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7. Potentiométre droit, régle les parametres suivants:
* en MMA régle la valeur de surintensité de Hot-Start variable de 0 & 50% du courant de base
réglé par le potentiomeétre gauche (8).
* enTIG, il n'est pas actif.
* en MIG/MAG manuel régle la tension d’arc de 12V & 26V. Lorsque la machine est alimentée
en 115V la valeur maximale est 24V.
* en MIG/MAG synergique régle |"épaisseur du matériau a souder.
8. Potentiométre gauche, régle les parameétres suivants:
* en MMA, il ajuste la valeur de l'intensité d’'un minimum de 20 A & un maximum de 170A.
Lorsque la machine est alimentée en 115V la valeur maximale est 100Amp.
* enTIG, il ajuste la valeur de l'intensité d’un minimum de 5 A & un maximum de 170 A. Lor-
sque la machine est alimentée en 115V la valeur maximale est 110Amp.
* en MIG/MAG manuel, il ajuste la vitesse d’alimentation du fil.
* en MIG/MAG synergique il ajuste la vitesse d’alimentation du fil. Le changement peut étre +
40% / - 40% (O correspond au potentiométre gauche - 8 - situé au centre).
9. Duille Dinse Négative:
* en MMA pour le connecteur du cable de mise & la terre (vérifiez la polarité adéquate de |'élec-
trode que vous utiliserez, consultez I'information sur son emballage);
* en TIG pour la connexion du céble du chalumeau TIG
* en MIG/MAG (avec gaz) pour la connexion du connecteur du cdble de mise & terre.
10. Duille Dinse Positive:
* en MMA pour le connecteur du cable de mise & la terre (vérifiez la polarité adéquate de |'élec-
trode que vous utiliserez, consultez I'information sur son emballage);
*  en MIG/MAG avec fil fourré (sans gaz) pour la connexion du connecteur du céble de mise & terre.
11.  Conexion EURO pour fixer le céble du chalumeau MIG: Lors du soudage avec fil fourré (sans gaz)
changer la polarité de la douille Euro & I'aide des bornes du panneau de changement de polarité
situé a I'intérieur du compartiment de la bobine de fil sous le dévidoir -18-).
12. Céble d’alimentation.
13.  Interrupteur ON/OFF (marche/arrét).
14. Raccord de tuyau de goz.
15. Dévidoir en aluminium a deux galets.
16. Potentiométre de régulation du temps temps de montée du courant.
17. Potentiométre de régulation du temps de retour de flammes (B.B.T.).
18. Bornes de changement de polarité pour la douille EURO:
*  Polarité positive pour soudage MIG,
*  Polarité négative pour soudage avec fil fourré (sans gaz).
19.  Arbre porte-bobine pour bobines de diamétre 100mm et 200mm.
Figure 3
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5.0 SOUDAGE AVEC ELECTRODES MMA (SMAW) /74

5.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE MMA

Choisir la fonction MMA & la Clé de Sélection (6) sur le panneau frontal.

Connecter le connecteur du cdble de terre au péle négatif (8) de 'unité (vérifiez la polarité
adéquate de I'électrode que vous utiliserez, consultez I'information sur son emballage).
Connecter le cable de travail au péle positif (7) de I'unité (vérifiez la polarité adéquate de |"élec-
trode que vous utiliserez, consultez I'information sur son emballage).

Mettre en marche le générateur au moyen de I'interrupteur principal (13) sur le panneau arriere.
Régler le courant de soudage au potentiométre gauche sur le panneau frontal (8) et la valeur de
surintensité de Hot-Start au potentiometre droit (7).

Courant de soudage ajustable :

Tension d’entrée de 115V : Min 20 A - Max 10
Tension d’entrée de 230V : Min 20 A - Max 17

0A
0A

6.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE TIG

Sélectionner la fonction TIG sur le panneau de commande & |'aide du bouton (6).

Connecter le cable de chalumeau TIG & la douille négative dinse (9) de la soudeuse.

Connecter le raccord du cdble de mise a la terre & la douille positive dinse (10) de la soudeuse.
Connectez le tuyau de gaz du chalumeau TIG au détendeur.

Mettre en marche le générateur au moyen de |'interrupteur principal (13) sur le panneau arriere.

LE DEBIT EST REGLE MANUELLEMENT A L’AIDE DU BOUTON SUR LE CHALUMEAU
TIG. UTILISEZ UN GAZ INERTE (ARGON) SEULEMENT.

Ouvrir le gaz gréce au détendeur, ouvrir la valve sur le manche du chalumeau et vérifier le débit.

6.2 AMORCER L’ARC PAR CONTACT (LIFTARC)

Fixer |"électrode de tungsténe de maniére a ce qu’elle dépasse d’environ 4/5mm de la buse du
chalumeau.

Régler le courant de soudage au potentiométre gauche sur le panneau frontal (8).

Placer le chalumeau & une distance de 3-4mm de maniére ce que la buse soit en contact avec la
piece a souder & un angle de 45 degrés.

Avec un mouvement rapide court-circuiter I’électrode de tungsténe et revenir & une distance de
3-4mm. Faire avancer la torche, tout en maintenant la méme distance de la piece a travailler.
Pour terminer la soudure soulever la torche de la piéce & souder.

Se souvenir de fermez le gaz immédiatement aprés avoir terminé de souder.
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7.0 SOUDAGE A FIL CONTINU MIG/MAG (FCAW), MOG (GMAW) ///

7.1.1 INSTRUCTIONS POUR LE RACCORDEMENT DE LA TORCHE A RACCORD EURO
. Brancher le bloc en laiton de la torche sur la prise Euro (9) du panneau frontal de la machine en
veillant & ne pas endommager les contacts, ensuite visser la bague de blocage de la torche.

7.1.2 CHARGEMENT DU FIL
S’assurer que la machine est débranchée. Enlever la buse et le tube contact avant
de commencer les opérations suivantes.

*  Desserrer I"écrou (1) du support (frein & tambour) et
retirer le ressort (2) et la bague extérieure (3).

4 *  Enlever I'enveloppe en plastique de la bobine (4) et
la placer dans le support. Remettre a leur place la bague
extérieure (3), le ressort (2) et I'écrou de fermeture en pla-

% stique (1) qui constituent le systéme de freinage de la vitesse
de la bobine. NOTE: ne pas serrer excessivement |'écrou,
% car une pression exagérée augmente |'effort du moteur du

O
3 %%@ dévidoir, tandis qu’une pression trop faible empéche I'arrét
f ) immédiat de la bobine & la fin du soudage.

*  Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et

relacher le levier presse-fil (B)(Fig.5). Extraire les résidus de
@ Figura 4 fil éventuels de la gaine guide-fil.
*  Relécher le fil de la bobine et le tenir serré avec une
paire de pinces de facon a ce qu'il ne puisse pas se dérouler.
Si nécessaire, le redresser avant de l'introduire dans le guide
d’entrée (C) du fil. Y introduire le fil en le faisant passer au-
dessus du galet inférieur (D) et dans la gaine guide-fil.

ATTENTION: Tenir la torche droite. Quand on in-

troduit un fil neuf dans la gaine, s’assurer que la

coupure est nette (sans bavures) et qu’au moins
cm a I'extrémité sont droits (sans courbures) dans le
cas contraire la gaine pourrait subir des dégats.

*  Abaisser le levier presse-fil (B) et soulever le bouton en
plastique (A). Serrer légerement. Un serrage excessif bloque le
fil et pourrait endommager le moteur. Une serrage insuftisant
ne permettrait pas aux galets d’entrainer le fil.

Figura 5

ATTENTION: .Quand on remplace le fil ou le galet d’entrainement du fil, s’assurer que la
gorge correspondant au diamétre du fil se trouve a Fintérieur vu que le fil est entrainé par la
gorge interne. Sur les c6tés des galets sont reportés les diamétres correspondants.

. Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et la metire en marche. Appuyer sur le
bouton de la torche: le fil alimenté par le moteur d’entrainement du fil doit coulisser a travers la
gaine. Quand il sort de la lance, relécher le bouton de la torche. Arréter la machine. Remonter le
tube contact et la buse.

A Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne jamais approcher la torche du visage”,
on court le risque d’étre blessé par le fil en sortie. Ne pas approcher les doigts du
mécanisme d’alimentation du fil en marche! Les galets peuvent écraser les doigts.
Contréler périodiquement les galets et les remplacer quand ils sont usés et quand
ils compromettent I’alimentation du fil.

9
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7.1.3 REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL

A S’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer ces opérations.

1 * Désassembler la torche de la machine.
* La positionner sur une surface plane et enlever douce-
ment |'écrou en laiton (1).
* Extraire la gaine (2).
* Introduire la nouvelle gaine et remonter |'écrou en lai-
ton (1).
* En cas de nécessité de monter une gaine en téflon sui-
vre les instructions suivantes :

TEULLULLL LU —

TLULLUALLATAL | —

ACCIAIO * Insérer la gaine et enfiler la téte ferme-gaine (3).
. \ * |Infiler I'anneau (4) dans la téte ferme-gaine et remon-
2 ter I'écrou en laiton.
4 3 2\ * Couper la gaine prés de |I'écrou en laiton.

TEFLON

Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme
longueur que celle qu’on vient de retirer.
* Raccorder la torche & la machine et remettre le fil en
place.
7.1.4 COMMENT CHOISIR LA GAINE GUIDE-FIL.
Prin_l_c,iﬁolemen’r nous pouvons avoir 2 types de gaine guide-fil: Les gaines guide-fil en acier et le gaines
en Téflon.
Les gaines guide-fil en acier de fil peuvent étre revétues ou ne peuvent pas étre revétus :

Figure 6

. Les gaines guide-fil revétus sont utilisés pour les torches refroidies a air ;
. Les gaines %mde-fll qui ne sont pas revétu sont utilisées pour les torches refroidies par eau.
Les gaines guide-fil en Téflon sont suggérées pour le soudage d’Aluminium, comme elles permettent

une alimentation lisse du fil.

Couleur Blue Rouge Jaune

Diametre @ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

7.1.5 RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE DU GAZ ET DU REDUCTEUR

ATTENTION: les bouteilles sont sous pression. Les manipuler avec prudence. Une manipu-
lation ou un usage impropre des bouteilles contenant des gaz comprimés peut provoquer
des accidents graves. Ne pas les laisser tomber, les renverser ni les exposer a une chaleur

excessive, d des flammes ou a des étincelles. Ne pas les cogner contre d’autres bouteilles.
La bouteille du gaz (non fournie) doit étre placée & |'arriére de la machine, dans un lieu bien ventilé et
fixée au moyen de la chaine fournie.
Pour des raisons de sécurité et d’économie, s'assurer que le réducteur de pression est bien fermé quand
on ne soude pas ainsi que durant les opérations de raccordement et de déconnexion de la boutellle.

. Visser le réducteur sur la valve de la bouteille et serrer a fond.

. Connecter le tuyau de gaz au réducteur de pression en le fixant avec la bague fournie et a la
connexion sur le posterieur de I'unité (14).

. Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit du gaz approximativement de 5 & 15 |/mn.

. Appuyer sur le bouton de la torche pour s’assurer que le gaz ne fuit pas.

7.1.6 SOUDAGE MIG SANS GAZ

. Connecter le cable de terre au pdle positif (10) de I'unité.

. Connecter le cdble de connexion de torche au péle négatif de la
plaguette de changement de la tension dans le cété d’unité (18).

7.1.7 SOUDAGE MIG AVEC GAZ

. Connecter le cable de terre au pdle négatif (9) de I'unité.

. Connecter le cable de connexion de torche au péle positif de la
plaguette de changement de la tension dans le c6té d’unité 18).

i Figure 7
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7.2 SOUDAGE MIG/MAG MANUEL (RIF. FIGURA 1)

Avant de connecter le générateur au réseau électrique, vérifier que tous les accessoires sont installés et
connec’res pour le soudage électrique (torche, cyllndre de gaz de protection, bobine de fil efc ...).

Choisir la fonction de soudage MIG manuel & la Clé de Sélection (6) sur le panneau frontal.

Mettre en marche le générateur au moyen de I'interrupteur principal (13) sur le panneau arriéré.

Appuyer sur la gachette pour charger le fil et pour vérifier que le gaz sort de la torche de soudage.

Régler les parametres de soudage:

* Vitesse de avance du fil au moyen du potentiométre gauche (8).

«  Tension d’arc au moyen du potentiométre droit (7) de 10V a 26V. Lorsque la machine est ali-
mentée en 115V la valeur maximale est 24V.

Porter la torche prés de la piéce & souder et appuyez sur la géchette.

* Il commence le temps de montée du courant (temps de transition de la vitesse minimum a la
vitesse maximum) réglable au moyen du po’renhome’rre (16) a l'intérieur de le logement bobine.

* Alafin du temps de montée du courant, la vitesse d’avance du fil atteint la valeur réglée avec
le potentiométre gauche (8).

Pour arréter de souder, reldcher la gachette. L'arc demeure activé selon le B.B.T. (temps de retour

de flammes) réglé avec le potentiomeétre (17).

7.3 SOUDAGE MIG/MAG/MOG SYNERGIQUE (REF FIGURE 1)

Choisir la fonction de soudage MIG sinergique a la Clé de Sélection (6) sur le panneau frontal.

Le mode synergique permet a |'opérateur d’obtenir des parameétres de soudage optimaux sim-

plement en réglant I'épaisseur du matériau & souder (potentiométre droit - 7 -). Une fois que ce

parameétre a été défini, la tension correcte et la vitesse d’alimentation du fil seront réglées auto-

matiquement par le logiciel de la machine et I'opérateur sera autorisé a équilibrer cette derniére

valeur & I'aide du potentiométre gauche - 8 -

Mettre en marche le générateur au moyen de I'interrupteur principal (13) sur le panneau arriéré.

Appuyer sur la géchette pour charger le fil et pour vérifier que le gaz sort de la torche de soudage.

Ajuster la valeur de |'épaisseur du matériau a souder en utilisant le potentiométre droit (7).

Régler la vitesse du fil, si nécessaire, par le potentiométre gauche (8). Le changement peut étre +

40% / - 40% (O correspond au potentiométre gauche - 8 - situé au centre).

Porter la torche prés de la piéce & souder et appuyez sur la géchette.

* |l commence le temps de montée du courant (temps de transition de la vitesse minimum & la
vitesse maximum) réglable au moyen du potentiometre (16) a l'intérieur de le logement bobine.

* Alafin du temps de montée du courant, la vitesse d’avance du fil atteint la valeur réglée avec
le potentiométre gauche (8).

Pour terminer le soudage, relacher la gachette. L'arc reste allumé dans le temps de remontée

d’arc réglable avec le potentiométre (17).

Pour arréter de souder, reldcher la gachette. L'arc demeure activé selon le B.B.T. (temps de retour

de flammes) réglé avec le potentiomeétre (17). Le B.B.T. est la quantité de temps pendant laquelle

la sortie de soudage continue suivant la fin de I'alimentation du fil. Il empéche que le fil reste collé

dans la mare de soudure et prépare le bout du fil au prochain arc.

7.4 SOUDAGE DE 'ALUMINIUM

Pour la soudure de I'aluminium la soudeuse doit étre prédisposée comme pour la soudure de |'acier &
faible taux de carbone; il faut cependant appliquer des variantes:

Utiliser comme gaz protecteur ’ARGON 100%.

Adapter la torche a la soudure de I'aluminium.

»  Sassurer que la longueur du céble ne dépasse pas 3 m, on déconseille les longueurs supérieures.

*  Monter la gaine en téflon avec un terminal métallique (cuivre/laiton) pour I'aluminium (suivre
les instructions pour le remplacement de la gaine au paragraphe “Remplacement de la gaine
guide-fil”).

Utiliser des galets adéquats pour I'aluminium.
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8.0 GUIDE POUR LES GAZ PROTECTEURS /77

METAL GAS REMARQUES
Acier & faible taux de CO?2
carbone Argon + CO2 Argon limite les éclaboussures.
Argon + CO2 + Oxygéne L'oxygéne augmente la stabilité de I'arc.
Aluminium Argon (épaisseurs < 25 mm) Stabilité de I'arc, bonne fusion et écla-

boussures négligeables.
Argon + Hélium (épaisseurs > Bain plus chaud pour sections épaisses.

25 mm) Moindre risque de porosité.
Acier inoxydable Argon + CO2 + Oxygéne Stabilité de I'arc
Argon + Oxygéne Eclaboussures négligeables.
Cuivre, Nickel et alliages Argon Indiqué pour les épaisseurs fines en raison

de la faible fluidité du bain.

Argon + Hélium Bain plus chaud pour sections épaisses.

Pour les pourcentages des différents gaz, les plus adaptées a votre application, consulter
le service technique de votre fournisseur de gaz.

9.0 SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET ENTRETIEN //‘

Toujours souder toujours un matériau propre et sec.

Tenir la torche & 45° par rapport & la piéce & souder avec la buse & environ 6 mm de la surface.
Déplacer la torche de facon réguliére et ferme.

Eviter de souder dans un endroit exposé aux courants d’air risquant d’éliminer le gaz protecteur
en rendant la soudure défectueuse.

Maintenir le fil et la gaine propres. Ne pas utiliser un fil rouillé.

Eviter que le tuyau du gaz ne se plie ni ne soit écrasé.

Veiller a ce que la limaille de fer ou la poussiére métallique ne pénétre & I'intérieur de la soudeuse
car cela risquerait de provoquer des courts-circuits.

Si possible, nettoyer périodiquement & |I'air comprimé la gaine de la torche.

IMPORTANT: s’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer les inter-

ventions suivantes.

En utilisant de I'air & basse pression (3/5 Bar) dépoussiérer occasionnellement |'intérieur de la
soudeuse, ceci favorisera son refroidissement durant le fonctionnement.

Attention: ne pas souffler de |'air sur la platine ni sur d’autres composants électroniques.

Durant |'utilisation normale de la soudeuse, le galet d’entrainement du fil s'use. Avec une pres-
sion correcte, le galet presse-fil doit entrainer le fil sans glisser.

Si le galet d’entrainement du fil et le galet presse-fil se touchent avec le fil introduit, le galet d’en-
trafnement du fil doit étre remplacé.

Contréler périodiquement les cébles. lls doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.
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DETERMINATION ET ELIMINATION
DES PANNES ET DES PROBLEMES
pourra éire utile pour résoudre les problémes les plus courants qu’on peut

///

rencontrer en utilisant

la soudeuse. Cependant, il ne faut pas oublier que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.

PROBLEME

La machine ne se met pas
en marche

La torche ne distribue pas
de fil, mais le ventilateur
fonctionne.

Le motoréducteur fonction-
ne, mais n'alimente pas
en fil.

Faible pénétration de la
soudure dans la piéce a
souder.

Le fil s’enroule sur le galet
d’entrainement du fil.

CAUSE POSSIBLE
Dysfonctionnement du céble d’ali-
mentation ou de la prise.
Dimensionnement erroné du fusible.

Bouton de la torche en panne.

Intervention du thermostat.

Tube de contact au diamétre erroné.

Motoréducteur défectueux (rare)

Pression insuffisante sur le galet
d’entrainement du fil.

Pliages a I'extrémité du fil.

Gaine obstruée ou endommagée.
Tube de contact obstrué ou
endommagé.

Tension et/ou vitesse d’alimentation
trop faibles.

Connexions internes desserrées.
(rare).

Tube de contact au diamétre erroné.
Connexion de la torche desserrée
ou défectueuse.

Céble de masse endommagé ou de
section trop petite.

Fil au diamétre non correct.

Le fil & l'intérieur de la gaine n’est
pas bien tendu.

Mouvement de la torche trop rapide.

Pression excessive sur le galet.
Gaine usée ou endommagée.

Tube de contact obstrué ou endom-
magée.

SOLUTION POSSIBLE

Contréler que le cable d’'alimentation
est correctement branché.

Contréler le fusible et si nécessaire le
remplacer.

Remplacer le bouton de la torche.
Attendre que la machine se refroidisse.
U'extinction du voyant sur le panneau

frontal indigue que la machine fonction-
ne de nouveau.

Remplacer le tube de contact par un
tube de contact au diamétre adéquat.

Remplacer le moteur.

Augmenter la pression sur le galet d’en-
trainement du fil.

Le couper de fagon nette.

La contréler et éventuellement la nettoyer
a |"air comprimé ou la remplacer.

Remplacer le tube de contact.

Régler les parametres de soudure de
facon appropriée.

Nettoyer |'intérieur de la machine &
Iair comprimé et serrer toutes les con-

nexions.

Remplacer le tube de contact par un
tube de contact au diamétre adéquat.

Serrer ou remplacer la torche.
Remplacer le cable de masse.

Utiliser un fil au diamétre correct.

Recharger le fil et s’assurer qu'il est bien
tendu, sans plis.

Déplacer la torche de facon réguliére
sans aller trop vite.

Diminuer la pression sur le galet.
Remplacer la gaine guide-fil.

Remplacer le tube de contact.




Le fil fond en se collant
contre la pointe guide-fil.

La pince et/ou le cable
chauffent excessivement.

La buse forme un arc avec
la piéce & souder.

Le fil repousse la torche de
la piéce.

Soudure de mauvaise
qualité.

Cordon de soudure étroit et
fusion incompleéte.

Cordon de soudure trop
épais
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Gaine guide-fil trop longue.
Tube de contact obstrué.

Vitesse d’alimentation du fil trop
basse.

Tube de contact de dimension
erroné.

Couper la gaine & la longueur correcte.
Changer le tube de contact.

Augmenter la vitesse d’alimentation
du fil.

Utiliser un tube de contact de dimension
correct.

Temps de remontée d’arc (B.B.T.) Regler le temps de remontée d’arc

trop long.
Mauvaise connexion entre le cable
et la pince.

Mauvaise connexion entre la pince
et la piéce.

Accumulation de déchets & I'intérieur
de la buse ou buse en court-circuit.

Vitesse excessive du fil.

Tension trop bas.

Buse obstruée.

Torche trop éloignée de la piéce.

Gaz insuffisant

Piece & souder rouillée, peinte,
humide, encrassée d’huile ou de
graisse.

Fil encrassé ou rouillé.

Mauvais contact de masse.

Combinaison de gaz / fil incorrecte.

Déplacement de la torche trop
rapide.
Type de gaz non correct.

Déplacement de la torche trop lent.

Tension de soudure trop basse.

(B.B.T.) avec le potentiomeétre & I'in-
terieur du logement de la bobine (16).

Serrer la connexion ou remplacer le
cable.

Nettoyer et/ou décaper la piéce &
souder au point de contact avec la pince.

Nettoyer ou remplacer la buse.
Diminuer la vitesse du fil ou modifier le
temps de SlopeUp.

Augmenter la tension en agissant dans
le potentiométre de Réglement (7).

Nettoyer ou remplacer la buse.

Garder la torche & une distance inférieu-
re de la piéce.

Contréler qu'il n'y a pas de courants
d’air qui éliminent le gaz; le cas échéant,
se déplacer dans un endroit plus abrité.
Dans le cas contraire, controler le débit
du gaz, le réglage du réducteur et la
valve.

S'assurer, avant de continuer, que la
piece & souder est propre et séche.
S'assurer avant de continuer que le fil
est propre et sec.

Contréler le raccordement de la pince
de masse & la piéce.

Consulter le manuel pour un choix
correct.

Déplacer la torche plus lentement.

Voir guide des gaz protecteurs.
Déplacer la torche plus rapidement.

Augmenter la tension de soudure.
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1.0 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN /77
1.1 EINLEITUNG

Stellen Sie sicher, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermafien gelesen
und beachtet wird. Beachten Sie die Lénderspezifischen Unfallverhitungsvorschriften und Bestim-
mungen.

1.2 SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genauestens befolgt werden, kénnen SchweiBarbeiten
nicht nur fir den Bediener, sondern auch fir weitere Personen in unmittelbarer Néhe, des Arbeitsortes
geféhrlich werden.

=) Beim .Schwetior%ang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht
%] ausreichendem Schutz zu Schaden an Haut und Augen fohren kénnen.

. Die Bediener mUssen nach den Landesspezifischen Unfallverhitungsvorschriften Schutzkleidung tra-
gen. Bestehend aus nicht brennbaren Materialien (z.B. Handschuhe, Jacke, Hose, Schuhe, usw.).

. Die Bediner miussen zum Schutz des Kopfes Schweif3schild bzw. Schweifhelm mit ausreichender
Schutzstufe und Zulassung verwenden. Vor dem Gebrauch auf Schéden brifen und gegebenenfalls
Austauschen.

. Die SchweiBung muss an einer Abgeschirmten Arbeitsstétte durchgefihrt werden. Unbeteiligte Per-
sonen sind durch Schutzvorhdnge oder Schutzwénde gegen Strahlung und Blendgefahr zu schitzen.

. Es ist den Bedienern strengstens untersagt ohne geeigneten Augenschutz, direkt in den Lichtbogen

zu blicken. Personnel im Umfeld mUssen stehts Schutzbrillen tragen, die einen ausreichenden Schutz
vor UV-Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkérpern, die das Auge beschadigen verletzen kén-
nen, bieten

& Die beim SchweiBvorgang erzeugten Gase und Ddmpfe kénnen Gesun-

dheitsschddlich sein.

. Im Schweif3bereich muss eine fir den Prozess geeignete Absaugvorrichtung vorhanden sein
(Abzugshaube oder Schweiftisch mit Absaugung anden Seiten, sowie Ober- und Unterseite), die
das Einatmen der Gase und Démpfe verhindern. Die Entliftung muss den Landerspezifischen
Vorschriften entsprechen, insbesondere bei réumlich begrenzten Arbeitsbereichen.

. Das zu schweiflende Material muss frei von Rost- und Lackricksténden sein, um dadurch ent-
stehende schddliche Démpfe zu vermeiden. Vor dem SchweiBenmissen die mit Lésumgsmittel
entfetteten Stellen getrocknet werden (Brandgefahr).

. Besondere Vorsicht beim Schweilen von Materialien die eine oder mehrere der nachstehenden
Komponenten enthalten kénnen: Antimon, Berylium, Kobalt, Magnesium, Selen, Arsen, Cad-
mium, Kupfer, Quecksilber, Barium, Silber, Chrom, Blei, Nickel und Vanadium.

. Vor dem SchweifBen sind alle chlorhaltigen Lésungsmittel vom Arbeitsplatz zu entfernen. Da einige,
wenn sie mit UV-Strahlung in BerOhrung kommen, Phosgengas (Nervengas) freisetzen kénnen.

& 1.3 BRANDSCHUTZ
Durch glihendes Material, Funken und Lichtbogen kénnen Brdnde und Explosionen

entstehen.

. Halten Sie stehts einen geeigneten Feuerléscher bereit (regelméfBige auf deren Funktion Gber-
prifen lassen).

. Brennbares Material vom Schweiflbereich und aus der ndheren Umgebung entfernen. Falls dieses
nicht méglich sein sollte, muss dieses brandgeschitzt abgedeckt werden.

. FOr eine Ausreichende BelUftung des Arbeitsbereiches muss gesorgt werden, um die Ansammlung
von toxischen- oder explosiven Gasen zu vermeiden.

. An Behdltern mit brennbaren (auch entleerten) Inhalt oder an Druckbehdltern durfen kene
Schweiflarbeiten vorgenommen werden.

. Nach dem Schweif3en sicherstellen das kein glUhendes Material oder Feuer zuriickbleibt.

a 1.4 ELEKTRISCHER SCHLAG

Achtung: Stromschlag, Lebensgefahr!

. An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe Ausbildung sein. Bewusstlose Personen bei
verdacht auf Stromschéag nicht berthren, solange noch Kontakt zu den Bedienelementen besteht.
Stromversorgung trennen und dann mit dem Erste-HilfemaBBnahmen beginnen. Um Kabel vom Ver-
letzen zu entfernen, ggf. Trockenes Holz oder sonstiges nichtleitendes Material verwenden. Trockene

Handschuhe und Schutzkleidung verwenden. Sicherstellen das die Versorgungsleitung korrekt geer-i

det ist. Unter Spannung stehende Teile nicht berGhren.
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Elektrische SchutzmaBnahmen:

. Abgenutzte oder beschddigte Komponeten auswechseln bzw. reparieren.

. Besondere Vorsicht walten lassen bei Arbeiten an feuchten Orten.

. Installation und Wartung der Maschine miUssen den Landesspezifischen UVV Bestimmungen
entsprechen.

. Vor dem &ffnen bzw. Reperatur der Maschine, ist diese vom Netz zu trennen.

. Bei Beschadigungen am Gerdt bzw. Spannung am Gehéuse, missen die SchweiBarbeiten einge-
stellt und das zusténdige Wartungspersonal informiert werden.

. DasdGerc'j’r ist vom netz zu trennen und darf erst nach der erfolgten Instandsetzung wieder benutzt
werden.

O 1.5 LArm

Larm kann zu dauerhaften Gehdérschaden fohren. Beim Schweifivorgang kénnen Gerdusche entstehen,

welche den zuléssigen Schallpegel Uberschreiten. Schitzen Sie Ihr Gehér vor zu lautem Larm, um Schéden

zu vermeiden.

. Als Gehérschutz Ohrenstépsel und/ oder Kopfhérer tragen.

. Messen Sie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zul@ssigen Landesspezifischen
Granzwerte nicht Oberschritten werden.

A 1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des SchweiBgerétes muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei ist auf
folgendes zu achten:

. Sicherstellen, dass in der Nahe des Schweif3geréts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrolllei-
tungen, Telefonkabel oder andere elekironische Geréte vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der Nahe des Schwei3geréts keine Telefonempfangsgerdte, Fernsehgeréte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass sich in der Nahe des Schweiflgeréats keine Personen mit Herzschrittmacher oder

Hérgerat authalten.
Stérungen kénnen durch folgende MaBnahmen gemindert bzw. vermieden werden:

. Bei Stérungen in der Nahe des Netzanschlusses kann man zwischen Gerét und Netz einen EMV-
Filter einsetzen.

. Die Ausgangskabel der Maschine missen so kurz wie méglich gehalten werden und korrekt ge-
erdet werden.

. Nach dem 6ffnen des Schwei3gerdtes ist sicherzustellen, dass alle Gehéduseteile wieder korrekt

montiert sind.

fA\ 17 SCHUTZGAS
Schutzgasflaschen stehe unter hohem Druck, bei beschddigungen besteht Explo-
sionsgefahr. Vorsicht bei der Handharbung.

. Dieses Schwei3gerdt verwendet ausschlieBlich inerte Gase bzw. nicht brennbare Gase zum Schutz
des Lichtbogens. Es ist wichtig fir jeden Schweif3prozess das richtige Gas zu wahlen.

. Benutzen Sie keine beschédigten Gasflaschen oder Gasflaschen mit unbekannten Inhalt.

. Gasflaschen niemals direct an die Gasleitung des Schweiflgerdtes anschlieBen. Verwenden Sie
stehts einen geeigneten Druckregler.

. Drﬁckregler nicht mit Fett oder Ol schmieren, auf korrekte Funktion und Anzeige der Manometer
achten.

. Stellen Sie sicher das die Gasflasche korrekt am Geréat befestigt ist (vor Umfallen schitzen).

. Die Bildung von Funken in der N&he der Gasflasche vermeiden und diese niemals starker Hitze
aussetzen.

. Sicherstellen, dass die Gasleitung sich in einem guten Zustand befindet.

. Die Gasleitung muss sich stehts auflerhalb des Schweif3bereiches befinden.

INSTALLATIONSHINWEISE //‘

2.1 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir die korrekte Installation des Schwei3gerates:
. Orte ohne Staub und Feuchtigkeit,
. Temperaturen zwischen 0° und 40°C,
. Orte mit Schutz gegen Ol und korrosiven Dampfen und Gase,
. Orte ohne besonders intensive Schwingungen und Stéf3en,
. Vor direkter Sonneneinstarhlung und Niederschlag schitzen,
. Halten Sie mindestens 300mm Abstand zu Wénden oder zu sonstigen Hindernissen, welche die
/ normale Luftstrdumg beeintréchtigen kdnnen.
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2.2 BELUFTUNG

. Stellen Sie sicher das der Schweif3bereich ausreichend beliftet ist. Das Einatmen von
SchweiBdémpfen und Gasen kann gefdhrlich sein.

2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

Bevor Sie das Schwei3gerét an die Spannungsversorgung anschlieBen Uberprifen Sie die Angaben auf
dem Typenschild des Schweiflgerates und vergleichen Sie diese mit dem Netz der Spannungsversorgung.
Die Netzspannung sollte + 10% der Nenn-Netzleistung betragen. Eine zu niedrige Spannung kann die
Leistung beeintrachtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende Schéden, an einigen
Komponenten. Das Schwei3gerdt muss:

. Von dem Fachpersonal korrekt Installiert werden.

. In Ubereinstimmung mit den geltenden Landesspizifischen Vorschriften angeschlossen sein.
. In einer entsprechend dimensionierten Steckdose angeschlossen sein.

L[]

Am Netzkabel einen entsprechend dimensionierten Netzstecker (2P+Erde) anbringen, falls am
Schweigerat keener vorhanden ist. Der Stecker am Netzkabel ist folgendermaf3en anzuschlieBen:
. Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. Blauer Draht (Nullleiter) an Klemme N
. Grin, gelber Draht (Erde) Klemme PE oder an der Klemme mit dem entsprechenden Symbol

Die Steckdose, an die das Netzkabel angeschlossen wird, muss mit einer Sicherung oder
einem entsprechendem Sicherungsautomaten versehen sein.

Hinweis:

. Das Netzkabel muss regelméBig auf Beschddigungen oder Abnutzungserscheinungen Gberprift
werden. Im Falle eines Schadens darf das Geréat keinesfalls betrieben werden.

. Der Netzstecker darf nicht am Kabel aus der Steckdose gezogen werden.

. Das Netzkabel vor Quetschungen schitzen (Beschadigungsgefahr).

. Das Netzkabel ist vor starker Hitze, Ol, Lésungsmittel, sowie von scharfen Kanten fernzuhalten.

. Bei der Verwendung eines Verlangerungskabels ist auf den geeigneten Querschnitt zu achten.
Kabeltrommeln sind vollsténdig auszurollen.
2.4 SICHERHEITSANLEITUNGEN
Zu lhrer Sicherheit, mussen Sie nachstehende Hinweise, vor dem Netzanschluss des
SchweiBBgerdtes beachten:

. Bevor der Netzstecker eingesteckt wird muss der Hauptschalter ausgeschaltet sein.

. DerdErdonschluss muss Uber den zwei poligen Stecker mit der benutzen Steckdose ausgefthrt
werden.

. Bei engen Raumverhélinissen muss das Schweif3gerét auflerhalb des Schweillbereichs aufgestellt
und das Massekabel am Werkstick befestigt werden.

. Niemals an nassen oder feuchten Orten schweif3en.

. Niemals beschadigte Strom oder SchweiBkabel benutzen.

. Mit dem Schweif3brenner niemals den Kérper des Schweif3ers oder anderen Personen berUhren.

Die Benutzung des Schweifigerétes ohne Schutzkleidung ist untersagt, bitte beachten Sie die Lén-
derspezifischen Forschriften.

30 EINLETUNG _________ ///

Diese Bedienungsanleitung wurde verfasst, um Hinweise zur funktionsweise des Schweillgerdtes zu
geben, sowie fir den sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen zu Schweifitechniken sind nicht
Gegenstand der Bedienungsanleitung. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangabe gesehen werden.

Vergewissern Sie sich Uber den korrekten Zustand des Schwei3gerates direct nach dem Auspacken. Das
Gerdt und die Zubehérteile durfen keinerlei Beschédigungen aufweisen.

Mit diesem Schwei3gerdtes kdnnen Sie Alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfUhren. Die
einfache aber vielseitige Nutzug, sowie die hervoragenden Schweifimerkmale sind ergebnis unserer
Inverter Technologie. Dieses Inverter Schwei3gerétes ermdglicht Ihnen genaueste Einstellungen fir einen
optimalen Lichtbogen. Dank der Invertertechnologie wird der Energieverbrauch zu herkémmlichen

Schweif3geréten stark verringert.
Bitte beachten Sie die Einschaltdauer des Arbeitszyklus. Siehe Typenscild auf der Unter- bzw. RUcksi%
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des SchweiBgerétes. Der Arbeitszyklus ist auf 10 Minuten ausgelegt. Bei Uberschreiten des Arbeitszyklus
schaltet das Schweiflgerat ggf. automatisch wegen Ubertemperatur ab.

Typenschild: technische Daten

25A/152V-170 A/ 22,5V 25A/152V-120A/20V
__ X | 20% | 60% | 100% X | 35% | 60% | 100%
12 | 170A | 100A | 85A 12 | 120a | 90a | 75
IEC 60974-1,-10 Uz | 225V | 19V | 182V U2| 20v | 185V | 18V
AP 138 livax 19,8A | lieer 8A b 27 A | lere 14,5 A

5A/102V-170A/17V 5A/102V-110A/144V
X 20% 60% 100% X 40% 60% 100%
I2 170A | 100A 85A I2 110A 90A 70A
Uz| 16,8v 14V 13,4V Uz | 144V | 13,6V | 12,8V
limwax  14,5A | lierr 6A limax 17,2 A | lere 10A

20A/208V-170A/27V 20A/208V-100A/24V
X 20% 60% | 100% X 40% 60% | 100%

Uo | I2| 170A | 100A [ 85A Iz | 100A 85A 65A
sov| Uz| 27v 24V | 23,5V Uz | 24V | 234V | 22,6V
Ut 230V|limax 23 A | leer 10 A limax 26 A | herr 152 A

1~ 60Hz 120/230V

Auswahl des SchweiBdrahtes:

Dieses Schweifigerat kann Aluminum Draht in 0,8-1,0mm, verkupferten Stahldraht von 0,6-1,0mm
und Edelstahldraht von 0,8-1,0mm Durchmesser (Schutzgas Schwei3en) und for Filldrahte mit einem
Durchmesser von 0,8-1,0mm verschweif3en (ohne Gas schweif3en).

Drahtvorschubrollen:

V-Naht 0,6-0,8mm fur Drahte von 0,6-0,8mm Durchmesser

V-Naht 1,0-1,2mm for Dréahte von 1,0mm Durchmesser

U-Naht von 0,8-1,0mm for Aluminumdrahte von 0,8-1,0mm Durchmesser

Gas Auswahl

Je nach Material und verwendeten Schwei3draht muss das entsprechende Gas ausgewdhlt werden,
siehe Tabelle:

SCHWEISSMATERIAL GASFLASCHE DRAHT
Baustahl Goasflaschen mit Argon | Verkupferte Drahtspule, Seelendraht
+CO, oder CO, fur gasfreies Arbeiten
Rostfreier Stahl Argon98% -CO,2% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Casflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule

Dieses multifunktions Schwei3gerét verfigt Gber drei Schweifverfahren. Diese kénnen direkt Gber den
Anwahlknopf (6) an der Front ausgewdhlt werden.

MIG/ MAG - SchweiBen mit und ohne Gas
Dieses SchweiBgerdt verfiigt Gber die méglichkeit im manuellen oder in der syner-
gic Funktion zu schweiBBen.

1. Manuell: Der Bediener hat die maglichkeit, sowohl die Drahtgeschwindigkeit (linker Knopf - 8-) und
die Schweif}spannung (rechter Knopf - 7 -) einzustellen.

2. Synergic: in dieser Funktion hat der Bediener die Méglichkeit die Materialstarke (rechter Knopf-7-)
einzustellen. Sobald dies Parameter eingestellt ist, werden die korrekte Schwei3spannung und die
Drahtgeschwindigkeit automatisch der zu schwei3enden Materialstérke angepasst. Eine Korrektur der
Drahtgeschwindigkeit ist am linken Knopf (8 Bild 1) von -40 bis +40% méglich.

Elektroden SchweiBen (MMA) (GMAW)

Es kénnen basische als auch rutile Elekiroden verschwei3t werden.

Anwahl der Funktion Uber Knopf (6) . Einstellung des Schweif3strom Uber den linken Knopf (8)

Einstellen des Hot Start am Knopf links (7), bis zu 50% Gber dem eingestellten Wert des Schweif3stroms

WIG SchweiBBen

Anwahl der Funktion Uber Knopf (6) mitte . Der WIG Brenner verfigt Gber ein Ventil im Handgriff, der

Gasschlauch wird am Druckminderer angeschlossen. Nach kontakt der Wolfram Elektrode mit dem

Werkstick startet beim abheben der Elekirode der Lichtbogen vorher muf3 das Ventil des Schutzgas

gedfinet werden. Der Schweif3strom wird Gber den linken Knopf (8) eingestellt.
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KONTROLL UND EINSTELLFUNKTIONEN

Abbildung 1 Abbildung 2

o ON o o o

Betriebsbereit: Diese grine LED leuchtet bei eingeschaltetem Hauptschalter, das Gerét ist

Schweiflbereit. Ein dauerleuchten signalisiert den Anschluss an eine 230Volt Spannungsversor-

gung. Eine blinkende grine LED signalisiert den Anschluss an eine 115Volt Spannungsversor-

gung. Bei einer Uberspannung blinkt die grine LED und die rote LED (3) leuchtet.

Ubertemperatur: Die gelbe LED leuchtet bei Ubertemperatur, das Geréat ist Gberhitzt und

schaltet ab. Schalten Sie das Gerdt nicht aus, es wirde die Kihlung unterbrechen. Die-

ses kann durch Uberschreiten der Einschaltdauer oder behinderung des Luftstroms erfol-

gen. Stellen Sie sicher das der Ventilator arbeitet und der Luftstrom nicht blockiert ist. Nach

abkihlen auf normaltemperatur schaltet sich die gelbe LED aus, das Gerdat ist betriebsbe-

reit

Fehler Meldung: Die rote LED leuchtet bei einer Stérung des Gerdétes sowie bei Uberspannung.

Linkes Display: Warend des schweif3ens wird der aktuelle Schwei3strom angezeigt.Bei nicht ein-

schaltetem Schweif3strom (Leerlauf) zeigt die Anzeige den vorgewdhlten Parameter, einzustellen

am linken Knopf (8):

Bei E-Hand und WIG, wird der vorgewdhlte Schweifistrom in Display (4) angezeigt.

Bei MIG/ MAG manuell, zeigt das Display (4) die vorgewdhlte Drahtgeschwindigkeit von 1,7 (mi-

nimum Drahtgeschwindigkeit) bis 17,5 (maximum Drahtgeschwindigkeit).

Eei MIG/ MAG SYNERGIC, zeigt das Display (4) die Korrektur der Drahtgeschwindigkeit von -20%
is 20%.

Rechtes Display (5): Warend des schweiBens wird die aktuelle Schweiflsspannung angezeigt.Bei

nicht einschaltetem Schweif3strom (Leerlauf) zeigt die Anzeige den vorgewdhlten Parameter, ein-

zustellen am rechten Knopf (7):

Bei E-Hand: zeigt das rechte Display (5) den eingestellten Hot-Start-Wert, in Prozent, abhéngig

von eingestellten Schweiflstrom, einzustellen am Knopf (8). Der Einstellbereich des Hot-Start be-

tragt O bis 50% des eingestellten Schweillstroms.Der maximale Hot-Start von 5% ist maglich bis

120 Ampere Scweifistrom. Das Display (5) zeigt ein “H” vor dem eingestellten Wert.

Bei der Anwahl des Verfahrens WIG ist das Display (5) nicht aktiv.

MIG/ MAG manuell zeigt das Display(5) die Schweil}spanunng 12V zu 26V.

Im MIG/ MAG Synergic zeigt das Display (5) die vorgewdhlte Materialstarke.

Wahlschalter (6) zum einstellen der verschiedenen Prozesse E-Hand, WIG, MIG/ MAG manuell

und Synergic.

Rechter Knopf (7): dient zur einstellung folgender Parameter:
Bei E-Hand: Hot-Start-Wert, in Prozent, abhéngig vom eingestellten Schweif3strom. Der Eins’rel%
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reich des Hot-Start betrégt O bis 50% des eingestellten Schwei3stroms.
Bei WIG: nicht aktiv
Bei MIG/ MAG manuell wird die die Schweillspanunng 12V zu 26V vorgewdhlt. Wenn die Ma-
schine an einer Spannungsversorgung von 115V betrieben wird, betrdgt die Schwei3spannung
maximal 24V.
Bei MIG/ MAG Synergic wird die, zu schwei3ende, Materialstérke vorgewdhlt.

8. Linker Knopf:wird zum einstellen folgender Parameter verwendet.

. Bei E-Hand:Anwahl des Schweif3strom von min. 20Amp. bis max.170Amp. bei einer Netzspan-
nung von 230Volt. Bei einer Netzspannung von 115Volt betrégt der einstellbare.Schweif3strom
max. 100Amp.

. Bei WIG:Anwahl des Schweiflstrom min. 5 Amp. bis max. 170Amp. Bei einer Netzspannung
von 230Volt. Bei einer Netzspannung von 115Volt betrégt der einstellbare Schweif3strom max.
110Amp.

. Bei MIG/MAG manuell: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit von min.1,7 bis max. 17,5m/min.
Bei einer Netzspannung von 115Volt betrégt der max. Drahtvorschub 14m/min.

. Bei MIG/MAG Syn: Korrekturwert von -40 bis +40 der Drahtgeschwindigkeit.

9. Minus Buchse:

. Bei E-Hand: Anschluf3 des Elektrodenkabel. Je nach Elekirode wird die Polaritat gewechselt. Bitte
beachten Sie die Hinweise auf der Elektrodenpackung.

. Bei WIG: Anschluf3 des Brennerkabels.

. Bei MIG/MAG (with gas): AnschluB3 des Massekabel.

10.  Plus Buchse:

. Bei E-Hand: AnschluBB3 des Massekabel. Je nach Elekirode wird die Polaritat gewechselt. Bitte
beachten Sie die Hinweise auf der Elektrodenpackung.

. Bei MIG/MAG Fuilldrahtschweif3en (no Gas): Anschluf3 des Massekabel.

11.  Euro Zentralanschluf3: Anschluf} MIG/MAG Brenner. Bei Filldrahtschweiflen (FCAW) bitte pola-
rietat wechseln( siehe Punkt 18).

12.  Netzkabel

13.  Netzschalter

14.  Gasanschluf3

15. 2 Rollen Aluminum Drahtvorschubeinheit

16. Potenziometer zum einstellen des Einschleichens

17. Potenziometer zum einstellen der Rickbrand Zeit (B.B.T.)

18.  Anschluss zum tauschen der Polaritét des Euro ZentralanschluBes:

. Plus Pol zum MIG/MAG schweif3en.

. Minus Pol zum Filldraht (No Gas) schweif3en.

19.  Spulenhalter fir Drahtspulen von @ 100 und 200mm
. 16 17

Abbildung 3 Iﬂ
i Py 18
19
15
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5.1 VORBEREITUNG ZUM E-HAND SCHWEISSEN (MMA.).

Einstellen der E-Hand funktion (MMA) am Schalter (6) an der Frontsteuerung.

Anschluss des Elektroden- und Massekabel an +(10) und —(9) Anschluf3 in abhéngigkeit der zu
verschweiflenden Elektrode.

Netzschalter (14) einschalten ( ON).

Anwahl des Schwei3strom an Knopf (8) und des Hot-Start an Knopf (7) an der Frontsteuerung.

Einstellbarer SchweiBstrom:
115Volt Netzspannung : Min. 20Amp. — max. 100Amp.
230Volt Netzspannung : Min. 20Amp. — max. 170 Amp.

6.1 VORBEREITUNG ZUM WIG SCHWEISSEN (GTAW).

Einstellen der WIG funktion (GTAW) am Schalter (6) an der Frontsteuerung.

Schliesen Sie das Stromkabel des WIG-Brenners an die Buchse - (9) des Schweif3gerétes an.
Schliesen Sie das Massekabel an die Buchse + (10) des Schwei3gerétes an.

Schliesen Sie den Gasschlauch des WIG-Brenners an den Druckminderer der Gasflasche( Argon)

an.
Netzschalter (14) einschalten ( ON).

Die Schutzgasmenge (Argon) wird Uber ein Ventil im Brenner-Handgriff manuell eingestelit.

6.2 SCHLIESEN SIE DAS VENTIL IM BRENNER-HANDGRIFF

Offnen Sie das Ventil am Druckminderer, danach &ffnen Sie das Ventil im Brenner-Handgriff und tber-
prifen die Gasmenge.

6.3 BERUHRUNGSZUNDEN DES WIG-LICHTBOGEN

Fixieren Sie die Elektrode so das diese ca. 4-5mm aus der Gasdise heraus ragt.

Anwahl des Schweif3strom an Knopf (8).

Positionieren Sie die Elektrode in einem Winkel von 45° zum Werkstick und berUhren Sie dieses
mit der Elektrodenspitze.

Nachdem Sie mit der Elekirode das Werkstiuck berUhrt haben, starten Sie den Lichtbogen indem
Sie die Elekirode vom Werkstick abheben. Der Abstand sollte ca. 3-4mm betragen. Beenden Sie
das Schweiflen, indem Sie die Elektrode vom Werkstick entfernen, der Lichtbogen erléscht.

Nach beenden des Schwei3vorgangs das Gas sofort abdrehen.
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7.0 MIG/ MAG (GMAW) UND FULLDRAHT (FCAW) SCHWEISSEN ///

7.1.1 BRENNERANSCHLUSS

. Befestigen Sie das Brennerschlauchpaket am Euro-Zentralanschluss(9) an der Frontseite des
Schweiflgerétes beachten Sie beim befestigen die beiden Steuerkontakte beim Brenner und
schrauben diesen mit der Hand fest.

7.1.2 DRAHT EINLEGEN
Stellen Sie sicher, dass bevor Sie die Strom- und/ oder Gasdiuse entfernen, das Gerdt und

die Gaszufuhr abgeschaltet sind

. Offnen Sie die linke Seitenwand.

. Lésen Sie die Mutter (1) vom Drahtspulenhalter
(Bremse) und entfernen Sie die Feder (2) und den
Ring (3). (Fig.4)

. Entfernen Sie den Plastikschutz von der Spule (4) und

stecken Sie die Drahtspule auf dem Spulenhalter.

Befestigen Sie nun den Ring(3), die Feder(2) und

Mutter(1). Diese Teile bilden das Bremssystem der

Drahtspule. ACHTUNG: Ziehen Sie die Mutter nicht

zu fest an, zu festes anziehen der Mutter fOhrt zu

Uberlastung des Antriebs. Zu lockere Einstellung

verhindert, dass sofortige Stoppen der Drahtspule

nach Beendigung des Schweifvorganges.

. Lésen Sie den Knopf (A)_.und ziehen Sie diesen aus
der Arretierung (Fig.5). Offnen Sie den Arm (B) der
Drahtvorschubeinheit.

. Entfernen Sie das Drahtende vom Spulenkérper und
achten Sie darauf das der Draht sich nicht abwickelt.

. Schneiden Sie das gebogene Drahtende ab und fih-
ren Sie das Ende in die DrahtzufUhrung (C) ein.

. Drucken Sie den Arm (B) auf die Antriebsrolle (D) und
fixieren diesen mit dem Knopf (A).

. Stecken Sie den Netzstecker in die dazu vorgesehene
Steckdose und schalten Sie das Schweif3gerat ein.
. Drucken Sie den Brennertaster und beobachte Sie

das einfUhren des Drahtes.

. Stellen Sie den Anpressdruck, des Drahtes, an Knopf
(A) ein. Sodass ein Reibungsloser Drahtvorschub
gewdhrleistet ist, ohne durchdrehen der Drahtfor-
derrolle. Ziehen Sie den Knopf (A) nicht zufest an, zu

Abbildung 5

hoher Anpressdruck kann den Draht und die Drahtvorschubeinheit beschédigen.

SchlieBen Sie die Seitenwand.

Demontieren Sie die Strom- und GasdUse am SchweiBbrenner.

Legen Sie den Brenner gerade oder in gro3en Bégen (vermeiden Sie enge Radien).

Halten Sie den Brennertaster gedrickt, bis dass der Draht aus dem Brennerhals heraus schaut.
Schalten Sie das Schwei3gerédt aus und montieren Sie die Strom- und GasdUse

Hinweis: Beim einfddeln des Drahtes Brenner gerade legen. Achten Sie darauf das
der Draht am ende sauber abgeschnitten und gerade ist. Spitze und gebogene
Drahtenden kénnen zu beschddigungen der Drahtseele fuhren.

Hinweis: Beim wecheln des Drahtdurchmesser auf die verwendung der richtigen
Nut in der Antriebsrolle (D) achten. Der auf der Antriebsrolle im eingebauten Zu-
stand abzulesende Wert muss dem Drahtdurchmesser entsprechen (Standart 0,6 / 0,8).

Hinweis: Beim einfddeln des Drahtes den Brennerhals von ihnen und anderen Per-

sonen weg auf den Boden richten. Es besteht Verletzungsgefahr wenn der Draht aus
dem Brennerhals tritt (Auge, Gesicht). Greifen Sie nicht mit den Fingern bei Einfadelbe-
trieb in den Drahtvorschub (Quetschgefahr).
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7.1.3 AUSTAUSCHEN DER DRAHTFUHRUNGSSEELE.

Achten Sie darauf das Gas und Spannungsver-

sorgung nicht angeschlossen sind.
. Entfernen  Sie as  Brennerschlauchpaket  vom
Schweif3gerdt.
! . Legen Sie es gerade auf eine ebene Fldsche und entfer-
a/ == EIIR T —— nen Sie die Messingmutter (1).
. Ziehen Sie die DrahtfGhrungsseele aus dem Brenner-
schlauchpaket.
) . Schieben Sie die DrahtfGhrungsseele in das Brenner-
2 schlauchpaket und befestigen es mit der Messingmut-
4 3 2 ter(1). Falls Sie eine Teflonseele verwendenbeachten Sie
| TEFLON bitte folgende Hinweise:
Abbildung 6 ° Befestigen Sie die Teflonseele mit der Spannzange (3).
. Schieben Sie den O-Ring(4)bis zur Spannzange Uber die
Teflonseele und befestigen Sie diese mit der Messingmutter (1).
. Schneiden Sie die Teflonseele hinter der Messingmutter ab.
Hinweis: Die Lange der neuen einzusetzende DrahtfGhrungsseele muBB die selbe
sein wie bei der alten Auszutauschenden.
. SchlieBen Sie das Brennerschlauchpaket am Schweiflgerét an und fUhren Sie den Draht in die
Vorschubeinheijt ein B
7.1.4 AUSFUHRUNGEN DER DRAHTFUHRUNGSSEELE
StandartméBig gibt es zwei verschiedene AusfUhrungen von DrahtfUhrungsseelen Stahl und Teflon.
. Die Stahl DrahtfGhrungsseelen kénnen blank oder ummantelt sein. Die ummantelte DrahtfGhrungs-
sellen werden hauptséchlich bei luftgekthlten, die blanken bei wassergekihlten Brennerschlau-
chpaketen eingesetzt.

U ———

ACCIAI0

Farbe Blau Rot Gelb

Durchmesser @ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

. Die Teflon DrahtfGhrungsseele werden hauptsdchlich bei Aluminium und andere weichen
Schweif3drdhten eingesetzt

7.1.5 GASFLASCHEN UND DRUCKMINDERER
A Hinweis: Bitte beachten Sie die Landesspezifichen Vorschriften for Druckbehdlter. Vorsichtig
behandeln, nicht werfen oder erhitzen, gegen umfallen sichern.
Die Gasflasche so aufstellen das ein umfallen nicht méglich ist und sie die Kuhlluft des Schwei3gerates
nicht behindert. Zu lhrer Sicherheit achten Sie stehts darauf, dass die Gasflasche im unbenutzen Zustand
verschlossen ist. Ebenso beim anschlieBen und/ oder entfernen der Druckminderer.

. Stellen Sie sicher, dass das Ventil am Druckminderer geschlossen ist.

. Montieren Sie den Druckminderer an der Gasflasche und kontrollieren Sie dieses auf mégliche

Undichtigkeit.

. SchliefBen Sie die Gasflasche am Druckminderer an.

. Offnen Sie die Absperrventile und stellen Sie einen Durchfluss von 5-15I/Minute am Druckminderer ein.
7.1.6 FULLDRAHT SCHWEISSEN, “FCAW”

. Schlief3en Sie das Kabel vom Drahtvorschub im Schweillgerat auf
“No Gas” an (siehe Bild 7)
. Schlief3en Sie das Massekabel an die + Buchse (10) Bild 1 an.

7.1.7 MIG/ MAG SCHWEISSEN, “GMAW”

. Schlief3en Sie das Kabel vom Drahtvorschub im Schweiflgerat auf
“Gas” an (siehe Bild 7)
. Schlieflen Sie das Massekabel an die - Buchse (9) Bild 1 an.

7.2 MIG MANUAL SCHWEISSEN (SIEHE BILD 1)

Bevor Sie das Schweif3geréit einschalten vergewissern Sie sich, dass alle Komponenten richtig angesch-
lossen sind (Brennerschlauchpalet, Massekabel, u.s.w.).
. Wahlen Sie am Wahlschalter (6 Bild 1), der Frontsteuerung “Manual” an. ﬁ
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Schalten Sie den Hauptschalter (13 Bild 2), an der Rickseite des Schweif3gerétes, ein.

Drucken Sie den Brennertaster bis der Schwei3draht aus der StromduUse ragt.

Stellen Sie die Schwei3parameter ein:

Drahtvorschubgeschwindigkeit: die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird an der
Frontsteuerung, linker Knopf (8 Bild 1) von min. 1,7- max. 17,5 vorgewdhlt.
Lichtbogenspannung: die Einstellung der Lichtbogenspannung wird am rechten Knopf (7 Bild 1)
der Frontsteuerung, von 12 — 26V eingestellt.

Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstick und dricken Sie den Brennertaster.
Draht einschleichen: min. — max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (16 Bild 3)
im Schwei3gerdét.

Drahtrickbrandzeit: die Drahtrickbrandzeit wird am Potenziometer (17 Bild 3) eingestellt. Sie
steuert die Zeit in der der Schwei3drhat, nach Beendigung des Schweif3ens, zurickbrennt (Abstand
zwischen Drahtende und Stromduse).

7.3 SYNERGIESCHES SCHWEISSEN (SIEHE BILD 1)

Synergie Funktion erméglicht dem Schweier durch Anwahl der zu schweilenden Materialstérke,
am rechter Knopf (7 Bild 1), die einfache Anwahl der Schweiflparameter. Die korrekte Schwei3span-
nung wird automatisch der zu schweiflenden Materialstdrke angepasst. Eine Korrektur ist am linken
Knopf (8 Bild 1) von -40 bis +40% mdaglich.

Schalten Sie den Hauptschalter (13 Bild 2), an der Ruckseite des Schweifigerétes, ein.

Drucken Sie den Brennertaster bis der Schweif3draht aus der StromdUse ragt und Uberprifen Sie die
Gasdurchflussmenge.

Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstick und dricken Sie den Brennertaster.
Anwahl der SchweiBparamter: wéhlen Sie die Materialstarke am rechten Knopf (7 Bild 1) und die
Korrektur am linken Knopf (8 Bild 1) an.

Draht einschleichen: min. — max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (16 Bild 3) im
Schweif3gerét.

Drahtrickbrandzeit: die Drahtrickbrandzeit wird am Potenziometer (17 Bild 3) eingestellt. Sie steuert
die Zeit in der der Schweif3drhat, nach Beendigung des Schweif3ens, zurickbrennt (Abstand zwischen
Drahtende und Stromduse).

7.4 ALUMINIUM SCHWEISSEN

Aluminium schweif3en erfordert folgende Komponenten:

100% ARGON als Schweif3gas.

Stellen Sie sicher das der Brenner fir Aluminium schweiflen ausgerustet ist (z.B. Teflonseele,
Stromduse, u.s.w.):

Die lange des Brennerschlauchpaketes sollte 3m nicht Gnbersteigen.

Verwenden Sie die Drahtvorschubrollen geeignet fur Aluminium.
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MATERAL GAS EIGENSCHAFTEN
Stahl CO2
Argon + CO2 Argon vermeidet Spritzer
Argon + CO2 + 02 CO2 fur tiefen Einbrand
Aluminium Argon stabiler Lichtbogen, geringe Spritzer

und gute Schmelzeigenschaften.
Argon + Helium Hohere Warmeeinbringung flr dickere
Wandstarken. Geringeres Porenrisiko.

Edelstahl Argon + CO2 + 02 Stabiler Lichtbogen.
Argon + 02 Geringe Spritzer.
Kupfer, Nickel, Argon SchweilRbad leicht beherrschbar bei
Legierungen dunnen Materialen.
Argon + Helium Hohere Warmeeinbringung flr dickere
Wandstarken

Kontaktieren Sie ihren Gaslieferanten fUr weitere Informationen.

190  SCHWEISSWISSEN ____________ ///

Verschweiflen Sie immer gut vorbereitetes Material (sauber, trocken u.s.w.).

Halten Sie den Brenner in einem ca.45°Winkel zum Werkstick, mit einem Abstand von ca. 5 mm
zur Oberfléche.

Bewegen Sie den Brenner ruhig und gleichméaBig beim schweif3en.

Vermeiden Sie das schweien an windigen Orten. Eine geringe Schutzgasabdeckung fUhrt zu
einer pordsen SchweifBnaht.

Halten Sie Draht und DrahtfGhrung sauber. Verwenden Sie keinen rostigen Draht.

Vermeiden Sie enge Radien des Brennerschlaupaketes.

Vermeiden Sie das eindringen von Gegenstdnden, Schmutz und Schleifstaub. Metallstaub kann zu
Kurzschluch in dem Schwei3geréat fGhren.

Falls méglich reinigen Sie die DrahtfGhrung mit Pressluft nach jedem Drahtspulen Wechsel.
WICHTIG: Trennen von das SchweiBBgerdt vom Stromnetz vor der DurchfGhrung
dieser arbeiten.

Verwendung von oélfreie trockene Druckluft (3-5 Bar ): reinigen Sie gelegentlich das Inner des
Schwei3gerdates durch ausblasen. Die Maschine hat sauber eine bessere KGhlung. Hinweis: keine
Druckluft auf Leiterplatten und elektronische Komponenten blasen.

Die Drahttérderrollen unterliegen einem normalen verschleif3. Mit dem richtigen Anpressdruck
wird der Draht ohne Schlupf geférdert. Falls sich Druck - und Vorschubrolle berGhren und der
Draht nicht mehr stabil geférdert wird, ist die Vorschubrolle zu tauschen.

Uberprifen Sie die Kabel und Kontakte in regelméBigen Absténden. Diese dirfen keine Beschadi-
gungen aufweisen.




PROBLEM

Keine Funktion

Lufter lauft, aber nach
dricken des Brennertaster
Kein Drahtvorschub, Gas
und Schweif3strom.

Drahtvorschubmotor

arbeitet, Draht wird nicht
geférdert.

Schlechter Einbrand

Drahtstau an der An-
triebsrolle
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URSACHE

Netzkabel, Netzstecker oder
Netzschalter defekt.

Netzsicherung ausgelost.
Brennertaster defekt

Ubertemperatur

Falscher Durchmesser der Stromduse.

Fehlerhafte Drahtvorschubmotor
(selten)

Ungentgender Anpressdruck

Drahtende hat Grad.

DrahtfGhrungsseele verstopft oder
beschadigt.

StromdUse verstopft oder beschddig
Schweif3spannung oder Drahtge-
schwindigkeit zu gering

Verbindung im Inneren des
Schweif3gerét lose (selten).

Verschlissene oder falsche Gréf3e der
Stromduse.

Loser oder defekter Brenner
Massekabel falscher Querschnitt oder
defekt.

Falscher Drahtdurchmesser.

Der Schweif3draht wird nicht sauber
geférdert (verbogen)

SchweiB3geschwindigkeit zu hoch.
Zu hoher Anpressdruck auf der An-
triebsrolle.

Drahtfihrungsseele verschlissen oder
defect..

StromdUse verstopft oder defekt.

Drahtfihrungsseele ist zu lang.

Diese Tabelle soll Ihnen helfen einfache Fehler selbst zu beheben.

LOSUNG
Auf korrekte Verkabelung prifen

Sicherung Uberprifen, ggf. austauschen
Neuen Brennertaster einbauen
Schwei3gerét abkihlen lassen( Geréat
Nicht ausschalten) Gelbe LED (2Bild1)
beachten.

Stromduse und SchweiBdraht prifen

Drahtvorschubmotor austauschen

Anpressdruck erhéhen bzw. austau-
schen

Draht Gradfrei abschneiden

DrahtfGhrungsseele durchblasen
(reinigen) oder ersetzen..

StromduUse austauschen

Parameter anpassen

Reinigen mit Druckluft danach die Ver-
bindungen nachziehen.

StromdUse austauschen.

Brenner befestigen oder austauschen.
Massekabel austauschen..

Drahtspule austauschen..

Draht neu einfédeln, DrahtfGhrungsse-
ele ersetzen

Brenner langsamer fUhren.
Anpressdruck einstellen.

DrahtfGhrungsseele austauschen.

StromdUse austauschen.

Aut die richtige Lange kirzen.

e



Draht brennt an der
StromduUse fest..

Massekabel und / oder
Kabel wird heif

Lichtbogen zwischen
Gasduse und Werkstick.

Draht stéf3t Brenner vom
Werkstick zuriick

Schlechte SchweiBqualitét

Schweifinaht unvollsténdig,
|6chrig, zu flach.

Schwei3naht zu dick
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Stromduse verstopft oder defekt.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
langsam, Lichtbogenspannung zu

hoch.
Falsche Grofie der Stromduse.

Drahtrickbrand Zeit zu lang.

Schlechter Kontakt zwischen Klemme
und Kabel

Schlechter Kontakt zwischen Klemme

und Werkstick

Ablagerungen oder in der
Kurzschluss in der DUse.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch

Spannung zu gering.
Verstopfte GasdUse.

Abstand Brenner zum Werkstick
zu grof}

Zu geringer Gasfluss

Rostige, lackierte,feuchte, dlige oder
fettige Werkstucke.
Rostiger oder schmutziger Draht.

Schlechter Massekontakt

Falsche Gas / Drahtkombination

SchweiBgeschwindigkeit zu hoch.

Gasmischung nicht korrekt

Schwei3geschwindigkeit zu gering.

Schwei3spannung zu niedrig.

StromdUse austauschen.
Drahtvorschubgeschwindigkeit
erhdhen, Lichtbogenspannung re-
duzieren.

Richtige Stromduse verwenden.
Drahtrickbrand Zeit an Potenziome-
ter (17) einstellen.

Kontakt anziehen oder Massekabel

austauschen.

Werkstick am der Anschlussstelle
sdubern.

Dise séubern oder austauschen.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren und
Einschleichen ((16 Bild3) einstellen

Einstellen der Spannung am Potentio-
meter (7Bild1).

DuUse sGubern oder .austauschen
Brenner im richtigen Abstand halten.
Stellen Sie sicher das sich noch Gas
in der Flasche befindet und der
Druckminderer richtig eingestellt ist.
Achten Sie darauf das das Gas nicht
weggeblasen wird.(Wind, Durchzug)

Verwenden Sie nur saubere und
trockene Werksticke.

Verwenden Sie nur Schweif3draht der
sauber und trocken ist.

Uberprifen Sie den Kontakt der Mas-
seklemme und des Massekabel.

Siehe Bedienungsanleitung, Draht
Gas Kombination
Brenner langsamer bewegen.

Siehe Schutzgas Tabelle

Brenner schneller bewegen.

Erhéhen Sie die Schweif3spannung.

¥
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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.

&

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 protec-
cién para los ojos. Las personas que operan cerca de los puestos de soldadura deben prestar una
atencién especial. Estas personas siempre deben llevar las gafas de proteccién con lentes aptas para
evitar que las radiaciones ultravioletas, los rociados y otras particulas extrafas puedan dafar 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
aspiracién 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 ventilacién 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 metdlicas limpiadas de las capas
de herrumbre o pintura, para evitar la formacién de humos daninos. 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!
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. 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 en-

cuentra adn en contacto con unos controles. Cortar la alimentacién de la mdquina y proceder
a las précticas 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 mdquina 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.

O 1.5 RUIDOS

El ruido puede causar la pérdida permanente del oido. El proceso de soldadura puede causar ruidos
gue 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 érea 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 mdquina deberian ser lo més 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 cLue manipularlas con cuidado
a

. Estas soldadoras utilizan solamente gas inerte o no inflamable para la proteccién del arco de
soldadura. 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 disefado 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.
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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 tension

nominal de la red eléctrica. Una tensién 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 (2P+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 L
. el hilo azul (fase) se debe conectar al borne marcado con la letra N
. el 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 que en caso de una rotura por tirén del cable de alimentacién eléctrica sea el Gltimo a desconectarse.
La toma de corriente a la cual se conectard el generador debe estar equipada con fusibles
de protecciéon o con un interruptor automatico 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 alimentacién 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 atencién las siguientes instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:

. Un interruptor adecuado de dos polos 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 de dos polos compatible con la antedicha
toma de corriente;

. Si se trabaja en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del érea de soldadura vy 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 dafos en el mismo equipo.
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Este manual ha sido compilado para dar orientacién sobre el funcionamiento de la soldadora y pensado
para proporcionar informacién para su uso préctico y seguro. Su objetivo no es proporcionar instruccio-
nes sobre las técnicas de soldadura. Todas las recomendaciones que se dan son aproximadas, y deben
interpretarse sélo como directrices.

Para asegurarse de que la soldadora estd en las mejores condiciones, sacarla de su embalaje y inspec-
cionarla, teniendo cuidado de garantizar que la méquina o los accesorios no se dafen.

Esta soldadora es capaz de realizar actividades diarias de construccién y reparacién. Su simplicidad y
versatilidad y excelentes caracteristicas de soldadura son posibles gracias a la tecnologia del inversor.
La precision de ajuste en esta soldadora permite 6ptimas caracteristicas de arco con un consumo de
energia muy bajo en comparacién con las soldadoras con transformador tradicionales.

Respetar el ciclo de la mdquina refiriéndose a la tabla de datos técnicos en la parte posterior de la
misma. El ciclo se expresa como un porcentaje de tiempo de mds de 10 minutos durante los cuales se
puede utilizar la méquina con una especifica regulaciéon de potencia. Exceder el ciclo de trabajo puede
resultar en recalentamiento y dafos a la soldadora.

Especificaciones generales de la soldadora:

25A/152V-170 A/ 225V 25A/152V-120A/20V
X| 20% | 60% | 100% x| 35% | 60% | 100%

1z | _170A | 100A | 85A 1z | 120A | 90A | 75A

IEC 60974-1,-10 Uz| 225v | 19v | 182v U2| 20v | 185V | 18V
AP 138 limax 19,8A | liese 8A limax 27 A |hes 14,5 A

SP@’ 5A/102V-170 A/ 17V 5A/102V-110A/ 14,4V
LR114649 x| 20% | 60% | 100% x| 40% | 60% | 100%

Iz | 170A | 100A | 85A I | 110a | %0A | 70A
U2 168v | 14v [ 134V U2 144v | 136V | 12,8V

limax 14,5A | lierr 6A limax 17,2 A | liere 10 A

20A/208V-170A/27V 20A/208V-100A/24V
X 20% 60% 100% X 40% 60% 100%
I2 170A | 100A 85A Iz | 100A 85A 65A
80V | Uz 27V 24V 23,5V Uz | 24v 23,4V | 22,6V
Ui 230V]limwax 23 A | lieer 10 A limax 26 A | liere 152 A

1~ 60Hz 120/230V

Seleccién de los alambres de soldadura: o

Esta soldadora puede trabajar con alambres de aluminio 0,8+1,0, con alambres de acero carbono
O_,éa] '? y acero inoxidable 0,8+ 1,0 (soldadura con Gas) y con alambre tubular 0,8+1,0 (soldadura
sin Gas).

Rodillos de arrastre:

ranura 0,6-0,8mm para alambres 0,6+0,8mm
ranura 1,0-1,2mm para alambres 1,0mm (no
ranura en forma de U, 0,8-1,0mm, alambre O,

Seleccién del Gas de Proteccién ) - _ )
De acuerdo al material para soldar y al alambre que se quiere utilizar, elegir el tipo de gas. La tabla
siguiente ofrece algunas indicaciones Utiles:

MATERIAL QUE SE
DEBE SOLDAR BOMBONA ALAMBRE
Acero dulce Bombonas de Bobina de alambre de de acero con cobre, de
Argén+CO, o bien CO, alambre tubular para soldar sin gas
Acero inoxidable Bombonas de Argén Bobina de alambre de Acero inoxidable
Aluminio Bombonas de Argén Bobina de alambre de aluminio

Esta soldadora ofrece tres opciones de soldadura en el mismo generador. Estas opciones se pueden
seleccionar a través de los comandos del tablero de control en la parte frontal de la méquina:

Soldadura MIG (GMAW e FCAW) con Gas y sin Gas
La soldadora ofrece la posibilidad de trabajar en manual o en sinergia.

. Modalidad Manual: permite al operador la regulacién de la velocidad de alimentacién del alam-
bre (potenciémetro 8) y la tensién de soldadura (potenciémetro 7).
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. Modalidad en sinergia: el operador tiene que ajustar el espesor del material para soldar (poten-
ciémetro 7). Cuando se establece este pardmetro, el software de la soldadora ajusta automética-
mente la tensién correcta de soldadura y la velocidad de alimentacién del alambre. Al operador
se permite solo equilibrar este Gltimo pardmetro por medio del potenciémetro 8.

Soldadora para Proceso Arco Manual - Stick ' ' _
Se pueden soldar electrodos rutilos y basicos. La corriente de soldadura se ajusta con el potenciémetro
en el frontal de la maquina (8).

Soldadura TIG

Se puede soldar con una antorcha TIG con vélvula de gas en la empufiadura. El arco se enciende por
contacto (Lift). La vélvula de gas debe ser abierta de forma manual antes de la soldadura y cerrada a
su fin. La corriente de soldadura se ajusta con el potencidmetro en el frontal de la maquina (8).

Figura 1 Figure 2

1 Luz piloto verde, tensién de red. Si esta luz estd encendida, la soldadora es lista para trabajar.
Si la luz no parpadea, indica que el equipo estd enchufado y reconoce una tensiéon de alimentaciéon de
230V. Si la luz parpadea, indica que el equipo estd enchufado y reconoce una tensién de alimentacién
de 115V. En caso de sobre tensién, esta luz parpadea y la luz roja (3) esté encendida.

2 Luz piloto amarillo, encendido en caso de alarme térmico. Si esta luz estd encendida significa
gue el equipo estd sobre-calentado y todas sus funciones estédn desactivadas. Esto puede depender de
un utilizo inapropriado del equipo sobrepasando su ciclo de trabajo o de una interrupcién del flujo
de enfriamiento del equipo. No apague el equipo ya que esto detendrd el ventilador de refrigeracién.
Cuando la soldadora se ﬁc enfriado suficientemente, la luz amarilla se apaga y el equipo vuelve listo

para soldar. ' _ _ . . _
3 Luz piloto roja, encendida en caso de tensiéon de alimentacién demasiado alta.
4 Display de izquierda: en la soldadura muestra el valor real de la corriente de salida (AMP); en con-

diciones de no soldadura indica el valor del pardmetro ajustado por en el potenciémetro izquierdo (8):
* en MMA (soldadura con electrodos revestidos) y TIG (soldadura con electrodo consumible)
muestra el valor de la corriente ajustada
* en MIG / MAG (soldadura de alambre) manual muestra el valor de velocidad de alimenta-
cién del alambre, en m/minuto.
* en soldadura MIG / MAG sinérgica muestra el equilibrio de la velocidad del hilo, el cambio
puede ser +40% / - 40% (0 corresponde al potenciometro izquierdo 8 posicionado en el centro).
5 Display de derecha: en la soldadura muestra el voltaje real de arco de soldadura, en condiciones
de no soldadura indica el valor del pardmetro ajustado por en el potenciémetro de derecha (7):
* en MMA muestra el valor de Hot-Start expresado como porcentaje de la corriente de solda-
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dura de base seleccionada por medio del potenciémetro izquierdo (8). El valor de sobrecor-
riente es variable de 0 a 50% de la corriente de base. El valor médximo de Hot-Start puede ser
de hasta T20Amp de corriente de soldadura. La visualizacién del valor de Hot-Start se indica
con la letra “H”, el valor de sobrecorriente en%.
en TIG no estd activo,
?g MI266 /VMAG manual muestra el valor de la tensién del arco (en vacio), que varia desde
a '

*  en soldadura MIG / MAG sinérgica muestra el espesor fijado del material a soldar.

Conmutador giratorio para la seleccidon del proceso de soldadura: MMA, TIG, MIG / MAG /

?MAG / MOG en sinergia.

Potencidmetro de derecha, ajusta los pardmetros siguientes:

* en MMA ajusta el valor de la sobre-corriente de cebado del arco eléctrico (hot start), que
varia desde 0 a 50% del valor de la corriente de base ajustada por medio del potenciémetro
de izquierda (8).
en TI% no estd activo,
en MIG / MAG manual ajusta el valor de la tensién del arco (en vacio) desde 12 a 26 V (24V
si la tensién de entrada es 110V).

* en soldadura MIG / MAG sinérgica ajusta el espesor del material a soldar.

Potenciémetro de izquierda, ajusta los pardmetros siguientes:

* en MMA (soldadura con electrodos revestidos) ajusta el valor de la corriente desde un mini-
mo de 20 amperios hasta un méximo de 170A (100A si la tensiéon de entrada es 115V)

* en TIG (soldadura con electrodo consumible) ajusta el valor de la corriente desde un minimo
de 5 amperios hasta un méximo de 170A (110A si la tension de entrada es 115V)

* en MIG / MAG (soldadura de alambre) manual ajusta el valor de velocidad de alimentacién
del alambre, en m/minuto.

* en soldadura MIG / MAG sinérgica ajusta el equilibrio de la velocidad del hilo, el equilibrio pue-
de ser +40% / - 40% (0 corresponde al potenciémetro izquierdo 8 posicionado en el centro).

Toma Dinse negativa:

* en MMA para la conexién del conector del cable de masa (compruebe la polaridad requeri-
da por el electrodo en uso e indicada en su cartén de embalaie)

* en TIG para la conexién del conector del cable de la antorcha,

* en MIG / MAG (con Gas) para la conexién del conector del cable de masa.

Toma Dinse positiva

* en MMA para conectar el cable de soldadura (compruebe la polaridad requerida por el elec-
trodo en uso e indicada en su cartén de embalaje)

* enTlGyen lasoldadura “No Gas” para la conexiéon del conector del cable de masa.

Toma Euro para la conexién del conector del cable antorcha MIG / MAG (para la Soldadura sin Gas

dF()al compartimiento bobina).

Cable de alimentacién

Interruptor ON/OFF.

Conexién Tuberia de gas

Unidad de arrastre del alambre con dos rodillos

Potenciémetro de regulacién rampa

Potenciémetro de ajuste del tiempo de quemadura del alambre al final de la soldadura (BBT).

Terminales de cambio de polaridad para los conectores de la antorcha

* polaridad positiva para soldadura MIG / MAG,

e polaridad negativa para soldar sin Gas.(MOG).

Carrete portabobinas para bobinas de alambre de didmetro 100 / 200 mm.

Figura 3
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Seleccione la funcién MMA, “SMAW”, con el interruptor selector (6) ubicado en el panel frontal.
Revise el embalaje del electrodo para determinar si la polaridad es la recomendada y conecte
el portaelectrodo y la abrazadera de descarga a tierra a las tomas tipo Dinse positiva y negativa
correspondientes.

Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (13).

Ajuste la corriente de soldadura con el Potenciémetro izquierdao (8) ubicada en el panel frontal
y el valor de sobrecorriente de descarga del arco eléctrico (arranque en caliente) con el Potencié-
metro derecho (7).

Corriente de soldadura ajustable:
Voltaje de entrada de 115V: Min. 20 amperios - Méx. 100 amperios
Voltaje de entrada de 230V: Min. 20 amperios - Méx. 170 amperios

6.0 CONFIGURACION PARA SOLDADURA TIG 77/

6.1 CONEXION

Seleccionar la funcién TIG, “GTAW”, con el interruptor selector (6) ubicado en el panel frontal.
Conectar el cable de la antorcha TIG al toma tipo Dinse negativo (9) de la soldadora.
Conectar el conector del cable a tierra al toma tipo Dinse positivo (10) de la soldadora.
Conectar la linea de gas de la antorcha TIG al regulador de gas (gas de argén Unicamente).

EL FLUJO DE GAS SE CONTROLA DE FORMA MANUAL CON LA PERILLA DE LA AN-
TORCHA TIG. USE UNICAMENTE GAS INERTE (ARGON)

Enper;ldler el gas del regulador de gas, abrir la vélvula del mango de la antorcha y verificar el
ujo del gas.
Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (13).

6.2 INICIO DEL ARCO CON ARRANQUE DE ELEVACION (LIFT ARC)

Fijar el electrodo de tungsteno para que sobresalga aproximadamente 6,4 mm de la boquilla de
la antorcha.

Ajustar la corriente de soldadura con el Potenciémetro izquierdao (8).

Acercar la antorcha a unos 3 0 4 mm de la pieza para trabajar, formando un dngulo de 45° .
Cortocircuitar el electrodo de tungsteno y volver hacia atrés a una distancia de 3-4 mm. Hacer
avanzar la antorcha manteniendo una distancia costante respecto a la pieza que se estd trabaja-
do. Para terminar de soldar, levantar la antorcha de la pieza ya soldada.

RECORDAR APAGAR EL GAS DE INMEDIATO AL TERMINAR DE SOLDAR.
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7.0 SOLDADURA CON ALAMBRE CONTINUO (MIG/MAG) /77

7.1 CONEXION Y PREPARACION
7.1.1 CONEXION DE LA TORCHA

. Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a la toma de corriente Euro (9) situada en
la parte frontal de la mdaquina, prestando atencién a no estropear los contactos; luego atornillar
la abrazadera de bloqueo de la antorcha.

7.1.2 CARGA DEL ALAMBRE
A Comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remo-
ver la tobera y la punta guia-alambre antes de empezar las siguientes operaciones.

. Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. Destornillar el volante (1); retirar el resorte (2)
y la arandela exterior (3) (Fig.4);
. Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la devanadera. Volver a montar la aran-

dela (3) y el resorte (2) y atornillar el volante que constituye el sistema de frenado de la bobina.
A Importante: Una presién excesiva esfuerza el
motor de alimentacién. Una presién no sufi-
ciente no bloquea inmediatamente la bobina

cuando se deja de soldar.
. Aflojar y bajar la empufadura de material pldstico (A)

y soltar la palanca aprieta-alambre (B) (Figura 5). Sa-
% car los posibles residuos de alambres de la vaina guia-

4

3 alambre (E).
3 . Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado
@ con un par de pinzas con el fin que no pueda desen-
rollarse. Si necesario, enderezarlo antes de introducir-
lo 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. Cuan-
do se introduce un alambre nuevo en la vaina,
comprobar que se haya cortado de forma neta
(sin rebabas) y que por lo menos 2cm en la ex-
tremidad sean rectos (sin curvaturas); de lo con-

trario la vaina se podria danar.

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

ATENCION: Cuando se sustituye el alambre
Figura 5 o el rodillo de arrastre, comprobar que la ra-

nura correspondiente al diGmetro del alambre se encuentre en la parte interior, ya
que el alambre se arrastra mediante la ranura interna. En los lados de los rodillos se

encuentran indicados 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 antorcha. Apagar la méquina. Volver a
armar la punta y la tobera.

A 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 mecani-
smo de alimentacién del alambre durante su funcionamiento! Los rodillos pueden
aplastar los dedos. Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se en-
cuentran desgastados y perjudican la regular alimentacién del alambre.

G

Figura 4
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7.1.3 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

. Desconectar la antorcha de la maquina.
. Colocarla en una superficie plana vy, prestando atencién, retirar la tuerca de latén (1).
’ * Sacar la vaina (2).
* Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca de
latén (1).
En caso de que se deba montar una vaina de teflén, seguir
las siguientes instrucciones:
(° )infroducir la vaina, introducir la cabeza bloquea-vaina
3).
e * introducir la junta térica (4) y volver a montar la tuerca
ACERO de |G1’én (] )

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

2 * Vuelva a colocar en el ataque Euro el aguijén con una
4 3 2 longitud mds corta para el aluminio

| erton Atencién: la nueva vaina debe tener la misma longi-

_ tud de la que se ha acabado de sacar.
. Conectar la antorcha a la mdquina y volver a cargar el alambre.

T———

VEULLURLUA YY) —

Figure 6

7.1.4 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

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.

Color AZUL ROJA AMARILLA
Espesor 2 0,6-0,9 21,0-1,2 Q1,2-1,6

7.1.5 CQNEXIéN BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR

A ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presion. 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) se debe colocar en la parte trasera de la méquina
y fijar con la cadena que se suministra.
Por razones de seguridad y de economia, comprobar que el reductor de presién se encuentre cerrado bien
cuando no se estd soldando y durante las operaciones de conexién y de desconexién de la bombona.

. Girar la empunadura de regulacién del reductor hacia la izquierda para asegurar el cierre de la
valvula.

. Atornillar el reductor en la vélvula de la bombona y apretar con fuerza.

. Conectar el tubo del gas al reductor de presién fijandolo con la abrazadera que se suministra y
a la conexién en el posterior de la maquina (14).

. Abrir la vélvula de la bombona y regular el flujo del gas aproximadamente de 5 a 15 litros/min

. Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.

7.1.6 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)
. Conectar el cable de masa a la toma positiva (10) del generador.
. Conectar el cable de conexién antorcha a la toma negativa de la
placa de cambio tensién (18) colocada en el panel lateral, donde
estd la bobina de hilo.

7.1.7 SOLDADURA MIG CON GAS (MAG)
. Conectar el cable de masa a la toma negativa (9) del generador.
. Conectar el cable de conexiéon antorcha a la toma positiva de la
placa de cambio tensién (18) colocada en el panel lateral, donde
estd la bobina de hilo.
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7.2 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD MANUAL (REF. FIGURA 1)

Antes de conectar el generador a la red eléctrica compruebe la correcta instalacion y conexién de todos los
accesorios: antorcha, cable de tierra, el cilindro de gas de proteccién, bobina de alambre/ Electrodo efc ...

. Con el selector funcién de soldadura (6) elegir el funcionamento en mig manual.
. Encender el generador por medio del interruptor ON/OFF (13) en el panel posterior.
. Tener apretado el gatillo de la antorcha para alimentar el hilo y hacer la prueba del gas.

Reglar los parédmetros de soldadura:

*  Velocidad del hilo por medio del potenciémetro izquierdo (8).

* Voltaje de arco: use la perilla derecha para ajustar el valor del voltaje de arco (sin carga) de
10 V a 26V. Cuando la mdaquina recibe un suministro de 115V, el valor méximo ajustable
es de 24 V.

. Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo

* Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transicién de velocidad min. a
mdx.), ajustable con el potenciémetro, ubicado dentro del panel de acceso (17).

* Al final del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentacién del alambre llega al valor esta-
blecido por medio del potenciémetro izquierdo (8).

. Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T.
(tiempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continda la salida de
soldadura después de que el alambre dejé de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al
charco y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

7.3 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD AUTOMATICA (REF. FIGURA 1)

. Con el selector funcién de soldadura (6) elegir el funcionamento en mig sinérgica.

. Las funciones de MIG sinérgica le permiten al operador moverse a diferentes espesores de los
materiales que se soldardn simplemente mediante un ajuste con el potencidmetro de derecha (7).

. El software de la méquina establece el voltaje y la velocidad correctos de forma automdtica per-
Eni)’riendo al operador de ajustar el equilibrio de la velocidad con el potenciémetro de izquierda
8).

. Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (14) ubicado en la
parte posterior de la unidad.

. Presione el gatillo de la antorcha para cargar el alambre y verifique que fluya gas de la antorcha
para soldar.

. Ajuste el espesor del material a soldar por medio del potenciémetro derecho (7).

. Ajuste la velocidad del hilo si necesario por medio del potencidmetro izquierdo (8). El equilibrio
puede ser +40% / - 40% (0 corresponde al potenciémetro izquierdo 8 posicionado en el centro).

. Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo.
1. Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transicién de velocidad min.
a méx.), ajustable con el potenciémetro, ubicado dentro del panel de acceso (16).
2. Al tinal del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentacién del alambre llega al valor
establecido con el potenciémetro izquierdo (8).

. Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T.

(tiempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continda la salida de
soldadura después de que el alambre dejé de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al
charco y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

7.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio, en el generador se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de proteccién el ARGON 100%.

. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:
*  Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes supe-
riores.

*  Montar la vaina de teflén posiblemente con terminal de metal, se recomienda en cobre, para
aluminio (seguir las instrucciones para la sustitucion de la vaina que se describen en el par-
rafo: “Sustitucién de la vaina guia-alambre”).

e 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.

¥
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8.0 GUIA p: LOS GASES DE PROTECCION /77

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

Para los porcentajes de los varios gases, mds aptos a la aplicacién del cliente, consultar
el servicio técnico del proveedor del gas.

9.0 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA
Y EL MANTENIMIENTO

. Soldar siempre material limpio y seco.

. Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a aproxima-
damente 6mm de la superficie.

. Mover la antorcha de forma regular y firme.

. Evitar soldar en lugares expuestos a corrientes de aire que podrian alejar el gas de proteccion,
volviendo la soldadura defectuosa.

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

. 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 mdaquina 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.
° 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 aprie’ro—olambre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodil-
lo arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo
arrastra-alambre se debe sustituir.

. Controlar periédicamente los cables.

. Deben encontrarse en buenas condiciones y sin grietas.
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IDENTIFICACION Y ELIMINACION DE
AVERIAS E INCONVENIENTES

Esta tabla puede ayudar en resolver los problemas comunes que se pueden encontrar,
pero no ofrece todas las soluciones posibles.

PROBLEMA CAUSA POSIBLE POSIBLE SOLUCION

La mdquina no se enciende  Malfuncionamiento del cable de Controlar que el cable de alimentacion
alimentacién eléctrico, del enchufe eléctrica se haya introducido correctamente
o del interruptor. en la toma de corriente.

Dimensionamiento equivocado del Controlar el fusible y, si necesario, susti-
fusible. tuirlo.

La antorcha no alimenta Pulsador de la antorcha averiado.  Sustituir el pulsador de la antorcha.

alambre, pero el ventilador

funciona. Intervencién del termostato. Esperar que la mdquina se enfrie.
El apagamiento del indicador luminoso/
interruptor situado en el frontal indica que la
mdquina ha regresado en funcionamiento.

El motorreductor funciona, Punta de didmetro equivocado. Sustituir la punta con una de didmetro
pero no alimenta el alambre. adecuado.
Motorreductor defectuoso (raro). Sustituir el motor.

Presién en el rodillo arrastra-alam- Aumentar la presién en el rodillo arrastra-
bre insuficiente. alambre.

Doblados en la extremidad del Cortarlo de forma neta.
alambre.

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

Punta guia-alambre obstruida o Sustituir la punta guia-alambre.

dafada.

Escasa penetracion de la  Tensién y/o velocidad de alimenta- Regular los pardmetros de soldadura de la
soldadura en la pieza que se  cién del alambre demasiado bajas. forma adecuada.
debe soldar.
Conexiones internas aflojadas. (raro) Limpiar el interior de la méquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones.

Punta de diédmetro equivocado. Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Conexién de la antorcha aflojada o Apretar o sustituir la antorcha.

defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.  Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Movimiento de la antorcha Mover la antorcha de forma regular y no

demasiado rdpido. demasiado rdpidamente.
El alombre se enrolla en el Presién excesiva en el rodillo. Disminuir la presiéon en el rodillo.
rodillo arrastra-alambre.

Vaina desgastada o dafada. Sustituir la vaina guia-alambre.

Punta guia-alambre obstruida o Sustituir la punta guia-alambre.
dafada.

Vaina guia-alambre tensa o Cortar la vaina a la longitud correcta.
demasiado larga.

El alambre se funde encoldn-  Punta obstruida. Cambiar la punta.

dose a la punta guia-alambre
Velocidad de alimentacién del Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja. alambre.




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.

Corddn de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Cordén de soldadura
demasiado espeso

-FRANCAIS-

Punta de dimensiones equivocadas.
Tiempo de quemadura del alambre
excesivo.

Mala conexién entre cable y pinza.

Mala conexién entre pinza y pieza

de trabajo.

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

Velocidad excesiva del alambre.
Tensién de soldadura demasiado
baja.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado leja 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

Utilizar una punta de las dimensiones
correctas.

Reglar el tiempo de quemadura del
alambre por medio del potenciémetro (16)
en el compartimiento de la bobina.

Apretar la conexién o sustituir el cable.
Limpiar y eliminar la pintura de la pieza
de trabajo en el punto de contacto con la

pinza.

Limpiar o sustituir la tobera.

Disminuir la velocidad del alambre o reglar
el tiempo de rampa inicial.

Diminuir la tensién de soldadura por medio
del potenciémetro de derecha (7).

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 mds lentamente.

Véase la guia a los gases de proteccion

Desplazar la antorcha més rédpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.
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) INFORMACJE DOT. BEZPIECZENSTWA /77

A

pewnij sie, ze niniejsza instrukcja zostata starannie przeczytana i zrozumiana przez spawacza oraz
przez konserwatora i pracownikéw technicznych.

A 1.2 OCHRONA OSOBISTA

Wszelkie procesy spawalnicze mogg by¢ niebezpieczne nie tylko dla operatora, ale takze dla kazdej osoby
znajdujgcej sie w poblizu urzgdzenia, jezeli zasady bezpieczenstwa i eksploatacji nie sg Scisle przestrzegane.

1.1 WPROWADZENIE

Promienie tuku moga zranié oczy i poparzy¢ skore. Luk spawalniczy wytwarza bardzo
jasne swiatto ultrafioletowe i podczerwone. Promienie tuku elektrycznego moga
uszkodzi¢ twoje oczy i spali¢ skore, jesli nie jestes odpowiednio chroniony.

Nos$ zamknietg, niepalng odziez ochronng, bez kieszeni i podwinietych spodni, rekawice i buty z
podeszwg izolacyjng i stalowym noskiem. Unikaj ttustej, brudnej odziezy.

Nos niepalny hetm spawalniczy z odpowiednimi filtrami do ochrony wzroku, szyi i twarz, réwniez
po bokach. Utrzymuj soczewki/okulary ochronne w czystosci i wymieniaj je po rozbiciu, spekaniu
lub porysowaniu. Umies¢ przezroczystg szybe ochronng miedzy filtrem, a obszarem spawania.
Spawaj w zamknietym obszarze, ktéry nie wptywa na inne stanowiska pracy.

Nigdy nie patrz na tuk bez wtasciwej ochrony oczu. Nosi¢ okulary ochronne, tarcze do ochrony
przed latajgcymi czgsteczkami.

Gazy i opary powstajgce podczas procesu spawania moga by¢ niebezpieczne dla
Twojego zdrowia.

W obszarze pracy nalezy zastosowac¢ odpowiednig lokalng wentylacje wyciggowa. Powinna byc¢
zapewniona przez mobile ramie odciggowe lub przez wbudowany system odciggowy zainstalo-
wany w stole roboczym, ktory zapewnia wentylacje wyciggowg z boku, z przodu i dotu, ale nie
Z gory nad aby unikng¢ gromadzenia sie kurzu i oparow. Nalezy zapewnic lokalng wentylacje
wyciggowqg wraz z odpowiednig wentylacjg ogdlng i wymiang powietrza, szczegolnie gdy praca
odbywa sie w ograniczonej przestrzeni.

Proces spawania nalezy wykonywac¢ na metalowych powierzchniach doktadnie oczyszczonych
z rdzy lub farby, w celu unikniecia wytwarzania szkodliwych oparéw. Czesci odtluszczone rozpu-
szczalnikiem muszg zosta¢ wczesniej wysuszone.

Zachowaj szczegdlng ostroznos¢ podczas spawania metali, ktére mogg zawiera¢ jeden lub
wiecej nastepujgcych elementow:

Antimony Beryllium Cobalt Manganese Selenium Arsenic Cadmium
Copper Mercury Silver Barium Chromium Lead Nickel Vanadium
Usun wszystkie chlorowane rozpuszczalniki z obszaru spawania przed spawaniem. Niektore
chlorowane rozpuszczalniki ulegajg rozktadowi pod wptywem promieniowania ultrafioletowego,
tworzgc gazowy fosgen (gaz nerwowy).

& 1.3 ZAPOBIEGANIE POZAROM
Pozar i wybuch mogg by¢ spowodowane gorgcym zuzlem, iskrami lub tukiem spawalniczym.

Zachowaj zatwierdzong gasnice odpowiedniego rozmiaru i typu w obszarze pracy. Sprawdzaj to
regularnie aby upewnic sie, ze dziata prawidtowo;

Usun wszystkie materiaty palne ze strefy roboczej. Jesli nie mozesz ich usunac, chron je kota-
rami spawalniczymi lub kocami ognioodpornymi;

Odpowiednio wietrz obszary pracy. Utrzymuj wystarczajgcy przeptyw powietrza, aby zapobiec
gromadzeniu sie wybuchowych lub toksyczne stezen gazow;

Nie spawaj na pojemnikach, w ktorych mogty znajdowac sie palne materiaty;

Zawsze sprawdzaj obszar swojej pracy, aby upewnic sie, ze nie ma w nim iskier, zuzlu, zarzgcego
metalu i ptomieni;

Miejsce pracy musi mie¢ ognioodporng podtoge;

1.4 PORAZENIE ELEKTRYCZNE ] ]

OSTRZEZENIE: PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC

Osoba wykwalifikowana w technikach pierwszej pomocy powinna zawsze by¢ obecna w miejscu pracy;
Jesli osoba jest nieprzytomna i podejrzewa sie porazenie prgdem, nie dotykaj osoby, jesli ona lub ona
jest w kontakcie z kablami lub przewodami elektrycznymi. Odigcz zasilanie od urzadzenia, a nastepnie
skorzystaj z pierwszej pomocy. Postuguj sie suchym drewnem lub innym materiatem izolacyjnym do
odsuniecia kabli, jesli to konieczne, z dala od osoby poszkodowane;.

Nos$ suche rekawiczki i odziez. Izoluj sie od obrabianego przedmiotu lub innych czesci obwodu
spawalniczego.
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. Upewnij sig, ze gtéwna linia jest odpowiednio uziemiona.
. Nie zwijaj palnika ani kabli uziemiajgcych wokét ciata.
. Nigdy nie dotykaj ani nie stykaj sie fizycznie z zadng czescig obwodu prgdu wejsciowego i prgdowym

obwodem spawania.

Ostrzezenie elektryczne:

Napraw lub wymien wszystkie zuzyte lub uszkodzone czesci.

Nalezy zachowa¢ szczegblng ostroznosc¢ podczas pracy w wilgotnych pomieszczeniach.
Zainstaluj i utrzymuj sprzet zgodnie z lokalnymi przepisami.

Odtgcz zasilanie przed wykonaniem jakiejkolwiek naprawy.

Jesli odczujesz najmniejszy wstrzgs elektryczny, natychmiast zatrzymaj spawanie i nie uzywaj
urzgdzenia do momentu znalezienia i naprawienia usterki.

O 7.5 HALAS

Hatas moze spowodowac trwatg utrate stuchu. Procesy spawania mogg powodowacé hatas przekraczajgcy

poziom bezpieczenstwa. Musisz chroni¢ swoje uszy przed gtoSnym hatasem, aby nie dopuscic¢ do trwatej

utraty stuchu.

. Aby chroni¢ stuch przed hatasem, nos zatyczki ochronne i / lub nauszniki.

. Poziomy hatasu nalezy mierzy¢, aby upewni¢ sie, ze decybele (dzwiek) nie przekraczajg
bezpiecznych poziomow

1.6 KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA
Przed zainstalowaniem spawacza nalezy przeprowadzi¢ inspekcje otoczenia, przestrzegajgc
nastepujgcych zasad wytyczne:

. Upewnij sie, ze nie ma zadnych innych kabli zasilajgcych, linii sterujgcych, przewodoéw telefo-
nicznych ani innego sprzetu w poblizu urzgdzenia.

. Upewnij sie, ze nie ma odbiornikow radiowych, urzgdzen telewizyjnych, komputeréw ani innych
elementéw sterujgcych systemami w poblizu urzgdzenia.

. Osoby z rozrusznikiem serca lub innymi protezami/implantami elektrycznymi powinny trzymac

sie z daleka od zrédfa zasilania.
! W szczegéinych przypadkach moga byé wymagane specjalne srodki ochronne.
Zaktécenia mozna zmniejszy¢, postepujgc zgodnie z ponizszymi sugestiami:

. Jesli wystepujg zaktocenia w linii zasilajgcej, E.M.T. filtr mozna zamontowac¢ pomiedzy zasilani-
em i zrodto prgdu (urzgdzeniem);

. Kable wyjsciowe zrédfa zasilania nie powinny by¢ zbyt dtugie, trzymane razem i uziemione;

. Po konserwacji wszystkie elementy zrédta zasilania muszg by¢ bezpiecznie zamocowane na
sSwoim miejscu.
1.7 GAZY SPAWALNICZE

Butle gazowe zawierajg gaz ostonowy pod wysokim cisnieniem. Uszkodzony, cylinder
moze eksplodowaé. Traktuj je ostroznie.
. Do ochrony tuku spawalniczego spawacze uzywajg wytgcznie gazow obojetnych lub niepalnych.
Wazne jest, aby wybra¢ odpowiedni gaz dla rodzaju wykonywanego spawania;
Nie uzywaj gazu z niezidentyfikowanych butli lub uszkodzonych butli;
Nie podfgczaj butli bezposrednio do urzadzenia, uzywaj regulatora cisnienia;
Upewnij sie, ze regulator cisnienia i wskazniki dziatajg poprawnie;
Nie smaruj reduktora olejem lub smarem;
Kazdy regulator jest przeznaczony do pracy z okreslonym gazem. Upewnij sie, ze regulator jest
zaprojektowany dla
uzytego gazu ochronnego (jesli wystepuje);
Upewnij sig, ze butla jest bezpiecznie przymocowana do urzgdzenia za pomocg dotgczonego tancucha.
Nigdy nie wystawiaj butli na dziatanie nadmiernego ciepta, iskier, zuzlu lub ptomienia;
Upewnij sie, ze wgz gazowy jest w dobrym stanie;
Trzymaj wagz gazowy z dala od obszaru pracy.

2.1 LOKALIZACJA

Upewnij sie, iz urzadzenie zostato zainstalowane zgodnie z nastepujacymi wytycznymi:
W obszarach wolnych od wilgoci i pytu;

Temperatura otoczenia od 0 ° do 40 ° C;

W obszarach wolnych od oleju, pary i zrgcych gazow;

W obszarach nie narazonych na nienormalng wibracje lub wstrzgs;

W obszarach nie narazonych na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub deszczu;
Umiesci¢ w odlegtosci co najmniej 300 mm od scian lub podobnych elementdw, ktore mog’ryby'

ograniczy¢ naturalny przeptyw powietrza podczas chtodzenia.
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2.2 WENTYLACJA
Poniewaz wdychanie oparéw spawalniczych moze by¢ szkodliwe, nalezy upewnic sie, ze obszar pracy jest
skutecznie wentylowany.

2.3 GLOWNE WYMOGI PRZYtACZA ELEKTRYCZNEGO
Przed wykonaniem jakiegokolwiek potgczenia elektrycznego sprawdz, czy napiecie zasilania i
czestotliwos¢ dostepne na stronie sg podane na etykiecie znamionowej urzgdzenia.
Gtéwne napiecie zasilania powinno zawierac sie w granicach + 10% znamionowego gtéwnego napiecia
zasilania. Zbyt niskie napiecie moze powodowac stabe wyniki spawania. Zbyt wysokie napiecie zasilania
spowoduje przegrzanie komponentow i prawdopodobnie uszkodzenie. Zrodto prgdu musi by¢:

. Prawidtowo zainstalowane, jesli to konieczne, przez wykwalifikowanego elektryka;
. Prawidtowo uziemione (elektrycznie) zgodnie z lokalnymi przepisami;
. Podtgczone do odpowiedniego obwodu elektrycznego.

W przypadku, gdy kabel zasilajgcy nie jest wyposazony we wtyczke, podtgcz znormalizowang wtyczke
(2P + T) do kabla zasilajgcego (w niektorych modelach kabel zasilajgcy jest dostarczany z wtyczka).
Aby podtgczy¢ wtyczke do kabla zasilajgcego, postepuj zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

. przewodd brgzowy (fazowy) musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego literg L

niebieski (neutralny) przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego literg N

przewod zotty / zielony (uziemienie) musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego literg PE lub
symbolem =

W kazdym przypadku pofaczenie zottego / zielonego przewodu z zaciskiem PE musi zosta¢ wykonane,
aby w przypadku zerwania kabla zasilajgcego z wtyczki zotty / zielony przewdd byt ostatnim odtgczonym.

Gniazdo powinno by¢ zabezpieczone odpowiednimi bezpiecznikami lub automatycznymi
przetacznikami.
Uwag|
Okresowo sprawdzaj kabel zasilajgcy pod katem peknigc¢ lub uszkodzonych, odstonietych pr-
zewodow. Jesli nie jest w dobrych warunkach, napraw go w Centrum Serwisowym.

. Nie ciagnij gwattownie kabla zasilajgcego, aby odtgczy¢ go od zasilania.

. Nie zgniataj kabla zasilajgcego z innymi maszynami, moze on ulec uszkodzeniu i spowodowac
porazenie prgdem.

. Kabel zasilajgcy nalezy trzymac z dala od zrédet ciepta, olejow, rozpuszczalnikdw lub ostrych krawedzi.

. Jesli uzywasz przedtuzacza, staraj sie trzymac go prosto (nie zwijaj) i unikaj jego nagrzewania.

2.4 INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA
Dla wiasnego bezpieczenstwa, przed podtgczeniem zrédta zasilania do linii, $cisle wykonaj nastepujgce

instrukcje:

. Odpowiedni dwubiegunowy przetgcznik musi by¢ wiozony przed gtdwnym gnizadem; przetgcznik
ten musi by¢ wyposazony w bezpieczniki zwioczne;

. Potgczenie z uziemieniem musi by¢ wykonane za pomocg dwubiegunowej wtyczki zgodnej z
wyzej wymienionym gniazdem;

. Podczas pracy w zamknietej przestrzeni zrédto zasilania musi znajdowaé sie poza obszarem

spawania, a kabel uziemiajgcy powinien byé przymocowany do obrabianego przedmiotu. Nigdy
nie pracuj w wilgotnym lub mokrym miejscu, w tych warunkach.

. Nie uzywaj uszkodzonych przewodow zasilajgcych ani spawalniczych
. Uchwyt spawalniczy nigdy nie powinien by¢ wycelowany w ciato operatora lub inne osoby;
. Zrédto zasilania nie moze by¢ eksploatowane bez paneli ochronnych, moze to spowodowac

powazne obrazenia operatora i spowodowac uszkodzenie sprzetu.

Niniejsza instrukcja zostata zredagowana, aby da¢ wskazowki dotyczgce dziatania spawarki i zawiera
informacje o jej praktycznym i bezpiecznym uzytkowaniu. Celem instrukcji nie jest nauczanie technik
spawania. Wszystkie sugestie majg charakter orientacyjny i majg byc¢ jedynie liniami pomocy.

Aby upewnic sie, ze spawarka jest w dobrych warunkach, nalezy jg doktadnie sprawdzi¢ po zdjeciu z
opakowania zwracajgc uwage na to, czy obudowa lub zawarte akcesoria nie zostaty uszkodzone.
Twoja spawarka jest zdolny do codziennej pracy w produkcji metalu. Prostota i wszechstronnos¢ oraz
doskonata charakterystyka spawania jest pochodng najnowszej technologii inwerterowej. To Inwerter
spawalniczy oferuje spawaczowi mozliwos¢ tworzenia precyzyjnych charakterystyk tuku jednoczesnie
zmniejszajgc zuzycie energii w stosunku do spawarek transformatorowych.

Przestrzegaj cyklu pracy spawacza, zgodnie z parametrami umieszczonymi na tabliczce znamionowe;j
urzgdzenia.

Cykl roboczy podawany jest w procentach w czasie 10 minut. W tym czasie mozna korzysta¢ z urzadzenia
przy nominalnym cyklu pracy. Przekroczenie znamionowego cyklu roboczego moze spowodowac pr-

zegrzanie lub uszkodzenie urzgdzenia.
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Tabliczka znamionowa urzgdzenia:

25A/152V-170 A/ 225V 25A/152V-120A/20V
X 20% 60% | 100% X 35% 60% | 100%

= P AaDb= 1z | 170A | 100A | 85A Iz | 120A | 90A | 75A

IEC 60974-1,-10 Uz | 22,5V | 19V [ 18,2V Uz | 20V | 18,55V | 18V

AP 138 limax 19,8A | hiese 8A himax 27 A |hes 14,5 A

sp® 5A/102V-170A/17V 5A/102V-110A/ 144V
LR114649 | Lo | X 20% 60% | 100% X 40% 60% | 100%

I2 170A | 100A 85A I2 110A 90A 70A
Uz| 16,8v 14V 13,4V Uz | 144V | 13,6V | 12,8V
limwax  14,5A | lierr 6A limax 17,2 A | lere 10A

20A/208V-170A/27V 20A/20,8V-100A/24V
x| 20% 60% | 100% ST x| 40% 60% | 100%
1~ 60Hz 120/230V Iz | 170A | 100A 85A Uo | 1z | 100A 85A 65A

Uz| 27v | 24v [ 235v gov|Uz| 24v | 234v | 226V

limax 23 A | lreer 10A QU1 120V|limax 26 A | e 152 A

Wybor drutu spawalniczego:

Spawarka moze pracowac z (spawanie z gazem ostonowym): drutem aluminiowym o $rednicy 0,8 + 1,0,
drutem stalowym o $rednicy 0,6 + 1,0, drutem ze stali nierdzewnej o $rednicy 0,8 + 1,0 oraz (spawanie
z drutem somoostonowym), druty rdzenia topnika o srednicy 0,8 + 1,0

Rolki podajnika: rowek 0,6-0,8 mm dla drutéw 0,6 + 0,8 mm, rowek 1,0-1,2 mm na druty 1,0 mm
Rolki podajgce w ksztatcie “U” do aluminium: rowek 0,8-1,0 mm do drutu 0,8 mm

Wybor gazu
Zgodnie z materiatem do spawania i drutem, ktdérego zamierzasz uzy¢, wybierz gaz ochronny.
Ponizsza tabela moze dac ci kilka przydatnych wskazéwek:

MATERIAt DO

SPAWANIA GAZ OStONOWY WIRE
Drut ze stali miekkiej powlekana miedzig.
Stal miekka Argon +CO2 lub CO2 W przypadku spawania bez ostony gazowe]
uzyc¢ drutu z rdzeniem proszkowym
Stal nierdzewna Argon Drut ze nierdzewny
Aluminium Argon Drut aluminiowy
4.0 POZNAJ SWOJA SPAWARKE //‘

SZYBK/ START

Twaoj nowy jednofazowy wielofunkcyjny inwerter oferuje TRZY FUNKCJE SPAWANIA w jednym zrédle
pradu. Funkcje te mozna wybrac¢ za pomocg pokretta (6) na przednim panelu urzgdzenia:

MIG (GMAW i FCAW) Spawanie z gazem i bez gazu
Spawarka oferuje mozliwos¢ spawania w trybie recznym lub synergicznym.

. Tryb reczny: Operator musi ustawi¢ zaréwno predkosé¢ drutu (lewe pokretto - 8-), jak i napiecie
spawanie (prawe pokretto - 7 -).
. Tryb synergiczny: operator musi po prostu ustawi¢ grubos¢ spawanego materiatu (Prawe

pokretto -7-). Po ustawieniu tego parametru funkcja synergiczna automatycznie dostosowuje
napiecie spawania i predkos¢ drutu, umozliwiajgc operatorowi zrownowazenie tej ostatniej
wartosci, regulujgc lewym pokrettem Pokretto (8).

Spawanie elektrodowe (SMAW)
Urzgdzenie pozwala spawaé zarowno elektrodami rutylowymi i standardowymi. Prgd spawania jest
regulowany za pomocg lewego pokretta (8).

Spawanie metoda TIG (GTAW)
W pozycji TIG wymagany jest palnik TIG i zawor gazowy w uchwycie. Zawér gazowy musi by¢ otwarty
recznie przed spawaniem i zamkniety recznie po zakonczeniu spawania. Ltuk jest aktywowany przez
kontakt z materiatem. Za pomocg lewego pokretta (8) mozna regulowac prgd spawania.




-POLSKI-
ELEMENTY STEROWANIA | CECHY OPERACYJNE

Rysunek 1 Rysunek 2

Wskaznik wtgczenia zasilania: ta zielona dioda LED swieci, gdy spawarka jest wigczona i jest
gotowa do pracy. Stata zielona dioda LED wskazuje, ze spawarka jest podtgczona i wykrywa
napiecie 230 V. Migajgca zielona dioda LED wskazuje, ze spawacz jest podtgczona i wykrywa
napiecie 115 V. W przypadku przekroczenia wartosci zasilania dioda LED miga, a czerwona
dioda LED (3) swieci.

Wskaznik przecigzenia termicznego: jezeli zétta dioda LED jest wigczona, oznacza to, ze
urzgdzenie sie przegrzato i wytgczyto sie automatycznie. Moze to by¢ spowodowane przekrocze-
niem cyklu pracy lub, ze normalny przeptyw powietrza chtodzgcego zostat przerwany. Sprawdz,
czy wentylator jest wtgczony o czy dziata oraz czy przeptyw powietrza nie jest zablokowany. Nie
wytgczaj spawarki, poniewaz spowoduje to zatrzymanie wentylatora chtodzgcego. Gdy urzadzenie
wystarczajgco ostygnie, zétta dioda LED zgasnie, a spawarka bedzie gotowy do spawania.
Wskaznik alarmu: Czerwona dioda LED swieci, gdy wystepuje nieprawidtowos¢ robocza, taka
jak nadmierne napiecie zasilania.

Lewy wyswietlacz: Podczas spawania wyswietla aktualng warto$¢ prgdu wyjsciowego (AMP).
Gdy urzgdzenie nie spawa (brak obcigzenia), wyswietlacz pokazuje wartos¢ parametru wybra-
nego za pomocg lewego pokretta (8):

a. W trybie STICK i TIG pokazuje wybrang warto$¢ pradu.

b. W trybie MIG MANUAL wyswietlacz pokazuje wybrang predko$¢ drutu w mm / min.

c. W trybie MIG SYNERGIC wyswietlacz pokazuje balans predkosci drutu; mozliwa zmiana to +/-
40% od wartosci bazowej wyregulowanej domysinie (“0” na wy$wietlaczu, pozycja srodkowa).
Prawy wyswietlacz: podczas spawania wyswietla rzeczywiste napiecie tuku.

Gdy urzadzenie nie spawa sie (brak obcigzenia) wyswietla wartos¢ parametru ustawionego za
pomocg pokretta (7):

a. w trybie STICK wyswietla wartos¢ podwyzszonego prgdu Hot Start wyrazong w procentach od
wartosci bazowej wybranej lewym pokrettem (8). Wartos¢ Hot Start jest zmienna od 0 do 50%
pragdu podstawowego. Maksymalna wartos¢ Hot start 50% moze by¢ regulowana do 120 Amp z
zadanego prgdu spawania. Na wyswietlaczu wartos¢ Hot Start pokazana jest jako “H”, a wartos¢
nadprgdu w %.

b. W trybie TIG wyswietlacz nie jest aktywny.

c. W trybie MIG MANUAL wyswietla wybrane napiecie tuku od 12V do 26V.

d. W trybie MIG SYNERGIC wys$wietlacz pokazuje grubos¢ spawanego materiatu wyrazong w
mm. Przetgcznik wyboru trybu spawalniczego Wyboér: MMA, TIG, MIG manual, MIG Syn.

-



-POLSKI-

6. Prawe pokretto: stuzy do regulacji nastepujgcych parametréw spawania.
a. w trybie STICK reguluje wartos¢ nadpradu tuku elektrycznego (Hot Start), zmienng od 0 do
50% aktualnej wartosci wyregulowanej lewym pokrettem (8).
b. W trybie TIG nie jest aktywny.
c. W trybie MIG dostosowuje wartos¢ napiecia tuku (bez obcigzenia) z 12V do 26V. Kiedy ma-
szyna jest zasilany napieciem 115V, a maksymalna wartosc to 24 V.
d. W trybie MIG Synergic wybiera grubos$¢ spawanego materiatu.

7. Lewe pokretto: stuzy do regulacji nastepujgcych parametréw spawania.
a. W trybie STICK dostosowuje aktualng wartos¢ z minimum 20Amp do maksimum 170 Amp. (gdy
urzgdzenie jest zasilane napieciem 230V). Gdy maszyna jest zasilana napieciem 115V maksymalna
regulowana wartos¢ to 100 Amper.
b. W trybie TIG, gdy jest zasilany napieciem 230V, dostosowuje wartos¢ prgdu z minimum 5 maksy-
malnie do 170Amp. Gdy maszyna jest zasilana napieciem 115 V, maksymalna wartos¢ regulowana
jestdo 110 Amp.
c. W trybie MIG dostosowuje predkosc¢ drutu.
d. W trybie MIG Synergic dostosowuje predkos¢ drutu; mozliwa zmiana to +/- 40% od skorygowane;
wartosci bazowej domysinie (“0” na wyswietlaczu).

8. Gniazdo ,ujemne”:
a. w trybie STICK (elektroda) do podtgczenia ztgcza kabla uziemiajgcego (sprawdz prawidtowosc¢
biegunowosci dla elektrody, ktérej zamierzasz uzy¢, sprawdz informacje na jej opakowaniu);
b. w spawaniu TIG dla potgczenia kabla palnika TIG;
c. w spawaniu MIG (z gazem) do podtgczenia ztgcza kabla uziemiajgcego.

9. Gniazdo ,dodatnie”
a. wtrybie STICK (elektroda) do podtgczenia ztgcza kabla uziemiajgcego (sprawdz prawidtowosc¢
biegunowosci dla elektrody, ktérej zamierzasz uzy¢, sprawdz informacje na jej opakowaniu);
b. w trybie spawanie drutem rdzeniowym MIG Flux (FCAW), do podtgczenia ztgcza kabla
uziemiajgcego

10. Euro gniazdo do podtgczenia kabla palnika MIG. W spawaniu MIG Flux Core (FCAW) zmienh
polaryzacje gniazda Euro za pomocg zaciskdw na ptytce zmiany biegunowos$ci znajdujgcej sie
wewnatrz urzgdzenia w komorze szpuli drutu (-18-).

11.  Wejscie przewodu zasilajgcego

12. Wigcznik / wytgcznik

13. Zigcze weza gazowego

14.  2-rolkowy podajnik drutu

15.  Potencjometr czasu narastania

16.  Potencjometr regulacji czasu upalania (B.B.T.)

17.  Terminale zmiany biegunowosci dla gniazda Euro:
a. dodatnia polaryzacja dla spawania MIG / MAG;
b. ujemna polaryzacja dla spawania bez gazu.

18.  Uchwyt na szpule drutu ¢ 100 i 200 mm

Rysunek 3
18
19
15
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5.0 SPAWANIE ELEKTRODOWE (SMAW) V/

5.1 PRZYGOTOWYWANIE DO SPAWANIA ELEKTRODEM (SMAW)

Wybierz funkcje Stick (SMAW) za pomocg przetacznika wyboru (6) na przednim panelu.
Sprawdz opakowanie elektrody, aby okresli¢ zalecang biegunowosc¢ i podtagcz elektrode uchwyt
i zacisk uziemienia do gniazd plus i minus odpowiednio.

Wigczy¢ urzgdzenie za pomocg wigcznika / wytgcznika (13).

Ustaw pragd spawania za pomocg lewego pokretta (8) na przednim panelu oraz warto$ci prgdu
Hot Start za pomoca prawego pokretta (7).

Mozliwosé nastaw prgdu spawania:
Napiecie wejsciowe 115 V: Min. 20 Amp - Max 100 Amp
Napiecie wejsciowe 230 V: Min. 20 Amp - maks. 170 Amp

6.0 SPAWANIE TIG Z ZAJARZENIEM KONTAKTOWYM (GTAW) //‘

6.7 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWANIA TIG

Wybierz funkcje TIG na panelu sterowania za pomocg pokretta (6).

Podtgcz kabel palnika TIG do ujemnego gniazda (9) urzgdzenia.

Podtgcz ztgcze kabla uziemienia do dodatniego gniazda spawalniczego (10).

Podtgcz przewod gazowy palnika TIG do regulatora gazu, TYLKO GAZ Z ARGONEM

Wigcz urzgdzenie za pomocg witgcznika / wytgcznika (13).

Przeplyw gazu jest sterowany recznie za pomocg pokretta na uchwycie TIG. Uzyj gazu
obojetnego (tylko argon).

ZAMKNAC ZAWOR GAZOWY NA UCHWYCIE PALNIKA. Wiacz gaz na regulatorze gazu,
nastepnie otworz zawér na uchwycie i sprawdz przeplyw gazu.

6.2 URUCHOMIENIE tUKU METODA KONTAKTU (LIFT ARC)

Przymocuj elektrode wolframowg tak, aby wystawata okoto 4-5 mm od dyszy palnika.

Ustaw prad spawania za pomocg lewego pokretta (8).

Ustaw palnik w odlegtosci 3-4 mm, tak aby dysza stykata sie z przedmiotem obrabianym pod
katem 45 kat nachylenia.

Szybkim ruchem dotknij elektrode wolframowg do materiatu i wré¢é do odlegtosci 3-4 mm.
Przesungc¢ uchwyt o takg sama odlegtos¢ od przedmiotu obrabianego. Aby zatrzymac spawanie,
po prostu zdejmij palnik z obrabianego przedmiotu.

PAMIETAJ, aby wytaczy¢ gaz natychmiast po zakonczeniu spawania.
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7.0 SPAWANIE MIG (GMAW) ORAZ FLUX CORE (FCAW) /77

7.1.1 PODLACZENIE PALNIKA
Podigcz przewdd palnika do gniazda (9) z przodu urzgdzenia, uwazajgc, aby nie uszkodzi¢
gniazda, wkrecajgc gwintowane potgczenie.

7.1.2 tADOWANIE DRUTOW
Upewnij sie, ze zasilanie gazowe i elektryczne jest odtagczone. Przed kontynuowaniem
A usun dysze i koncowke pradowa palnika.
. Otworz boczny panel.
. Poluzowac nakretke (1) uchwytu szpulki (hamulec),
zdejmij sprezyne (2), zewnetrzny pierscien (3). (Rys. 4)
4 . Usun plastikowg ostone ze szpuli (4) i umiesci¢ szpulke

drutu na uchwycie szpuli.
f‘% . Zamontuj zewnetrzny pierscien (3), sprezyne (2) i
@D ponownie nakretke zabezpieczajgcg (1). Te czesci tworzg
0 uktad hamulcowy predkosci szpuli. drutu. UWAGA: Nie
dokrecaj rowniez nakretki za bardzo, nadmierne docisniecie
9 powoduje odksztatcenie silnika podawania drutu, podczas
2 @ Ey gdy zbyt maty nacisk nie pozwala na natychmiastowe za-
trzymanie szpuli drutu.
@@ . Poluzuj i opusc¢ plastikowe pokretto (A) (rys.5). Otworz
Rysunek 4 ramie dociskowe (B) podajnika.
. Odtgcz przewdd od krawedzi szpuli drutu uwazajac,
aby zachowac napiecie na koncu drutu.
Odetnij krotki odcinek konca drutu, aby sie upewnic,
ze drut ma prosty koniec. Wi6z prosty koniec do wlotu drutu
prowadnice (C) za rolke podawania drutu i do prowadnicy drutu.
. Opus¢ ramie dociskowe (B) i wyreguluj docisk
pokrettem (A).
Podtacz przewdd zasilajgey i wigcz spawarke.
. Nacisnij spust uchwytu i obserwuj, jak podawany jest
wciggany we wktad prowadzgcy uchwytu.
. Aby uzyska¢ pewnos¢, wyreguluj nacisk na drut za
pomocg pokretta (A) tak aby podawanie byto ptynne bez
poslizgu. Nie przesadzaj za mocno z regulacjg docisku,
poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie silnika.
o Zamknij boczny panel spawarki.
. Usun dysze i koncowke stykowg z uchwytu spawarki.
Rysunek 5 ° Wyprostuj kabel palnika, aby usung¢ wszelkie zatamania.
. Wocisnij i przytrzymaj przycisku start uchwytu, az poja-

wi sie drut na koncu palnika.
Wytgcz spawarke i zainstaluj koncowke stykowg oraz dysze.

OSTRZEZENIE: trzymaj palnik prosto. Podczas podawania nowego drutu przez wktad
nalezy: Upewni¢ sie, ze drut jest czysty (bez zadziorow lub zataman) i ze co najmniej 2
cm od konca jest prosty. Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowacé uszkodze-
nie wkiadu.

OSTRZEZENIE: Podczas zmiany uzywanej $rednicy drutu lub wymiany rolek podajnika
drutu, upewnij sie, ze uzywasz wtasciwych rowek dla wybranej srednicy drutu. Drut jest
napedzany przez wewnetrzny rowek rolki podajacej. Oznaczenie aktualnej srednicy
drutu znajduje si¢ na boku rolki z widocznej strony.

Podczas tadowania drutu i obserwuj drut wychodzacy z palnika, aby unikng¢ zranienia,
nie trzymaj palnika blisko twarzy, zamiast tego skieruj drut w kierunku od siebie. Aby
unikngé obrazen, nie umieszczaj palcéw w poblizu rolek podajgcych druty podczas

podawania drutu gdy podajnik dziata lub urzadzenie jest wigczone
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7.1.3 WYMIANA WKLADU PROWADZACEGO DRUT

A Upewnij sie, ze zasilanie gazowe i elektryczne jest odigczone.

* QOdtgcz palnik od urzgdzenia.

* Umies¢ go na ptaskiej powierzchni i ostroznie zdejmij
mosiezng nakretke (1).

+ Woyciggnij wktad z weza uchwytu.

+ Zainstaluj nowy wktad i ponownie zamontuj mosiezng
nakretke (‘Id).

W przypadku wymiany teflonowego wktadu, wykonaj
nastepujgce czynnosci:

+ Zainstaluj nowy wktad, a nastepnie oprawke (3).

* WI6zZ o-ring (4) na tuleje drutu (4) i wymien nakretka

\2 mosiezng (1).
4 3 2 * Przytnij drutdwke blisko mosieznej nakretki.
[ | TEFLON . Ostrzezenie: dtugo$s¢ nowego wktadu drutu
Figure 6 musi by¢ taka sama, jaki poprzednia.
. Podtgcz palnik do maszyny i zainstaluj drut w podajniku drutu.

7.1.4 JAK WYBRAC WKtAD PROWADZENIA DRUTU

Gtownie mozemy mie€ 2 rodzaje wkiadow: stalowe i teflonowe;.

. Wkfady z drutu stalowego mogg by¢ powlekane lub nie powlekane: powlekane wktady druciane
sg uzywane do palnikow chtodzonych powietrzem; wyktady drutu, ktore nie sg powlekane, sg
uzywane do palnikéw chtodzonych woda.

. Teflonowe wyktady sg zalecane do spawania aluminium, poniewaz umozliwiajg ptynne podawa-
nie drutu.

Kolor NIEBIESKI CZERWONY ZOLTY

Srednica 9 0,6-0,9 9 1,0-1,2 0 1,2-1,6

7.1.5 POtACZENIE BUTLIZ GAZEM | REDUKTORA

A OSTRZEZENIE: Butle majg wysokie cisnienie. Ostroznie. Powazne wypadki moga

wynikaé z niewlasciwego obchodzenia sie lub niewtasciwego uzycia doboru butli
gazowych. Nie upus¢ butli, nie przewracaj, nie wystawiaj na dzialanie nadmiernego
ciepta, ptomieni lub iskier. Nie uderzaj w butle.

Butla z gazem (nie nalezy do wyposazenia) powinna by¢ umieszczona z tytu spawarki, w dobrze wentylo-

wanym pomieszczeniu i bezpiecznie przymocowane do stotu roboczego lub do Sciany, aby upewnic sie, ze

nie spadnie. Gdy nie spawasz lub wymieniasz butle dla zapewnienia bezpieczenstwa i ekonomii upewnij

sie, ze reduktor jest catkowicie zamkniety (obrécony w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara).

. Obraé¢ pokretto regulacji reduktora w kierunku przeciwnym do zegara, aby upewnic sie, ze zawor
jest catkowicie zamkniety.

. Zainstaluj reduktor na butli z gazem, mocno dokre¢ nakretke, aby zabezpieczy¢ sie przed wycie-
kiem gazu.

. Podtgcz przewdd gazowy do reduktora.

. Otwoérz zawor butli, a nastepnie ustaw przeptyw gazu na warto$¢ ok. od 5 do 15 |/ min. na re-
gulatorze.

7.1.6 SPAWANIE DRUTEM FLUXCORE, “FCAW”

. Podtgczy¢ kabel masy do dodatniego zacisku ptytki zmiany
biegunowosci wewnatrz komory podajnika drutu.

. Podtgczy¢ dziatajgcy kabel do ujemnego bieguna biegunowosci
Zmien polaryzacje zgodnie z rysunkiem wewnatrz komory po-
dajnika

7.1.7 SPAWANIE MIG, “GMAW”

. Podigcz kabel uziemiajgcy do ujemnego zacisku biegunowosci
Zmien polaryzacje zgodnie z rysunkiem wewnatrz komory po-
dajnika.

. Podtgczy¢ kabel roboczy do dodatniego bieguna biegunowosci.
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7.2 SPAWANIE MIG / BEZ GAZU SPAWANIE RECZNE ( RYSUNEK 1)
Przed podtgczeniem urzgdzenia do sieci sprawdz, czy wszystkie akcesoria sg prawidtowo zainstalowane
i zamontowane do spawania elektrycznego (palnik, szpulka itp.).

. Wybierz reczng funkcje spawania MIG za pomocg przetgcznika wyboru (6) na przednim panelu.
. Wiacz urzgdzenie za pomocg wigcznika / wytgcznika (13) znajdujgcego sie z tytu urzadzenia.
. Nacisnij przycisk startu uchwytu, aby zatadowac drut.

Ustaw parametry spawania:

1. Predkos¢ podawania drutu: uzyj lewej gatki (8), aby wyregulowa¢ predkos$¢ drutu wyrazong w
mm (pokretto lewe) - wysSwietlacz (4).

2. Napiecie tuku: uzyj prawego pokretta (7), aby wyregulowac napiecie tuku (bez obcigzenia) od
10V do 26V. Gdy urzadzenie jest zasilane napieciem 115 V, maksymalna regulowana wartos¢
napiecia wynosi 24 V.

. Ustaw palnik blisko obrabianego przedmiotu i nacisnij przycisk start
1. Czas narastania predkosci (Min. do maks. czas dojscia do ustalonej predkosci), regulowany
jest potencjometrem znajdujgcym sie wewnatrz komory podajnika (16).

2. Na koniec czasu narastania predkos¢ podawania drutu osigga wartos¢ ustawiong za pomoca
pokretta lewego (8).

. Aby zatrzymac spawanie, zwolnij spust start. tuk pozostaje wtgczony zgodnie nastawg B.B.T.
(Czas upalenia drutu). B.B.T. jest to iloS¢ czasu, przez ktorg prgd spawania na wyjsciu jest
aktywny po zatrzymania podawania drutu. Funkcja ta zapobiega przyklejaniu sie drutu z jeziorku
i przygotowuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia.

7.3 SPAWANIE SYNERGICZNE MIG (PATRZ RYSUNEK 1)

. Wybierz funkcje MIG Syn za pomocg przetagcznika wyboru (6) na przednim panelu.

. Funkcje MIG Synergia pozwalajg operatorowi uzyskaC optymalne parametry spawania do
grubosci spawanego materiatu (prawy pokretto -7-). Po ustawieniu tego parametru, funkcja au-
tomatycznie dostosowuje napiecie spawania i predkos¢ drutu, umozliwiajgc operatorowi korekte
ostatniej wartosci, jesli to konieczne, za pomocg lewego pokretta (8). .

. Wiacz urzgdzenie za pomocg wigcznika / wytgcznika (13) z tytu urzgdzenia.

. Nacisnij spust start uchwytu, aby zatadowac drut i sprawdz, czy gaz ptynie z uchwytu spawal-
niczego.

. Wybierz grubos¢ spawanego materiatu za pomocg prawego pokretta (7).

. Dostosuj predkos¢ drutu za pomocg lewego pokretta (8), jesli to konieczne. Mozliwe odchyle-

nie (balans) wynosi +/- 40% na podstawie wartos¢ ustawiona domysinie (“0” na wyswietlaczu).
Przesun palnik blisko przedmiotu obrabianego i nacisnij spust start.

1. Czas narastania predkosci (Min. do maks. czas dojscia do ustalonej predkosci), regulowany
jest potencjometrem znajdujgcym sie wewnatrz komory podajnika (16).

2. Na koniec czasu narastania predkos¢ podawania drutu osigga wartos¢ ustawiong za pomoca
pokretta lewego (8).

. Aby zatrzymac spawanie, zwolnij spust start. tuk pozostaje wtgczony zgodnie nastawg B.B.T.
(Czas upalenia drutu). B.B.T. jest to iloS¢ czasu, przez ktorg prgd spawania na wyjsciu jest
aktywny po zatrzymania podawania drutu. Funkcja ta zapobiega przyklejaniu sie drutu z jeziorku
i przygotowuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia.

7.4 SPAWANIE ALUMINIUM
Urzadzenie nalezy skonfigurowaé w nastepujgcy sposob:
. Uzyj 100% ARGON jako gaz ochronny do spawania.

. Upewnij sie, ze twoj palnik jest ustawiony do spawania aluminium:

1. 1. Dtugos$¢ uchwytu nie powinna przekracza¢ 3 m (wskazane jest, aby nie uzywac¢ dtuzszych
uchwytow).

2 2. Zainstaluj wkfad teflonowy (postepuj zgodnie z instrukcjami dotyczgcymi wymiany wktadki
drutu).

3. 3. Uzyj koncéwek pradowych, ktére sg odpowiednie dla drutu aluminiowego i upewnij sie, ze
Srednica otworu koncowki odpowiada srednicy drutu, ktory ma byc uzyty.

. Upewnij sie, ze rolki napedowe sg odpowiednie do drutu aluminiowego.

¥
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8.0 PRZEWODNIK NA TEMAT GAZOW OSLtONOWYCH

METAL GAZ UWAGA
Stal miekka CO2
80/82% Argon + 20/18% CO2 Argon kontroluje odpryski
Argon + CO2 + tlen Tlen poprawia stabilnos¢ tuku
Aluminium Argon Stabilnos$¢ tuku, dobre zespolenie i
minimum rozprysk.
Argon + Hel Wieksze wejscie ciepta odpowiednie dla
ciezkich sekcji. Minimalna porowatos¢
Stal nierdzewna Argon + CO2 + tlen Stabilnos¢ tuku.
Argon + tlen Minimalne odpryski.
Miedz, nikiel i Stopy Argon Nadaje sie do lekkich miernikbéw ze wzgledu
Argon + Hel na niski poziom ptynnosc¢ puli spawow.

Wieksze wejscie ciepta odpowiednie dla
ciezkich sekgiji.

Skontaktuj sie z dzialem technicznym swojego dostawcy gazu, aby poznaé procentowe wartosci
skltadnikéw gazu, ktoére beda najbardziej odpowiednie dla twojego zastosowania.

9.0WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA | KONSERWACJI ///

Zawsze spawaj czysty, suchy i dobrze przygotowany materiat.

. Przytrzymuj uchwyt pod katem 45 ° do przedmiotu obrabianego za pomocg dyszy okoto 5 mm
od powierzchni.

. Podczas spawania przesuwaj palnik ptynnie i rownomiernie.

. Unikaj spawania w bardzo przewiewnych obszarach. Z powodu wdmuchiwania powietrza
powstanie staba zageszczona i porowata spoina, zrywana jest ostona gazu.

. Utrzymuj uchwyt i drut spawalniczy w czystosci. Nie uzywaj zardzewiatego drutu.

. Nalezy unikac ostrych zgiec lub zataman na kablu spawalniczym.

. Zawsze staraj sie unikac dostania sie czgstek metalu do wnetrza urzgdzenia, poniewaz mogg
one powodowac zwarcia.

. Jesli to mozliwe, nalezy uzywac sprezonego powietrza do okresowego czyszczenia urzgdzenia

podczas zmiany szpul drutu
WAZNE: Odiacz od zrodta zasilania podczas wykonywania tej operaciji.

. Uzywaj powietrza o niskim ci$nieniu (3/5 bar = 20-30 PSI), od czasu do czasu wdmuchuj pyt z
wnetrza urzgdzenia.

. Dzieki temu maszyna ma lepsze warunki chtodzenia. Uwaga: nie nalezy wdmuchiwaé powietrza
nad ptytkg drukowang i elementy elektroniczne.

. Rolka podawania drutu zuzyje sie podczas normalnego uzytkowania. Przy odpowiednim napieciu

docisku watek musi podawac drut bez poslizgu. Jesli rolka dociskowa i rolka podajgca drut
zetkng sie (gdy drut znajduje sie miedzy nimi), rolke podajgca drut nalezy wymienic.
. Okresowo sprawdzaj wszystkie kable. Muszg by¢ w dobrym stanie i nie by¢ popekane.
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Ta tabela pomoze Ci rozwigzaé typowe problemy, ktére mozesz napotkaé. To nie sg wszystkie
mozliwe rozwigzania.

PROBLEM MOZLIWA PRZYCZYNA MOZLIWE ROZWIAZANIE
Urzadzenie sie nie zatgcza Usterka przewodu zasilania, Sprawdz poprawnos$¢ podtgczenia

wtyczki lub wytgcznika gtéwnego. kabla wejsciowego
Niepoprawna wartos¢ bezpiecznika Sprawdz bezpiecznik i wymien w razie

potrzeby
Wentylator dziata normalnie, Uszkodzony przycisk startu. Wymien przycisk start.
ale po nacisnieciu startu
w uchwycie, nie ma Zatgczenie termostatu. Pozwdl spawarce ostygng¢. Wytaczona
podawania drutu, spawania lampka kontrolna/ przetgcznik na przednim
lub wyptywu gazu panelu wskazuje, ze termostat sie wylgczyt.
Silnik posuwu dziata, ale ~ Zta $rednica koncéwki prgdowej. Sprawdz, srednica koncowki pradowej
drut nie bedzie podawany ze Srednicg zatadowanego drutu spa-
walniczego.
Wadliwy silnik podawania drutu Wymien silnik podawania drutu
(rzadko)
Niewystarczajgcy docisk rolki Zwieksz docisk w rolce
podajgce;j
Zadzior na koncu drutu. Odetnij koniec drutu spawalniczego /

usun zadziory
Wkiad zablokowany lub uszkodzony. Wydmuchaj za pomocg sprezonego
powietrza lub wymieni¢ wktad.
Koncowka pragdowa jest zatkana Wymien koncowke prgdows.
lub uszkodzona.

Brak penetracji Zbyt niskie napiecie lub predkos¢ Ponownie wyreguluj parametry
podawania drutu. spawania lub wybierz tryb synergiczny.
Brak potaczenia wewnatrz Wyczys¢ za pomocg sprezonego
maszyny (rzadko). powietrza i dokre¢ wszystkie potgczenia.

Zuzyta lub niewtasciwa koncowka Wymien koncoéwke pragdowa.
prgdowa.

Luzne potgczenie uchwytu lub jego Dokrec¢ lub wymien palnik.
uszkodzenie.

Niewymiarowy lub zniszczony Wymien kabel uziemiajacy.
przewod masy.

Nieprawidtowa srednica drutu. Uzyj drutu spawalniczego o odpowiedniej
Srednicy.

Drut wewnatrz wktadu nie jest Ponownie zatéz drut spawalniczy,

prosty. sprawdz czy jest dobrze rozciggniety i
jest gtadki.

Uchwyt przesuwany jest zbytszybko. Przesuwaj uchwyt ptynnie i niezbyt
szybko.

Drut zostat wciggniety w Nadmierny nacisk na wat Wyregulujdocisk na watku napedowym.
zespot napedowy napedowy.

Zuzyty lub uszkodzony wktad Wymien wkiad.
uchwytu.

Koncowka pragdowa jest zatkana Wymien koncowke prgdowa.
lub uszkodzona.

Wktad rozciggniety lub zbyt dtugi. Utnij wkfad prowadzgcy na odpowiednig

dtugos¢. '




Zacisk masowy i/ lub
kabel sie nagrzewa.

Dysza palnika przywiera do
elementu spawanego.

Drut odpycha palnik od
elementu spawanego

Kiepskiej jakosci efekty
spawania

Spoina waska lub niepetna

Spoina zbyt gruba
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lub uszkodzona.
Predkos¢ podawania drutu jest
zbyt wolna lub napiecie tuku jest
zbyt wysokie.
Nieprawidtowa konncowka prgdowa.

Czas BBT jest zbyt dtugi.

Zte potgczenie kabla do
Zacisk.

Zte potgczenie miedzy zaciskiem
i spawanym przedmiotem.

Zgorzelina wewnatrz dyszy moze
powodowac zwarcie.

Predkos¢ podawania drutu jest
zbyt wysoka

Napiecie zbyt niskie.

Zapchana dysza.

Uchwyt trzymany daleko od
spawanego przedmiotu

Niewystarczajgca ilos¢ gazu w
obszarze spoiny

Zardzewiaty, pomalowany,
wilgotny, oleisty lub tlusty spawany
przedmiot

Zardzewiaty lub brudny drut
Staby kontakt z podtozem
Nieprawidtowa kombinacja gaz /
drut

Zbyt szybka predkos$¢ spawania

Niewfasciwa kombinacja gazéw

Zbyt wolna predkos¢ spawania

Zbyt niskie napiecie spawania

Drut upala sie w koncéwce Koncowka prgdowa jest zatkana Wymien koncéwke prgdows.

Zwieksz predkos¢ podawania drutu lub
zmniejsz napiecie tuku.

Uzyj wiasciwej koncowki pragdowe;j.
Ustaw czas BBT za pomocg potencjo-
metru znajduje sie komorze podajnika
drutu (16).

Dokrec potaczenie lub wymien kabel.
Oczy$¢ obrabiany przedmiot w miejscu

kontaktu z zaciskiem.

Wyczysc¢ lub wymien dysze gazowa
Zmniejsz predkos¢ podawania drutu lub
Zwieksz napiecie, potencjometrem
regulacji (7).

Wyczysc¢ lub wymien dysze

Trzymaj uchwyt w odpowiedniej
odlegtosci

Sprawdz, czy gaz nie jest wydmuchi-
wany przez przeciagi a jesli tak, przejdz
do obszaru ostonietego. Jesli nie,
sprawdz ilo$¢ gazu w butli, ustawienia
reduktora i dziatanie zaworu gazowego.
Upewnij sig, ze spawany przedmiot jest
czysty i suchy.

Upewnij sie, ze drut jest czysty i suchy.

Sprawdzi¢ zacisk uziemiajgcy /
potgczenie przedmiotu

Sprawdz w instrukcji prawidtowg
kombinacje polaryzacji

Prowadz palnik wolniej

Sprawdz sktad gazu

Prowadz palnik szybciej

Zwieksz napiecie spawania

&
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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 domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne 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 electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral 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.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’'UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de I’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et €lectroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln IThrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefahrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstoffhofen oder dort, wo Sie das Gerét erworben haben.

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 contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 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 respon-
sabilidade 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 conservacao dos recursos naturais e garantem que 0s
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saude das pessoas ¢ 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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