXAO DA  FiG. 4 ﬁ
TOCHA COM ENGATE EURO (FIG.4)

. Insira o bloco de latéo terminal da tocha no enga- ( w
te Euro na parte frontal da mdaquina, tendo atengéo . 91@:
para ndo danificar os contactos e, em seguida, apa- = Py
rafuse o anel de bloqueio da tocha. — P ., @

©)

4.3 INSTRUCOES PARA A CONEXAO DA TOCHA COM ENGATE DIRECTO (FIG. 5)

. Antes de ligar a tocha (7), retirar a porca (1) e arruela (2), verificar se a bainha guia-fio ndo se
estende mais de 20 mm da porca de bloqueio da bainha (10) e, eventualmente diminuir com um
corte preciso sem rebarbas.

. Inserir junto ao terminal 14, a parte final da tocha no furo da parte frontal e, em seguida, no furo
de tracdo do fio. Na seqiéncia, empurrar dentro do terminal roscado o terminal do condutor do
cabo porta-corrente e a arruela (2), aparafusar a porca (1) com forca.

. Monte a cobertura de pléstico (15) no suporte (4) utilizando os dois parafusos auto-atarraxantes
fornecidos.

. Conecte o tubo de gds (12) na conexdo do tubo de gds (6) utilizando as abracadeiras fornecidas
(] 3) 7 2 1 9

. Estabeleca o contato unindo os dois conectores (11-14). /

Atencao: a montagem estard
correta quando a bainha fi-
car a 2-3 mm da zona de
contato entre o rolo supe-
rior e inferior

FIG. 5

5.0 GRUPO DE ARREFECIMENTO E EXTENSOES /77

A unidade de arrefecimento a dgua é um dispositivo utilizado para o arrefecimento da tocha de soldagem,
no caso ser necessdrio pelas exigéncias de trabalho. Por meio de uma bomba gera-se a circulagéo

continua da dgua entre a tocha e um sistema de arrefecimento interno no préprio grupo.

5.1 INSTALACAO

Fixar o suporte da unidade de arrefecimento na tampa do gerador, posicionar a unidade de arrefeci-
mento sobre o suporte e providenciar sua fixagdo. Montar o suporte giratério do puxador de fios na
tampa da unidade de arrefecimento. (seguir esquema)

5.2 LIGACAO

Estas operacoes devem ser realizadas por pessoal qualificado e com o gerador de-
sligado da rede eléctrica.
. Remover o painel superior direito do gerador. Nas proximidades da parte posterior do gerador,
estd previsto um quadro de botdes, para a ligacdo da unidade de arrefecimento.
i’ Fazer passar por meio dos prensa-cabos, dispostos na parte posterior do gerador os cabos de

ligagé@o da unidade de arrefecimento.
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FIG. 6 0 . Remover a ponte entre os contactos PS - PS e ligar a estes

contactos o cabo do dispositivo de seguranca (pressostato)

I da unidade de arrefecimento. (este cabo é técil de identifi-

car, pois tem sé dois fios).

. Depois, ligar o cabo de alimentagdo (cabo com trés fios)
da unidade de arrefecimento na placa de bornes, prestar
atencdo porque podem estar ligadas a esta placa de bor-
nes, unidades de arrefecimento da 230V e 400V. Antes
de o ligar, controlar na placa de dados o valor da tenséo
de alimentacdo da unidade de arrefecimento que esté a

. ~ instalar.

. Depois de realizar as ligagdes eléctricas, apertar os pren-
sa-cabos.

. Reinstalar o painel superior direito.

H . Realizar as interligagdes entre o gerador e o puxador de

fios e a unidade de arrefecimento e puxador de fios, re-

I i speitar as indicagdes de entrada e saida do liquido de ar-

T * refecimento (Fig.6A).

. Encher o reservatério da unidade de arrefecimento, con-
trolar o nivel por meio da régua graduada. Utilizar dgua
destilada com a adigdo de anti-gelo com base etilenica.
IMPORTANTE: Antes de colocar em funcionamento
a unidade de arrefecimento, verificar se ha liquido
refrigerante no interior do reservatério. A unidade
de arrefecimento nao deve trabalhar a seco para
ndo danificar os sistemas de retencdo. Importan-
te: utilizar somente liquidos anti-gelo com base
etilenica e ndo com base polipropilenica.

‘ - e Ligar a tocha no engate euro e os tubos de arrefecimento

@ ,’ da tocha aos engates rdpidos, dispostos na parte frontal

By do puxador de fios, respeitar as indicacées de entrada e
saida dos liquido de arrefecimento.

. A este ponto, ligar o gerador na rede elécirica e proceder com a verificacdo do funcionamento
correcto da unidade de arrefecimento.

Na parte frontal da unidade de arrefecimento, hé os seguintes dispositivos:

,—\H
=
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s

k4|4ﬂ:z:|
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. interruptor de partida da unidade
. fusivel de protecéo
. ldmpada de sinalizacéo de cor laranja, ao acender sinaliza a falta de presséo do liquido refrige-

rante e a consequente falta de consenso para a soldagem.
Lembrar que se ndo hd circu-
lagéo do liquido de arrefeci- FIG. 6A
mento no circuito, néo é dado
o consenso para a soldagem.
Exemplo: se ndo hé& quanti-
dade suficiente de liquido no
circuito; se deseja-se usar uma
tocha ndo arrefecida a dgua.

¢ ¢
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6.0 CONEXAO DO CILINDRO DE GAS E DO ‘
REGULADOR DE PRESSAO

A ATENCAO: Os cilindros estdo sob pressdo. Manuseie-os com cuidado. O manuseio ou

uso incorrecto de cilindros contendo gases comprimidos pode causar acidentes sérios.
Nao os deixe cair, girar ou serem expostos a calor excessivo, chamas ou fagulhas. Ndo
bata contra outros cilindros.

. O cilindro de gds (ndo fornecido) deverd ser MATERIAL
colocado na parte traseira da mdquina e de- A SER CILINDRO ARAME
verd ser fixado com a corrente fornecida. SOLDADO
Por razées de seguranca e economiq,

A certifique-se de que o regulador de bobinas de
pressdo esteja bem fechado quando néo arame de
estiver em uso e durante as operacoes Cilindros de aco baixo
de conexdo e desconexdo do cilindro Ago suave | Argénio+CO, |  carbono,

. Girar o botdo de regulagem do redutor no ou CO, arame com
sentido anti-hordrio, para certificar-se que a nucleo para
vdlvula esteja fechada. no gas

. Ligue o tubo de gds no regulador de pressdo, bobinas de
fixando-o com a abragadeira fornecida. o Cilindros de arame de

. Aparafuse o regulador na vélvula do cilindro [ Ago inoxidével Argénio aco inoxi-
e aperte com firmeza. davel

. Abra a vélvula do cilindro e regule o fluxo de .
gds a aproximadamente 8 L/min. . Cilindros de bobinas de

. Aperte o bot&o da tocha para se certificar de Aluminio Argénio arame de
gue o gés sai da mesma. aluminio

A sua soldadora foi criada para poder utilizar bobinas de fio de 5 e/ou de 15 kg. As bobinas ndo séo
fornecidas com a méquina e devem ser adquiridas separadamente.

Certificar-se que a mdquina estd desligada da tomada. Remover o bico e a ponta
guia-fio, antes de iniciar as operacées seguintes.

CARRETEL FIG. 7 - 7A

Abrir o painel lateral do compartimento da bobina. Soltar a
porca (A) do carretel, girando-a até a (posicdo 1) (tambor
do freio). Remover o colar (E, se presente); No caso de estar
substituindo a bobina, retirar o carretel vazio pressionando o
pino de engate (D).(Fig.7)

Remover o invélucro que envolve a bobina e colocé-la no
carretel. Remontar os colares (E/F, somente para bobinas de
5 kg, aquelas de largura inferior E deve ser colocado entre
a bobina e a parede do carretel) e reapertar por fim a porca
(A), girando-a em 180° (posicao 2).

A soldadora f)ode aceitar também bobinas de
diGmetro de 100 mm. Para a montagem, seguir
as seguintes instrugoes:

. Remova a bobina montada (B) do carretel (C).

. Afrouxe o volante (A), remova a mola e a arruela inter-
na; remova o carretel (C) do eixo.

. Insira a bobina de diGmetro de 100 mm no eixo,

A insira a arruela, o espacador (G) e a mola.
Volte a apertar o volante (A).

O volante (A) constitui o sistema de freio da bo-

bina. Uma pressdo excessiva forcard o motor de

alimentagdo. Uma pressao insuficiente néo blo-

gueard imediatamente a bobina quando a sol-
agem for interrompida.

CARRETEL FIG. 8
|° Abrir o painel lateral do compartimento da bobina e desatarraxar o parafuso de detencdo do

FIG. 7A

carretel porta bobina.
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Remover o invélucro que envolve a bobina e introduzir a me-
sma no rolo porta bobina e fixar com o respectivo parafuso de
detencéo.

Uma pressdo excessiva forcard o motor de alimen-
tacdo. Uma pressdo insuficiente ndo bloqueard ime-
diatamente a bobina quando a soldagem for inter-
rompida.

Afrouxe e baixe o botdo pléstico (A) e solte a alavanca de pres-
sdo do arame (B) (Fig.9). Extraia os eventuais residuos de ara-
me da bainha (E).

Solte o arame da bobina e mantenha-o apertado com dois
alicates, de modo que ndo possa desenrolar-se. Se necessdrio,
endireite-o antes de o inserir na guia de entrada (C) do arame.
Insira o arame fazendo-o passar sobre o rolo inferior (D) e na
bainha (E).

ATENCAO: Mantenha a tocha direita. Ao inserir um
arame novo na bainha, certifique-se de que seja cor-
tado sem rebarbas e de que peclo menos 2 cm na extre-
midade estejam direitos (sem curvas), caso contrdrio
a bainha podera sofrer danos.

Baixe a alavanca de pressdo do arame (B) e levante o botéo
plastico (A). Aperte ligeiramente. Um aperto excessivo blo-
gueard o arame, podendo danificar o motor. Um aperto insu-
ficiente impedird que os rolos puxem o arame.

ATENCAS: Ao substituir o arame ou o rolo de tracgéo do
arame, certifique-se de que o sulco correspondente ao
digmetro do arame fique na parte interna, pois o arame
serd puxado através go sulco interno. Os rolos indicam,
nas laterais, os diGmetros correspondentes.

Feche o painel lateral da mdaquina. Ligue-a & tomada de cor-

MOTORREDUTOR DE
PLASTICO/ALUMINIO
A B

rente. Pressione o bot&o da tocha: o arame, alimentado pelo MOTORREDUTOR DE ALUMINIO

motor de traccdo do arame, deverd movimentar-se através da
bainha. Quando o arame sair do cabegote, liberte o botdo da
tocha. Desligue a mdquina. Remonte o cabecote e o bico.
Quando verificar a saida correcta do arame, “ndo
aproxime jamais a tocha do rosto”, pois existe o risco
e ser ferido pelo arame na saida. Ndo aproxime os
dedos do mecanismo de alimentacGo do arame em
funcionamento! Os rolos poderGo esmagar os de-
dos. Verifique periodicamente os rolos e substitua-os
quando estiverem consumidos, comprometendo a ali-

mentag¢do normal do arame.

B

FIG. 9

Certifique-se de que a maquina esteja desligada da tomada de corrente antes de

A

efectuar estas operacées.

O procedimento a ser seguido para a substituicdo da bainha do arame varia conforme o tipo de engate
da tocha existente na méquina.

Abra o painel lateral. Afrouxe
e baixe o botdo pldastico (A) e
solte a alavanca de presséo
do arame (B) (Fig.9). Corte o
arame (desde que |& tenha
sido carregado) mantendo-
o sempre preso com os ali-
cates, de modo que ndo se
desenrole, e fixe-o no furo 7
apropriado na roda denta-
da. Afrouxe o bico e remova
o cabegote da tocha e, com
dois alicates, remova o ara-
me da bainha.

O

| f;,;/@@,é—\: E'

R@‘_//

FIG. 10
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No caso em que a tocha jé se encontre ligada com valvula no cabo (Fig. 10):
Remova os parafusos (1-2) que fixam o grupo de suporte (3) da tocha.

Posicione a tocha sobre uma superficie plana e remova, com cuidado, a tampa do punho, afrou-
xando os parafusos de fixacdo sobre a mesma (4). Observe bem a posicdo dos componentes
dentro da tocha.

Levante o bloco (5) e remova a bainha do arame (6) da conexéo (7), fazendo presséo sobre a borda
da mesma.

Endireite o cabo da tocha e remova totalmente a bainha do tubo.

Insira a nova bainha no tubo da tocha e na conexéo (7) sobre o bloco (5), certificando-se de que
fique bem fixada.

Volte a montar a tocha tendo atencé@o para que todos os componentes fiquem nas suas posicdes
e sem forcar o encaixe das duas metades do punho. Certifique-se de que os parafusos estejam
alinhados antes de os apertar.

Volte a montar o grupo de suporte (3) do tubo da tocha, fixando os parafusos.

Meca a saliéncia da bainha e, com uma lédmina bem afiada, corte-a de modo que néo a sepa-
rem do rolo de tracgdo do arame mais do que 2 mm (5). A bainha deve ser cortada de modo
preciso, para que ndo haja chanfros e rebarbas que impecam a movimentagdo do arame.
Recarregue o arame e feche o painel lateral.

No caso de engate directo (Fig.11) :

Remova os parafusos (1) que fixam a tampa pléstica (2).

Afrouxe a porca de latdo (3) da extremidade do tubo da

tocha, remova o bico e o cabecote.

Retire a bainha do arame inserida (4).

Insira a nova bainha através do tubo até que a extremida-

de da bainha atinja a langa e pare.

E/O)I’re a montar a porca de latdo (3) e fixe a tampa pldstica

2).

Meca a saliéncia da bainha e, com uma ldmina bem afia- 7 @

da, corte-a de modo que ndo a separem do rolo de tracgéo i‘éﬂm 5
[0]

do arame mais do que 2 mm. A bainha deve ser cortada
de modo preciso, para que ndo haja chanfros ou rebarbas
que impecam a movimentacéo do arame.

Recarregue o arame e volte a montar o cabecote e o bico.
Feche o painel lateral.

No caso de engate Euro (Fig.12) :

Desligue a tocha da mdquina.

Posicione-a sobre uma superficie plana e remova
com cuidado a porca de latgo (1).

Retire a bainha (2).

Insira a nova bainha e volte a montar a porca de
latéo (1).

No caso em que se deva montar uma bainha em
teflon, seguir as seguintes instrucdes: = =eel J
inserir a bainha, a guarnicdo OR (3) no cabecote ACO

de bloqueio da bainha (4), inserir o cabecote na
bainha e reinstalar a porca de latdo (1). Cortara 4 3 2
bainha de fio da porca em latdo. _

TEFLON ‘ FIG. 12

Atencdo: a nova bainha deverd ter o mesmo comprimento daquela removida.
Ligue a tocha na mdquina e recarregue o arame.

8.1 ESCOLHA DA BAINHA GUIA-FIO PARA AS TOCHAS COM ENGATE DIRETO E
EURO

As bainhas guia-fio se dividem essencialmente em dois tipos de bainhas de ago e bainhas em
teflon. As bainhas de aco podem ser revestidas e néo revestidas.

As bainhas revestidas s@o utilizadas nas tochas com resfriamento a gés.

As bainhas ndo revestidas sdo usadas nas tochas com resfriamento a dgua.

As bainhas em teflon sGo especialmente indicadas para a soldagem do aluminio, enquanto ofe-
recem o maximo deslizamento no avancgo do fio.

Cor VERMELHO AMARELO
Espessura ,6-0, 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6
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DISPOSITIVOS DA MAQUINA
FIG. 14

4
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1- Interruptor ON/OFF (liga-desliga)
Interruptor principal de partida do gerador.
Em alguns modelos, este interruptor de cor verde acende na partida do gerador.

2-Comutador de regulacéo da tensdo de soldagem
6-7-8 posigdes (regulagdo fina da tensdo de soldagem nos modelos com dois comutadores)

3-Comutador de re?ulagdo da tensdo de soldagem
2-3-4-6 posicdes (regulacdo bruta da tensdo de soldagem)

4 - Potenciometro de controlo da velocidade de alimentagéo do fio
Ao agir neste manipulo, é variada a velocidade de alimentagéo do fio de soldagem.

5- Temporizador de soldagem eléctrica por pontos

Permite a execugéo de pontos ou corddes de soldagem cuja duracéo é definida pelo temporizador.

A soldagem seré bloqueada automaticamente no final do tempo definido.

Para activar o temporizador, rodar o manipulo no sentido dos ponteiros do relégio, para o desactivar
rodar no sentido inverso dos ponteiros do relégio até ndo ouvir mais o disparo do interruptor.

6 - B.B.T (tempo queima do fio )

Ao liberar o botdo da tocha, a mdquina continuard a trabalhar ainda por um tempo muito breve. Esta
funcdo permite evitar que o fio queime e fique colado na ponta. Ao rodar o potenciémetro de regulagdo
do B.B.T. no sentido dos ponteiros do relégio ou no sentido inverso aos ponteiros do relégio, o fio que
sai da tocha diminui ou aumenta no fim da soldagem.

Em alguns modelos, com puxador de fios separado, a regulagéo do B.B.T. encontra-se no véo do carretel
do puxador de fios sobre o motoredutor.

7 - Lampada de intervencdo do termostato (cor de laranja)

Ao acender, indica que o termostato de excesso de temperatura foi habilitado, ao desactivar a maquina.
Sé o ventilador continuard a funcionar para arrefecer a méquina. A lémpada apagard automaticamente
guando a mdquina estiver suficientemente fria, sé entéo poderd voltar a soldar.

8- Lampada de rede (verde)

Ao acender, indica que o gerador estd ligado.

9- Fusiveis de protecdo dos circuitos auxiliares

Em alguns modelos com puxador de fios interno, os fusiveis encontram-se no véo do carretel sobre o
motoredutor.

Em alguns modelos com puxador de fios separado, os fusiveis encontram-se no interior do gerador.

10- Engate EURO / Engate directo

11- Tomada negativa pouca impedéancia
Terminal ao qual serd ligado o cabo de terra, em geral recomenda-se usar valores baixos de impedén-
cia quando se usam fios finos.

12- Tomada negativa muita impeddncia
Terminal ao qual serd ligado o caltelldterra, em geral recomenda-se usar valores altos de impedancia
guando se usam fios grossos.

13- Instrumento digital

Alguns modelos possuem somente amperimetro, outros quer o amperimetro quer o voltimetro.

Em alguns modelos, no final da soldagem, na visualizagdo permanecerd exibido por alguns segundos
a corrente real de soldagem.

14- Selector manual-automdtico

manual = soldagem na modalidade de 2 tempos

— modalidade de soldagem em dois tempos ( manual ). O processo de soldagem comega ao premer
o botéo da tocha e termina quando soltamos o mesmo.

automdtico = soldagem na modalidade de 4 tempos

— modalidade de soldagem em quatro tempos ( automdético ). O processo de soldagem comeca ao
premer o botéo tocha (depois de um tempo de pré-gds) e continua também ao soltar o mesmo; termina
ao premir novamente e soltar o botdo tocha (depois de um tempo de pés-gés).

15- Tomada positiva
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Terminais aos quais s@o ligados os conectores volantes do cabo de poténcia da extensdo de interligacéo.

16— Conector de 6 pélos
Terminais aos quais sdo ligados os conectores de 6 pdlos da extensdo de interligagdo

17- Junta gds
A esta junta é ligado o tubo de gds da extenséo de interligacdo

18- Cabo de alimentacdo do gerador

19- Interruptor ON/OFF (liga-desligcc?
Interruptor principal de partida do grupo de arrefecimento. Este interruptor de cor verde acende ao
ligar-se o grupo de arrefecimento.

20- Lémpada de falta de liquido refrigerante
Ao ligar, indica a falta do liquido refrigerante.

21 - Juntas de engate rapido
Estas juntas s@o posicionadas na parte frontal do puxador de fios e elas sGo ligadas aos tubos de ar-
refecimento da tocha.

22 - Juntas de engate rapido
Estes engates sGo posicionados na parte posterior do puxador de fios e do grupo de arrefecimento, a
eles sdo ligados os tubos de extensdo de interligacéo

23- Cabo de alimentacdo do grupo de arrefecimento

24 - Cabo de ligagao do dispositivo de seguranca (pressostato) do grupo de arrefecimento

Somente para os modelos dotados de Regulador de tempo para ponteamento

E possivel soldar duas ldminas de aco baixo carbono de até 0,8 mm de espessura a ponto substituin-
do-se o bico da tocha por um bico para soldagem por pontos (ndo fornecido). Seleccione a funcéo de
soldagem por pontos ajustando o Regulador de tempo para soldagem por pontos. Cologue uma ldmina
sobre a outra e posicione o bico sobre a ldmina superior; ligue a tocha apertando o botdo para efectuar
a soldagem por pontos. A mdquina seré blogueada automaticamente quando atingir o tempo definido.
Para a soldagem por pontos, a corrente de soldagem e a velocidade de alimentagdo do arame deverdo
ser reguladas no mdximo. E aconselhdvel utilizar um arame com diédmetro de 0,8 mm.

Para a soldagem de aluminio, a méquina de soldar deverd ser disposta como para a soldagem de ago
baixo carbono, mas com a aplicagdo de algumas variagdes:
. Utilize ARGONIO 100% como gés de proteccéo.
. Ajuste a tocha & soldagem do aluminio:
1. Certifique-se de que o comprimento do cabo néo ultrapasse 3 m; comprimentos maiores s@o
desaconselhdveis.
2. Monte a bainha de teflon para aluminio (siga as instrucdes para a substituicgo da bainha no
capitulo “Substitui¢do da bainha do arame”).
3. Utilizar pontas adequadas para o aluminio, com o furo correspondente ao diédmetro do fio a
usar para a soldagem.
. Utilize rolos adequados para o aluminio.

IMPORTANTE: assegurgr-se se a polaridade foi predisposta correctamente.

Na soldagem com o GAS, a tocha deve ficar ligada a tomada positiva (+), enquanto o

cabo de terra deve ser ligado a tomada negativa (-).

Na soldagem SEM GAS, a tocha deve ficar ligada @ tomada negativa (-), enquanto o cabo

de terra deve ser ligado a tomada positiva (+).

Na soldagem com GAS, para proteger o banho de soldagem da oxidac¢do, deve-se o

envolver com um gds de protecdo, na soldagem SEM GAS a protecdo do banho de
Ab

soldagem é gerado pelo fio animado, empregado neste tipo de soldagem.
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* Ligue o cabo de massa na tomada

negativa do gerador, colocada no canto (+)
inferior direito do painel frontal (em
alguns modelos o cabo de massa |4 GAS

estd ligado). Ligue o alicate de massa a
peca a ser soldada, certificando-se que
estabelece um bom contacto;

» Certifique-se de que o sulco interno do
rolo corresponda ao didmetro do arame

a ser utilizado. (=)
* Ligue a méquina numa tomada de
corrente adequada. NO GAS

* Abra avdlvula de gés no cilindro girando-
a no sentido inverso ao dos ponteiros do
relégio. Regule a quantidade de gés na FIG. 20
saida da tocha utilizando o botdo do '
regulador de pressdo (girando-o no sentido dos ponteiro do relégio, a vazéo diminui, girando-o no
sentido inverso, a vazéo aumenta). Nota: a quantidade de gds necessdria para uma boa proteccéo
varia conforme os diferentes metais, as espessuras e a corrente.

A regulagdo de uma mdaquina de soldar Mig-Mag requer prdtica. Ao contrdrio da soldagem com
eléctrodo, devem ser regulados dois pardmetros para se obter a qualidade de solda desejada. Esses
dois par@metros sdo: a velocidade de alimentagdo do arame e a tensdo de soldagem. A corrente de
soldagem é uma consequéncia do ajuste desses dois paréimetros.

. Regule a tenséo e a velocidade de alimentacdo do arame de maneira apropriada.

. A corrente de soldagem varia proporcionalmente & velocidade do arame. Para correntes de sol-
dagem baixas, o Potenciémetro deve ser posicionado de forma correspondente aos valores mais
baixos da escala de regulacdo da velocidade de alimentacdo do arame.

. Gire o botéo de velocidade do arame no sentido dos ponteiros do relégio para aumentar a ve-
locidade de alimentagdo e a corrente de soldagem. A tens@o de soldagem deve ser regulada de
maneira correspondente & velocidade do arame (corrente de soldagem).

. Seleccione progressivamente posicdes de tenséo maiores enquanto aumenta a velocidade do
arame.

Um aumento da tensé@o de soldagem com a velocidade do arame mantida invariével provocard um arco

mais comprido (sem prejudicar substancialmente a corrente). Ao contrério, uma diminuicdo da tenséo

de soldagem com a manutengdo da velocidade do arame invaridvel produzird um arco mais curto.

Os pardmetros de soldagem devem ser definidos conforme o didmetro do arame. Se o didmetro do

arame for pequeno, serd necessério aumentar a velocidade de alimentagdo do arame para obter a

mesma corrente. Preste atencéo porque, caso sejam superados certos limites, ndo serd possivel obter

uma solda satisfatéria:

. A) A velocidade excessiva (em relacdo & tensdo de soldagem) causard bloqueios do arame den-
tro da tocha; o arame mergulhard na poca de fusdo e ndo poderd ser fundido com velocidade
suficiente. Ocorrerdo respingos inaceitdvels.

. B) Se a tensd@o de soldagem ajustada for excessiva (em relacéo & velocidade de alimentagdo do
arame), o arco aumentard excessivamente e ficaréd instdvel. Aumentando-se ainda mais a tenséo,
o cabegote de alimentacéo queimar-se-a.

. C) Em todos os casos, é possivel corrigir uma velocidade excessiva do arame através do aumento
da tenséo do arco. O limite dessa operagdo dependerd da espessura do material a ser soldado
(além de um certo valor ocorrerd a perfuracéo). Posicione a tocha sobre a juncdo a ser soldada,
com o bico a aproximadamente 45° em relacdo & superficie. A distdncia do bico deverd ser de
aproximadamente 5 a 10 mm. Baixe a mdscara de proteccGo e aperte o botdo da tocha para
acender o arco. Quando o arco estiver aceso, mova-se de modo regular da esquerda para a direita
ao longo da jungéo (puxando a poga de fusao) Regule a velocidade de alimentagdo do arame de
maneira que a solddgem produza um crepitar regular.

. Com o tempo serd possivel desenvolver uma certa sensibilidade ao som produzido pelo arco,
permitindo regular de modo sempre mais preciso os pardmetros de soldagem.
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%

Numero de série da mdaquina
Tipo de gerador
Tipo de caracteristica
Tensdo sem carga (min./max.)
Tipo de soldagem
Simbolo da rede e nUmero de fases
Tenséo de alimentacéo
Classe de isolamento
Grau de proteccéo
O Poténcia
1 Valor do fusivel de linha
2 Corrente de alimentagdo
3
4

EN 60974-1
EN 50060
EN 50199
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Corrente e tensdo de soldagem
Factor de servico

15 Campo de regulacdo (corrente/tensdo)
FIG. 21 A

16 Normas de referéncia

METAL GAS NOTAS

Aco

baixo carbono  CO2
Argénio + CO2 O Argénio limita os respingos.
Argénio + CO2 + Oxigénio O oxigénio aumenta a estabilidade do arco.

Aluminio Argon Estabilidade do arco, boa fusdo e respingos ir-
relevantes.
Argénio + Hélio Poga de fusGo mais quente, adequada para
secgdes espessas. Menor risco de porosidade.
Aco inoxiddvel Argénio + CO2 + Oxigénio Estabilidade do arco.
Argénio + Oxigénio Salpicos irrelevantes.
Cobre, niquel e ligas Argénio Adequado para espessuras finas em fungdo da

baixa fluidez da poga de fusdo.
Argénio + Hélio Poca de fusdo mais quente, adequada para
seccdes espessas.

Para obter os percentuais dos vdrios gases mais adequados a sua aplicagdo, consulte o
servico técnico do fornecedor de gdas.

16.0 SUGESTOES PARA SOLDAGEM E MANUTENCAO /77

Solde sempre materiais limpos e secos.

Incline a tocha a 45° em relacé@o & pega a ser soldada, com o bico a aproximadamente 6 mm
da superficie.

Mova a tocha de maneira regular e firme.

Evite soldar em locais expostos a correntes de ar que possam desviar o gds de proteccdo, tornan-
do a soldagem defeituosa.

Mantenha o arame e a bainha limpos. Néo utilize arame enferrujado.

Evite que o tubo de gds se dobre ou comprima.

Tome cuidado para impedir que limalha de ferro ou poeira metélica entrem na mdaquina de sol-
da, pois poderdo causar curto-circuito.

Se possivel, limpe periodicamente a bainha da tocha com ar comprimido.

IMPORTANTE: certifique-se de que a mdquina esteja desligada da tomada de cor-
rente antes de efectuar as intervengées a seguir.

Utilizando ar a baixa presséo (3/5 bar) remova a poeira depositada ocasionalmente dentro da
mdquina de solda, pois isto favoreceré seu resfriamento durante a operacéo.

Atencdo: ndo msuﬂo ar na placa ou em outros componentes electrénicos.

Durante a utilizagdo normal da mdquina de solda, o rolo de tracgéo do arame desgasta-se. Com
a pressd@o correcta, o rolo de pressdo do arame deverd puxar 0 arame sem escorregar.

Se o rolo de tracg@o do arame e o rolo de pressdo do arame se tocarem com o arame inserido,
o rolo de tracgcdo do arame deverd ser substituido.

Verifique os cabos periodicamente. Eles deverdo estar em boas condi¢cdes e sem fissuras.
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IDENTIFICACAO E ELIMINACAO DE
DEFEIT

Esta tabela pode ajudar a resolver alguns problemas entre os mais comuns, que possam

S E PROBLE

encontrar. Entretanto, ndo fornece todas as solucées possiveis.

PROBLEMA

A mdéquina ndo liga.

Atocha néo alimenta o arame,
mas o ventilador funciona.

O motorredutor funciona,
mas ndo alimenta o arame.

Penetracdo insuficien-
te da solda na peca a ser
soldada.

O arame enrola-se no rolo de
tracgdo do arame.

O arame funde-se colando-
se no cabecote de alimen-
tagdo.

CAUSA POSSIVEL

Mau funcionamento do cabo de
alimentagéo ou do conector.

Tamanho incorrecto do fusivel.

O bota@o da tocha estd danificado.

Intervenc@o do termostato.

Motorredutor com defeito (raro).

Pressdo insuficiente no rolo de
tracgGo do arame.

Dobras na extremidade do arame.
Bainha obstruida ou danificada.
Corrente e velocidade de alimen-
tacdo muito baixas.

Conexdes internas soltas. (raro).
Cabegote de alimentacdo com
didmetro incorrecto.

Conexdo da tocha solta ou com
defeito.

Arame com didmetro incorrecto.

Movimento da tocha muito répido.

Pressdo excessiva no rolo.
Bainha desgastada ou danificada.

Cabecgote de alimentagéo obstruido
ou danificado.

Bainha do arame apertada ou muito
comprida.

Cabecote obstruido.

Velocidade de alimentacdo do arame
muito baixa.

Cabecote de alimentagdo com
dimensdes incorrectas.

SOLUCAO POSSIVEL

Certifique-se de que o cabo de alimentacdo
esteja inserido correctamente na tomada.

Verifique o fusivel e substitua-o caso ne-
cessdrio.

Substitua o botdo da tocha.

Espere que a mdaquina resfrie. O desliga-
mento / ndo funcionamento da luz indica-
dora/interruptor na parte frontal indica que
a mdquina voltou & operagdo.

Substitua o motor.

Aumente a pressdo no rolo de tracgéo do
arame.

Corte o arame de maneira precisa.

Verifique e eventualmente limpe-a com ar
comprimido ou substitua-a.

Regule os parémetros de soldagem de
maneira apropriada.

Limpe a parte inferna da mdquina com ar
comprimido e aperte todas as conexdes.

Substitua o cabegote por um de didmetro
adequado.

Aperte ou substitua a tocha.

Utilize um arame com didmetro correcto.

Mova a tocha de maneira regular e ndo
muito rapidamente.

Diminua a presséo no rolo.
Substitua a bainha do arame.

Substitua o cabecote de alimentagéo.
Corte a bainha no comprimento correcto.

Troque o cabecote.

Aumente a velocidade de alimentagéo do
arame.

Use um cabecote com dimensdes
correctas.




O alicate e/ou o cabo
aquecem demasiado.

O bico forma um arco com a
peca a ser soldada.

O arame afasta a tocha da
peca.

Soldagem com qualidade
insatisfatéria.

Corddao de solda fino e fusdo
incompleta.

Corddo de solda muito
grosso.

-PORTUGUES-

Ligacdo insatisfatéria entre o cabo
e o alicate.

Acumular de escéria dentro do bico
ou bico com curto-circuito.

Velocidade excessiva do arame.

Bico obstruido.

Tocha muito afastada da peca.

Insuficiéncia de gds.

Peca a ser soldada enferrujada,
pintada, humida, suja com éleo ou
residuo.

Arame sujo ou enferrujado.
Contacto da massa insatisfatério.
Combinacdo de gds e arame in-

correcta.

Deslocagdo rdpida demais da
tocha.

Tipo de gds incorrecto.
Deslocagéo lenta demais da tocha.

Tensdo de soldagem muito baixa.

Aperte a conexdo ou substitua o cabo.

Limpe ou substitua o bico.

Diminua a velocidade do arame.

Limpe ou substitua o bico.

Mantenha a tocha a uma distdncia menor
da peca.

Certifique-se de que ndo haja corrente de
ar que desvie o gds e, nesse caso, mova-
se para um local mais protegido. Caso
contrério, verifique o medidor do gés, o
ajuste do regulador e a vélvula.
Certifique-se, antes de continuar, de que a
peca a ser soldada esteja limpa e seca.
Certifique-se, antes de continuar, de que o

arame esteja limpo e seco.

Verifique a conexdo do alicate de massa
com a pega.

Consulte o manual para obter uma escolha
correcta.

Mova a tocha mais lentamente.

Consulte o guia de gds de proteccéo.
Mova a tocha mais rapidamente.

Aumente a tensdo de soldagem.
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INFORMATII DE PRQ /77

A 1.1 INTRODUCERE

Avetli grija ca acest manual sa fie citit cu atentie si infeles de catre sudor, precum si de catre personalul tehnic
care asigura intretinerea.

A 1.2 PROTECTIA INDIVIDUALA

Procesele de sudare de orice tip pot fi periculoase nu numai pentru operator, ci si pentru persoanele care se afla
in apropierea echipamentului daca nu se respecta cu strictete regulile de protectie si functionare.

i

Stralucirea si radiatiile arcului electric pot vatama ochiii si pot arde pielea. Arcul electric produce
lumina ultra violeta foarte stralucitoare si lumina infra rosie. Aceste radiatii ale arcului electric
va pot vatama ochiii si va pot arde pielea daca nu sunteti protejat in mod corespunzator.
Purtati imbracaminte de protectie neinflamabila si inchisa, fara buzunare sau pantaloni cu
manseta, manusi si incaltaminte cu talpa izolatoare si cu bombeu din otel. Evitati imbracamintea
murdara de ulei si unsoare.

Purtati o masca neinflamabila de sudare prevazuta cu lentile corespunzatoare de filtrare proiecta-
te astfel incat sa va protejeze gatul si fata, precum si partile laterale. Mentineti curate lentilele
de protectie si inlocuiti-le atunci cand se sparg, se fisureaza sau se stropesc. Asezati o sticla
transparenta intre lentile si zona de sudare.

Efectuati operatia de sudare intr-o zona inchisa care nu are deschidere spre alte zone de lucru.
Nu priviti niciodata arcul electric fara a avea ochiii protejati corespunzator. Purtati ochelari de
protectie cu aparatori laterale care sa va protejeze de particulele care zboara

Gazele si gazele arse produse in timpul procesului de sudare pot fi periculoase pentru
sanatatea dvs.

In zona respectiva trebuie sa utilizati ventilatia locala de evacuare a gazelor. Ventilatia va fi realizata
printr-o hota mobila sau printr-un sistem incorporat pe bancul de lucru care sa asigure evacuarea
gazelor arse de pe partile laterale, din fata si de jos dar nu de la partea de deasupra a bancului de
lucru astfel incat sa se evite ridicarea prafului si a gazelor arse. Se va prevedea o ventilatie de eva-
cuare a gazelor arse impreuna cu o ventilatie generala si o circulatie corespunzatoare a aerului, in
special atunci cand operatia de sudare se desfagoara in spatji inchise.

Procesul de sudare trebuie efectuat pe suprafate metalice curatate minutios de rugina si vopsea
pentru a se evita producerea de gaze arse nocive. Piesele degresate cu ajutorul unui solvent
trebuie uscate inainte de a incepe operatia de sudare.

Aveti mare grija atunci cand sudati metale care pot contine unul sau mai multe din urmatoarele ele-
mente:

Antimoniu  Beriliu Cobalt Mangan Seleniu Arsen Cadmiu
Cupru Mercur Argint Bariu Crom Plumb Nichel
Vanadiu

Inl&turati toti solventii clorurati din zona de sudare Tnainte de inceperea operatiei de sudare.
Anumiti solventi clorurati se descompun atunci cand sunt expusi la radiatiile ultraviolete si pot
forma gaze fosgene (gaze care afecteaza nervii).

1.3 PREVENIREA INCENDIILOR

Pastrati in zona de lucru un stingator de incendiu omologat de marimea corespunzatoare sitipul ade-
cvat. Verificati-l periodic pentru a va asigura ca se afla in stare corespunzatoare de functionare;
Inlaturati toate materialele inflamabile din zona de lucru. Daca nu puteti sa inlaturati aceste ma-
teriale, atunci protejati-le cu prelate ignifuge;

Ventilati corespunzator zona de lucru in care se efectueaza operatia de sudare. Pastrati un cu-
rent suficient de aer pentru prevenirea acumularii concentratiilor de gaze explozive sau toxice;
Nu efectuati suduri pe recipiente care se poate sa fi continut combustibili;

Verificati ntotdeauna zona de sudare pentru a va asigura ca nu prezinta scantei, zgura sau
metal incandescent si flacari;

Zona de lucru trebuie sa aiba pardoseala ignifuga.

1.4 SOCUL ELECTRIC

AVERTIZARE: SOCUL ELECTRIC POATE CAUZA DECESUL!

In zona de lucru, trebuie sa fie prezenta intotdeauna o persoana calificata in acordarea primului
ajutor; Daca o persoana este gasita in stare de inconstienta si este suspectata ca a suferit un
soc electric, nu atingeti acea persoana daca aceasta este in contact cu cablul sau conductorii
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electrici. Deconectati utilajul de la sursa de energie, apoi folositi trusa de prim ajutor. Folositi
lemn uscat sau alte materiale izolatoare pentru a indeparta cablurile, daca este necesar, departe
de persoana respectiva.

. Purtati manusi si imbracaminte uscate. Izolati-va de piesa de prelucrat sau de alte piese care
se afla in circuitul de sudare.

. Asigurati-va ca traseul retelei este impamantat in mod corespunzator.

. Nu infasurati cablurile arzatorului sau cablurile de impamantare in jurul corpului dvs.

. Niciodata nu atingeti sau nu intrati in contact fizic cu nici o piesa din circuitul curentului de intrare

si din circuitul curentului de sudare.

Reparati sau inlocuiti toate piesele uzate sau deteriorate.

Trebuie sa acordati o atentie deosebita atunci cand lucrati in zone umede.

Instalati si intretineti echipamentul in conformitate cu reglementarile locale.

Deconectati alimentarea de la retea inainte de efectuarea oricarei operatii de intretinere sau

reparatie.

. In cazul in care simtiti cel mai mic soc electric, incetati imediat orice operatie de sudare si nu
utilizati aparatul de sudare pana cand nu se depisteaza si se remediaza defectiunea.

O 1.5 NIVELUL ZGOMOTULUI

Zgomotul poate cauza pierderea permanenta a auzului. Procesele de sudare pot produce nivele ale
zgomotului care depasesc limitele de siguranta. Trebuie sa va protejati urechile impotriva zgomotului
puternic pentru a preveni pierderea permanenta a auzului.

. Pentru a va proteja auzul impotriva zgomotului puternic, purtati dopuri protectoare pentru urechi
si/sau aparatori de urechi (antifoane).
. Nivelele zgomotului trebuie masurate pentru va asigura ca valorile determinate in decibeli (su-

netul) nu depasesc nivelele de siguranta.

1.6 COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

Inainte de instalarea aparatului dvs. de sudare, efectuati o inspectie a zonei inconjuratoare, respectand
urmatoarele instructiuni:

. Asigurati-va ca nu exista alte cabluri de alimentare de la retea, conductori de curenti de comanda,
cabluri telefonice sau alte echipamente in apropierea aparatului.

. Asigurati-va ca nu exista receptoare radio, televizoare, calculatoare sau alte sisteme de comanda
in apropierea aparatului.

. O Persoanele care poarta stimulatoare cardiace sau proteze auditive vor sta la distanta de sursa
de energie.

! In anumite cazuri particulare, pot fi necesare masuri speciale de protecitie.
Interferenta poate fi redusa urmand urmatoarele recomandari:

. In cazul in care exista o interferenta in traseul sursei de energie, se poate monta un filtru E.M.T.
intre alimentarea de la retea si sursa de energie;

. Cablurile de iesire ale sursei de energie nu trebuie sa fie de lungime prea mare, trebuie tinute
impreuna si legate la pamant;

. Dupa efectuarea operatiei de intretinere, toate panourile sursei de energie trebuie fixate in

siguranta in pozitia corespunzatoare.

1.7 GAZE DE PROTECTIE PENTRU SUDARE

Buteliile cu gaz de protectie contin gaz la presiune inalta. Daca aceste butelii sunt
deteriorate, pot exploda. Manipulati-le cu mare atentie.

. Aceste aparate de sudare utilizeaza numai gaze inerte sau neinflamabile pentru protectia arcului
electric. Este important sa se aleaga gazul adecvat pentru tipul de sudare care se efectueazj;
Nu folositi gaz din butelii care nu au eticheta sau sunt deteriorate;

Nu cuplati butelia direct la aparatul de sudare, utilizati un regulator de presiune;

Asigurati-va ca regulatorul de presiune si manometrele functioneaza corespunzator;

Nu lubrifiafi regulatorul cu ulei sau vaseling;

Fiecare regulator este conceput pentru a fi utilizat cu un anumit gaz. Asigurati-va ca regulatorul
este destinat pentru gazul de protectie pe care il utilizatj;

Asigurati-va ca butelia este fixata strans si in siguranta de aparatul de sudare cu lantul furnizat.
Nu expuneti niciodata buteliile la caldura excesiva, scéantei, zgura sau flacari;

Asigurati-va ca furtunul de gaz este in stare buna;
Tineti furtunul de gaz la distanta de zona de lucru.
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RECOMANDARI PRIVIND INSTALAREA

B\ 2714mPLasAREA

Aveli grija ca aparatul de sudare sa fie amplasat conform urmatoarelor instructiuni:

. In zone fara umezeala si praf;

In zone cu temperatura mediului ambiant intre 0° pana la 40°C;

In zone fara ulei, benzina, aburi sau gaze corozive;

In zone care nu sunt supuse la vibratjii sau socuri anormale;

In zone care nu sunt expuse direct la lumina soarelui sau in ploaie;

Asezati aparatul la o distanta de 300 mm sau mai mare fata de pereti sau alte structuri care ar
putea limita curentul natural de aer pentru racire.

2.2 VENTILATIA

Deoarece inhalarea gazelor arse de sudare poate fi nociva, asigurati-va ca zona unde se desfasoara
operatia de sudare este ventilata eficient.

2.3 CERINTE PRIVIND TENSIUNEA RETELEI ELECTRICE DE ALIMENTARE

. Inainte de a face orice conexiune electrica, verificati ca tensiunea de alimentare si frecventa
disponibile la locul de munca sa fie cele mentionate pe eticheta cu valorile nominale ale gene-
ratorului dvs.

. Tensiunea de alimentare de la retea trebuie sa fie intre £10% din tensiunea nominala de alimen-
tare de la retea. In cazul in care tensiunea este prea mica, operatia de sudare se efectueaza in
mod necorespunzator. in cazul in care tensiunea de alimentare este prea mare, componentele
se vor incalzi excesiv si este posibil sa se deterioreze. Sursa de energie pentru aparatul de su-
dare trebuie sa fie:

. Instalata corect, daca este nevoie, de catre un electrician autorizat;

. imp&mantata corect (din punct de vedere electric) in conformitate cu reglementérile locale;

. Conectata la circuitul electric de dimensiuni corespunzatoare.

In cazul in care cablul de alimentare nu este prevazut cu un stecher, conectati un stecher standardizat

(3P + T) de marimea corecta la cablul de alimentare (la unele modele, cablul este furnizat cu stecher).

Pentru a conecta stecherul la cablul de alimentare, respectati urmatoarele instructiuni:

Conductorul (faza) maro trebuie conectat la borna identificata cu litera L1;

Conductorul albastru sau gri trebuie conectat la borna identificata prin litera L2;

Conductorul negru trebuie conectat la borna identificata prin litera L3;

Conductorul galben/verde (impamantare) trebuie conectat la borna identificata prin litera PE sau

prin simbolul L+
Tn orice caz, conectarea conductorului galben / verde la borna PE < trebuie efectuatd pentru ca in
eventualitatea ruperii cablului de alimentare cu energie din §techer conductorul galben/verde sa fie
ultimul care va fi deconectat.

Borna de iesire trebuie protejata cu sigurante electrice de protectie corespunzatoare
sau cu comutatoare automate.

Observatii:

. Verificati periodic cablul de alimentare pentru a observa daca prezinta fisuri sau conductorii sunt
la vedere. Daca acesta nu se afla intr-o stare corespunzatoare, trebuie reparat la un centru de
service.

. Nu trageti violent de cablul de alimentare pentru a-I deconecta de la reteaua de alimentare.

. Nu striviti cablul de alimentare cu alte masini, acesta s-ar putea deteriora si ar putea produce
socuri electrice.

. Feriti cablul de alimentare de sursele de caldura, de uleiuri, solventi sau muchii ascutite.

. In cazul in care utilizati un cablu prelungitor, incercati sa-l mentineti cat mai drept si sa evitati

supraincalzirea acestuia.
2.4 INSTRUCTIUNI DE PROTECTIE

Pentru siguranta dvs., ihainte de conectarea sursei de energie la retea, urmati cu atentie aceste

instructiuni:

. Inainte de priza principala de la retea trebuie montat un comutator corespunzator; acest comu-
tator trebuie prevazut cu sigurante cu temporizare;

. Impamantarea trebuie efectuatd cu un stecher compatibil cu priza mentionata mai sus;

. Atunci cand se lucreaza intr-un spatiu inchis, sursa de energie trebuie {inuta in afara zonei de

sudare, iar cablul de impamantare trebuie fixat la piesa de prelucrat. Nu lucrati niciodata intr-o
zona umeda, in aceste conditji.

. Nu utilizati prize sau cabluri de sudare deteriorate;

. Arzatorul de sudare nu trebuie indreptat niciodata catre operator sau catre alte persoane;

. Sursa de energie nu trebuie actionata niciodata fara panourile sale; acest lucru ar putea cauza
ranirea grava a operatorului si deteriorarea echipamentului.




Generatorul dvs. poate fi conectat la reteaua trifazata de 230/400 V. 7~ N\

Generatorul este reglat din fabrica pentru o tensiune trifazata de 400 V. 400 ¢ : s Y

Din motive de sigurantd, verificati de doud ori eticheta lipita la capatul | OZzO

cablului de intrare.

Daca va fi nevoie sa folositi o priza de curent de 230 V, respectati O O © ©

urmatoarele instructiuni (numai la modelele prevazute cu aceasta 2 v v W

optiune):

. Puneti intrerupatorul de retea in pozitia “OFF” (inchis), \_ 3807500V J
deconectati cablul de alimentare de la retea.

. - Demontati panoul lateral dreapta. /m c 7 X v )

. - Schimbati conexiunile la panoul d(e schimbare z;\ tensiunii, ur- O O O © O
mand instructiunile de pe eticheta (vezi Figura 1 7 2 7

. - Asigurati-va ca piulitele care sustin puntile sunt bine stranse. %/

. - Re-montati panoul lateral dreapta. © © O O

Din motive de siguranta si pentru a evita afectarea conditiilor de racire, \ 220/230V )

nu lucrati cu panourile laterale partial deschise sau inlaturate complet.

Fig

Fig
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FIG. 1

4.1 ASAMBLAREA MANERULUI SI ROTILOR (FIGURA 2-3)
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Deszpachetai_;i aparatul de sudare;

ura

Ingurubati cele doua rotite (D) la aparatul respectiv

Introduceti axul (B) prin orificiile din spatele aparatului de sudare si glisati o rotita (A) la fiecare capat
urmata de saibele de siguranta (C);

As%mblati manerul de plastic (E) folosind suruburile furnizate (F)

ura

Introduceti axul (B) prin gaurile aflate la partea din spate a aparatului de sudare, glisati saibele (D)
si rotile (A) asa cum s-a indicat in figura 3 si fixati rotile (A) utilizadnd inelele furnizate;

Montati manerul (E) pe suportii (F) si fixati-le impreuna cu distantierele (H) la panoul frontal utilizand
suruburile furnizate (G); .

MECANISM SEPARAT AL SARMEI

Montati manerul (L) pe suportii (M) si fixati-le impreuna utilizadnd guruburile furnizate (N);
Insurubati cele patru rondele (I) la partea de jos a mecanismului de avans a sarmei;

Asamblati suportul rotativ (O) la partea superioara a generatorului utilizadnd saibele furnizate (Q) si
suruburile (P) si asezati mecanismul de avans al sarmei pe acesta.

regulator de presiune. Pentru imbinarea dintre generator si mecanismul separat de avans al sar

Asezati butelia de gaz pe suportul sau si fixati-o cu lanful furnizat: butelia trebuie sa fie echipata cu
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mei, utilizati cablul furnizat de legatura.
» Asezati sursa de energie intr-o zona bine ventilata deoarece praful, materialul abraziv sintetic sau
orice alt material care poate bloca supapele de aspiratie sau evacuare a aerului poatet impiedica
ventilarea si functionarea in bune conditii ale aparatului de sudare.

42 ASAMBLAREA CABLULUIARZATORULUI CU EURO CONECTARE (FIGURA 4)

. Conectati furtunul arzatorului la stutul de la partea frontala
a aparatului de sudare si asigurati-l prin ingurubarea FIG. 4 ﬁ ﬁ
manuala in imbinarea cu filet.
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4.3 T[NIOQKITKOYEHUE NOPEJIKA — LUTBIPEBOE INOAKITOYEHUE (FIG. 5)

. Inainte de fixarea ansamblului furtunului arzatorului (7) la masina, indepartati piulita (1) si saiba
(2). Apoi, masurati lungimea mansonului de la piulita din alama (10). Aceasta valoare trebuie sa
fie de maxim 20 mm si trebuie ajustata cu atentie la aceasta lungime prin folosirea unui cleste
patent cu tais lateral sau ceva asemanator asigurandu-va ca nu exista bavuri sau muchii ascutite
care pot impiedica Tnaintarea cablului atunci cand este fixat.

. Alimentati cu atentie ansamblul furtunului (7) prin orificiul prevazut la partea frontala a aparatului
de sudare, avand grija sa alimentati in acelasi timp conectorul electric (14). Apoi conectati-le la
mecanismul de avans al sarmei. Apoi introduceti si inelul terminal cu filet (3), borna cablului de
alimentare cu energie, saiba (2) si surubul pe piulita (1) si strangeti.

. Montati capacul din plastic (15) peste ansamblul consolei (4) fixandu-lI cu cele doua suruburi
autofiletante furnizate.

. Racordati furtunul de gaz (12) la niplul furtunului de gaz (6) fixandu-I cu clemele de furtun furni-
zate (13).

. Efectuati conexiunile electrice prin intermediul conectorilor de legatura (11-14)

Nota: atunci cand asam-
blarea s-a efectuat corect,
mansonul pentru sarma (9)

trebuie sa se afle la distanta L oo
de 2-3 mm fata de punctul
de contact dintre rola
superioara si inferioara.
FIG. 5

5.0 INSTALATIA DE RACIRE S| CABLULUI DE INTERCONECTARE ///

Instalatia de racire cu apa este un dispozitiv utilizat pentru racirea arzatorului de sudare, daca este
necesar la sudarea pe care o realizati. Prin folosirea unei pompe, se creaza un sistem de recirculare a
apei intre arzator si instalatia de racire.

5.1 ASAMBLAREA

Fixati suportul instalatiei de racire de panoul superior al generatorului, asezati instalatia de racire pe
suport si fixati-o. Apoi fixati suportul rotativ al mecanismului de avans al sdrmei de capacul instalatiei
de racire (vedeti figura 6).

| 5.2 CONEXIUNI
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Aceste conexiuni trebuie efectuate de muncitori autorizati, asigurandu-va ca genera-
torul nu este conectat la reteaua principala de alimentare.
. Demontati panoul superior din dreapta al generatorului: langa partea din spate a generatorului
FIG. 6 0 exista o placa de borne la care trebuie conectata instalatia
de racire.
I . Introduceti cablurile de conectare ale instalatiei de racire
prin clemele pentru cabluri amplasate la partea din spate a
E generatorului. Demontati puntea dintre contactele PS-PS,
apoi conectati dispozitivul de siguranta a instalatiei de racire
— — (presostatul) fixati un cablu la acestea (acest cablu este
) =T K usor de recunoscut deoarece are doar doi conductori).
= = . Apoi, conectati cu atentie cablul de forta al instalatiei de
racire (cablul cu trei conductori) la placa de borne.
- ~ . Trebuie acordata atentie deosebita, deoarece atat instalatji
de racire de 230 V cét si de 400 V pot fi conectate la acesta.
. Inainte de conectarea cablului de alimentare cu energie,
H verificati tensiunea instalatiei de racire pe placa cu valori-

=0

+
L

lor nominale.
. Dupa ce s-a facut conectarea cablurilor, strangeti clemele
i i de prindere a cablurilor.
T T . Re-asamblati panoul superior din dreapta.

s e . Interconectati mecanismul de avans a sarmei la genera-
tor si la instalatia de racire, respectand instructiunile de
aspiratie si evacuare a fluidului de racire (Fig.6A).

. Inainte de a conecta racitorul cu apa, verificati gradatia indi-
catoare care arata ca rezervorul este plin cu agent de racire.
Umpleti-l cu apa distilata adaugénd antigel etilenic.
Important: NU utilizati racitorul cu apa fara agent
de racire, pentru ca aceasta ar putea produce dete-
riorarea bucselor de presare a garniturilor. Utilizati
numai lichid antigel etilenic. NU folositi lichide cu

. baza polipropilenica.

-©- " . Conectati arzatorul la euro-conector si tuburile de racire ale

%

=
A

°

arzatorului la conectorii rapizi amplasati in partea frontala
a instalatiei de racire, urmand instructiunile de admisie si
evacuare a fluidului de racire.

. Acum cuplati generatorul la reteaua principala de alimentare cu energie si verificati daca instalatia
de racire functioneaza corect.

La partea frontala a instalatiei
de racire existd urmatoarele  FIG. 6A

dispozitive:

. Intrerupator general de
retea pentru instalatie

. Siguranta fuzibila de
protectie

. Bec de semnalizare

portocaliu: cand acesta
este aprins, ne indica
faptul ca exista o lipsa
de presiune in circuitul
de racire, iar sudarea
nu este permisa.
Varugam sa aveti in vedere ca
in cazul in care fluidul de racire
nu circula, operatia de sudare ) \ ) \
nu este permisa: acest lucru se
poate intampla daca nu exista I T
suficient fluid Tn instalatie sau e e
daca utilizati un arzator de
sudare care nu este racit cu
apa.
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6.0 IMBINAREA BUTELIEI DE GAZ SI REGULATORULUI //‘

AVERTIZARE: Buteliile se afla la presiune inalta. Manipulati-le cu grija. Se pot produce
accidente grave din cauza manipularii necorespunzatoare si utilizarii defectuoase a
buteliilor cu gaz comprimat. Nu lasati butelia sa cada, nu o loviti, nu o expuneti la

Buteli céldurté ‘?CXCG.Si}[’?’ la ;‘_Iécérli satq ?cén;[ei. Nu o loviti de alte butelii.
utelia (nu este furnizata) va fi amplasata la partea
din spat(e a aparatului de sLdare, fixgté fermin Bozitia MATERIAL DE| BUTELIE DE SARMA
corespunzatoare cu lantul furnizat. SUDAT GAZ
Din motive de siguranta si economie, asigurati-va ca
regulatorul este complet inchis (rotit in sens antiorar)

Rola de sarma
din otel moale

atunci cand nu se sudeaza si atunci cand fixati sau Otel moale Butelie cu | acoperit cu cupru.
indepartati butelia de gaz. (cu continut | argon + CO2 | Pentru sudarea
. Rotiti butonul de reglare a regulatorului in scazutde [sau butelie de | fara gaz, utilizati
sens antiorar pentru a va asigura ca ventilul carbon) CO2 éo';%e Saae”ﬁ‘a
este complet inchis. p%nt;uzsudarlg_(
. Insurubati regulatorul de gaz complet in jos la = —
ventilul buteliei de gaz si strangeti complet. | Buteliede | Roladesama
. Racordati furtunul de gaz la regulator fixan- | Otel inoxidabil argon din ofel inoxi-
du-I cu clema / piulita furnizata. dabil.
. Deschideti ventilul buteliei, apoi reglati debi- : < P
tul de gaz la aproximativ 8 I/min. la regulator. Aluminiu Bu;f“gnde Rgilr? adlirfx?r:irﬂa
. Actionati dispozitivul de declansare a 9

arzatorului pentru a va asigura ca gazul cur-
ge prin arzator.

Aparatul dvs. de sudare MIG este proiectat sa utilizeze role de sarma fie de 5 kg fie de 15 kg.

Rolele de sarma nu se furnizeaza impreuna cu aparatul si trebuie sa le cumparati separat.
Asigurati-va ca alimentarea cu gaz si cea electrica sunt deconectate. Inainte de aincepe
operatia, inlaturati duza si ajutajul de contact de la arzatorul de sudare.

FIG. 7 SPOOL HOLDER AS FIG. 7 - 7A
D . Deschideti panoul lateral. Slabiti piulita (A) de la suportul ro-
lei (pozitia 1) (tambur frana). Scoateti distantierul (E, daca este
prezent). In cazul in care inlocuiti rola de s&rma, scoateti-o prin
impingerea clichetului de fixare (D) (figura 7).

C . Scoateti protectia din plastic de la rola. Asezati rola in suportul pen-
tru rola. Montati din nou distantierele (E/F, numai pentru rolele de 5
kg; distantierul mai mic E trebuie montat intre rola si suportul pen-
tru rola). Apoi strangeti piulita de blocare (A), rotind-o in pozitia 2.
Aparatul dvs. de sudare MIG poate utiliza de asemenea
role de sarma cu diametrul de 100 mm.

- Pentru montaj urmati aceste instructiuni (figura 7A):

. Scoateti rola de sarma (B) de pe suportul pentru rola (C).

. Slabiti piulita (A), scoateti resortul si saiba; inlaturati suportul
pentru rola (C) de pe pivot.

. Introduceti rola de sarma cu diametrul de 100 mm pe pivot;

Montati saiba, distantierul (G) si resortul.

. Strangeti piulita de blocare (A).

A Strangeti piulita (A) pentru a se obtine etanseitatea
corespunzatoare. Presiunea excesiva solicita motorul
mecanismului de avans al sarmei. O presiune prea mica
nu permite oprirea imediata a rolei de sarma la sfarsitul
operatiei de sudare.

SPOOL HOLDER AS FIG. 8

. Open the side panel. Loosen the nut of the spool holder.

. Remove the plastic protection from the spool. Place it on the spool
holderand fix it tightening the nut.

Presiunea excesiva solicita motorul mecanismului de

A avans al sarmei. O presiune prea mica nu permite oprirea

| imediata a rolei de sarma la sfarsitul operatiei de sudare.

=%
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) Slabiti si coborati butonul rotativ din plastic (A) (figura 9). YCTPOMCTBO Nnofa4n
Deschideti bratul de presiune (B) al mecanismului de avans. NPOBOIIOKK 13 NNnacTMaccel
Scoateti sdrma de pe mansonul arzatorului de sudare (E).

. Atunci cand sarma este deconectata, fixati-o cu un cleste astfel
incat aceasta sa nu poata iesi de pe rola. Daca este nevoie,
indreptati-o inainte de a o introduce in ghidajul de intrare a sar-
mei (C). Introduceti sdrma pe rola inferioara (D) si in mansonul
arzatorului de sudare (E).

A AVERTIZARE: tineti drept arzatorul de sudare. Cand se

face alimentarea cu o noua sarma prin manson, asigurati- YCTPOWCTBO nofa4u
NPOBOJIOKN N3 antoOMUHNA
A B

va ca aceasta sarma este taiata ingrijit (fara bavuri sau
tesituri) si ca este dreapta pe o lungime de cel putin 2 cm
fata de capat (fara curburi). Daca nu respectati aceste
instructiuni, mansonul s-ar putea deteriora.

. Coborati bratul de presiune (B) si puneti butonul rotativ (A).
Strangeti usor. Daca strangeti prea mult, sarma se blocheaza

si poate produce deteriorarea motorului. Daca aceasta nu este
stransa suficient, rolele nu vor determina avansul sarmei.

A AVERTIZARE: Cand se schimba diametrul sarmei care se
utilizeaza, sau cand se inlocuieste rola de avans a sarmei, .

. s o ar . s Lo < YCTPOWCTBO Nnogayum npoBOSOKN N3
asigurati-va ca la interior exista canelura corespunzatoare NNacTMacCh! U anmoMUHNS
pentru diametrul selectat al sarmei, cel mai aproape de
masina. Sarma este antrenata prin canelura interioara.
Rolele de alimentare sunt marcate pe partea laterala iden-
tificand canelura cea mai apropiata de acea parte.

. Inchideti panoul lateral al masinii. Conectati cablul de alimenta-
re cu energie la circuitul puterii de iegire. Cuplati comutatorul.
Apasati comutatorul arzatorului de sudare. Sarma alimentata
de motorul mecanismului de avans al sarmei la viteza variabila
trebuie sa alunece prin manson. Cand aceasta iese din gatul

arzatorului de sudare, eliberati comutatorul arzatorului de suda- FIG. 9
re. Decuplati masina. Montati ajutajul de contact si duza.

A Cand se verifica iesirea corecta a sarmei din arzatorul de sudare, nu va apropiati cu
fata de arzator, pentru ca va supuneti riscului de a fi ranit de sarma care iese. Nu puneti
degetele aproape de mecanismul de avans a sarmei atunci cand se afla in functiune!
Rolele va pot strivi degetele atunci cand se afla in migcare. Verificati rolele periodic.
Inlocuiti-le cand sunt uzate si cand afecteaza avansul normal al sarmei.

INLOCUIREA MANSONULUI SARMEI /77

inainte de efectuarea acestei proceduri, asigurati-va ca alimentarea cu gaz si electri-
citate sunt decuplate.

Procedura care trebuie urmata pentru inlocuirea
mangonului sarmei depinde de tipul de racord al
arzatorului de la aparatul dvs. de sudare.

. Deschideti panoul lateral. Slabiti si
coboréati butonul rotativ din plastic (A) si
eliberati bratul de presiune (B) (figura 9).
Taiati sdrma (in cazul in care aceasta este
instalatd) prindeti-o cu clestele in asa fel
incat sa nu poata iesi de pe rola si fixati-
o in orificiul corespunzator de pe tam-
bur. Scoateti duza si ajutajul de contact.
Scoateti sdrma cu clestele din ansamblul
furtunului si arzatorului de sudare.

In cazul in care arzatorul de sudare este deja montat si conectat si are un ventil de gaz
pe maner (figura 10):

. Scoateti suruburile (1-2) care fixeaza brachetul pentru suportul arzatorului de sudare (3).

. Tineti arzatorul de sudare pe partea sa laterala, pe o suprafata plana si scoateti cu atentie capa-
cul superior prin desurubarea suruburilor de fixare (4). Aveti grija sa nu deranjati componentele'

dinauntru in asa fel incat sa observati pozitia lor exacta.
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Ridicati ventilul de gaz (5) si deconectati mansonul de pe cuplajul cu fixare rapida (7) prin im-
pingerea acestuia inauntru.
Indreptati furtunul arzatorului de sudare gi trageti mangonul complet afara din furtun.
Infiletati noul manson in furtunul de la arzatorul de sudare. Impingeti ferm capatul mansonului in
cuplajul cu fixare rapida de pe ventilul de gaz (5).
Re-asamblati arzatorul de sudare, avand grija sa va asigurati ca toate componentele sunt corect
aranjate. Nu fortati cele doua jumatati ale manerului impreuna, asigurati-va ca stiftul este centrat
inainte de strangerea suruburilor.
Asezati la loc arzatorul de sudare in consola suportului pentru arzator. (3).
Montati capacul superior (3) al arzatorului de sudare prin fixarea suruburilor (1-2).
Masurati mansonul sarmei si indreptati-l in spate, folosind un cleste patent cu tais lateral in asa
fel incat sa nu existe un spatiu liber mai mare de 2 mm (7) intre capatul mangonului si rola de
alimentare a sarmei. Avetli grija sa va asigurati ca nu exista bavuri sau muchii ascutite care ar
putea sa impiedice inaintarea sarmei atunci cand este fixata.
Instalati sdrma in mecanismul de avans al acesteia si inchideti panoul lateral.
In cazul conectarii directe (figura 11):
Scoateti suruburile (1) de fixare a consolei suportului arzatorului de sudare (2).
Desurubati piulita de alama (3) din capatul furtunului arzatorului de sudare si scoateti arzatorul
de sudare de la locul sau.
Scoateti duza si ajutajul de contact.
Trageti mangonul (4) din furtun.
Infiletati noul manson in furtun la gatul arzatorului de sudare. |
Puneti arzatorul de sudare la locul sau.
Montati la loc piulita de alama (3) si consola de suport din
plastic (2) din nou.
Masurati mangsonul sarmei si indreptati-I in spate folosind un
cleste patent cu tais lateral in asa fel incat sa nu existe un
spatiu liber mai mare de 2 mm intre capatul mansonului gi
rola de avans a sarmei. Aveti grija sa va asigurati ca nu exista
bavuri sau muchii ascutite care ar putea sa impiedice inainta-
rea sarmei atunci cand este fixata.
Instalati sdrma in mecanismul de avans, montati duza si aju-
tajul de contact la loc si inchideti panoul lateral.
Conectare euro (figura 12):
Deconectati arzatorul de sudare de la magina.
Asezati-l pe o suprafata plana si scoateti cu atentie
piulita de alama (1).
Trageti mangonul din furtun.
Instalati noul manson si montati din nou piulita de
Aalamé (1 ) = ACCIAIO N
In cazul in care inlocuiti un manson al sarmei din OTEL
teflon, respectati urmatoarele instructiuni:
Instalati noul manson si aveti grija sa introduceti « > T TEFLON
si inelul in forma de O (3) pe inelul de strangere a e ! FIG. 12
mansonului sarmei (4). '
Instalati inelul de strangere pe mangonul sarmei si asezati la loc piulita de alama (1).
Taiati mansonul sarmei in apropiere de piulita de alama.
Avertizare: lungimea noului manson al sarmei trebuie sa fie egala cu cea a mansonului
pe care tocmai l-ati scos din furtun.
Conectati arzatorul de sudare la masina si instalati sarma in mecanismul de avans.

8.1 CUM SEALEGE MANSONUL SARMEIPENTRUARZATOARELE DE SUDARE CU CONECTARE DIRECTA
SIARZATOARELE DE SUDARE CU EURO CONECTARE

In principal putem avea 2 tipuri de mangoane ale sarmei: mansoane ale sarmei din otel si
mansoane ale sarmei din teflon.

Mansoanele sarmei din otel pot fi cu invelis sau fara invelis: mangoanele sarmei cu invelis sunt
folosite pentru arzatoarele de sudare racite cu aer; mansoanele sarmei fara invelis sunt folosite
pentru arzatoarele de sudare racite cu apa.

Mangoanele sarmei din teflon sunt recomandate pentru sudarea aluminiului, deoarece acestea

permit un avans constant al sarmei.

CULOARE ALBASTRU GALBEN

Diametru, MM
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COMENZILE APARATULUI DE SUDARE
FIG. 15

FIG. 14
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1 Comutator principal ON/OFF (DESCHIS/INCHIS). Comutator principal al generatorului. La unele
modele, acest led verde se aprinde atunci cand masina este pornita.

2 Comutatorul selector al tensiunii de sudare. 6-7-8 pozitii (comutatorul selectorului fin pentru modele
cu 2 comutatori).

3 Comutatorul selector al tensiunii de sudare. 2-3-4-6 pozitii (comutatorul selectorului grosier).

4 Buton rotativ de comanda pentru viteza sarmei. Rotiti acest buton pentru a mari sau micsora
viteza sarmei.

5 Regulator de timp pentru sudarea prin puncte. Acest potentiometru permite ajustarea duratei de
sudare prin puncte; puteti executa sudarea prin puncte sau cordoane de sudurd, iar sudarea care va
inceta in mod automat in functie de durata setata. Pentru activarea regulatorului de timp, rotiti-l in sens
orar; pentru a-l dezactiva, rotiti-l in sens antiorar pana cand auziti un ,clic’”.

6 B.B.T. (timp de ardere inapoi) Cand declansati mecanismul de pornire al arzatorului de sudare,
masina va functiona o perioada foarte scurta de timp. Aceasta functie permite evitarea arderii sarmei
si prin urmare lipirea acesteia de ajutajul de contact. Prin rotirea potentiometrului B.B.T. in sens orar /
antiorar, sarma care iese din arzatorul de sudare la sfarsitul operatiei de sudare va deveni mai scurta
sau mai lunga. La unele modele cu mecanism separat de avans a sarmei, potentiometrul B.B.T. este
amplasat in compartimentul suportului rolei din mecanismul de avans a sarmei (deasupra motorului
mecanismului de avans a sarmei).

7 Bec de semnalizare temperatura ridicata (portocaliu). Acest bec de semnalizare se va aprinde
in cazul in care este actionat termostatul de temperatura ridicata. In timpul unui regim de temperatura
ridicata, iesirea sursei de energie va fi dezactivata, dar ventilatorul va continua sa functioneze pentru
racirea masinii. Becul de semnalizare se va stinge in mod automat dupa ce masina s-a racit suficient.
Apoi, veti putea lucra din nou.

8 Led de activare a energiei (verde). Acesta se aprinde cand generatorul este actionat.

9 Sigurante de protectie pentru circuite auxiliare. La unele modele cu mecanism de avans a sarmei
la interior, sigurantele sunt amplasate in compartimentul suportului rolei, deasupra motorului mecani-
smului de avans a sarmei.

La unele modele cu mecanism separat de avans a sarmei, sigurantele fuzibile se afla la interiorul ge-
neratorului.

10 Racordul arzatorului de sudare. (Euro conectare sau conectare directa)

11 Borna negativa (_NV\_) impedanta joasa. Punct de racordare pentru cablul de impamantare:
impedanta joasa este recomandata pentru sarmele subtiri de sudare.

12 Borna negativa (_NVWVVV\_) impedanta inalta. Punct de racordare pentru cablul de

impamantare: impendanta inalta este recomandata pentru sdrmele groase de sudare.

13 Instrumente digitale. Unele modele au doar ampermetru, in timp ce altele au atat ampermetru cat
si voltmetru.

La unele modele cu mecanism separat de avans a sarmei, dupa operatia de sudare, afisajul va indica
(pentru cateva secunde) curentul real de sudare.

14 Selector manual / automat:

- manual= sudare in 2 timpi #—## :

procesul de sudare incepe atunci cand apasam mecanismul de pornire a arzatorului de sudare si se
opreste atunci cand il eliberam.

- automat= sudare iin 4 timpi H# :

procesul de sudare incepe atunci cand apasam mecanismul de pornire a arzatorului de sudare (dupa
un timp pentru gaz in prealabil) si continua chiar daca eliberam mecanismul de pornire a arzatorului de
sudare; procesul inceteaza atunci cand apasam si eliberam din nou mecanismul de pornire a arzatorului
de sudare (dupa o un timp post gaz).

15 Borna pozitiva. Punct de racordare pentru cablul de forta a cablului de inter-conectare.

16 Racord cu sase poli. Punct de racordare pentru interconectarea cablului cu conector cu 6 poli.
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17 Racordul furtunului de gaz. Punctul de racordare pentru furtunul de gaz a cablului de interco-
nectare.

18 Cablul de forta al generatorului

19 Comutator ON/OFF (DESCHIS/INCHIS). Comutatorul principal al instalatiei de racire. Acest bec
verde se aprinde atunci cand este actionata instalatia de racire.

20 Lipsa fluidului de racire. Daca se aprinde acest bec, inseamna ca trebuie sa adaugati fluid de
racire in instalatie.

21 Cuplaje rapide. Acestea sunt amplasate la partea frontala a mecanismului de avans a sarmei.
Tuburile de racire ale arzatorului de sudare sunt imbinate la aceste cuplaje rapide.

22 Cuplaje rapide. Acestea sunt amplasate la partea din spate a mecanismului de avans a sarmei
si la partea din spate a instalatiei de racire; tuburile de interconectare sunt imbinate la aceste cuplaje
rapide.

23 Cablul de forta al instalatiei de racire

24 Cablu pentru conectarea dispozitivului de siguranta al instalatiei de racire (presostat).

doar la modelele prevazute cu regulator de timp pentru sudarea prin puncte

Este posibil sa sudati prin puncte doua table cu grosimea de pana la 0,8 mm din otel moale inlocuind
duza de gaz a arzatorului de sudare cu o duza de sudare prin puncte (care nu este furnizata). Alegefi
functia de sudare prin puncte prin reglarea regulatorului de timp. Asezati cele doua table una peste
cealalta; asezati duza pe tabla superioara si apoi apasati mecanismul de declansare a arzatorului de
sudare, asigurandu-va ca tablele se afla in contact. Apasati mecanismul de declangare a arzatorului de
sudare pentru a suda prin puncte prima tabla de cea de a doua. Sudarea prin puncte va inceta in mod
automat atunci cand se va scurge timpul reglat. Pentru sudarea prin puncte, magina trebuie reglata
la curentul maxim si la viteza maxima de avans a sérmei. Se recomanda sa se foloseasca sarma cu
diametru de 0,8 mm.

Pentru sudarea aluminiului, reglajele trebuie modificate dupa cum urmeaza:
. Utilizati ARGON 100% ca si gaz de protectie pentru sudare.
. Asigurati-va ca arzatorul de sudare este reglat pentru sudarea aluminiului:
1. Lungimea cablului arzatorului de sudare nu trebuie sa depaseasca 3 m (se recomanda sa
nu se utilizeze arzatoare de sudare cu cabluri mai lungi).
2. Instalati mansonul sarmei din teflon (urmati instructiunile pentru inlocuirea mangonului sarmei
de la paragraful 8).
3. Ultilizati ajutaje de contact care sunt corespunzatoare pentru sarma din aluminiu si asigurati-
va ca diametrul gaurii ajutajului de contact corespunde diametrului sarmei care urmeaza a
fi utilizata.
. Asigurati-va ca rolele de antrenare sunt corespunzatoare pentru sarma din aluminiu.

12.0 PREGATIRI PENTRU OPERATIA DE SUDARE //‘

AVERTIZARE: asigurati-va ca polaritatea este corect fixata. Pentru sudarea in mediu de gaz,
arzatorul de sudare trebuie conectat la borna pozitiva (+), in timp ce cablul de impamantare
trebuie conectat la borna negativa (-).Pentru sudarea fara mediu de gaz, arzatorul de sudare
trebuie conectat la borna negativa (-), in timp ce cablul de impamantare trebuie conectat la borna
pozitiva (+).La sudarea in mediu de gaz, pentru a evita oxidarea metalului topit prin sudare, avem
nevoie de un gaz de protectie.La sudarea fara mediu de gaz, protectia este asigurata de sarma

cu miez de flux.
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Conectati cablul de Tmpamantare "
la borna de iesire tubulara ﬂ@%
corespunzatoare din colful dreapta GAS
jos a aparatului de sudare (la unele ==
modele cablul de impamantare este (=) =<
deja conectat).

Prindeti clema de impamantare la
metalul neizolat care urmeaza sa fie

sudat, asigurandu-va ca exista un (=)
contact corespunzator; @%
Asigurati-va ca, canelura din rola de NO GAS

sarma corespunde diametrului sar- ==
. e o O\
mei care se utilizeaza. (+) =
Puneti masina intr-o priza adecvata. FIG. 20

Deschideti ventilul de gaz de la regulatorul buteliei de gaz, (rotiti butonul rotativ in sens antiorar)
si reglati debitul folosind butonul rotativ al regulatorului (rotiti acest buton in sens antiorar pentru
a micsora debitul de gaz; rotiti butonul rotativ in sens orar pentru a mari debitul de gaz).

Nota: se poate ca debitul de gaz sa aiba nevoie de ajustari pentru a se obtine sudura

mai buna, aceasta depinzand de tipul si grosimea metalului si de curentul de sudare.

Este nevoie de o anumita experienta pentru a regla si utiliza o sursa de energie MIG. La sudarea MIG,
sunt esentiali doi parametri: tensiunea de sudare si viteza sarmei. Curentul rezultant de sudare este
rezultatul acestor doua reglaje

Reglati tensiunea si comenzile de avans a sarmei in pozitile corespunzatoare pentru grosimile
materialului care urmeaza sa fie sudat.

Curentul de sudare variaza in raport cu viteza sarmei. Pentru valori mici ale curentului de suda-
re butonul rotativ de comanda a vitezei sarmei trebuie reglat la capatul inferior al scalei pentru
viteza de avans a sarmei.

Prin rotirea butonului rotativ de comanda a vitezei sarmei in sens orar, se va realiza o crestere a
vitezei de avans a sarmei precum si a curentului de sudare. Tensiunea de sudare trebuie reglata
pentru corespunde vitezei de avans a sarmei (curent de sudare).

Selectati In mod progresiv pozitiile tensiunilor de valori mai mari in timp ce mariti viteza sarmei.

Marirea tensiunii de sudare, la aceeasi viteza a sédrmei, duce la un arc electric mai lung (fara a afecta
curentul in mod semnificativ). In schimb, o tensiune de sudare micsorata are drept rezultat un arc electric
mai scurt (din nou curentul nu este modificat in mod semnificativ).

Modificarea diametrului sdrmei are drept rezultat modificarea parametrilor. O sarma cu un diametru mai
mic necesita o marire a vitezei de avans a sarmei pentru se a atinge acelasi curent. Insa aveti grija: in
cazul in care se depasesc anumite limite, nu se poate obtine o sudura satisfacatoare.

A) O viteza de avans prea mare a sarmei (prea mare in raport cu tensiunea de sudare) are drept
rezultat vibrarea in interiorul arzatorului de sudare. Acest lucru se intdmpla pentru ca sarma se
afunda in baia de metal topit si nu poate sa se topeasca destul de repede. Acest lucru va cauza
producerea in exces a stropilor de metal topit.

B) O tensiune de sudare prea mare (prea mare in raport cu viteza de avans a sarmei), va avea
drept rezultat un arc electric excesiv si instabil. Marind tensiunea in continuare, ajutajul de con-
tact se va arde.

C) In orice caz, viteza excesiva a sarmei poate fi corectata prin cresterea tensiunii arcului
electric. Limita acestei operatii este in functie de grosimea materialului care urmeaza sa fie su-
dat (depasirea unei anumite limite va avea drept rezultat perforarea).

Asezati arzatorul de sudare deasupra imbinarii care urmeaza sa fie sudata tindndu-I la un un-
ghi de aproximativ 45°, cu duza la distanta de 5 mm fata de piesa care urmeaza sa fie sudata.
Coborati masca de protectie si apasati mecanismul de declansare a arzatorului de sudare pen-
tru a initia un arc electric. Cand arcul electric s-a amorsat, deplasati arzatorul de sudare de la
stanga la dreapta, incet de-a lungul imbinarii cu viteza constanta.

Prin utilizarea butonului rotativ de comanda a vitezei, ajustati pentru a obtine un arc electric care
suna ,puternic”: experienta va va ajuta sa recunoasteti ,sunetul” corect al arcului electric.
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14.0 GHID DE INFORMATII DE DATE TEHNICE //A

1 Numarul de serie al aparatului
2 Modelul sursei de energie
s | 3 Tipul caracteristicii
7 4 Tensiune nominala de mers in gol minima - maxima
5 Tipul de sudare
6 Simbolul pentru alimentarea de la retea si numarul de faze
7 Valoarea nominala a tensiunii de alimentare
8 Codul de litere pentru gradul de izolatie
9 Gradul de protectie
10 Putere
11 Marimea sigurantei principale necesare
T | 12 Curent de alimentare

\® 13 Tensiunea si alimentarea de sudare
14 Factorul de putere
FIG. 21 15 Domeniul de control (curent / tensiune)
' 16 Standard de referinta

15.0 GHID PRIVIND GAZELE DE PROTECTIE /77

w%@\

Type Serial nun ber.

M oHE= EN 60974-1
7 7

L H | S0/60HZ S KVA KvA _Kva |

2
FIARAN

N
?/
Il

METAL NOTA
Otel moale CO2

Argon + CO2 Argonul controleazé stropirea

Argon + CO2 + Oxigen Oxigenul imbunétateste stabilitatea arcului electric
Aluminiu Argon Stabilitatea arcului, topire buna si stropire minima.

Argon + Heliu Absorbtie mai mare de caldurd corespunzatoare pentru

sectiunile mai mari. Porozitate minima.

Otel inoxidabil Argon + CO2 + Oxigen  Stabilitatea arcului electric.
Argon + Oxigen Stropire minima.
Cupru, Nichel si Aliaje  Argon Corespunzator pentru dimensiuni mici din cauza fluiditatii
Argon + Heliu reduse a baii de metal topit.
Absorbtie mai mare de caldura adecvata pentru sectiunile
mari.

Contactati serviciul tehnic de la furnizorul dvs. de gaze pentru a cunoaste procentele diferitelor gaze
care sunt cele mai potrivite pentru aplicatia dvs.

16.0 INSTRUCTIUNI PRIVIND SUDAREA SI INTRETINEREA ///

. Intotdeauna sudati materiale curate, uscate si bine pregatite.

. Tineti pistolul la un unghi de 45° fata de piesa de prelucrat cu duza la aproximativ 5 mm fata de
suprafata.

. Deplasati pistolul lent si constant pe masura ce sudati.

. Evitati sudarea in zonele in care exista foarte mult curent de aer. Datorita aerului care imprastie ga-
zele de sudare protectoare va rezulta o sudura slaba cu urme de coroziune in puncte sau poroasa.

. Pastrati sdrma si mangonul sarmei in stare curata. Nu utiliza{i sarma ruginita.

. Trebuie evitate colfurile si indoiturile ascutite pe cablul de sudare.

. Intotdeauna incercati sa evitati patrunderea particulelor metalice in interiorul masinii deoarece
acestea pot cauza scurtcircuite.

. In cazul cand este disponibil, folositi aer comprimat pentru a curata periodic mansonul furtunului

atunci cand schimbati rolele de sarma.
IMPORTANT:Deconectati aparatul de la sursa de energie atunci cand efectuati
aceasta operatie.

. Prin folosirea aerului la presiune joasa (3/5 Bari=20-30 PSI), suflati din cand in cand praful din
interiorul aparatului de sudare. Prin aceasta masina functioneaza in regim mai rece. Nota: nu
suflati aer peste placa cu circuite imprimate si peste componentele electronice.

. Rola de avans a sarmei se va uza in cele din urma in timpul utilizarii normale. La tensiunea
corespunzatorare, rola de presiune trebuie sa asigure avansul sarmei fara patinare. In cazul in
care rola de presiune si rola de avans a sarmei intra in contact ( atunci cand sarma se afla intre
acestea), trebuie inlocuita rola de avans a sarmei.

. Verificati periodic toate cablurile. Acestea trebuie sa se afle in stare buna si sa nu prezinte fisuri.
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Aceasta diagrama va va ajuta sa rezolvati problemele obisnuite cu care va puteti confrunta.
Acestea nu sunt toate solutiile posibile.

PROBLEMA

Aparatul de sudare nu da nici
un semn de ,viata”.

Ventilatorul functioneaza
normal, insa atunci cand
mecanismul de declansare
a pistolului este actionat, nu
existd avans al sarmei, ca-
pacitate de sudare sau debit
de gaz.

Motorul de avans functioneaza

dar nu exista avans al
sarmei.

Lipsa de patrundere.

Sarma se acumuleaza la rola
de antrenare.

Sarma se arde in spatele
ajutajului de contact.

CAUZA POSIBILA

Functionare defectuoasa a cablului
sau stecherului.

Siguranta fuzibila de dimensiune
necorespunzatoare.

Declansare defectuoasa a pisto-
lului.

Interventia termostatului.

Motor defect al mecanismului de
avans al sarmei (rar)

Presiune insuficienta la rola de
avans.

Bavura la capatul sarmei.

Manson blocat sau deteriorat.
Tensiunea sau viteza de avans a
sarmei este prea mica.

Conexiune desprinsa in interiorul
masinii (rar).

Ajutaj de contact uzat sau de marime
necorespunzatoare.

Conexiune desprinsa la pistol sau
ansamblu defect al pistolului.

Sarma de marime necorespunzatoare.
Arzatorul de sudare s-a deplasat prea
repede.

Presiune excesiva la rola de
antrenare.

Mansonul pistolului este uzat sau
deteriorat.

Ajutajul de contact este infundat sau
deteriorat.

Manson intins sau prea lung.

Ajutajul de contact este infundat sau
deteriorat.

SOLUTIE POSIBILA

Verificati daca conexiunea cablului de
intrare este corecta.

Verificafi siguranta fuzibila si inlocuiti-o
dupa cum este cazul.

Tnlocuiti mecanismul de declansare a
arzatorului de sudare.

Lasati aparatul de sudare sa se raceasca.
Stingerea becului de semnalizare / comuta-
torului de pe panoul frontal indica faptul ca
termostatul s-a inchis.

Tnlocuiti motorul mecanismului de avans
a sarmei.

Mariti presiunea rolei.

Taiati din nou sdrma neteda, fara bavuri.

Curatati cu aer comprimat sau inlocuifi
mansonul.

Reglati din nou parametrii de sudare.
Curatati cu aer comprimat si strangeti toate
racordurile.

Tnlocuiti ajutajul de contact.

Strangeti sau inlocuiti arzatorul de
sudare.

Utilizati sarma de sudare de marime
corespunzatoare.

Deplasati pistolul in mod uniform si nu prea
repede.

Reglati presiunea la rola de antrenare.
Tnlocuiti mansonul pentru sarma.

Inlocuiti ajutajul de contact.

Taiati mansonul pentru sarma la lungimea

corecta.

Inlocuiti ajutajul de contact.




Clema de prindere a piesei
de prelucrat si/sau cablul se
incalzeste.

Duza pistoluluiface arcurielectrice
pe suprafata de prelucrat.

Sa&rma impinge inapoi
arzatorul de sudare de pe
piesa de prelucrat.

Suduri de calitate inferioara.

Metal depus prin sudare ,sub
forma de linii / fibroasa” si
incompleta.

Metal depus prin sudare in
strat prea gros

Viteza de avans a sarmei este prea
mica.

Ajutaj de contact de marime
necorespunzatoare.

Conexiune necorespunzatoare de la
cablu la clema.

Zgura formata in interiorul duzei sau
duza este scurta.

Viteza de avans a sarmei este prea
rapida.

Duza infundata.

Arzatorul de sudare este tinut prea
departe de piesa de prelucrat.

Gaz insuficient in zona de sudare.

Piesa de lucru ruginita, vopsita,
umeda, cu ulei sau vaselina.

Sarma ruginita sau murdara.
Contact slab de impamantare.
Combinatie incorecta gaz / sarma.
Arzatorul de sudare s-a deplasat prea
repede peste piesa de prelucrat.

Amestec incorect de gaze.

Arzatorul de sudare s-a deplasat prea
lent peste piesa de prelucrat.

Tensiunea prea joasa de sudare.

Mariti viteza de avans a sarmei.

Utilizati ajutajul de contact de marime
corespunzatoare.

Strangeti cablul de conectare sau inlocuiti-I.

Curatati sau inlocuiti duza.

Reduceti viteza de avans a sarmei.

Curatati sau inlocuiti duza.

Tineti arzatorul de sudare la distanta
corecta.

Verificati ca gazul sa nu fie imprastiat de
curenti de aer iar daca este asa, mutati-va
intr-o zona de sudare mai ferita de curenti
de aer. In cazul in care nu facefi acest
lucru, verificati manometrul / dispozitivul
de masurare a continutului din butelia de
gaz, calibrarea, reglajul regulatorului si
functionarea ventilului de gaz.

Asigurati-va ca piesa de prelucrat este
curata si uscata.

Asigurati-va ca sarma este curata si
uscata.

Verificati clema de impamantare / conexiu-
nea piesei de prelucrat.

Verificati manualul pentru a afla combinatia
corecta.

Deplasati arzatorul de sudare mai incet.

Verificati tabelul pentru gaze de proteciie.

Deplasati arzatorul de sudare mai
repede.

Mariti tensiunea de sudare.
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A 1.1 BBELEHHE

BHumaTensHo n3yydnTe aHHYyH MHCTPYKUUIKO nepen ncnorib3oBaHMEM CBapO4YHOro arnaparta

A 1.2 MEPbI BE3OITACHOCTH 1P [TIPON3BOLCTBE CBAPOYHbLIX PABOT

Mpwn HecobntogeHun mep 6e30nacHOCTU NPU NPOM3BOACTBE CBAPOYHbIX paboT cBapka MOXET ObITb
OMacHOM He TONbKO ANSA CBapLuMKa, HO M Ans Nboro YyenoBeka, HaxoasaWeEMycs psaoM C MECTOM
cBapKu.

15\ CeapoyHasi gyra npou3BOAUT OYeHb WHTEHCUBHOE YrbTpadUoNeToBoe M MHdpakpacHoe
n3nyyeHne. AT N3nydeHns ayrm MoryT HaHeCcTu Bpe BallvM rnasam 1 Ballen Koxe, ecnv Bbl
He OygeTe OOMKHbIM 06pa3oM 3aLMLLEHDI.

. Ncnonb3ynte 3awmtHyto ogexnay. Ogexpa gomkHa ObiTb He roptoden, 6e3 nogBoOpOTOB U
3aKpbIBaTb OTKPbITbIE y4aCTKM Tena.

. Mcnonb3ynte macky capLimka. He nogBeprante opraHbl 3peHUS N KOXY BO3LENCTBUIO BPEOHbIX
N3NyyYeHun oyru.

. 3almTTe OKpYXXatoLLMX OT BPeQHOrO BO3AENCTBUS U3NYYEHUI, MPY NOMOLLN HEFOPHOYNX SKPAHOB
NN HETOPHOYNX LUTOP.

. MpenynpenuTte OKpy>KatLmnx, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYHO AYry UKW pacKkaneHHbIn metann 6e3

3alNTHbLIX CpeacCTB Hemb34.
g Masbin napbl, BblgerndemMblie B Te4eHne CBapo4HOro npouecca, Mmoryrt ObITb ONaCHbIMU
AnA Bawlero 34opoBbAi.

. Ob6ecneybTe 4OCTATOYHYIO BEHTUNALMIO pabovero mecTa.

. CBapuBaembie NOBEPXHOCTU AOMKHbI ObITb MOMHOCTBIO OYMLLIEHBI OT PXKaBYMHbI, KPACKM U KaKnx
nnBo nokpbITUN. YacTn, obesxmpeHHble pacTBOpUTENEM, AOSMKHbI OblTb BbICYyLUEHbI nepen
CBapKoW.

. ByabTe O4eHb OCTOPOXHbI, CBapmBasi MeTasnsbl, KOTOpble MOTFyT cogepXaTb oauH unu bonee
cnegyoLwmx aNeMeHTOB:

CypbMma Bepunun Kobanbt MapraHey  CeneHMblwbsk Kagmuin Megb
PTyTb Cepebpo Bapuin Xpom CauHel Hukenb BaHagun
. Ypanute Bce Xnopcoepxalime pacTBOPUTENN M3 yyacTka NpoBeOeHMs CBapOYHbIX padoT.

HekoTopble xnopcogepxalime BeLlecTBa Npu BO3AEUCTBUU yJ'IpraCbMOJ'IGTOBOI'O nany4vyeHuA
BbIOENsAT POCreH - ra3 HepBHO-NapanUTUYECKoOro AencTeus.

& 1.3 [IPOTUBOIMOXAPHbIE MEPbI BE30TACHOCTH

NomHUTe noxap u B3pbIB MOryT ObITb Bbi3BaHbl FOPAYMM LUNTAKOM, UCKPaMU UNK
CBapoO4HOW OYroM.

. OGopyayiTe paboyee MecTo NPUrOAHLIMU K MPUMEHEHMIO CPEACTBaMM MOXaPOTYLUEHUS;

. Y6epuTte Bce roproune matepuarnsl ¢ paboyero MecTa;

. OGecneybTe OOCTATOMHY BEHTUNSAUMIO paboyero mecTa, YToObl NpeaoTBpaTUTL HaKonneHue
B3pbIBYaTbLIX UMK A00BUTBIX KOHLEHTPAaLMWIA rasos;

. He nponsBoauTte cBapo4vHble paboTbl B KOHTEMHEPAX, EMKOCTAX UK TpyBax, KoTopble coaepkanm
XMaKne unm razoobpasHble roproune Matepuansi;

. Mo okOHYaHWM cBapku ybeauTecb B OTCYTCTBMM TNEWLIMX U FOPSAWUX MaTepuarnos, KOTopble

MOTyT CTaTb I'IpI/I‘-II/IHOIZ BO3ropaHu4;

A 1.4 3J/IEKTPOBE3OIIACHOCTbH
NPEOYNPEXOEHMUE: YOAP TOKOM MOXET CTATb MPUYUHOWU CMEPTU!

Mpun ncnpaBHOM COCTOSIHUM 060OPYAOBaHNS 1 MPaABUIIbBHOM BbINONTHEHMM CBAPOYHbIX paboT BO3MOXHOCTb
nopakeHnst TOKOM MUCKIoYaeTCs.

Bo nsbexaHne nopaxeHus anekTpuy4ecknm TokoM Heobxoammo cobnogaTh cregyowme yCrnoBus:

. [MpounsBeanTe yCTaHOBKY 1 NOAKITHOYEHME CBAPO4YHOrO annapara B COOTBETCTBMM C TpeboBaHUAMM
88 cTaHgapToB 6e30MacHOCTU.
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. MogkntodeHne annapata K nuTatowen ceTu AOMMKHO MPOM3BOAUTBCH KBaNUMUUMPOBaAHHLIM
nepcoHanoMm, MMeLLMM JONYCK Ha BbINONTHEHWE paboT AaHHOro Buaa.

. 3asemnuTte annapar. PaboTta 6e3 3azeMneHus 3anpeLiaeTcs.

. He ncnonbayinte kabenn ¢ NnoBpeXXaeHHON N3onsaumen.

. He npoussoauTe cBapKy B CbIpbIX MOMELLEHUSX N MO AOXOEM.

. OTkntoyanTe annapart OT NUTaloLLEN CETU NPU TEXHUYECKOM OBCNyXnBaHUN.

O 1.5 wym

LLlym MoxeT BbI3aBaTb NoTepto cryxa. MNpouecc cBapkm MOXeT BblTb UCTOYHUKOM LLYMOB YPOBHU, KOTOPbIX
npesblwatoT 6e3onacHble npegensl. Bbl AOMKHbI 3alUTUTL Ball CIyX OT FPOMKOrO 3ByKa, YTOObI
npeaoTBpaTUTb ero NoTepto.

* UTtoObl 3awwmiiath BaLl CnyxX OT rpOMKOro Lyma, I/ICI'IOJ'Ib3yl7ITe 6epyu.||/| nnnm nNpoTnBoLLIYMHbIE
HayLUHNKWN.
. ypOBeHb wyma AOOJmKeH ObITb N3MepPEH, 4YTOObI y6e,D,I/ITbCFI, YTO J3TOT WYM HE npesBblllaeT

6e3onacHbIN YPOBEHb.

1.6 OJIEKTPOMAIHUTHBIE I10JI5

OneKkTpoMarHuUTHble MNons, reHepupyemble B NpoLECCe CBapku, MOryT BAusaTb Ha paboTy
aneKkTpoobopyaoBaHMsA 1 ANEKTPOHHONM annapaTypbi.
Mepepn ycTaHOBKOWM CBApOYHOro annapaTta, ocCMoTpuTe paboyee MecTo:

. YbeauTtecnb, YTO Ha paboyeM MecTe HET ApYrux Kabenewn anekTponuTaHus, NMMHUIA ynpasneHus,
TenedOHHbIX NIMHUNA.

. Ybeoutecb, 4YTO OKOMNO annapata HeT paguvo MPUEMHUKOB, TENEBM3MOHHbLIX MNpnbopos,
KOMMbIOTEPOB UITM CUCTEM YMNpaBIiEHUS.

. JTioan, umetowme HeoBXoOMMYIO ASS XKU3HEAEATENbHOCTWN ANEKTPOHHYIO annapaTtypy, AOSMKHbI

HaxoanTbCA BHE 30HbI UCMNOJ1b30BaHNA CBApPO4YHOro arnmnaparta.

'B HEKOTOPbIX CriyvadaXx MoryTt I'IOTpe6OBaTbCFI cneunarnbHble Mepbl AJNd CHUXEHUA 3JTIEKTPOMArHMTHOIro
N3ny4veHus.

Bosgencteue ANEeKTPOMarHUTHOro n3ny4YeHnAad MOXHO YMEeHbLUNTb, €Cln cobnogatb cnegywuume
pekomMeHgauunn:

. Ncnonb3ynte ceteBon punstp;

. Mcnonb3ynTte He CNULWKOM ASIMHHbIE kKabenu;

. O6opynoBaHue A0MKHO ObITb 3a3eMIeHO;

. Mocne obcnyxmBaHus annapaTa Bce NaHernu AoMKHbl OblTb HA4EXHO 3aKpenseHbl.

1.7 SAUYNTHBIE CBAPOYHbIE I'A3b/

MasoBble GannoHbl HAXOAATCA NoAa BbICOKUM AaBrneHueMm. lNMoBpexaeHHbIN 6anmnoH
MOXEeT CTaTb NpuMYMHoOMn B3pbiBa. OOpawantecb ¢ 6anIoHaMmm OCTOPOXHO.

. a3oBble 6annoHbl HAXOAATCH Mo, BbICOKMM AaBneHneM. MNoBpexaeHHbIn 6annoH MOXeT cTaTb
npuynHon B3pbiea. ObpawanTtech ¢ 6annoHaMmm OCTOPOXHO.

. [aHHble cBapoYHble annapaTtbl NpegHa3HayYeHbl ANg CBapku B Cpeae MHEPTHbBIX NN HEFOPHYMX
rasos. /icnonb3yinTe 3alWnTHbINA ra3 B COOTBETCTBMM C BbINOMHAEMbIMW CBAPOYHbIMU paboTamu;

. He ucnonb3ynte 6annoHbl COMHUTENbHOMO KavyecTBa. Micnonb3oBaHue NoBpeXxaeHHbIX 6annoHoB
3anpeLLeHo;

. He nogkntoyanTe 6annoH HanpsiMyto K CBapoO4HOMY annapary, UCNonb3ynTe perynarop pacxona
rasa;

. Mcnonb3ynTe TONbKO UCNpaBHbIE PErYNSATOPSI;

. He ncnonbaynte perynatop, KOTOpbIN UMEET 3arpsi3HeHUst OT HePTENPOLYKTOB;

. Mcnonb3ynTe perynatop B COOTBETCTBMM C MPUMEHSIEMbIM 3aLLUTHBLIM ra3omM;

. YbeaunTtecn, YTO ra3oBbln HanmnoH HagEeXHO 3aKpenseH.

. He nogseprante GannoHbl BO3OENCTBMIO YPE3MEPHO BbICOKOW TEMMEpATypbl, UCKpaM, LUMaKy
NN NIIaMeHu;

. Y6eanTtech, Y4TO ra3oBbli LUMAHT HAXOAUTCS B XOPOLUEM COCTOSIHUM N HE UMEET NOBPEXAEHUI;

. [lepXXnTe rasoBbIn LUNAHT BHE 30HbI CBAPKW.
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2.0PEKOMEHAALIUU NO YCTAHOBKE OGOPYJOBAHUA ///

A 2.1 MECTOITOJIOXEHUE
Mpu ycTaHOBKE CBAPOYHOrO annapara crneaynTe cneaylowmM pekoMeHaaLmnsaMm:

. He ucnonb3ynte annapat B cpeae ¢ 60mbLUIO HACBILLEHHOCTLIO MbIfM U BbICOKOW BNaXKHOCTU;

. OxkpyxatoLasi TemnepaTtypa B MeCcTe YCTaHOBKM AOMKHa HaxoamTbes B npegenax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3ynTe annapaT BO B3pbIBOONACHOW cpefe, CoaepKallen eakme napbl 1 rasbl;

. He ncnonb3ynTte annapaT B MecTax nogsepraeMbix CUITbHOW BUOpaunu;

. He nogBepranTe annapaT BO34ENCTBMIO NPSAMbIX COMHEYHbIX NyYen 1 OoXas;

. PacnonoxuTte annapat Ha paccTtosiium 300 MM nnm 6onblue OT CTEH, KOTOPbIE MOTYT OrPaHNYnNTb

€CTEeCTBEHHYIO BEHTUNAUNIO ONA OXNaXxXaeHu4.

2.2 BEHTUJIALINA

Mapbl 1 rasbl 06pa3syoLLMECH B MPOLECCE CBapKM — ONacHbl And 340PpOBbs, Anst 0becneveHns 6e3onacHbIX
YCIOBUI Tpyaa, MECTO CBaPKM JOSMKHO UMEET COOTBETCTBYIOLLYHO 3(P(EKTUBHYIO BEHTUMALMIO.

2.3  TPEBOBAHMS 110 ITOGKITFOYEHMIO O5O0PYJOBAHMS K [TUTAIOLENA CETU

. Mepen nogknioveHMeM CBapoOYHOro annapara K ceTn ybeamtech, YTo HanpsXKeHne ceTu n4yacToTa
COOTBETCTBYET TEXHMYECKUM TpeboBaHMsiM 060pyaoBaHMS.
. HanpsikeHune cety gomkHo 6biTb B npegenax +/-10 % oT HOMMHaNbLHOro HanpsbkeHna. Crvwkom

HU3KOe HanpskeHne mMoxeT ObITb npuumHon cnabon gyrn. CAMWLKOM BbICOKOE HanpsiKeHue
NUTaHMA MOXET NPUBECTU K NEPErpeBy Unu BbIXOAy M3 CTpost annapaTta. CBapoyHbI annapar
JOIMKEH ObITb:

. MogkntoyeH K cet kBannUUMPOBAHHLIM MEPCOHANOM, MMEKLWMUM AOMYCK Ha BbIMNONIHEHME
paboT gaHHOro BMAa;

. MoakntoveH B COOTBETCTBUM C TPEOOBaAHNSIMU MHCTPYKLMIA 1 cobntoageHnem mep 6e3onacHocCTy;

. [MoaKnoYeH K CETU B COOTBETCTBUMN C TEXHUYECKMMN AAaHHBLIMK annapaTa.

B cnyvae, ecnu nutatowmin kabernb He OcHaLleH WwTencenem (Burkown), obopyaynTte nutarowmumn kabenb
CTaHOapTHbIM wWTencenem (Bunkown). YTobbl NOAKNOYNTL WTeNcenb (BUMKY) ¢ nuTalwumM kabenem,
cnegyuTe criegyowmm pekoMmeHOaumam:

. KOPUYHEBLI NPOBOA AOMKEH ObITb NoAgKMYeH K knemme L1

. CUHWIA U Cepbln NPOBOA AOMKEH ObITb NOAKNIOYEH K Knemme L2

. YepHbIN NPOBOA AOIMKEH ObITb NOAKMNIOYEH K Knemme L3 n
. XXenTo-3eneHbI NpoBoA AOIMKEH ObiTb NogkntoyeH K knemme PE wnn cumBon =

B nobom cnyyae, NoakniOYeHNe XenToro/3eneHoro NpoBoga 3asemMrneHnsa OOMmKHO 6biTb caenaHo
Taknm o6pa3om, 4Tobbl B Criyyae paspbiBaHUSA Kabens anekTponuTaHus oT WTencens, 3ToT NpoBog Obis
nocrnegHuMm, KoTopbl ByaeT pasbeauHeH.

Ha Bxoge nuTaloLlen cetm A0MKeH ObITb yCTaHOBIEH aBTOMaTU4Y€CKUM BbIKIOYaTesnb
nuTaHus (aBTomar).

Pekomenpauum:

. CneguTte 3a cocTosiHMeM NpoBooB. [1pyn 0BHapyXeHUn HapyLLEHNS 30NSALMN UK KaknX - Tnbo
ApYyrnx noBpexaeHnn kabens — saameHuTe ero;

. He TaHuTe cunoBon kabenb ANs OTKNHOYEHUS ero OT CEeTH;

. He nogseprante kabenv BO3OENCTBUIO OPYTMX MEXAHU3MOB UMM MaLUVH, 3TO MOXET NOBpeanTb
kabenb 1 cTaTb NPUYNHON yaapa TOKOM;

. He nogseprante nutatowmn kabenb BO3LEWCTBUIO BbICOKOW TemnepaTypbl, pacTBOpUTENEMN,
HedTENPOAYKTOB;

. Mpn mncnonb3oBaHUWM YONVHUTENS, MCMNONb3ynWTe NpPOBOA4A COOTBETCTBYHOLLETO CEYEeHUs, B

BbINPSIMIIEHHOM COCTOSIHMM, HE [JoMnycKanTe neperpesa kabens.

2.4 MEPbLI BE3OITACHOCTH

[Ona Bawen 6e3onacHOCTU, NpU NOAKMNOYEHUM CBAPOYHOro annapaTa, crefymTte cnegyloLlmm
pekoMeHaaumsam:

. Ha Bxoge nuTaiowen cetun OomkeH ObiTb YCTAHOBMEH COOTBETCTBYIOLIMMN aBTOMaTUYECKUIA
BbIKMtOYaTeNb NUTaAHNA (aBTOMAT);

. MogkntovyeHne ceTeBoro kabens annapata K NUTalOWEn CeTu OOMKHO OblTb caenaHo ¢
NCNonb30BaHNEM CTaHO4APTHbIX Ppa3bEMOB (BUIKa-po3eTKa);

. PaboTtas B orpaHM4eHHOM NPOCTPaHCTBE, CBAPOYHbI annapar AOSMKEeH HAaX0ANTbCSA BHE obnacTtu

cBapku, n obpaTHbIn kabenb AomkeH ObITb YCTAHOBIEH Ha 3arotoBke. He npon3soauTe cBapky
BO BNaXHOW cpene;

. He ncnonb3yinTte noBpexaeHHble kKabenu;

. He HanpaBnanTe cBapoO4YHYO ropesky Ha 4YeroBeka;

° Ceapka annapaTtom CO CHATbIMWU KOPMYCHbIMWU AeTansaMn - HegonycTuma.
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3.0 M"BMEHEHME HANPAXEHUA NOAKNMIOYEHUA //A

[laHHble cBapo4YHble annapaTtbl MOTYT ObiTb MOAKMOYEHbI K

TpexdasHom ceTn nuTaHusa ¢ HanpsbkeHnem 230/400 Bonbr. e 400 C 2 X Y N

N3HayanbHO annapatbl npucnocobneHbl ANa NOAKMIYEHUS K ® @ ® © ©

TpexdasHom cetn 400 BonbT, 0 4emM noaTBepXaatT HaKMenkn Ha

KOHLLe kabensa nuTaHus. O O ©O O

[Ona nepeknodeHna annapaTta Ha TpexdasHoe nutaHne 220 B

obpaTuTecb B GNuxanlMK CEepBUC LEHTP UNK K npeanpusTuto- 20 v !

npoaasLy. \_ 380/400V Y,

/Aoo C z X Y \
© © © O
230 U \% W
Puc. 1 220/230V

4.1 YCTAHOBKA PYYKU U KOJIEC (PHAC. 2-3)

Puc. 2/ I DN Puc. 3
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. PacnaKyMTe CBapoO4HbIN annapar;
Puc. 2
. MpukpyTUTE NepeaHue NOBOPOTHbIE Konecukn (D) k annapary;
. BctaBbTe onopHyto ocb (B) B cneumanbHble OTBEPCTUSA U 3akpenuTe koneca (A) CTONOPHbIMMU
konbuamm (C).
. 3akpenute pyyky (E) BuHTamu (F), umetowmmmncsa B KOMNMEKTE K annapary.;
Puc.3
FEHEPATOP
. BcraBbte ocb (B) B 0TBEpCTUS B 3aQHEN YacTy CBApOYHOro annapara, BctaBbre wanbbl (D) n koneca
(A), kKak NokasaHo Ha pucyHke 3 1 3adoukcupymTe koneca (A) C NOMOLLILIO Npuiaraemblx PUKCaTopOB;
. YcraHoBuTe pyyky (E) B KpoHLITENHbI (F) 1 NpuKpyTUTE €€ ¢ Mcnonb3oBaHvem AucTaHuepos (H)

Ha n?_pe,u,Hem naHenu ¢ NOMOLLIbIO npunaraembix BUHTOB (G);

YCTPOI/IC BO NOOA4YM NMPOBONOKN
YctaHoBuTe pyyky (L) B kpoHLWWTENHBI (M) 1 NpukpyTUTE €€ C NOMOLLILIO Npunaraemblx BUHTOB (N);

. MpukpyTUTE YeTbipe koneca (1) K HUKHEN YacTn YCTPOUCTBA;

. MpukpyTnte ocHoBaHue yctponctea (O) K BEpXHEW YacTM CBApPOYHOro annapara, Ucnosnb3ys
npegocTaBrneHHble Wwanbbl (Q) u BUHTLI (P) n nomecTnte yCTPOMCTBO NoAA4M NPOBOSIOKN Ha 3TO
OCHOBaHMe.

. YcTaHoBUTE ra3oBbIvi 6annoH Ha NoACTaBKy M 3aKpenuTe ero ¢ MOMOLLLIO Lienu; 6annoH JomKeH

ObITb CHabXeH perynaTtopom AaeneHus. [ns coeguHeHWs cBapOYHOro annapata U yCTPOoWCTB
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nogayun NpoBOSIOKN UCNONb3YNTE NPeaoCTaBMNEHHbIN COeANHUTENbHBIN Kabenb.

. YcTaHoBWTE CBApPOYHbI annapart B XOpOLLO NpoBETpMBaEMOM MomMeLleHuu. lMbinb, Necok un T.4.,
MOTyT 3aCOpUTb BO34YX03abOPHUK U BEHTUNSALUMOHHBIE OTBEPCTUSA, YTO MOXET MPEnATCTBOBATb
BEHTMNALUMM M yXyaLWNTb paboTy CBapo4HOro annapara.

4.2  [NOOKIOYEHNE I'OPEIIKW-EBPOPA3BEM
uc. 4
(FIG. 4) } i
. YcTaHoBUTE pasbeM roperikv B THe3f0 Ha nepeaHen ( W
naHenu nonyasTomMaTa W 3aBEPHUTE YCTaHOBOYHYHO 1 e ©)
raiky Ao ynopa. — &
—»—|| © (@)
N .
O

4.3  [NOQKITOYEHUE 'OPEJIKU — LUTLIPEBOE INO4KITKOYEHUE (PUC. 5)

. Mepen yctaHoBKow ropernku (7) Ha nonyaBToMaTr OTBEPHUTE ranky (1) u cHummuTe wandy (2).
3arem, namepbTte BbINET KaHana ot megHon ranku (10). Beinet gomkeH coctaenaTtb 20 Mm, n
AomkeH ObITb akkypaTHO obpe3aH, YToObl Ha KOHLUE KaHana He obpasoBanucb 3aMATUHbBI UNK
OCTpble Kpas, KoTopble Mornu 6bl NPenATCTBOBAaTbL NPOABMXEHUIO CBAPOYHOM NMPOBOSIOKM.

. AKKypaTHO nopganTte KoHeu, ropenku (7) 4yepes OTBepCTUE B MNepedHen naHenu annapara,
OCTOPOXXHO MPOCYHbTE pasbéM (14). 3aTem, ogeHbTe HaKOHEYHUK Kabenst nogayn CBapOYHOro
ToKka (3) Ha ropernky, ogeHsTe Wwanby (2) n 3aBepHuTe ranky (1) go ynopa.

. YCcTaHOBUTE NNacTMacCoBYH KpbIWKY (15) Ha KPOHLUTENH KpenneHusa ropenku (4) n 3akpenure
ABYMSA camope3amu.

. MoakntounTe rasoBbin wnaHr (12) co wrtyuepom ropenku (6), n 3akpenuTe LWaHr XoMyToOM
(13).

. [MoaknounTe ropersiky K anekTponuTaHuio, coeanHme pasbembl 11 n 14,

MpoBeptre: [Npu npaBUNLHO
YyCTaHOBIIEHHOW roperike
KoHeL KaHana (9) aormkeH

O6bITb Ha PacCTOAHUU 2- L o
3 MM OT TOYKM KOHTAKTa
MeXay BepPXHUM U HUXKHUM
ponukamu.
Puc. 5
5.0 CUCTEMA OXJIAXXOEHUSA /77

Brnok BoasiHOro oxnakgeHusi npeaHa3HavyeH ana oxnaxgeHumsd pa6oqel71 XNOKOCTH, I/ICI'IOJ'Ib3yeMOI7I and
oxnaxxaeHna sogooxnaxagaemMbliX roperiok.

5.1 YCTAHOBKA

YcTaHOBUTE N 3aKpenuTe OCHOBaHME Orioka BOASHOrO OXNaXAeHust Ha BepxHeW naHenu annapaTa,
yCTaHOBUTE OSfIOK Ha OCHOBaHME U 3aKpenute ero. 3atemM 3akpenuTe onopy nogarLero MexaHnama m
yCTaHoBUTe nogatowmm mexaHmsm (Puc. 6).

5.2 [1OKJIIOYEHUE

BHUMAHME! MNMepen Ha4yanom paboTt ybeauTtechb, 4TO annapar BbIKIMIOYEH U OTKITHOYEH
oT ceTn. PaGoTbl NoO NOAKIHOYEHUIO AOMKHbI NPOBOAUTLCA KBanupuumMpoBaHHbIM
nepcoHanom, MMerLWMM A0MNYCK Ha BbINONHeHUe JaHHOro Buaa paoor.

. CHMMUTE NpaBylo BEPXHIO NaHerb annapara, PSAoM C 3aHel naHenbto annaparta HaxoauTcs
Gnok pa3bLEMOB, K KOTOPOMY AOSMKEH ObiTb NOAKMNIOYEH BrOK BOASHOIO OXNaXaeHus.
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BbikntovaTtenb

MpepoxpaHuTens
CurHanbHaa namna. CurHanbHasi namna roput, NpyM HeLOCTaTOYHOM YPOBHE OXnaxaatoLuen
XWOKOCTU UM HEQOCTaTOMHOM AaBreHun oxnaxaatowen xmakoctn. Ceapka B JaHHOM crnyyae

HEeBO3MOXHa.
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lMpocyHbTe Kabenu 6Gnoka BOASIHOrO OXMaXAeHus vepes
OTBEPCTUS B 3agHEN naHenu annapara.
Ypanute nepembluky mexay PS-PS koHTakTamu, 3atem
noakntoumTe kabenb npenoxpaHUTENbHONO YCTPOMCTBA
©rnoka BoAAHOro oxnaxxaeHus K HAM (g4aHHbIN Kabenb nmeet
ABa nposoaa).
3ateMm, OCTOPOXKHO, MnoaknunTe Kabenb nutaHma 6Gnoka
BOASAHOrO OXNaxaeHus (OaHHbI kKabenb wMmeeT Tpwu
nposoaa).
BHUMAHUWE! Byaste BHUMaTenbHbI, 6510KM BOAAHOIO
oxslaxXAeHusi MOryT UMeTb HanpsXXeHue nUuTaHusA
230 Bonbt nnu 400 Bonbrt. MNMepen nogknioyeHuem,
npoBepLTe, HA Kakoe NoAgkKnyeHne paccymtaH Baw
ONOK BOASIHOrO OXJ1aXXAEeHUsI.
CoeanHute OMNOK BOASIHOIO OXMaXOEHUst C MoAalroLmm
MEXaHM3MOM LUMaHraMmn noaBoAda M 0TBoAa OXnaXkaatoLlen
XMOKOCTN B COOTBETCTBUMN C MHCTPYKLUMEN MO SKCMyaTaumm
6noka BogsHoro oxnaxaeHus (PuUC.6A).
MpoBepbTE KONMYECTBO OxnaxaaroLwlen Xuakoctm B bake,
npyv HeA4OCTaTOYHOM ypoBHE AobaBbTe.
BHUMAHMUE! Ucnonb3yinTe oxnaxaaroLwme XXuaKocTu
Ha ocHoBe atuneHrnukons — TOCOIJ1, ucnonb3oBaHue
oXnaXaarLWwmxX XXMAKoCcTeM Ha OCHOBE NONUNPOoNuIeH
rmuKonsa HeaonycTUMO.
Mogknounte ropenky K eBpopasbeéMy W K pasbemam
noaKkntodYeHnss noaBoda WM OTBOAA  oxnaxaatoLlemn
XXNOKOCTM.
Mogkniounte annapat Kk cetm u ybegutecb, 41O 6GNOK
paboTaeT HopManbHO.

Ha nepegHen naHenu 6noka BOASAHOro oxna)XxaeHus
pacnonoXeHbl:

BHUMAHME! NMpu nogknioyeHHOM Of10Ke BOOAHOIO OXJIaXXaeHUs, CBapKa ropesikon

0e3 BOAAHOro oxnaxaeHuss HeBO3MOXHa.

v

Puc. 6A
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FA30Bbi BANNJIOH U YCTAHOBKA

PEFrYNATOPA PACXOOA FrA3A
NMPEOAYNPEXOEHUE: MNa3oBble 6annoHbl HAXOAATCA NOA4 BbICOKUM OaBNeHUEM.
Ob6pawantecb ¢ 6annoHammn ocTopoxHo. He ocTtopoxxHoe obpalleHue ¢ rasoBbiMU
GannoHamMm MOXeT NPMBECTU K HecHYacTHOMy crniyyar. He ponyckanTte ygapoB no

GanrnoHy, He 6pocaunTe 6annoH, He AonyckanTe nNageHun 6annoHa. He noaBepranTe
GannoH Bo3aAenUCTBMIO BLICOKOW TeMnepaTypbl, OFHA U UCKP.

BannoH gomkeH ObITb pacnonoXeH No3aau annapara, Ceap-

B BEPTUKaNbLHOM MOMOXEHWUM W HAfAEeXHO 3akpenseH UBaeMbIi a3 Mposonoka

NOCTaBAEMON LENbIO.
[nsa 6e3onacHOCTH, N 3KOHOMUKN pacxoa rasa, marepuan

A ybeantech, YTO perynaTop NofHOCTbIO 3aKpbIT CrarnbHast
(py4ka perynsatopa BblBEpHYTa NPOTUB HaCOBOM CMech oMeaHeHHast
CTpernku), Korga He Npon3BOAATCA CBApPOYHbIE AproH + NpoBOJIOKa, ANs
paboTbl. Cranb CO2 vnm ceapku 6e3 rasa

. Y6egutecb, 4TO BeHTUNb 0GannoHa 3akpbIT CO2 - NMOPOLLIKOBaSA
N pydvka perynatopa BblBEPHYTA MOMHOCTbIO camosalLmTHas
NPOTUB YaCOBOW CTPEIKM. npoBoIIoKa

. MpucoeanHnTe perynatop pacxoga rasa K ApProH nnu
BEHTMNO 6annoHa 1 NNOTHO 3aBEPHUTE ranky. Hepxaeiolas CMng AproH Hepxasetoluas

. CoeuHUTE LUMAHIOM perynsiTop pacxofa rasa cranb + CO2 MpOBOOKa
C annapaTtoMm, 1 3aKpenuTe LUNaHr XoMyTamu.

. OTKpoOMTE BEHTUIb, 3aTEM PYy4KOoMn perynartopa |  AmoMUHUN AproH AntoMyHVeBast
yCTaHOBUTE pacxoq rasa okosio 8 n/MuH. Ha npoBOsIOKa
perynsitope.

Haxxmute Ha KHOIMKY ropesiku 4TOObI NnpoBEPUTL NOCTYNJIEHNE rada 4Yepea ropersiky.

B naHHOM cBapo4HOM annapate MOoryT NPUMEHNATLCS ABa TUMa KaTyLleK NpoBOokK: 5 Kr. n 15 kr.
OTKnouYMTe annapar OT INEeKTPOoNUTaHusA U Nnopayuv rasa nepepn Havanom pabort no
PEMOHTY 1 06CnyXMBaHUIO.

OCHOBaHVeM KaTylikogepxartensa Puc. 7-7A

OTkponTe OOKOBYKO naHenb annaparta. [loBepHUTE BUHT

dpuKuMoHakaTywkoaepxatens (A) (nonoxeHne1) (TopMO3HOM

6apabaH).CHumunTe yctaHoBo4Hoe KonbLo (E, ecnn umeetcs).

Ecnn Bbl 3ameHsieTe KaTyLIKy MPOBOMOKW, CHUMUTE €€, C

KaTywkogepxarens onyctus dukcatop (D) (FIG. 7).

Yoanute ynakoBKy C KaTyLUKW MPOBOSOKN. HageHbTe KaTyLuky

Ha KaTywkodepxartenb. YCTaHOBUTE YCTaHOBOYHbIE KOSMbLA

Ha Kartywkogepxatenb (E/F, Tonbko gns 5-kmnorpammoBbIxX

KaTyLlek; y3koe Komnbuo E JOmKHO ObiTb YCTAHOBNEHO MeXay

KaTYLLKOW M OCHOBAHMEM KaTyLukodepKatenst). 3aTeM 3aTsaHUTe

BUHT dopukumnoHa (A), yctaHoBumB ero B nonoxeHue 2. (FIG. 7).
B naHHOM cBapoO4YHOM annapare MOoryT NpUMeHsITCS
TalKKe U KaTyLLKU MPOBOSIOKU C HAPY>KHbLIM AUaMETPOM
100 mm. Insa yctaHoBKKM 100 MM KaTyLLKKU, cnegyvuTe
cneayowmm MHetTpykumam (FIG. 7A):

. CHumuTe KaTyLKy npoBosioku (B) ¢ katywkoaepxatens (C).

. BoiBepHute BUHT (A), yganute npyxuHy wun wanby;

cHUmuTe KaTywkogepxatenbs (C) ¢ ocn.

YcTaHOBUTE KaTyLKy C NPOBOSIOKOW, HageHbTe Lanby

YyCTaHOBOYHOE KOMbLO (G) 1 NPY>XUHY.

3aBepHuTe BUHT (A).

A OBPATUTE BHUMAHUE! Ycunue TopmoxeHus
c¢pukumoHa perynupyetca BuHToM (A). Hactponka dhpmkumMoHa gomkHa obecnevmBatb
TOPMOXEHME LIeSIMKOM 3arnoSsiIHeHHOMW KaTYLUKU C NMPOBOJSIOKOW NOcChe BbIKITHOYEHUSA
nopawLlero MmexaHuama, paborarowero Ha MaKCMMarnbHOM CKOPOCTU, He AionycKatoLlee
obpa3oBaHue neTesib CBapoO4YHON MPOBOSIOKMU.

OCHOBaHMWEM KaTylwkofepxartens Puc. 8
. Yoanute ynakoBKy C KaTyLLKN MPOBOMOKN. HageHbTe KaTyLKy Ha KaTyLuKoaepKaTesnb U 3aKpenuTb
) ero 3aTarmBaHum ranku.
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HacTpouka chpukumoHa gormkHa obecrneyumBaTb TOPMOXKEHUE
LeJIMKOM 3anofiHEHHOM KaTyLUKU C NPOBONIOKOW nocre
BbIKITIOYEHMA NoAaloLWero MexaHmama, paborarowiero Ha
MaKcuMaribHoM CKOpOCTH, He AonycKalllee oopasoBaHue
neTesib CBapoO4YHON NMPOBOJIOKM.
Ocnabbte 1 ocBoGoauTe perynupoBoYHbIi BUHT (A) (Puc. 9).
MogHumnTe npwxumHon ponuk (B) nogarowero mexaHusma.
N3Bneknte cBapo4Hyt0 NPOBONOKY M3 KaHana ropenku (E).
OcBoboguTe KOHEL CBapOYHOM MpPOBOMIOKM Ha  KaTyluke,
BO3bMUWTE €ro NIOCKoryouamm ans HegonyLleH s pa3maTtbiBaHus
NPOBOOKU. BbINpAMUTE KOHEL, CBapOYHON NPOBOSIOKM, 3aKpyTnunTe
HanuIbHMKOM. 3anpaBbTe CBapOYHYK MPOBOSIOKY B MOAANLLUNA
MEeXaHW3M, NPonycTUB Yepes BXOAHYH BTYIKY (C), HUKHUI ponuk
(D) n 3anpaBbTe ee B kaHan ropenku (E).
BHUMAHME: [depxuTe ropenky BbinpsaMmneHHowW. MNMepen
noaga4vyen NpoBOSIOKM yoeauTeCb, YTO KOHEL, NPOBONOKU
3aKpyrneH, He MMeeT OCTPbIX KpaéB N OKOH4YaHue
NPOBOJIOKN BbinpsimneHo. MNMpun HecobnogeHn OAaHHbIX
pekomMeHaauun Bbl moxeTe noBpeanTb NOAAKOWMN KaHan
ropenku.
Onyctute BepxHun ponuk (B) u yctaHoBuTE perynupoBOYHbIV
BUHT (A). OTperynupymnte cxatve NpOBOSIOKN PeryriMpoBOYHbIM
BMHTOM, Taknm obpasom, 4Tobbl NPOBONIOKA NodaBarnach MiaBHO
n 6e3 npockanb3biBaHWs. Crnvwkom BonbLoe cxaTue Bbl3blBaeT
Aecopmaunio CBapo4HOM NPOBOSOKN U MOXET NPUBECTU K N3rnby
Barna peayKkTopa, a Takke YyCKOpPSET M3HOC NOAALLMX PONMKOB.
BHU .lflIYII/IEp flpu M3MeHeHMn NPOBOMOKKU MMM 3ameHe
nogaroLmnxX poriMkoB, yoeauTecb YTO YCTaHOBIEH POJSIUK
B COOTBETCTBUM C AUAMETPOM MCMNOSib3yeMon CBapOYHOM
NpoBosIoKon. Ponunkn mapknpyrotcs no anameTpy NpoBOSIOKU
Ha CTOPOHe ONMXKHEeN K COOTBETCTBYHOLLIEN KaHaBKe .
3akponTte 6OKOBYHO naHenb annapata. [logkntounTte kKabenb
SMNeKTponuTaHns K cetn. Bkntounte Bbikntovatens. HaxmuTe Ha
KHOMKY ropernkun. CBapoyHasi npoBOsioka nogaBaemasi nofaroLLmm
MexaHn3MoM ByaeT ABuratbca no kaHany ropenku. Korga koHew
NMPOBOOKN MOSABUTLCSA M3 FOPESKW, OTMYCTUTE KHOMKY TFOPEriKM.
Beikntounte annapar. YcTaHOBUTE TOKOCHEMHbLIA HAaKOHEYHUK U
COMNJIO Ha roperky.
KoHTponupys npaBunbHbIN BbIXO4 CBAapO4YHOM NMPOBOIOKM,
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YCTPOWCTBO NOAaY4M NPOBOOKM
13 nnacTmacchl

o D E
YCTPOWCTBO MoAa4uM NPOBOOKM
M3 anioMuHNs

yCTpOVICTBO nogadun npoBOJIOKAU
13 niiactmacchbl 1 aritoMMHUA
B

B A

Puc. 9

He HanpaBnsiuTe ropenky B nuuo. He nogHocuTe pyku K paboTtalowemMy nogaroLiemy
MexaHu3my. Mepuoauyeckn, ocMmaTpuBamTe porivK1 NoparoLLero MexaHuama. 3aMmeHuTe

nX Npn n3Hoce Nnun noBpexgeHnn.

MNMepen BbINOSIHEHUEM 3TOM Npoueaypbl, OTKOYMTE annapaTt OT NUTaroLWen ceTu u

nepekpounTe nogady rasa.

Mopsaok 4eNCTBUIM NO 3aMEHe KaHara ropenkmn 3aBMcuUT OT TUNa NOAKMYEHNS ropenkn K annapary.
OTkpbiBatoT 6oKOBYIO NaHenb annaparta. Ocnabbre n ocBoboauTe perynMpoBOYHbIA BUHT (A) 1

NOAHUMUTE MPWKUMHOW POSINK 1 2 3
(B) (Pvc. 9). TMepekycute
CBaPOYHYHO MPOBOSIOKY (B
cny4vae, ecriv OHa yCTaHOBIEHa),
npensapuTenbHO 3amKcMpoBas
ee OT pasmarbiBaHWs  Ha
KaTylKke, 3ateM  3akpenuTe
KOHeL, NpOBOMoOKe Ha 7
nogxogsiiem OTBEPCTUMN.
Ynanute TOKOCBHEMHbIN
HaKOHEYHWK M COMIO TOPErKu.
BbiTawmte ocTatok MpOBOSOKU
nnockorybuamm n3 ropernku.
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lNpwn ycTaHOBRNEHHOM ropersike Ha annapare € rasoBbIM KnanaHom B pykosiTke (Puc. 10):
BbiBepHUTE BMHTBI (1-2), KOTOPbIE KPENAT KPbILLKY KpenneHus ropenku(3).
[MonoxuTe ropesriky Ha ropu3oHTarnbHY NOBEPXHOCTb, OTBEPHUTE BUHTLI HA PYKOSITKE FOPEenkn 1
aKKypaTHO CHMMETE BEPXHIO0 YacTb (4). NpounssoauTe pa3bopky akkypaTHO, YTOObI HE NOBPEAUTL
BHYTPEHHME YacTu PYKOATKN U YTOBbI HE U3SMEHUTb UX PachorOXeHWe.
M3BnekuTe rasoBbivt knanaH (5) n oTcoeguHUTE KaHan ropenku.
BbinpsiMuTe ropenky n BbITAHUTE KaHar U3 ropenku.
BcTaBbTe HOBLIM kaHan B ropernky. MNpucoeanHuTe kaHan K ra3oBoMy KnanaHsy (5), BTONKHYB ero.
AkkypaTHO cobepuTe pyKOsITKY roperiku, obecnednBas, npasunbHyto cbopky. MNepea cxmmaHnem
ABYX NOMOBUHOK PYKOATKM Y6eanTech, YTO OTBEPCTUSA AN1S KPENEXHbIX BUHTOB COBMaAaloT.
YcTaHOBUTE rOpenKy Ha MecTo KpenneHua kK annapary (3).
YcTaHoBUTE KpbILLKY KpenneHus (3) ropenku, n 3akpenute e€ BuHTamm (1-2).
N3mepbTe kaHan ropesnku 1 akkypaTHo obpexsTe ero Takum obpasom, 4Tobbl paccTosiHue Mexay
KOHLOM KaHana u ponvkamu nogaroLliero MexaHmama cocrtaendana He 6onee 2 mm (7) n kaHan
rOpenkn He nmen aeopmMaunin 1 OCTpbIX KPaéB.
3anpaBbTe NPOBOSIOKY B NOAAIOLLMA MEXaHN3M annapata 1 3aKponTe BOKOBYHO KPbILLKY annapara.
Mpun wrbipeBoM nogkntoveHuu ropenku (Puc. 11):

BbiBepHUTE BUHTHI (1) U CHAMUTE KPbILLKY (2).

OTBepHUTE MeaHYIo rariky (3) C ropenku u yaanurte ropesnky
n3 annaparta.

Yaanute TOKOCbEMHbIN HAKOHEYHWK 1 COMS0 rOpPEnKN.
BbITaHUTE KaHan (4) n3 ropenku.

BcTaBbTe HOBLIM KaHan B rOpernky.

BcTaBbTe ropenky Ha npexHee MecTo.

3aBepHuTe ranky (3) 4o ynopa v yCTaHOBUTE NIacTMacCcoBYHO
KpbILLKY (2) cHOBa. IF 5
N3mepbTe kaHan ropenku u akkypatHO obpexsre ero Takum 'mu-m-
obpa3om, 4TOObl pPacCTosHUE MeEXAy KOHLOM KaHama W m o
ponukamm nogaroLLero MexaHu3ma cocrasnssa He 6ornee 2 Mm CD

(7) v kaHan ropenkn He MMen aedopMaLMin 1 OCTPbIX KPaEB. Puc. 11
3anpaBbTe MPOBOMIOKY B NOAAKOWUAN MexaHu3M annapara,

YCTaHOBUTE TOKOCHEMHbBIN HAKOHEYHWK U COMSI0 rOPEnkn 1 3akponTe GOKOBYIO KPbILLKY annapara.

Mpwv noaknYeHNN ropenku ¢ eBpo pasbEMOM
(Puc. 12): 1-+(EE
OTcoeguHuTe ropernky ot annapara.

[MonoxwTe roperky Ha ropy3oHTanbHy NOBEPXHOCTb
W aKKypaTHO OTBEpHUTE raiiky (1).

Yaanurte conno 1 TOKOCbEMHbIN HAKOHEYHWUK rOPesku.
BbITAHUTE KaHan 13 ropernku.

YcTaHOBUTE HOBbIN KaHan v rarky (1) cHoBa. IS
O6pexbTe KoHel kaHana, obecnevnB 2-3 MM BbINeT
KaHana.

YCTaHOBUTE TOKOCHEMHbIN HAKOHEYHMK U COMSIO. .
Ecnu Bbl 3amMeHsAeTe Ha Te(PNOHOBbLIV KaHan, crieaymnTe \Eé
cnegyoLwmM MHCTPYKLMAM: ‘
BcTaBbTe HOBbIN KaHan ¢ BTYnkou (4) n konbuom (3).
HapeHbTe raiky (1) Ha TeprioHOBbIN KaHarn 1 3aBepHUTE €€.

O6pexbTe KoHeL KaHarna, obecneynB paccTosiHue 2-3 MM OT KOHL,@ KaHana Ao TOYKM KOHTaKTa
nodaroLmx porimKoB.

MpucoeanHUTe ropernky K annapary, 3anpaBbTe NPOBOSIOKY M 3aKponTe 6OKOBYIO NaHenb.

8.1 KAK BbIBUPATb KAHAJ AJ151 TOPEJIKW C EBPO PA3BEMOM U LITbIPbEBbLIM
NOAKITKOYEHUNEM:

CywiectByeT ABa TMNa nogarowmnx kaHanos: CtanbHoW KaHan (cnuparnb) n TednoHOBLIN.
CtanbHon KaHan MOXET ObITb C MOKPbITUEM U BE3 NOKPLITUA.

KaHanb! ¢ NoKpbITUEM MPUMEHSAIOTCS B roperikax ¢ BO34YLHbIM OXNaXX4eHUEM.

KaHanbl 6€e3 NOKPbITUA NPUMEHSIOTCS B ropernkax ¢ BoAsHbIM OX1aXaeHNeM.

TedrnoHOBbIE KOXYXM OCOBO peKOMEHAYHTCS AS CBapKM antoMUHUS, Tak Kak obecneymsatoT
MaKCMMarbHY NaBHOCTb NO4a4YM NPOBOSIOKM.

TEFLON

Puc. 12

KPACHbI YXENTbIN

OVNAMETP, MM
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NMAHENDb Y
Puc. 14
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1. BbiknoyaTtenb

Mpw BKNHOYEHUM annapara KHOMKa 3aroputcs 3enéHbiM ceeTom. Ecnn Ha annapare ycTaHOBNEH XENThbIN
BbIKMOYaTeNb, TO OH He ByaeT 3aropaTbcs Npu BKNodeHnn. OH Byae 3aropaTbCs Npu cpabaTbiBaHUM
YCTPOMCTBA 3aLLuThbl OT Neperpesa 1 OyaeT paboTaTb Kak KOHTPONbHas naMna neperpesa annapara

2. IE. MepeknioyaTtesnb HaNPSAXXeHUA
TOYHas perynuposka (4na moaenen ¢ AByMsA nepekniovarenaMmn HanpsbkeHus).llepekntoyaTens
HanNpsHKeHNst MOXET UMETL 6, 7 unn 8 ctyneHen. [lJaHHbIM nepekntovaTenemM MOXXHO N3MEHATb HanpsXXeHne,
B COOTBETCTBUM C YCTAHOBMNEHHBIMW CKOPOCTbBIO NOAavYv U ANaMeTPOM CBAPOYHOW MPOBOSOKN.

3. Eu MepekntoyaTenb HanNpsXXeHUs.
Mepeknoyatens HanpsxeHnsa uveet 2,3,4 nnu 6 ctyneHen. B mogensax ¢ oBymMsa nepeknoyarensaMmu
CRyXuT ang rpybon perynmpoBKu.

4. PerynaTtop cKkopocTu noga4yun/cBapo4vYHOro Toka
YT06bI yBENMUYNTE CKOPOCTL NOAAYN NPOBOSIOKN, MOBEPHUTE MOTEHLMOMETP NO YaCOBOW CTPEriKe; YTOObI
YMEHbLUNTb, MOBEPHUTE €ro NpOTMB YaCOBOW CTPESKU.

5. PerynaTtop BpeMeHM Npu TO4e4YHON CBapKe
(Ha mogensax ¢ BO3MOXHOCTbIO TOMeYHOW cBapku)lpeaensl perynupoBaHms Bpemenu 0,2 - 3 cek. [1aHHbI
perynaTop no3BonsieT BbICTaBNATb BPEMS CBAPKM B peXXUME TOHYEYHOW CBapKy;

6. B.B.T. (Burn Back Time) — perynsitop pacTskku ayrv
[aHHasa yHKUMS NO3BOSISIET PerynmMpoBaTh BbISIET CBAPOYHON MPOBOSIOKM (PaCCTOSIHME OT KOHLIA MPOBOSIOKU
A0 TOKOCBEMHOIO HaKOHEYHWMKA) U He JOMyCcKaeT NpUInnaHns npoBOSIOKM K HAKOHEYHWUKY U K 3aroToBKe.
®yHkums Burn Back Time obneryaet Havano ceapku. [loBopaymas perynatop no 4acoBoW CTPenike unm
NPOTUB YaCOBOWN CTPENKN, BbINIET NPOBOSIOKM ByAET KOpoYe uUnu AfIMHHEE.

7. KoHTponbHasa namMmna neperpesBa annapara
KoHTponbHas namna 3aropaetcs npu cpabaTbiBaHMM YCTPOWCTBA 3alUMThbl annaparta OT neperpesa.
B cny4ae neperpeBa Ha Bbixode annaparta He OyaeT Toka, HO BEHTUNATOP NpoaormkmT paboTtaTh. Kak
TONbKO annapart OCTbIHET YCTPOMCTBO 3aLUUTbl OTKITOYUTCH, KOHTPOSNbHAs Namna noracHeT u annapart
CHoOBa OyaeT rotoB K cBapke. Ha HeKOTOpbIX MoAernsix annapaTtoB BbiknoyaTens (1) coBmewaeT B cebe
YHKLNIO KOHTPOBbHOW NamMnbl Neperpesa.

8. llamna Bknro4YeHns annapara
JTamna ropuT npwu BKNKOYEHHOM annapare.

9. lNMnaekuli npedoxpaHumersnb:

3ameHy npeaoxpaHuTens NPon3BoauTe TONbKO Ha NPeaoXpaHUTENb C TakMMK XXe napameTpamu. Ha
HEKOTOPbIX MOAENSIX, MIaBKUIN NPeaoXPaHNTENb PAcnoSioXKeH B MECTE YCTAaHOBKM CBapOYHOM NMPOBOSIOKM,
Haj noparowemM MexaHM3MOM.

10. Pa3bém noakrnoveHns ropenku

1. (_IVV\_) pa3bEém — HAU3Kasi MHAYKTUBHOCTb
Pa3bém ans nogknoveHnst kabensa 3azemneHns, Npyu cBapke NPOBOSIOKON Manoro guamerpa.

12. ( _IVVWWV\_) pa3bEM — BbICOKasi MHAYKTUBHOCTb

Pasbém ons nogknioveHnsa kabensa 3azeMneHns, Npu ceapke NpoBOSIoKon 6onbLuero anamerpa.

13. LlncbpoBoe Tabno
HeKOTOpre mMogenu CHabXeHbl TOMNbKO amMmrnepmMmeTpomMm, a HEKOTOpbIe CHabXeHbl U amMmnepMmeTpomMm un
BOJIbTMETPOM. Ha HEeKOTOPbIX arnnapartax rnocrie npekpaweHnda cBapkm amnepmMeTp HECKOJTbKO CEeKyH
oToGpakaeT pearnbHble 3Ha4YeHUs1 CBAPOYHOTO TOKA.

14. MNepeknioyaTenb pexnma cBapku
[MpeaHasHayeH ans nepeknoyeHns Ha AByX- #—H—# WM YeTbIPpEXTaKTHbIN PEXNM CBAPKM (KOPOTKME
WUNn ANVHHbIE WBbI).[ABYXTaKTHbIN pexmum — CBapka Ha4yMHAETCA NPU HaXKaTUM Ha KHOMKY FOpPenku u
npekpawiaeTca npu oTnycke KHOMKK
UeTblpexTakTHbIN pexum it —Ceapka HauMHaeTca Npu HaXaTum Ha KHOMKY ropenkyM —npodyBKa rasa,
3aTeM Mpu OTrnycke KHOMKWU NPOA0SKaeTCs CBapoYdHbI NpoLlecc, AET cBapka, MpPoLecc npekpallaeTcs
npun nocneayrowiemMm HaxXatum n OTnyCcKe KHOMKU roperikun.

15. «+» Pa3bEém Ana nogknoveHUs cBapovHOro kabens
,D,aé-lele pa3'béMbI cnyxart and coeanHeHunda nogarolero MexaHm3ma n cBapo4HOro annaparta CBapO4yHbIM
Kaobenem.

16. LLlecT NoNOCHLIN pa3beM ANA NOAKMIOYEeHUA Kabens ynpaBneHusi
[aHHble pa3bEMbl CnyaT Ansi COeAVHEHMS NOAAaKLLIEro MEXaHNU3Ma 1 CBapO4YHOro annapara kabenem
ynpaslieHUA.

17. WTyuep Ana nogknoYeHUs WaHra nogaym 3awWmTHOro rasa.

18. CeteBOM Kabenb annapara.
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19. BbiknrovyaTenb 6510ka BOASIHOroO OXJ1aXXAeHUs.

20. KoHTponbHasa namna 65oka BOOAHOIro OXJaXXaeHus.
KOHTpOJ’IbHaﬂ JlamMna 3aropaetca npm Hegoctato4yHOM gaBJieHUU Unn ypoBHe oxna>|<,u,a+ou.|,e17| XNOKOCTMH,
npu 3TOM CBapka HEBO3MOXHA. TpebyeTca 4oNUTb OXNaxaaroLwen XNOKoCTy.

21. Pasbémbl nogBoaa n otBoAa oxnaXkaaroLen XXMaKocTu.
,D,J'IFI NoAKNK4YEeHNA ropenkn ¢ BoaAAHbIM oXnaaeHnem.

22. Pasbémbl nogBoaa oTBoAA OXNnaXaaroLen XXNaKocTu.
[nsa coeavHeHns noaaroLwwero MexaHnama ¢ 6r1oKkoM BOASIHOTO OXNaXaeHUs.

23. Kabenb nuTaHuAa 6noka BoAAHOro oxnaxaeHus.
24. Kabenb noaknoyeHUs nNpeaoxpaHUTEeNnbLHOro yCTpoucTaa.

Tonbko ans moaenen o6opyaoBaHHbLIX TAUMEpPOM AJisl TOYEYHOW CBapKu

ToveyHasi cBapka BO3MOXHA [BYX CTallbHbIX JIMCTOB TonwmHon Ao 0,8 Mm, 4ns aToro cnefyet 3aMeHnTb
CONJI0 Ha ropersnke, Ha Conso AN To4eYHOW cBapku. Bkrounte PyHKLMIO TOYEYHOM CBapKN NOBOPOTOM
perynsitopa BpEMeHn TOMEeYHOM CBapKM Ha HEOBXOANMYIO BENUYKNHY. PasmecTute oauH NUCT Ha OPYron.
Pacnonoxute ropenky Hag MeCcTOM CBapku, KacasdCb COMSIOM MOBEPXHOCTU m3genus. Haxmute Ha
roperky, 4Tobbl rapaHTUPOBATb YTO NINCTbl HAXOOATCH B XOPOLLEM KOHTaKTe. HaXkMuTe Ha KHOMKY ropenku
N OepXxuTte €€, ceapka aBTOMATUYECKN NPEeKpaTUTCS N0 UCTEYEHUN YCTAHOBEHHONO BpeMeHu. [ns
TOYEYHOM CBapPKN PETYNATOP CKOPOCTU Nogayun JOMmKeH ObiTb BbIBEPHYT HAa MakCUMarnbHbIA YPOBEHD,
Npw 3TOM XenaTenbHO NCNOSb30BaTb CBAPOYHYHO NPOBOSOKY AnameTpom 0,8 mm.

[nsa cBapkm ANOMUHKUA crieqynTe cneayrowmnmM pekoMeHaaumsim:
. Ncnonb3ynte 100%-bii APITOH B kayecTBe 3aLMTHOrO rasa.
. Ybeauntecb, 4YTO ropenka npurogHa Ansi CBapku antoMUHUS:
1. ANVHa ropernkun He AoMmkHa NpeBbILWaTh 3 METPOB (KenaTenbHO He NCnonb3oBaTh Gonee
ONNHHBbIE TOPENKN).
2. yctaHoBUTe TedprIOHOBbLIN KaHar.
3. TOKOCBEMHbIE€ HAKOHEYHUKWN AOMKHbI ObITb NPUIAHBLI 4151 CBAPKU antOMUHUSA U COOTBETCTBOBATb
AnameTpy CBapOYHOW MPOBOMOKN.
. YcTaHoBMTE nogatolme porivki Ans CBapku antoMUHUA.

BHMMAHMWE: lNepen cBapkon ybeauTecb, YTO yCTaHOBNEHA COOTBETCTBYHOLWAA NMONAPHOCTD.
Mpun cBapke B ra3oBoMn cpeae cBapo4YHas NPOBOSokKa (+), B TO BpeMs Kak Kabenb 3asemneHus (-)
— obpaTHaA NONAPHOCTL.

NMpn cBapke camo3alMTHON NOPOLUKOBOW NPOBOJSIOKON 6e3 rasa npoBosioka (-), B TO BpeMsA Kak
Kabenb 3a3emneHus (+)- npsamas NONAPHOCTD.

. Mopgkniounte Kabenb 3a3eMneHna K ) ﬁj@%
COOTBETCTBYIOLLEMY pasbeMy. GAS

. 3akpenuTe Knemmy 3a3eMreHnsi Ha YACTOMN ==
NMOBEPXHOCTM CBapMBaeMOro W3aenus,
ybeantech, YTO KNnemma u nsgenue NverT
XOPOLLUNIN KOHTAaKT;

. Ybegutecb, 4YtO rMybuvHa  KaHaBKu
COOTBETCTBYET  [AMaMeTpy  CBapO4HOW (=) /\\@2@%
NMPOBOSIOKMN. 3anpasbTe CBapPOYHYHO
NpoBoroky (obpaTtutech K naparpady 7). NO GAS =

. MoaknounTe annapar K NnUTatoLwen ceTu. (+)

. OTKponTe BEHTUNb Ha razoBomM GannoHe, Puc. 20
3aTeM OTKpPOWTE nogadvy rasa Ha perynatope pacxoga rasa (Bpallias BEHTWMb perynatopa
pacxofa rasa rno 4acoBOW CTPErKe - YBENMYMBAKOT pacxo, Bpallasa NpoTMB YacOBOW CTPENKM
- YMEHbLLAKT).

BHUMAHUE: Pacxoa rasa yctaHaBnuMBaeTcs B COOTBETCTBMU C napameTpamMu
CBapKu.
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13.0 PErYJIMPOBKA NAPAMETPOB CBAPKM /77

K paboTe ¢ nonyaBToMaTtomM 4oMNycKaloTCA Nuua, NpoLueaLlne CoOOTBETCTBYOLLEE 0By4eHMe, NONyYnBLLME
CBMAETENBLCTBO Ha NPaBO NPOBEAEHMS CBAPOYHbIX PabOT, UMEIOLLIMX OMNbIT TEXHUYECKOTO 06CNYXMBaHUSA
N O3HAKOMJSIEHHbIX C JAaHHOW UHCTPYKLNEN.

Mpn nonyaBTOMaTU4YECKOW CBapKe OCHOBHbIMW MapamMeTpaMu CBApPOYHOro npouecca sABNSTCS:
HanpshKeHWe oyrm n CKopocTb Nogayvm NpoBosiokn. CBapOYHbIA TOK UIBMEHAETCS C UBMEHEHMEM CKOPOCTU
noga4v NpoBOSIOKN.

. YcTaHoBUTE NepekrodaTenb HanpsKeHUs 1 perynsatop CKOpoCTM Nodaydu B NoroXeHue, KoTopoe
COOTBETCTBYET ANaMeTPYy CBapOYHOWN NPOBOSIOKN U TOSLMHE CBApMBaEMOro U34enusi.
. CBapo4HbIi MOTOK U3MEHSIETCSi BMECTe C U3MEHEHMeM CKOpPOCTWU nopayn. [ns yMeHblUeHus

CBApPOYHOIO TOKA HYXXHO MOBEPHYTb PErynaTop CKOPOCTU MOZavvM MPOBOSIOKM B CTOPOHY
YMEHbLLEHNS, NPOTMB YaCOBOW CTPESKM.

. BpalieHne perynstopa CKOpOCTM Mogayn MNpPOBOSIOKM MO YAcOBOW CTpesnike, NpuBegeT K
YBENUYEHNIO CKOPOCTU Nodayn M CBApOYHOrO ToKa. HanpshkeHne Ha gyre ycTaHaBnuBalT B
3aBMCMMOCTM OT BbIOPAHHOIO CBAapOYHOrO TOKA.

. Mpw yBENMYEHMN CKOPOCTM Nodayn oObIYHO YBENMUYNBAKOT HAMNPsSHKEHUE.

. YBENMUYEeHNe HanpskeHust gyru, Npy HEM3MEHHOW CKOPOCTM Nodayn, NPUBOOUT K YBEMUYEHUIO
ANVHBI AyTN (CYLLECTBEHHO HE U3MEHSI CBApOYHOM TOK). HaobopoT, yMeHbLUEHNE CBapOYHOrO
HanpshKeHus, NMpU HEU3MEHHOW CKOPOCTM MNOoAdayy NPUBOAUT K YMEHbLUEHWIO ANVHbI AYrn
(cywecTBEHHO HE N3MEHSIST CBAPOYHOM TOK).

Mpn n3MeHeHUn anameTpa CBApPOYHOW MPOBOSIOKM HEOBXOAMMO M3MEHUTb NapamMeTpbl CBapKW.
Ans MeHbllero guameTpa NPOBONOKN TpebyeTcs yBENMYMTb CKOPOCTb Mofdayun, 4Tobbl NpMBECTU
B COOTBETCTBME HanpsiXeHue AyrM u Tok cBapku. Ho ByabTe OCTOPOXHbI: NMPU CIIULLKOM GONbLIOM
YBENUYEHUN KAYECTBO CBaPKM YXyALIaeTcs:

. A) CnvwKkom BbICOKasi CKOPOCTb Nofadn (OTHOCUTENbHO CBAPOYHOMO HaMpsKEHUs) NpUBOOUT
K NynbCUpYIOLLE CBapOYHOW Ayre. JTO MPOUCXOAUT, MOTOMY YTO MPOBOSIOKA He ycnesaeT
nnaBuTbCs. [1pn 3TOM BO3HMKAET NOBbLILWEHHOE pa3bpbl3rMBaHne,

. B) CnuwkomM BbICOKOE CBapOYHOE HanpsXeHue (OTHOCUTENbHO CKOPOCTM nogadu), npusenet
K HecTabunbHOM ayre. YBenuumBasl ganee HanpsikeHue, TOKOCbEMHbIN HAaKOHEYHMK FOpenku
MOXET NOAropeThb.

. C) Cnuwkom BblCOKasi CKOPOCTb MOAauM NPOBOSIOKM MOXET ObITb KOMNEHCMPOBaHA yBENUYEHNEM
HanpsbkeHus ayru. lNMpegen yBenuueHUs HanpskeHUs 3aBUCUT OT TOSLWHBbI CBapuUBaemoro
MaTepuana (npesbllleHne HaNpsPKeHUS NPUBELET K NPOXUraHnio matepmana).HageHste macky
cBapLuuka.

. Pacnonoxute ropenky Hag MecTOM CBapku nog yrnom 45° K noBepxHOCTM CBapuBaemMoro
n3genns, Ha paccTosiHAM OKOMO 5 MM MeXay COMfoM U NOBEPXHOCTLI0. HaxkmuTe . [NMomeluaroT
daken no wBy, KoTopbin ByaeT cBapeH, Aepxa{*nposoga*} ato npmbnuamTtenbHo nog 45 °
yrnamu, ¢ HOCMKOM Ha pacCTOsSiHUM Ha 5 MM OT YacTu, koTtopas ByaeT ceapeHa. OnycTute Mmacky
CBapLLMKa U HXXMUTE Ha KHOMKY ropenku, ansa nogpxkura gyru. lNocne nogxvra ayrn MeaneHHo
Mo LUBY BeAMTE roperky criesa Hanpaso.

. Perynnpysi ckopocTb Nogaun npoBOSoKK, 406enTeCh YCTONYNBOIO FOPEHUS Ayrn C MUHUMarbHbIM
pasbpbl3rnBaHNEM.

— 1 CepuiHbIn HOMep annapaTa
w2 CTPYKTYPHAs CXeMa MCTOYHMKA CBapOYHOro Toka
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CeapuBaembiii MaTepuan 3alUUTHbIN ras OnwucaHne
Cranb CO2
AproH+CO2 MUHUManbHOe pa3bpbi3arMBaHne, KayeCTBEHHOE

dopmmnpoBaHue LwBa
AproH+ CO2+Kucnopoa  -sbicokas ctaburbHOCTb npolecca, No3BonseT nsbexarb
MOPVUCTOCTU LLIBOB

ANOMUHUN AproH -CTabUNbLHOCTb Ay, HU3Koe pa3bpbi3ruBaHmne
AproH+lenumn -6ornbLluee NponnasneHne, BbICOKas NPOU3BOAUTENLHOCTb,
nossonseT n3bexarb NOPUCTOCTM

HepxxaBetowas ctanbe  AproH -CTabUbLHOCTb AYrK, HU3Koe pasbpbiruBaHmne
AproH+ CO2+Kucnopoa - sbicokas cTabunbHOCTb npouecca, MUHUManbHoe
pasbpbi3rnBaHmne, KayecTeeHHoe (POPMUPOBaHIE LLIBA
AproH+Kucrnopog -MWUHUManbHOE pas3bpbi3rvBaHne
Megb, Hukenb n mnx AproH -6ornbLuee NponnasneHne, BbICOKas NPOVU3BOAUTENBHOCTb,
cnnasbl AproH+lenumn NOAXOAMUT AN MaCCUBHBIX KOHCTPYKLIWIA

OmHocumesibHO NPOYeHMHbIX COOMHOWeHuUl pa3siudHbIx 2a3oe, Haubosee NoAdxoos-
wux OnsA Bawezo crnyvasi, NPOKOHCYIbMuUpylimeck ¢ mexHu4yeckol csyx 6ol Bawezo

nocmasuwuKka 2a3la.

16.0 PEKOMEHAALIMM MO 3KCIMNYATALIUMU MU
OBCJIY>XXUBAHUIO OBOPYOOBAHMA

. [MoBepXHOCTM CBapUBaEMbIX U3AENUA OOMKHbI ObITb CYXUMMU U YUCTBIMMU.

. YaepxuBaunTe ropenky nog yrnom 45° noBepxHOCTN CBapnBaEMOro U3genusi U Ha pacctosHumM 5
MM MeXay COMNSIOM ropesiku u NOBePXHOCTLIO N3aenust.

. [MepemeLlanTe ropesnky nnaBHO U paBHOMEPHO.

. HecTtabunbHas gyra, nOpucTbiv WOB MOTYT BbITb BbI3BaHbI MI0XOM ra30BOM 3alUUMTON CBApO4YHOM
ayru.

. MogaepxmBanTe nogatoLLmii KaHan B YAcToTe. He ncnonb3ymnTe rpsasHyo NpoBOSIOKY M MPOBOSIOKY
CO cnefjamum pXKaBvnHbI.

. N3beranTte nonagaHna metannocofepXallunx yactu, BHYTPb annapara, T.K. OHX MOryT Bbl3BaTb
KOpPOTKOE 3aMblKaHUe.

. [Meprnogunyeckun npogysanTe annapaTt CyXnuM CxaTbiM BO3QYXOM, OS151 O4UCTKM
BHumaHue: OTKNOUYMTE annapar oT nuTaroLwen ceTm npu obcnyxMBaHUM annapara.

. CnepguTe 3a COCTOSAHME POSIMKOB NOAAKLLErN0 MEXaHN3Ma, NPy N3HOCE UX crieayeT 3aMeHUTb.

. Cnepgute 3a COCTOSIHUEM TOKOCHLEMHOIO HaKOHEYHMKa, Npu U3HOCE OTBEPCTUS Boree 4Yem Ha
10%, HaKOHEYHUK creayeT 3aMeHUTb.

. [Meproanyeckn oumLanTe COMnsio ropenku ot 6pbI3r, ANs yMEHbLUEHUS npunvnaHna 6pbi3r u
npoasieHnst cpoka cnyXo6bl conna UCcnonb3ynTe cnpen oT NpunnnaHns 6pbIar.

. [MOCTOSIHHO KOHTPONUPYUTE COCTOsIHWE Kabenen, noBpexaeHHble kabenn mcnonb3oBaTb He

AornyckaeTcs.
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9ma mabnuya Moxem noMoyb Bam é)ewumb Hekomopskle npobnemMbl u3 Haubosee
pacnpocmpaHéHHbIX, C KomopbIMU Bbl Moxeme cmonkHymbcs. He eknoyaem ece

803MOXHbIe PeWeHUs.

HanmeHoBaHune HeNncnpaBHOCTA

BO3MOXHble MpuyMHbI

MeTop ycTpaHeHuA

CBapouHbI annapaT He
BK/lOYaeTcA

AnnapaTt He NOAKMYEH K ceTu
NUTaHUA

lMpoBepbTe NOAKIOYEHME K
cetm

Bolwen wn3 cTtpos
npefoxXpaHnTeNb

3aMeHuTe NpefoxpaHuTesb

BeHTunATop Bpawaetca , HO
OTCYTCTBYeT MNoAaya MpPOBOJSIOKM
n rasa

Bbiwna m3 cTpoA KHOMKa ropesnku

3amMeHNTe KHOMKY ropenku

CpaboTtano yCTPOWCTBO 3aLuTbI
OT neperpesa

lNo3BonbTe annapaty
ocTbITb . [Tocne TOro, Kak
KOHTpOJIbHas Nlamna
rnoracHet, annapat 6yget
CHOBa roToB K paboTe

MoTop nopatowero mexaHum3ma
paboTaeT , a NPOBOJSIOKa He
noaaéTca

Cnvwkom cnaboe npuxaTne
PONNKOB

MNMopperynupynte ycunue
NpwXXaTusa MPOBOJIOKN
perynvpoBOYHbIM BMHTOM
MexaHW3Ma nogauu

3ayceHeL|, Ha KOHUE NpOBOJZIOKN

OTKycuUTe KOHeL, NPOBOJIOKM,
3aKpyrnvTe KoHew,
NPOBOJIOKM HaNWbHUKOM

MNMopatowunin KaHan ropenku
3aCOpeH MM NoBpeXxaeH

Ounctnte KaHan wunu
3aMeHunTe ero

HepoctaTtouHoe nponnaeneHue

HanpsxxeHve ayru nnm ckopocTb
nogaun CNIMILKOM HU3KMe

BbicTaBbTe
COOTBETCTBYIOLINE
napameTpbl CBapKu

MNepenBukeHne ropenku
CINLWIKOM bbICTpoe

[Burante ropenku naaBHo u
He CINLLIKOM ObICTPO

MpoBonoka HamaTblBaeTcA Ha
nojawwmin ponuKk unu obpasyet
neTniio nocie nopatLLero

CnuwkoM cunbHoe npukaTue
PONNKOB NOJAIOLEro MexaHu3ma

Ocnabbte ycunuve npuxkatue
PerynmpoBoOYHbIM BUHTOM

TOKOCBHEMHbBI HAKOHEYHUK

3aMeHUTe TOKOCBHEMHbIN

MeXaHn3Ma

nospexgeH unm He
COOTBETCTBYeT AnameTpy
NPYMEHAEMON CBapOYHON
NPOBONOKM

HAaKOHEYHUK ropesikum

MNopatowmin KaHan 3acopeH unu
noBpexaeH

Ounctnte KaHan wunu
3amMmeHuTe ero

Knemma 3asemneHua wu
obpaTHbIN Kabenb CUNbHO
rpetoTcs

[1noxon KOHTaKT mexay Knemmown
3a3emneHna 1 ngennem

ObecneybTe XxopoOLUUIA
KOHTAKT KJIEMMbl C
n3genvem

Conno cBapOYHOW ropenku
HaxoAuTCA NopA HanpsKeHuem

Conno cunbHO 3arpA3sHEHO
6pbl3ramun , KOTOpble 3aMblKaloT
€ro C TOKOCbEMHbIM
HAaKOHEYHUKOM

Ouunctnte conno wnm
3aMeHuTe ero

CBapoyHasa MpPOBOMIOKA CUbHO
ynupaeTca B CBapriBaemoe
n3genvie BO BPEMSI CBapKM

CnnwkKom BbICOKAsA CKOPOCTb
nogauu

Cpenante
MeHblle

CKOPOCTb nopgayn

Hun3koe KayecTBO LUBa

CunbHO 3arpA3HeHO conno

Ounctnte conio wUnu
3aMeHuTe ero

[openka HaxoaUTCA CAULLIKOM
Janeko oT mn3genuA

YpaepxuBante ropesnky Ha
paccToAHNM OKOJI0 5 MM OT
n3genvs

HepocTtaTto4Has
CBapoOyHON ayru

rasoBad 3allnTa

Ob6ecneubTe XopoLUyto
rasoBylo 3aWuTy
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P>kaBble , OKpalLeHHble nan
3arpA3HEeHHble CBapuBaemble
NOBEPXHOCTU

Ounctnte cBapmBaemble
NOBEPXHOCTU

[MNoXon KOHTAKT KNeMmbl
3a3emMneHna wn m3pgenunA

ObecneyubTe xopoLUUN
KOHTaKT MeXay KnemMmou
3a3emsieHVsa 1 u3genuem

3alNTHBIA ra3 He COOTBETCTBYET
TpeboBaHUAM CBapKM

3ameHuTe 6GanioH C rasom,
B COOTBETCTBUN C
pekomMmeHdaumamMn LaHHON
NHCTPYKLUMN

CBapouUHbIf LWOB CIINLWIKOM
TOHKUN

[BVXeHne ropenku CMwKom
6bicTpOE

[BuranTte ropenky He
CINWKOM 6bICTPO

3aWNTHBIN ra3 He COOTBETCTBYET
TpeboBaHUAM CBapPKK

3ameHuTe 6annoH c rasom,
B COOTBETCTBUM C
pekomMmeHdaumamMn LaHHON
NHCTPYKLMN

HanmeeHVle ayrn KoM
HN3Koe

YBenuubTe HanpsKeHue
Ay

CBapouUHbI LIOB CINLWIKOM
LWMPOKIMIA

[BMXeHne ropenku CMwKom
MefneHHoe

YBenuubTe CKOPOCTb
LOBWKEHWA TrOpenku

HanmeeHme ayrn KoM
BblICOKO€

YMeHbLlunTe HanpA»xeHune
nyrv

77.1 BO3MOXHBIE JEDPEKTH! [IPU CBAPKE

Hedekt

Bo3moxHaA npuynHa

MopucTbln CBapPOYHbIN LLIOB

@ N

OtcyTcTBME Tra3oBbIA 3aLUTbI UK
Masibll pacxod 3alMTHOro rasa
BnakHbI 3alWWUTHbIA ra3

P>xaBble mnu rpasHble
CBapviBaeMble MOBEPXHOCTU
CnvKOM AnviHHaA Aayra

TpewuHbl

3arpﬂ3HeH|/|e MaTepunasa

PENIEES

CnnwKom BbICOKNIA Harpes
HecooTBeTcTBylOWMA XMM. COCTaB
SMEeKTPOAHON MPOBONOKU
Bbicokoe copepxaHune B
CBapyBaeMoM MaTepuane
yrnepopga , cynb$atoB u apyrux
BKIOUYEHUN

HepoctatouHoe nponnaeneHmne

HepoBHoOe , oTpbIBUCTOE
nepemMeLleHne ropenkin
Henogxopsauiee 3HauyeHue
WHAYKTUBHOCTU

CIMWKOM HU3KOEe HamnpsXeHne Jyru

Pa36pbi3rnBaHmne

Cnnwkom BbICOKOe CBapO4Hoe
HanpsaXxeHune

HenoaxopAwee 3HauyeHue
WHAYKTUBHOCTU

3arpsasHeHue conna ropenku

HectabunbHoctb  gyru

N —

MNpoBepbTe nopgauy rasa
BblicOKMIn N3HOC TOKOCHEMHOrO
HaKOHEeYHMKa
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