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A 1.1  INTRODUZIONE o ' )
Assicuratevi che questo manuale venga letto e capito sia dall’operatore sia dal personale tecnico addetto
alla manutenzione.

A 1.2 SICUREZZA PERSONALE

Se le norme di sicurezza e di utilizzo non vengono osservate attentamente, le operazioni di saldatura possono

risultare pericolose non solo per |'operatore, ma anche per le persone che si trovano nelle vicinanze del

luogo di saldatura.

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

Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE e alla norma EN
\ 12198, I'apparecchiatura é di categoria 2. Si rende obbligatoria I'adozione di Di-
sposiﬁvi di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad un
massimo di 15, secondo quanto prescritto dalla Norma EN169.

. Gli operatori devono proteggere il proprio corpo indossando tute di protezione chiuse e non infiamma-
bili, senza tasche o risvolti, guanti e calzature non infiammabili con puntale di acciaio e suole di gomma.
. Gli operatori devono usare una cuffia in materiale antifiamma a protezione del capo ed inoltre una

maschera per saldatura, non infiammabile che protegga il collo ed il viso, anche ai lati. Occorre
mantenere sempre puliti i vetri di protezione e sostituirli se rotti o fessurati. E' buona abitudine pro-
teggere mediante un vetro trasparente il vetro inattinico dagli spruzzi di saldatura.

. L'operazione di saldatura deve essere eseguita in un ambiente schermato rispetto alle altre zone di lavoro.

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

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

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

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

. Prestate la massima attenzione nella saldatura di materiali che possano contenere uno o piu di que-
sti componenti: Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arsenico
Cadmio Rame Mercurio  Argento Bario Cromo Piombo Nickel
Vanadio

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

. Il datore di lavoro & tenuto valutare i rischi a cui sono esposti i lavoratori durante I'impiego delle
saldatrici, soffermandosi in particolar modo sui rischi derivanti dalla saldatura delle leghe in acciaio
inox. In relazione alla legislazione vigente nel paese in cui le saldatrici vengono commercializzate,
il datore di lavoro che impiega le saldatrici per effettuare la saldatura di leghe in acciaio inox E
tenuto a valutare il rischio cancerogeno derivante dallo svilupparsi dei fumi di saldatura contenenti
nichel e cromo esavalente in forma gassosa (si ricorda che il Nichel e il Cromo esavalente nello
stato gassoso sono cancerogeni).

& 1.3 PREVENZIONE DI INCENDIO

Scorie incandescenti, scintille e I'arco elettrico possono causare incendi ed esplosioni.

. Tenete a portata di mano un estintore di adeguate dimensioni e caratteristiche assicurandovi perio-
dicamente che sia in stato di efficienza;

. Rimuovete dalla zona di saldatura e dalle sue vicinanze ogni tipo di materiale infiammabile. || ma-
teriale che non pud essere spostato deve essere protetto con adeguate coperture ignifughe;

. Ventilate gli ambienti in modo adeguato. Mantenete un sufficiente ricircolo di aria per prevenire
accumulo di gas tossici o esplosivi;

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

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

. Il soffitto, il pavimento e le pareti della zona di saldatura devono essere antincendio;
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A 1.4 SHOCK ELETTRICO
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO PUO’ ESSERE MORTALE!

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

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

Non toccate parti sotto tensione.

Precauzioni elettriche:

Riparate o sostituite i componenti usurati o danneggiati.

Prestate particolare attenzione nel caso lavoriate in luoghi umidi.

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

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

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

) 1.5 RUMORI

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

. Per proteggere |I'udito dai rumori forti, indossate tappi protettivi e/o paraorecchie.
. Misurate i livelli di rumore assicurandovi che |'intensitd non ecceda i livelli consentiti.

A 1.6 COMPATIBILITA” ELETTROMAGNETICA

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

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

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

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

ce-maker) o protesi per |'udito.

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

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

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

. Dopo aver terminato la manutenzione occorre chiudere in maniera corretta tutti i pannelli del ge-
neratore.

ﬁ 1.7 GAS DI PROTEZIONE

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

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

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

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

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

riduttore con gas o olio;

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

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

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

2.1 COLLOCAZIONE

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

In luoghi esenti da polvere ed umidita;

A temperature comprese tra 0° e 40°C;

In luoghi protetti da olio, vapore e gas corrosivi;

In luoghi non soggetti a porhcolarl vibrazioni o scosse;

In luoghi protetti dai raggi del sole e dalla pioggia;

Ad una distanza di almeno 300mm o pib da pareti o simili che possono ostruire il normale flusso di aria.

2.2 VENTILAZIONE

. Assicuratevi che 'area di saldatura sia adeguatamente ventilata. L'inalazione di fumi di saldatura puo es-
sere pericolosa.

2.3 REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

. la frequenza disponibile siano corrispondenti a quelle indicate nei dati di targa dal vostro genera-
tore.
. La tensione di rete dovrebbe essere entro +=10% della tensione di rete nominale. Una tensione trop-

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

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

Montate nel cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 2P + T)) di portata adeguata, nel caso il ge-
neratore ne sia sprovvisto ( alcuni modelli hanno il cavo di alimentazione con la spina presso fusal).
Seguite le seguenti istruzioni per collegare il cavo di alimentazione alla spina:

. -il filo marrone (fase) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera L

. -il filo blu (neutro) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera N

. -il filo giallo/verde (terra) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera PE o dal simbolo (L)
della spina

In tutti i casi il collegamento del filo di terra giallo/verde al morsetto PE (&) deve essere fatto in modo tale

che in caso di strappo del cavo di alimentazione dalla spina sia I'ultimo a staccarsi.

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

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

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

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

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

trebbe surriscaldarsi.

2.4 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA

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

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

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

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

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

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

gravi lesioni all’operatore oltre a danni all’apparecchiatura stessa.
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Questo manuale é stato redatto per dare delle indicazioni sul funzionamento della saldatrice ed &
stato pensato per offrire informazioni per un suo uso pratico e sicuro. Il suo scopo non & fornire istru-
zioni sulle tecniche di saldatura. Tutti i suggerimenti dati sono indicativi e devo essere interpretati solo
come linee guida.

Per assicuravi che la vostra saldatrice sia nelle migliori condizioni, ispezionatela attentamente nel momento
in cui la rimuovete dal suo imballo avendo cura di accertare che la macchina stessa o gli accessori forniti
non siano danneggiati.

La vostra saldatrice € in grado di svolgere attivita quotidiane di costruzione e riparazione. La sua semplicita
e versatilita e le eccellenti caratteristiche di saldatura sono rese possibili dalla tecnologia inverter . Questa
saldatrice ad inverter vi permettera di essere settata in modo preciso per ottenere caratteristiche d’arco
o’r’ri(;nali coln un consumo di energia nettamente inferiore rispetto alle saldatrici basate su un trasformatore
tradizionale.

Rispettate il ciclo di lavoro della macchina facendo riferimento alla tabella dati tecnici posti sul retro della
macchina stessa. Il ciclo di lavoro & espresso in una percentuale di tempo su 10 minuti durante la quale la
saldatrice pud essere usata a una determinata impostazione di potenza. Eccedere il ciclo di lavoro potrebbe
implicare 1l surriscaldamento ed il danneggiamento della saldatrice.

Specifiche base della saldatrice

E possibile trovare la tabella dei dati del dispositivo nell’ultima pagina di questo ma-
nuale.

Selezione del filo di saldatura:

Questa saldatrice pud lavorare con filo di alluminio e inox 0,8+ 1,0, con filo di acciaio ramato spessore
0,6+1,0 (saldatura MIG/MAG) e con fili animati spessore 0,9 (saldatura No Gas)

Rullini Trainafilo:

cava 0,6-0,8mm per fili 0,6 +0,8mm

cava 1,0-1,2mm per fili 1,0mm

cava a U 0,8-1,0mm per fili alluminio 0,8+1,0mm

cava zigrinata 0,8mm per fili 0,9mm (No Gas).

Selezione Gas di protezione
In base al materiale da saldare e al filo che state utilizzando scegliete il tipo di gas. La tabella che segue
vi pud dare delle indicazioni utili:

MATERIALE DA SALDARE BOMBOLA FILO

Bombole con Argon +CO, oppure Bobina di filo di acciaio ramato, di

Acciaio dolce :
solo CO, animato per no gas

Acciaio Bobine di filo di acciaio
inossidabile Bombole con Argon inossidabile
Alluminio Argon Bobine di filo di alluminio

La vostra saldatrice offre due possibilitd di saldatura in un unico generatore selezionabili direttamente
tramite i comandi della scheda controllo posti sul frontale della macchina:

Saldatura ad elettrodo - Stick

Possono essere saldati elettrodi rutili fino ad un diametro di 4mm. La corrente di saldatura viene regolata
tramite il potenziometro sul frontale della macchina.

Saldatura MIG (GMAW e FCAW) con Gas e senza Gas

La saldatrice offre la possibilitd di lavorare in manuale consentendo all’operatore di regolare da sé la
velocitd di alimentazione del filo e la tensione di saldatura e in modalitd automatica associando in auto-
matico una variazione della velocitd del filo a una variazione della tensione.
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1. Led verde acceso indica generatore sotto tensione;
lompeggia in avvio e con tensione di alimentazione
troppo alta.

2. Led giallo acceso in sovratemperatura.

3. Led rosso acceso in sovratensione o sovracorrente in
uscita.

4. Selettore Modalita di Saldatura:
* Saldatura con elettrodi MMA (Stick);
* Saldatura a filo continuo MIG/MAG (Mig Auto)
automatica;

* Saldatura a filo continuo MIG/MAG (Mig Man)

manuale.
5. Potenziometro regolazione:
* in MMA regola il valore della corrente di salda-
tura;
* in MIG/MAG manuale regola il valore della velo-
cita del filo;

* in MIG/MAG automatico regola il valore della ve-
locita del filo in funzione dello spessore del pezzo
da saldare.

6. Potenziometro regolazione:

* in MMA non attivo

* in MIG/MAG manuale regola il valore della ten-
sione d’arco (a vuoto).

* in MIG/MAG automatico permette un aggiusta-

. mento manuale della tensione di saldatura.

Figura 2 7. Presa positiva:

* in MMA per il collegamento del connettore cavo
pinza porta elettrodi (controllare la polarita ri-
chiesta dall’elettrodo in uso e riportata sul relativo
contenitore),

* in saldatura a filo continuo “No Gas” per il colle-
gamento del connettore cavo pinza di massa.

8. Presa negativa:

* in MMA per il collegamento del connettore cavo
pinza di massa (controllare la polarita richiesta
dall’elettrodo in uso e riportata sul relativo con-
tenitore),

* in MIG/MAG per il collegamento del connettore
cavo pinza di massa.

9. Presa Euro per collegamento connettore cavo torcia
MIG/MAG (in saldatura No Gas cambiare la polari-
ta della Presa Euro tramite gli appositi morsetti posti
all’interno del vano bobina (17).

Figura 3 15 16

Cavo di alimentazione.
Interruttore ON/OFF.
Raccordo tubo gas.

Aspo porta bobina per bobine filo
diametro 100 e 200mm.

Gruppo trainafilo 2 rulli.
Potenziometro regolazione tempo
rampa motore.

Potenziometro regolazione tem-

po bruciatura filo a fine saldatura
(B.B.T.).

| #
#
]
.
’
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17.  Morsetti cambio polarita connettore attacco torcia:
* polarita positiva per la saldatura MIG/MAG,
* polaritd negativa per la saldatura No Gas.

5.1 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE

. Collegare il connettore del cavo della pinza di massa alla presa negativa (8) del generatore (con-
trollare la polarita richiesta dall’elettrodo in uso e riportata sul relativo con’reni’rore?.

. Collegare il connettore del cavo della pinza porta eletirodo alla prese positiva (7) del generatore
(controllare la polarita richiesta dall’elettrodo in uso e riportata su?relo’rivo contenitore),

. Con il selettore (4) selezionare il procedimento di saldatura con elettrodi rivestiti (MMA).

. Mettere il generatore sotto tensione operando sull’interruttore ON/OFF posto sul pannello posterio-
re del generatore (11).

. Regolare la corrente di saldatura mediante il potenziometro sul frontale della macchina (5) seguen-

do le indicazioni stampate sul frontale.

. La tabella qui di seguito da alcune indicazioni di massima della corrente di saldatura in base al
diametro dell’elettrodo.

CAMPO DI REGOLAZIONE DIAMETRO DELLELETTRODO
40 + 70A 2.0mm
55 + 90A 2.5mm
90 + 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
6.0 SALDATURA A FILO CONTINUO (MIG/MAG) //‘

6.1 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE
6.1.1 COLLEGAMENTO TORCIA

. Collegare la torcia MIG nell’attacco (11) del generatore, facendo attenzione a non rovinare i con-
tatti, quindi avvitate la ghiera di bloccaggio della torcia.

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

Aprite il pannelo laterale del vano bobina. Svitate il dado

(1) dell’aspo (freno a tamburo) e rimuovere la molla (2)
e I'anello esterno (3). (Fig.4)

Togliere I'involucro di plastica dalla bobina (4) e ricollo- 4

carla nell’aspo. Rimettere |'anello esterno (3), la molla
(2) e il dado di chiusura in plastica (1) che costituiscono D

il sistema frenante della velocita della bobina. NOTA:

non stringere troppo il dado, un’eccessiva pressione au- QQ

menta lo sforzo del motore che traina il filo, mentre una 3

debole pressione non permette I'arresto immediato del- 3

la bobina al termine della saldatura. 2 @ :J

Allentare ed abbassate la manopola in plastica (A) e al- 1 @

zate le leve premifilo (B)(Fig.5). Estraete eventuali residui

di filo dalla guaina guidafilo.

Rilasciare il filo dalla bobina e tenetelo stretto con un paio di pinze in modo che non possa srotolarsi.

Se necessario, raddrizzate |'estremitd prima di inserirlo nella guida di entrata (C) del filo. Inserirvi il filo

facendolo passare sopra il rullino inferiore (D) ed entrare nella guaina guidafilo.

A ATTENZIONE: Mantenete la torcia diritta. Quando inserite un filo nuovo nella guai-
na, assicuratevi che sia tagliato in modo netto (senza sbavature) e che almeno 2cm
all’estremita siano diritti (senza curvature) altrimenti la guaina potrebbe essere dan-
neggiata.

. Abbassare la leva premifilo (B) mettendola in pressione con la manopola in plastica (A). Serrate legge-
remente. Una stretta eccessiva blocca il filo e potrebbe danneggiate il motore. Una stretta insufficiente

non permetterebbe ai rullini di trainare il filo.
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A ATTENZIONE: Quando si sostituisce il filo o il
rullino trainafilo, assicuratevi che la cava cor-
rispondente al diametro del filo sia all’interno
dato che il filo é trainato dalla cava interna. |

rullini riportano sui lati i diametri corrispondenti.

. Chiudete il pannello laterale della macchina. Collegatela
alla presa di corrente ed accendetela. Premete il pulsante
torcia: il filo alimentato dal motore trainafilo deve scor-
rere attraverso la guaina. Quando fuoriesce dalla lan-
cia, rilasciate il pulsante torcia. Spegnete la macchina.
Rimontate la punta e l'ugello.

Quando verificate la corretta uscita del filo “non

A avvicinate mai la torcia al viso”’,0 contro altre i
persone, si corre il rischio di essere feriti dal filo Figura 5
in uscita. Non avvicinatevi con le dita al meccanismo di alimentazione del filo in
funzionamento! I rullini possono schiacciare le dita. Non rimuovere le protezioni ap-
plicate nei trainafili. Controllate periodicamente i rullini e sostituiteli quando sono
consumati e compromettono la regolare alimentazione del filo.

6.1.3 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO 1

. Scollegate la torcia dalla macchina. — ,
. T e . . S0 N —
. Posizionatela su una superficie diritta e con attenzione ri-
muovete il dado in ottone (1).
. Stilate la guaina (2). 1
. Inserite la nuova guaina e rimontate il dado in ottone (1). =/ — "
Nel caso in cui si debba montare una guaina in teflon seguite le JERBAR——

seguenti istruzioni: L. . _ —

. Inserite la guaina (2) seguita dalla testina blocca guaina (3). ACCIAIO _|
. Infilate la guarnizione OR (4) e rimontate il dado di ottone \2
(1).
. Tagliate la guaina a filo del dado in ottone. t 7 2\ TEFLON
. Sostituite lo spillone dell’attacco Euro con quello di lun- [

ghezza ridotta per |'alluminio. Figura 6

Attenzione: la nuova guaina deve avere la stessa lunghezza di quella appena sfilata.
. Collegate la torcia alla macchina e ricaricate il filo.

6.1.4 SCELTA DELLA GUAINA GUIDAFILO

Le guaine guidafilo si dividono essenzialmente in due tipi guaine in acciaio e guaine in teflon

. Le guaine in acciaio possono essere rivestite e non rivestite. Le guaine rivestite sono utilizzate sulle
torce con raffreddamento a gas. Le guaine non rivestite vengono usate sulle torce con raffredda-
mento ad acqua.

. Le guaine in teflon sono particolarmente indicate per la saldatura dell’alluminio, in quanto offrono
la massima scorrevolezza all’avanzamento del filo.

Colore BLU ROSSA GIALLA

Spessore QD 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

6.1.5 COLLEGAMENTO BOMBOLA GAS E RIDUTTORE

A ATTENZIONE: Le bombole sono sotto pressione. Maneggiatele con cautela. Il ma-
neggio o l'uso improprio delle bombole contenenti gas compressi possono causare
seri incidenti. Non far cadere, rovesciare od esporre a calore eccessivo, fiamme o

scintille. Non urtare contro altre bombole.
La bombola di gas (non fornita) deve essere collocata in un’area ventilata e fissata in sicurezza.
Per ragioni di sicurezza e di economia, assicuratevi che il riduttore di pressione sia ben chiuso quando non
si std saldando e durante le operazioni di collegamento e scollegamento della bobina.

. Ruotate la manopola di regolazione del riduttore in senso antiorario per assicurarvi che la valvola
sia chiusa.

. Awvitate il riduttore sulla valvola della bombola e stringete a fondo.

. Collegate il tubo gas al riduttore di pressione fissandolo con la fascetta fornita e al portagomma
posteriore (12).

. Aprite la valvola della bombola e regolate il flusso del gas approssimativamente da 5 a 15 I/Min.
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6.1.6 SALDATURA A FILO CONTINUO SENZA GAS (MOG,).
Collegare il cavo della pinza di massa alla presa positiva (7) del ge-
neratore.
Collegare il cavo dell’attacco torcia nel terminale negativo della basetta

di cambio polarita posta all'interno del vano bobina filo (17).

6.1.7 SALDATURA A FILO CONTINUO CON GAS (MIG/
MAG,).
Collegare il cavo della pinza di massa alla presa negativa (8) del
generatore.
Collegare il cavo dell'cﬁa,cco torcia nel terminale positivo della basetta
cambio polaritd posta all’interno del vano bobina filo (17). Figura 7
6.2 SALDATURA MIG/MAG E NO GAS IN MODALITA” MANUALE
Prima di collegare il generatore alla rete di distribuzione dell’energia elettrica verificare di avere
montato e collegato tutti gli accessori per la saldatura elettrica (torcia, bombola gas di protezione,
bobina filo/elettrodo efc...).

Selezionare il procedimento di saldatura manuale mediante il selettore (4) posto sul frontale.
Mettere sotto tensione il generatore tramite |'interruttore ON/OFF (11) posto sul pannello posteriore
del generatore.

Premere il pulsante torcia per caricare il filo e per verificare che il gas fuoriesca dalla torcia di saldatura.

Impostare i parametri di saldatura: T

*  Velocitd avanzamento filo tramite potenziometro (5). THE MOTOR B.B.T.

VN

* Tensione d'arco tramite il potenziometro (6)

Avvicinare la torcia al pezzo da saldare e premere il pulsante torcia.

* Inizia il fempo rampa motore (tempo di passaggio dalla velo-
cita’ minima a quella massima del motore trainafilo) regolabile J_ '81/_ E e
mediante il potenziometro (15) all’interno del vano portabobina. 1N t e

* Afine rampa la velocita di avanzamento filo raggiunge il valore n
impostato con il potenziometro sinistro (5). Figure 8

Per terminare il procedimento di saldatura, rilasciare il pulsante torcia. L'arco rimane acceso per il
tempo bruciatura filo regolabile con il potenziometro (16).

6.3 SALDATURA MIG E NO GAS IN MODALITA’AUTO

Con la funzione MIG AUTO, I'operatore ha la possibilitd, una volta trovato un punto iniziale di velocita-
tensione, di modificare la corrente di saldatura (legata allo spessore del materiale da saldare) agendo
solamente sul potenziometro velocita filo (5). Aumentando o diminuendo la velocita del filo il generatore
modificherd in automatico anche la tensione e di conseguenza la corrente di saldatura.

Nota: con ampie variazioni della velocita filo (Potenziometro sinistro - 5) potrd essere necessario un ag-
giustamento della tensione (Potenziometro destro - 6).

Con il potenziometro sinistro (5) scegliere una velocita di filo che si ritiene adeguata per lo spessore

del materiale da saldare.

Regolare le tensione con il potenziometro destro (6) fino ad ottenere la qualita di saldatura desiderata.

La modalita AUTO del generatore & tarata. Ora, ruotando solo il potenziometro della velocita filo

(5) il generatore varia automaticamente la tensione. Ad ogni aumento/riduzione della velocita del

filo (corrente di saldatura) I'operatore non dovrd piU agire continuamente sul potenziometro di re-

golazione della tensione (6) (salvo ampie variazioni della velocita del filo).

Awvicinare la torcia al pezzo da saldare e premere il pulsante torcia.

1. Tempo di Slope-Up motore (tempo di passaggio dalla velocitd minima alla velocitd massimal).
regolabile mediante il potenziomero (15) all’interno del vano porta-bobina.

2. Al termine del tempo di Slope-Up, la velocita del filo raggiunge il valore impostato con il poten-
ziometro sinistro (5).

Per terminare la saldatura, rilasciare il pulsante torcia. L'arco rimane acceso per il tempo di BBT im-

postato. BBT & il tempo di bruciatura filo, tempo in cui il c’é ancora uscita dopo che I'alimentazione

del filo si ferma. Previene che il filo si incolli al bagno di saldatura e prepara il filo sulla torcia per il

successivo innesco dell’arco.

6.4 SALDATURA DELLALLUMINIO

Nella saldatrice, devono essere apportate le seguenti modifiche:

Usate come gas di protezione ARGON 100%.
Adeguate la torcia alla saldatura dell’alluminio:
Accertatevi che la lunghezza della torcia non superi i 3m, lunghezze superiori sono sconsigliate.
Montare la guaina in teflon con terminale metallico (rame/ottone) per alluminio (seguite le istruzioni
per la sostituzione della guaina al paragrafo: “Sostituzione della guaina guidafilo”).
Utilizzate punte adatte per I'alluminio con il foro corrispondente al diametro del filo da usare.
Utilizzate rullini adatti per I'alluminio.
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METALLO GAS NOTE
Acciaio a basso CO2
carbonio Argon + CO2 Argon limita gli spruzzi.
Argon + CO2 + Ossigeno L'ossigeno aumenta la stabilita dell’arco.
Alluminio Argon Stabilita dell’arco, buona fusione e spruzzi
trascurabili
Argon + Elio Bagno piU caldo adatto a sezioni spesse.
Minore rischio di porositd
Acciaio inossidabile Argon + CO2 + Ossigeno Stabilita dell’arco
Argon + Ossigeno Spruzzi trascurabili
Rame, Nickel e leghe Argon Adatto a spessori sottili per la bassa fluidita
del bagno.
Argon + Elio Bagno piU caldo adatto a sezioni spesse.

Per le percentuali dei vari gas, piv adatte alla vostra applicazione consultate il servizio tecnico
del vostro fornitore di gas.

8.0 SUGGERIMENTI PER LA SALDATURA
E LA MANUTENZIONE

Saldate sempre materiale pulito e asciutto.

Tenete la torcia a 45° rispetto al pezzo da saldare con l'ugello a circa 6mm dalla superficie.
Muovete la torcia in modo regolare e fermo.

Evitate di saldare in luogo esposti a correnti d’aria che potrebbero soffiare via il gas di protezione
rendendo la saldatura difettosa.

Mantenete filo e guaina puliti. Non usate filo arrugginito.

Evitate che il tubo del gas si pieghi o si schiacci.

Fate attenzione che limatura di ferro o polvere metallica non entrino all’interno della saldatrice
perché potrebbero causare corto circuiti.

Se possibile pulite periodicamente con aria compressa la guaina della torcia.

IMPORTANTE: assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa di corrente
prima di svolgere i seguenti interventi.

Usando aria a bassa pressione (3/5 Bar) spolverate regolarmente |'interno della saldatrice.
Attenzione: non soffiate aria sulla scheda o altri componenti elettronici.

Durante il normale uso della saldatrice, il rullino trainafilo si usura. Con la corretta pressione il rul-
lino premifilo deve trainare il filo senza slittare. Se il rullino trainafilo e il rullino premifilo si toccano
con 1l filo inserito, il rullino trainafilo deve essere sostituito.

Controllate periodicamente i cavi. Devono essere in buone condizioni e non fessurati.
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INDIVIDUAZIONE ED ELIMINAZIONE DI
GUASTI ED INCONVENIENTI

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

PROBLEMA

La macchina non si accende

Torcia non eroga filo, ma
la ventola funziona.

[l motoriduttore funziona,
ma non trascina il filo.

Scarsa penetrazione della
saldatura nel pezzo da
saldare.

Il filo si arrotola sul rullino
trainafilo.

POSSIBILE CAUSA

Malfunzionamento del cavo di
alimentazione o della spina.

Errato dimensionamento del
fusibile.

Pulsante torcia guasto.

Intervento del termostato.

Punta di diametro sbagliato

Motoriduttore difettoso (raro)

Insufficiente pressione sul rullino
trainafilo.

Piegature all’estremita del filo.
Guaina ostruita o danneggiata.
Punta guidafilo ostruita o danneg-
giata.

Tensione e/o velocitd di alimenta-
zione troppo basse.

Connessioni interne allentate. (raro)

Punta di diametro sbagliato.

Connessione della torcia allentata
o difettosa.

Cavo di massa danneggiato o di
sezione troppo piccola.

Filo di diametro non corretto.

Il filo all’interno della guaina non
e ben teso.

Movimento della torcia troppo
rapido.

Eccessiva pressione sul rullino.
Guaina consumata o danneggiata.

Punta guidafilo ostruita o danneggiata.
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POSSIBILE SOLUZIONE

Controllate che il cavo di alimentazione
sia correttamente inserito nella presa.

Controllare il fusibile e se necessario
sostituitelo.

Sostituire il pulsante torcia.
Attendere che la macchina si raffreddi.
Lo spegnimento della spia sul frontale

indica che la macchina é ritornata in
funzionamento.

Verificare che la punta abbia un foro
di diametro corretto rispetto al filo di
saldatura montato.
Sostituire il motore.

Aumentare la pressione sul rullino
trainafilo.

Tagliarlo in modo netto.

Controllarla ed eventualmente pulirla
con aria compressa o sostituirla.

Sostituire la punta guidafilo.
Regolare i parametri di saldatura in
modo appropriato.

Pulite |'interno della macchina con aria
compressa e stringete tutte le connes-
sioni.

Sostituire la punta con una di diametro

adatto.
Stringere o sostituire la torcia.

Sostituire il cavo di massa.

Usare il filo di diametro corretto.

Caricare nuovamente il filo verifican-
do che sia ben teso, senza pieghe.

Muovete la torcia in modo regolare
e non troppo velocemente.

Diminuire la pressione sul rullino.
Sostituire la guaina guiddfilo.

Sostituire la punta guidafilo.



Il filo si fonde incollandosi
alla punta guiddfilo.

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

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

Il filo respinge la torcia dal
pezzo.

Saldatura di scarsa qualita

Cordone di saldatura stretto
e fusione incompleta

Cordone di saldatura
tfroppo spesso

Guaina guidafilo tesa o troppo
lunga.

Punta ostruita.

Velocita di alimentazione del filo
troppo bassa.

Punta di dimensioni sbagliate.

Durata del BBT troppo lunga.

Cattiva connessione tra cavo e
pinza.

Cattiva connessione tra pinza e
pezzo da saldare.

Accumulo di scoria all’interno
dell’'ugello o ugello cortocircuitato.

Eccessiva velocita del filo.

Tensione troppo bassa.

Ugello ostruito

Torcia troppo lontana dal pezzo

Insufficienza di gas

Pezzo da saldare arrugginito, verni-
ciato, umido, sporco di olio o grasso

Filo sporco o arrugginito

Scarso contatto di massa

Combinazione di gas / filo incor-
retta

Spostamento della torcia troppo
veloce

Tipo di gas non corretto

Spostamento della torcia troppo
lento

Tensione di saldatura troppo bassa
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Tagliare la guaina alla lunghezza
corretta.

Cambiare la punta.

Aumentare la velocita di alimentazio-
ne del filo.

Usare una punta di dimensioni
corrette.

Regolare il tempo di BBT con il poten-
ziometro all’interno del vano bobina

(16).

Stringere la connessione o sostituire
il cavo.

Pulire e/o sverniciare il pezzo sul
punto di contatto con la pinza.

Pulire o rimpiazzare |'ugello.

Diminuire la velocita del filo o agire
sulla rampa di partenza.

Aumentare la tensione agendo sul
potenziometro di regolazione (6).

Pulire o sostituire |'ugello

Tenete la torcia ad una minor distanza
dal pezzo

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

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

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

Controllare il collegamento della
pinza di massa al pezzo

Consultate il manuale per una scelta
corretta.

Muovere la torcia piU lentamente

Vedi guida ai gas di protezione

Muovere la torcia piU velocemente.

Aumentare la tensione di saldatura
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A 1.1 INTRODUCTION

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

A 1.2 PERSONAL PROTECTION

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

i

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

According to the requirements in 2006/25/EC Directive and EN 12198 Standard, the
equipment is a category 2. It makes compulsory the adoption of Personal Protective
Equipment (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as
required by EN169 Standard.

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

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

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

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

Gases and fumes produced during the welding process can be dangerous and hazar-

dous to your health.

Adequate local exhaust ventilation must be used in the area. It should be provided through a mobile

hood or through a built-in system on the workbench that provides exhaust ventilation from the sides,

the front and below, but not from above the bench so as to avoid raising dust and fumes. Local

exhaust ventilation must be provided together with adequate general ventilation and air circulation,

particularly when work is done in a confined space.

Welding process must be performed on metal surfaces thoroughly cleaned from rust or paint, to

gvoid production of harmful fumes. The parts degreased with a solvent must be dried before wel-
ing.

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

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

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

The employer is required to evaluate the risks to which workers are exposed during the use of
welding machines, focusing in particular on the risks deriving from the welding of stainless steel
alloys. In relation to the legislation in force in the country where the welding machines are sold, the
employer who uses the welding machines to weld stainless steel alloys is required to evaluate the
carcinogenic risk deriving from the development of welding fumes containing nickel and hexavalent
chromium in gaseous form (remember that nickel and hexavalent chromium in the gaseous state
are carcinogenic).

& 1.3 FIRE PREVENTION

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

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

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

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

Do not weld on containers that may have held combustibles;

Always check welding area to make sure it is free of sparks, slag or glowing metal and flames;
The work area must have a fireproof floor;
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A 1.4 ELECTRIC SHOCK
WARNING: ELECTRIC SHOCK CAN KILL!

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

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

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

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

Electric warning:

Repair or replace all worn or damaged parts.

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

Install and maintain equipment according to local regulations.

Disconnect power supply before performing any service or repair.

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

O 1.5 NOISE

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

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

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

1.6 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

. Make sure that there are no other power supply cables, control lines, telephone leads or other
equipment near the unit.
. Make sure that there are no radio receivers, television appliances, computers or other control sy-

stems near the unit.
Peop Ie with pace-maker or hearing-prosthesis should keep far from the power source.
[ In arhcu ar cases special protection measures may be required.
In’rerf erence can be reduced by following these suggestions:
If there is interference in the power source line, an E.M.T. filter can be mounted between the power
supply and the power source;

. The output cables of the power source should be not too uch long, kept together and connected to
ground;
. After the maintenance all the panels of the power source must be securely fastened in place.

1.7 PROTECTIVE WELDING GASES

Shielding gas cylinders contain gas under high pressure. If damaged, a cylinder can
explode. Treat them carefully.

. These welders use only inert or non-flammable gases for welding arc protection. It is important to

choose the appropriate gas for the type of welding being performed;

Do not use gas from unidentified cylinders or damaged cylinders;

Do not connnect the cylinder directly to the welder, use a pressure regulator;

Make sure the pressure regulator and the gauges function properly;

Do not lubrificate the regulator with oil or grease;

Each regulator is designed for use with a specific gas. Make sure the regulator is designed for the

protective gas being used;

Make sure that the cylinder is safely secured tightly to the welder with the chain provided.

Never expose cylinders to excessive heat, sparks, slag or flame;

Make sure that the gas hose is in good condition;

Keep the gas hose away from the working area.
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2.0 INSTALLATION RECOMMENDATIONS /77

2.1 LOCATION

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

In areas, free from moisture and dust;

Ambient temperature between 0° to 40°C;

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

In areas, not subjected to abnormal vibration or shock;

In areas, not exposed to direct sunlight or rain;

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

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

2.3 MAINS SUPPLY VOLTAGE REQUIREMENTS
Before you make any electrical connection, check that supply voltage and frequency available at site are
those stated in the ratings label of your generator.
The main supply voltage should be within =10% of the rated main supply voltage. Too low a voltage may
cause poor welding performance. Too high a supply voltage will cause components to overheat and possibly
fail. The welder Power Source must be:

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

In case the supply cable is not fitted with a plug, connect a standardized plug (2P+T) to the supply cable
(in some models the supply cable is supplied with plug).
To connect the plug to the supply cable, follow these instructions:

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

. the blue (neutral) wire must be connected to the terminal identified by the letter N

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

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

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

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

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

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

. Do not squash the supply cable with other machines, it could be damaged and cause electric shock.

. Keep the supply cable away from heat sorces, oils, solvents or sharp edges.

. In case you are using an extension cord, try to keep it well straight and avoid its heating up.
2.4 SAFETY INSTRUCTIONS

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

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

. Thg conlr<1ec’rion with ground must be made with a two-pole plug compatible with the above mentio-
ned socket;

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

. Do not use damaged input or welding cables

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

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

operator and could damage the equipment.
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This manual was edited to give some indications on the operation of the welder and was thought to
offer information for its practical and secure use. lts purpose is not teach welding techniques. All
given suggestions are indicative and intended to be only guide lines.

To ensure that your welder is in good conditions, inspect it carefully when you remove it from its packing
having care to ascertain that the cabinet or the stocked accessories are not damaged.

Your welder is_capable of daily activity of construction and reparation. lis simplicity and versatility and its
excelling welding characteristic are granted by the inverter technology. This welding inverter allows to be
flne(!?/ set to obtain optimal arc characteristics with a reduced consumption of energy with respect to the
welders based on a traditional transformer.

Respect the duty cycle of the welder making reference to the technical data label on the welder’s back.
Duty cycle is given as Ipe.rcen’rage on a 10 minute time. During this period of time the unit can be used at
a defined power regulation. Duty cycle exceeding may cause overheating or welder’s damage.

Welder's basic specifications:

You may find the data table of your machine in the last page of this manual.

Welding Wire Selection:
This weﬁder can work with Aluminum wire 0,8+1,0 diameter, solid stee|l wire 0,6+ 1,0 thick and stainless
steel wire 0,8+ 1,0 thick (Gas Welding) and with flux core wires 0,9 thick (No Gas Welding).

Feed Rolls; -
groove 0,6-0,8mm for wires 0,6+0,8mm

roove 1,0-1,2mm for wires 1,0mm )

-groove feed rolls for Aluminum, groove 0,8-1,0mm for wires 0,8-1,0mm
kunurled groove 0,8 for 0,9 flux core wire

Gas Selection ) _ _ )
According to the material to be welded and to the wire you are going to use select the protection gas. The
here below table can give you some useful indications:

MATERIAL TO WELD GAS CYLINDER WIRE
Copper coated mild steel wire
Mild steel Argon + CO2 cylinder or CO2 spool.
cylinder For no gas welding use
flux-cored wire spool
Stainless steel Argon cylinder Stainless steel wire spool.
Aluminum Argon Aluminum wire spool

Your welder offers two welding functions in the same generator. These functions can be selected thru the
selector key on the front panel of the unit:

Stick Welding
we can weld rutile electrodes till diam. 4,0mm. The welding current is adjustable thru the potentiometer
on the front panel.

MIG (GMAW and FCAW) Welding with Gas and without Gas

This welder offers the chance to weld in manual function allowing to the operator the possibility of setting
the wire speed and the welding voltage and in automatic function by automatically associating a wire speed
variation to a voltage variation.
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13.

14.
15.
16.

17.

Figure 2

1. Green LED is ON, it means that the unit is powered; it
blinks during start-up or if supply voltage is too high.
Yellow LED ON means over-temperature alarm.

Red LED means Over-voltage or output over-current

alarm.

Welding Mode Selector Switch:

*  MMA Welding (Stick);

* automatic MIG/MAG Welding (Mig Auto);

*  manual MIG/MAG Welding (Mig Man).

5. Regulation Potentiometer:

* in MMA, adjusts the value of the welding current;

. in manual MIG/MAG, adjusts the wire speed va-
ue;

* in automatic MIG/MAG, adjusts the value of the
wire speed in accordance to the thickness of the
piece to be welded.

6. Regulation Potentiometer:

* in MMA is not active

* in manual MIG/MAG, adjusts the value of the arc
voltage (no load).

* in automatic MIG/MAG, allows the manual adjust
of the welding voltage.

7. Positive socket:

* in MMA, for the connection of the working cable
connector (check for correct polarity for the elec-
trode you are going to use, refer to the informa-
tion on its box).

* in “No Gas” MOG Welding for the connection of
the earth cable connector.

8. Negohve socket:

in MMA for the connection of the earth cable con-
nector (check for correct polarity for the electrode
you are going to use, refer to the information on
its box).

* in MIG/MAG Welding for the connection of the
earth cable connector.

9. Euro socket for connecting the MIG / MAG torch cable
connector (in No Gas Welding change the polarity of
the Euro socket using the appropriate terminals loca-
ted inside the wire spool compartment above the wire
feeder).

10. Power Cable.

11.  ON/OFF switch.

12. Gas Hose connector.
Figure 3

B wN

15 16

Spool holder for wire spools & 100

and 200mm.

2 Roll Wire Feeder.

Slope Up Regulation Potentiometer.

Burn Back Time Regulation Poten-

tiometer (B.B.T.).

Polarity Change Terminals for the

Euro Socket:

* positive polarity for MIG/MAG
Welding,

* negative polarity for No Gas
Welding.

| #
#
]
.
’
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5.1 GETTING READY FOR MMA WELDING

Connect the earth cable connector to the negative socket (8) of the unit (check for correct polarity for
the electrode you are going to use, refer to the information on its box).

Connect the working cable connector to the positive socket (7) of the unit (check for correct polarity
for the electrode you are going to use, refer to the information on the electrodes’ box).

Select Stick function thru the Selector Switch (4) on the front panel.

Switch the unit on thru the ON/OFF switch (11).

fSe’r Weldin? current thru the potentiometer on the front panel (5) by following the indications on the
ront panel.

The here below table gives some suggestions of the type of electrode for the different welding current
settings.

CURRENT RANGE ELECTRODE DIAMETER
40 =+ 70A 2.0mm
55 + 90A 2.5mm
90 +~ 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
6.0 MIG/MAG WELDING /77

5.1 GETTING READY FOR MIG/MAG WELDING
6.1.1 TORCH CONNECTION

Plug the torch hose into the socket (9) on the front of the welder having care to not damage the
contacts and secure by hand screwing in the threaded connection.

6.1.2 WIRE LOADING
Ensure the gas and electrical supplies are disconnected. Before proceeding, remove

the nozzle and the contact tip from the torch.
Open the side panel.
Loosen the nut (l) of the spool holder (brakedrum) and 4

remove the spring (R) and the external ring (3). (Fig.4)

Remove the plastic protection from the spool (4) and

place it on the spool holder.

Mount the external ring (3), the spring (2) and the plastic

lock nut (1) again. These parts form the braking system @

of the wire spool speed. NOTE: Do not tighten the nut 3

too much, excessive pressure strains the wire feeding 2 \\

motor, while too little pressure does not allow the i imme- 4 @

diate stop of the wire spool at the end of the welding.

Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.5). Open the Figure 4
pressure arm (B) of the feeder. Extract the wire from the
torch liner.

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

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

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

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

. Close the side panel of ’rhe machine.
. Connect the power supp?/ cable to the power output line. Turn on the switch. Press the torch switch.
The wire fed by the wire feeding motor at variable speed must slide through the liner. When it exits

from the torch neck, release the torch switch.
. Turn off the machine.
'ﬂ Mount the contact tip and the nozzle.

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

A 6.1.3 REPLACING THE WIRE LINER
Ensure the gas and electrical supplies are disconnected.

. Disconnect the torch from the machine. T
. Place it on a flat surface and carefully remove the m
brass nut (1).
. Pull the liner out of the hose. 1
. Install the new liner and mount the brass nut (1) again. n/ A
. In case you are replacing a Teflon wire liner, follow » '
these instructions: :
. Install the new liner followed by the collet (3). 5 ACCIAI0
. Insert the O ring (4) on the wire liner collet (4)and re- \2
place the brass nut (1). 4 3 2
. Cut the wire liner close to the brass nut [ f 1 erion
A Warning: the length of the new wire liner must Figure 6
be the same of the liner you have just pulled
out of the hose.
. Connect the torch to the machine and install the wire into the feeding system.

6.1.4 HOW TO CHOOSE THE WIRE LINER
Mainly we can have 2 types of wire liners: Steel wire liners and Teflon wire liners.
¢ The steel wire liners can be coated or not coated: the coated wire liners are used for air cooled torches;
the wire liners which are not coated are used for water cooled torches.
* The Teflon wire liners are suggested for the welding of Aluminium, as they allow a smooth feeding of

Colour BLUE RED YELLOW

Diameter 9 0,6-0,9 9 1,0-1,2 91,2-1,6

6.1.5 GAS CYLINDER AND REGULATOR CONNECTION

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

it against other cylinders.

The bo’r’rle? ot supplied) should be located at the rear of the welder, in a well ventilated area and securely
held in position by the chain provided.

For safety, and economy, ensure that the regulator is fully closed, (turned counter-clockwise) when not welding
and when fitting or removing the gas cylinder.

. Turn the regulator adjustment knob counter-clock wise to ensure the valve is fully closed.

. Screw the gas regulator fully down on the gas bottle valve, and fully tighten.

. Connect the gas hose to the regulator securing with clip/nut provided and to the connector on the
back (12).

. Open the cylinder valve, then set the gas flow to approx. from 5 to 15|/min. on the regulator.

6.1.6 NO GAS MOG WELDING
. Connect the earth cable connector to the positive socket (7) of the unit.
. Connect the working cable to the negative terminal of Voltage Change Board inside the unit side
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(17).
6.1.7 MIG/MAG WELDING GAS

Connect the earth cable connector to the negative socket (8) of the
unit.

Connect the working cable to the positive terminal of Voltage Chan-
ge Board inside the unit side (17).

=

6.2 MIG/MAG AND NO GAS MANUAL WELDING %
Before connecting the unit to the mains, verify that all the accesso-

ries are correctly installed and mounted for electric welding (torch, | NO GAS
shielding gas cylinder, wire spool efc ...). i re 7
Select Manual MIG Welding function thru the Selector Switch (4) on ' '9YTr€
the front panel.

Switch the unit on thru the ON/OFF switch (11) on the back side of the unit.

Press the torch trigger to load the wire and check that the gas comes out from the welding torch.
Set the welding parameters:

*  Wire feed speed with potentiometer (5).

* Arc voltage with the potentiometer (6)

Bring the torch close to the workpiece and press the trigger. SLOPE OF

* Start the Motor Slope-Up Time (Min. to Max. speed transition [IREEEEEREE B.8.15

time), adjustable with the potentiometer (15) located inside the
spool compartment.

* At the end of the the Slope-Up Time, the wire feed speed rea-
ches the value adjusted with the potentiometer (5).

To finish the welding, release the trigger. The arc stays on for the

burn time; this time is adjustable with the potentiometer (16).

e/ 2 B

Figure 8

6.3 AUTOMATIC MIG/MAG/MOG WELDING

With the MIG AUTO mode, the operator has the possibility, once a speed-voltage starting point is defined,
to change the welding current (thickness of the material to be welded) by simply acting on the wire speed
potentiometer (5). By increasing or decreasing the wire speed, the generator will automatically modify also
the voltage and as consequence the welding current.

Note: With wide variations in wire speed (left potentiometer - 5) may be necessary to adjust the voltage
(right potentiometer- 6).

With the regulation potentiometer (5) choose a speed for the wire that is deemed appropriate for the
thickness of the material to be welded.

Act on the voltage regulation potentiometer (6) to obtain the desired weld quality.

The AUTO Function of the generator is calibrated. Now, by turning only the wire speed potentio-
meter (5) varies the generator the voltage automatically. For every increase / reduction of the wire
speed (welding current), the operator no longer has to act continuously on the voltage regulation
potentiometer (6) (except for wide variations of the wire speed).

Bring the torch close to the work piece and press the trigger.

1. Wire feeder Slope-Up Time (Min. to Max. speed transition time), adjustable with the poten-
tiometer located inside the access panel (15).

2. At the end of the the Slope-Up Time, the wire feed speed reaches the value adjusted with the
Left knob (5).

To stop welding, release the trigger. The arc stays ON accordingly to the set B.B.T. (Burn back time).
B.B.T. is the amount of time that the weld output continues after the wire stops feeding. It prevents the
wire from sticking in the puddle and prepares the end of the wire for the following arc start.

6.4 ALUMINIUM WELDING

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

1.
2.
3

100% ARGON as welding protective gas.

Ensure that your torch is set up for aluminium welding:

The lenght of the torch should not exceed 3m (it is advisable not to use longer torches).

Install a teflon wire liner with metallic terminal (copper/brass) (follow the instructions for the renewing
of the wire liner).

Ensure that drive rolls are suitable for aluminium wire.

Use contact tips that are suitable for aluminium wire and make sure that the diameter of the contact
tip hole corresponds to the wire diameter that is going to be used.
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METAL GAS NOTE
Mild steel CO2
Argon + CO2 Argon controls spatters
Argon + CO2 + Oxygen Oxygen improves arc stability
Aluminium Argon Arc stability, good fusion and minimum
spaftter.
Argon + Helium Higher heat input suitable for heavy
sections. Minimum porosity.
Stainless steel Argon + CO2 + Oxygen Arc stability.
Argon + Oxygen Minimum spatter.
Copper, Nickel and Argon Suitable for light gauges because of low
Alloys Argon + Helium flowability of the weld pool.

Higher heat input suitable for heavy
sections.

Contact the technical service of your gas supplier to know the percentages of the different
gases which are the most suitable to your application.

Always weld clean, dry and well prepared material.

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

Move the gun smoothly and steadily as you weld.

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

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

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

Always try to avoid getting particles of metal inside the machine since they could cause short circuits.
If available, use compressed air to periodically clean the hose liner when changing wire spools
IMPORTANT: Disconnect from power source when carrying out this operation.

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

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

Check all cables periodically. They must be in good condition and not cracked.
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This chart will assist you in resolving common problems you may encounter. These are not
all the possible solutions.

PROBLEM POSSIBLE CAUSE POSSIBLE SOLUTION

No “life” from welder Input cable or plug malfunction.  Check for proper input cable connection
Wrong size fuse. Check fuse and replace as necessary

Fan operates normally, but  Faulty trigger on gun Replace torch trigger

when gun trigger pulled,

there is no wire feed, weld Thermostat intervention Allow welder to cool. The extinguishing of

output or gas flow the pilot lamp / switch on the front panel

indicates the thermostat has closed.
Feed motor operates but Wrong contact tip diameter. Check that the contact tip diameter is
wire will not feed correct for the loaded welding wire.

Faulty wire feeding motor (rare)  Replace wire feeding motor

Insufficient feed roller pressure  Increase roller pressure
Burr on end of wire Re-cut wire square with no burr
Liner blocked or damaged. Clear with compressed air or replace liner.

Contact tip clogged or damaged. Replace contact tip.
Lack of penetration Voltage or wire feed speed too low. Re-adjust the welding parameters.

Loose connection inside the Clear with compressed air and tighten
machine (rare). all connections.

Worn or wrong size contact tip.  Replace the contact tip.

Loose gun connection or faulty Tighten or replace torch.
gun assembly.

Undersized or damadged earth Replace the earth cable.
cable.

Wrong size wire. Use correct size welding wire.

Wire inside the liner is not well Load again the welding wire ensuing
stretched. it is well stretched and without creases.

Torch moved too fast. Move the gun smoothly and not too fast.
Wire is birdnesting at the Eccessive pressure on drive roller. Adjust pressure on drive roller.
drive roller
Gun liner worn or damaged. Replace wire liner.
Contact tip clogged or damaged. Replace contact tip.
Liner stretched or too long. Cut wire liner at the right lenght.
Wire burns back to contact  Contact tip clogged or damaged. Replace the contact tip.
tip
Wire feed speed to slow or arc Increase wire speed or descrease arc
voltage too high. voltage.
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Workpiece clamp and/or
cable gets hot.

Gun nozzle arcs to work
surface.

Wire pushes torch back
from the workpiece

Poor quality welds

Weld deposit “stringy” and
incomplete

Weld deposit too thick

Wrong size contact tip.

BBT time is too long.

Bad connection from cable to
clamp.

Bad connection between clamp
and workpiece.

Slag buildup inside nozzle or
nozzle is shorted.

Wire feed speed too fast.
Voltage too low.

Clogged nozzle.

Torch held too far from the
workpiece

Insufficient gas at weld area

Rusty, painted, damp, oil or greasy
workpiece

Rusty or dirty wire

Poor ground contact

Incorrect gas / wire combination
Torch moved over workpiece too
quickly

Gas mixture incorrect

Torch moved over workpiece too
slowly

Welding voltage too low

EN-11

Use correct size contact tip.

Adjust BBT time with the potentiometer
located on the spool compartment (16).

Tighten connection or replace cable.
Clean and/or strip the workpiece on the
point of contact with the clamp.

Clean or replace nozzle.

Decrease wire feed speed or adjust
Slope Up.

Increase the voltage by acting on the
regulation potentiometer (6).

Clean or replace nozzle

Hold the torch at the right distance
Check that the gas is not being blown
away by drafts and if so move to more
sheltered weld area. If not check gas
cylinder contents gauge, regulator setting

and operation of gas valve.

Ensure workpiece is clean and dry.

Ensure wire is clean and dry.

Check ground clamp/workpiece con-
nection

Check on the manual for the correct
combination

Move the torch slower

See shielding gas table

Move the torch faster

Increase welding voltage
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A\ 1.7 ntrRoDUCTION

S’assurer que ce manuel a été lu et compris tant par |'opérateur que par le personnel technique préposé
a l'entretien.

1.2 SECURITE DU PERSONNEL

Si les régles de sécurité et d’utilisation ne sont pas attentivement suivies, les opérations de soudure peuvent

étre dangereuses non seulement pour |'opérateur, mais également pour les personnes qui se trouvent &

proximité du lieu de soudure.

Ty Le processus de soudure produit des rayons ultraviolets et infrarouges qui peuvent
endommager les yeux et briler la peau si on ne se protége pas suffisamment.

Conformément aux exigences de la directive 2006/25/CE et de la norme EN 12198,
cet équipement est classé catégorie 2. Cela rend obligatoire le port d’Equ:pements de
Protection Individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum, comme
le requiert la norme EN 169.

. Les opérateurs doivent protéger leur corps en portant des combinaisons de protection fermées et inin-
flammables, sans poches ni revers ainsi que des chaussures ininflammables avec une pointe en acier
et des semelles en caoutchouc.

. Les opérateurs doivent utiliser un bonnet en matériau anti-flamme pour la protection de la téte et en
outre un masque de soudeur ininflammable qui protége le cou et le visage, également sur les cotés.
Toujours veiller a ce que les verres de protection soient propres et les remplacer s’ils sont brisés ou
félés. C'est une bonne habitude de protéger avec un verre transparent la vitre inactinique contre les
éclaboussures de soudure.

. L'opération de soudure doit étre effectuée dans un environnement blindé par rapport aux autres zones
d’usinage.
i Les opérateurs ne doivent jamais, et pour aucune raison, regarder un arc élecirique sans une protection

adéquate des yeux. Les personnes opérant & proximité des lieux de soudure doivent faire trés attention.
Elles doivent toujours porter des lunettes de protection avec des verres adéquats pour éviter que des radia-
tions ultraviolettes, des éclaboussures et d’autres corps étrangers ne puissent blesser les yeux.

& Les gaz et les fumées produits durant le processus de soudure peuvent étre nocifs pour la santé.

. La zone de soudure doit étre dotée d’un systéme d’aspiration locale adéquat qui peut dériver de
"utilisation d'une hotte d’aspiration ou d’un banc prédisposé pour I’ aspiration latérale, frontale et
par le dessous du plan de travail, de maniére & éviter la stagnation de poussiére et de fumées.

. L'aspiration locale doit étre associée & une aération générale adéquate et & une recirculation d'air
surtout quand on travaille dans un espace réduit.
. Le processus de soudure doit étre réalisé sur des surfaces métalliques aprés |I'élimination des cou-

ches de rouille ou de peinture pour éviter la formation de fumées nocives. Avant de souder, sécher
les piéces qu’on a dégraissées avec des solvants.

. Faire trés attention en soudant des matériaux pouvant contenir un ou plusieurs de ces composants:
Antimoine  Béryllium  Cobalt Magnésium Sélénium  Arsenic Cadmium  Cuivre
Mercure Argent Baryum Chrome Plomb Nickel Vanadium

. Avant de souder, éloigner du lieu de soudure tous les solvants contenant du chlore. Certains solvants

a base de chlore se décomposent s'ils sont exposés & des radiations ultraviolettes, formant ainsi des
gaz phosgénes.

. Lemployeur est tenu d’évaluer les risques auxquels les travailleurs sont exposés lors de |'utilisation
de machines & souder, en se concentrant en particulier sur les risques découlant du soudage des
alliages d’acier inoxydable. Au regard de la |égislation en vigueur dans le pays oU les machines a
souder sont vendues, |'employeur qui utilise les machines & souder pour souder des alliages d’acier
inoxydable est tenu d'évaluer le risque cancérogéne dérivant du développement de fumées de sou-
dage contenant du nickel et du chrome hexavalent & I'état gazeux (rappelez-vous que le nickel et le
chrome hexavalent & |'état gazeux sont cancérigénes).

& 1.3 PREVENTION CONTRE L'INCENDIE

Des déchets incandescents, des étincelles et I’arc électrique peuvent provoquer des
incendies et des explosions.

. Garder a portée de la main un extincteur aux dimensions et aux caractéristiques adéquates en s’as-
surant périodiquement de son efficience.

. Eliminer de la zone de soudure et des environs tout type de matériau inflammable. Si le déplace-
ment, le couvrir avec des protections ignifuges.

. Aérer les locaux de fagon adéquate. Maintenir une recirculation d’air suffisante pour prévenir |'ac-

cumulation de gaz toxiques ou explosifs.
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. Ne pas souder des récipients contenant un produit combustible (méme vides) ou sous pression.
. A la fin de la soudure, vérifier qu’il ne reste pas de matériau incandescent ni de flammes.
. Le plafond, le sol et les murs de la zone de soudure doivent étre anti-incendie.

A 1.4 ELECTROCUTION
ATTENTION: ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE!

. Sur tout lieu de travail doit se trouver une personne qualifiée en Secourisme. Si on suspecte une
électrocution et si la personne accidentée est inconsciente, ne jamais la toucher si elle est encore en
contact avec les commandes. Couper le courant & la machine et pratiquer les Premiers Soins. Pour
éloigner les cébles de la personne accidentée, on peut utiliser, si nécessaire, du bois sec ou un autre
matériau isolant.

. Porter des gants et des vétements de protection secs; isoler le corps de la piéce usinée et des autres
piéces du circuit de soudure.
. Contréler que la ligne d’alimentation est dotée de la phase de terre.

Ne pas toucher les piéces sous tension.

Précautions électriques:

Réparer ou remplacer les composants usés ou endommagés.

Faire particuliérement attention si on travaille dans un endroit humide.

Installer et exécuter |'entretien de la machine conformément aux directives locales en vigueur.
Débrancher la machine avant de procéder & tout contrdle ou réparation.

Si on sent une décharge électrique méme légére, interrompre tout de suite les opérations de soudu-
re. Avertir immédiatement le responsable de |'entretien. Ne pas reprendre les opérations tant que
la panne n'a pas été résolue.

OM 1.5 BRUITS

Le bruit peut provoquer une perte permanente de |'ouie. Le processus de soudure peut donner lieu & des
bruits qui excédent les limites admises. Se protéger les oreilles contre les bruits trop importants afin de
prévenir les dégéts de |'ouie.

. Pour protéger |'ouie contre les bruits importants, utiliser des bouchons de protection ou des pare-oreilles.
. Mesurer les niveaux de bruit en s’assurant que I'intensité n'excéde pas les limites admises.

1.6 COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d’installer la soudeuse, inspecter la zone environnante, en observant les régles suivantes:

. S’assurer qu’a proximité de 'unité ne se trouvent pas d’autres cébles appartenant & des généra-
teurs, des lignes de contréle, des cables téléphoniques ni d’autres appareillages électroniques.

. Contréler qu'il n'y a pas d’appareillages de télévision, d’ordinateurs ni d’autres systemes de contréle.

. Les personnes portant des stimulateurs cardiaques (pace-maker) ou des prothéses auditives ne doi-

vent pas stationner autour de la machine _ '
Dans certains cas particuliers, on peut demander des mesures de protection supplémentaires.

. Les interférences peuvent étre réduites en prenant les précautions suivantes:

. En cas d'interférence sur la ligne du générateur, on peut placer un filtre E.M.C. entre le réseau et I'unité.

. Les cables en sortie de la machine devraient étre le plus court possible, liés et connectés a la terre
si nécessaire.

. Au terme de |’entretien, fermer correctement tous les panneaux du générateur.

1.7 GAZ PROTECTEURS

Les bouteilles de gaz protecteur contiennent du gaz sous haute pression; si elles sont
endommagées, elles risquent d’exploser. Il faut donc les manipuler avec soin.

. Ces soudeuses utilisent uniquement du gaz inerte ou ininflammable pour la protection de I'arc de
soudure. |l est important de choisir le gaz approprié pour le type de soudure qu’on réalisera.

. Ne pas utiliser des bouteilles endommagées ou dont le contenu est inconnu.

. Ne pas raccorder les bouteilles directement au tuyau du gaz de la machine. Interposer toujours un
réducteur de pression adéquat.

. Contréler que le réducteur de pression et les manomeétres fonctionnent correctement; ne pas lubri-
fier le réducteur avec du gaz ou de |'huile.

. Chaque réducteur est congu pour un type de gaz spécifique, s'assurer qu’on utilise bien le réducteur
correct.

. Vérifier que la bouteille est toujours bien fixée & la machine au moyen de la chaine.

. Eviter de produire des étincelles & proximité de la bouteille de gaz ou de I'exposer & des sources de
chaleur excessive.

. Vérifier que le tuyau du gaz est toujours en bon état.

. Maintenir le tuyau du gaz & |'extérieur de la zone d’usinage.
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2.0 RECOMMANDATIONS POUR IINSTALLATION /77

2.1 MISE EN PLACE

Suivre les lignes de conduite exposées ci-apres pour la mise en place correcte de la soudeuse:

a I'abri de la poussiére et de I"humidité;

des températures comprises entre 0° et 40°C;

I'abri de I’huile, de la vapeur et des gaz corrosifs;

I’écart des vibrations et des secousses particuliéres;

I’abri des rayons du soleil et de la pluie;

a ulneddisl’ronce d’au moins 300 mm ou plus de murs ou autres risquant de géner la circulation nor-
male de l'air.

2.2 AERATION

S'assurer que la zone de soudure est correctement aérée. Linhalation de fumées de soudure peut étre
dangereuse.

2.3 CONDITIONS REQUISES POUR LA TENSION DU RESEAU

Aprés d’effectuer des connections électriques, vérifier que la tension de réseau et la fréquence disponible
soient correspondent aux valeurs dans le tableau technique de votre générateur.

La tension du réseau devrait se situer autour de +10% de la tension de réseau nominale. Une tension trop
basse pourrait étre la cause d’un faible rendement; une tension trop élevée pourrait en revanche provoquer
une surchauffe puis la panne de certains composants. La soudeuse doit étre:

e o o o o o
Q- Q- O O

. correctement installée, si possible par un personnel qualifié;
. correctement connectée conformément & la réglementation locale en vigueur;
. branchée sur une prise électrique d'une puissance adéquate.

Si pas doté de fiche connecter le cdble d’alimentation a une fiche normalisée (2P + T) de portée adéquate.
Suivre les instructions suivantes pour connecter le céble d’alimentation a la fiche :

. le fil marron doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre L.
. le fil bleu (neutral) doit &tre connecté & la borne marquée avec la lettre N
. le fil jaune/vert (terre) doit étre connecté a la borne marquée avec les lettres PE ou avec le symbole

(<) de la fiche

En tous cas la connexion du fil de terre jaune/vert a la borne PE ( <) doit étre effectuée de facon que ce
fil soit le dernier & se déconnecter en cas de fente du cable de alimentation.

La prise dont se va a brancher le générateur doit étre dotée de fusibles de protection ou
de un interrupteur automatique adéquates.

Note:

. Le cable d’'alimentation doit étre contrélé périodiquement pour s’assurer qu’il n'y a pas de marques
d’usure ou endommage. Si le céble ne résulte pas en bonnes conditions ne pas utiliser la machine
et la faire contréler dans un centre d’assistance.

. Ne pas tirer le céble d’alimentation pour le déconnecter du réseau.

. Ne pas marcher sur le cdble d’alimentation avec autres équipements, il pourrait étre endommagé
et vous causer électrocution.

. Tenir le cable d’alimentation loin de sources de chaleur, huiles, dissolvants et arétes vives.

. SLon{_;J’riIise un’ intferconnexion de porté adéquate, dérouler complétement le cable pour éviter qu'il
chauffe.

2.4 INSTRUCTIONS POUR LA SECURITE

Pour sauvegarder votre sécurité, suivez attentivement ces instructions avant de brancher le générateur &
la ligne:

. Un interrupteur adéquat & deux péles doit étre inséré avant la prise principale de courant, qui doit
étre dotée de fusibles retardés.

. La connexion monophasée de terre doit étre effectuée avec une fiche & deux péles compatibles avec
la prise mentionnée avant.

. Si le lieu de travail est exigu, I'appareil doit étre placé en dehors de la zone de soudage et le cable

de masse doit étre fixé & la piéce en travail. Dans ces conditions, il ne faut pas travailler dans des
zones humides ou mouillées.

. Ne jomais utiliser des cébles d’alimentation ou de soudage endommagés.
. La torche de soudage ne doit jamais étre dirigée contre |'opérateur ou une autre personne.
o Le générateur ne doit jamais étre utilisé sans ses panneaux, cas ceci pourrait provoquer de graves

blessures & |'opérateur et des dommages & I'appareil.
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Ce manuel a été édité pour donner quelques indications sur |'opération de la soudeuse et a été pensé
pour offrir des informations pour son usage pratique et assuré. Son but n’est pas enseigne des techniques
pour souder. Toutes les suggestions données sont indicatives et représente seulement des lignes de guide.

Pour garantir que votre soudeuse est dans les bonnes conditions, I'inspecter soigneusement quand vous
I"enlevez de son emballage pour vérifier que le cabinet ou les accessoires stockés ne sont pas endommagés.

Votre soudeuse est capable d’activité quotidienne de construction et de réporo’rion. Sa simplicité et variété
et son excellent caractéristique de soudage sont accordées par la ’rechnologie d’onduleur. Cet onduleur de
soudage permet étre réglé finement pour obtenir les caractéristiques d’arc optimales avec une consom-
mation réduite d'énergie par rapport aux soudeurs fondés sur un transformateur traditionnel.

Respecter le cycle de travail de la soudeuse en faisant référence aux données techniques dans |'étiquéte
sur le dos de I'unité. Le cycle de travail correspond au nombre de minutes, sur une période de 10 minutes,
durant lesquelles un poste de soudage peut fonctionner avec un courant donné sans déclencher l'inter-
vention de la protection thermique. Dépasser le cycle de travail peut causer surchauffer ou endommages
au poste a souder.

Spécifications du soudeur :
Vous pouvez trouver le tableau des données de votre machine dans la derniére page
de ce manvel.

Sélection du fil de soudage

Ce poste & souder peut travailler avec:

le til d’aluminium 0,8+1,0, le fil d’acier solide 0,6+ 1,0 et d’acier inoxydable 0,8+1,0 (Soudage avec
Gaz) et avec fils fourrés 0,8+ 1,0 (Soudage sans Gaz).

Galets d’entrainement:

Gorge 0,6-0,8mm pour fils 0,6 +0,8mm

Gorge 1,0-1,2mm pour fils T,0mm

Gorge en forme de U 0,8-1,0mm pour fil aluminium 0,8-1,0mm
Gorge moletée 0,8mm pour fils fourrés 0,9mm

Sélection du Gaz
Sélectionner le gaz de protection selon le matériel & souder et au fil vous utiliserez privilégié le gaz de
protection. La table suivante peut vous donner quelques indications utiles :

2 A BOUTEILLE
METAL A SOUDER DU GAZ FIL
Bobine de fil acier cuivré, bobine
Acier doux Bouteille de Argon+Co2 ou Co2 | defil fourré pour soudage sans
gaz
Acier inoxydable Bouteille de Argon Bobine de fil en acier inoxydable
Aluminium Bouteille de Argon Bobine de fil aluminium

4.0 VOTRE POSTE A SOUDER - COMMENT IL TRAVAILLE /77

Votre poste & souder offre deux fonctions de soudage dans le méme générateur. Ces fonctions peuvent
étre choisies & la clé de sélection sur le panneau frontal de I'unité:

Soudage MMA
On peut souder les électrodes rutiles jusqu’a diam. 4,0 mm. Le courant de soudage est ajustable au po-
tentiométre sur le panneau frontal.

Soudage MIG (GMAW et FCAW) avec Gaz et sans Gaz

Ce poste a souder offre la possibilité de souder dans la fonction manuelle qui permet & I'opérateur de régler
la vitesse du fil et la tension de soudage et dans la fonction automatique en associant automatiquement
une variation de la vitesse du fil & une variation de tension.
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Figure 2 .

1. Lampe témoin vert de tension du réseau; il clignote
dans la phase de démarrage et si la tension du réseau
est trop haute.

2. Lampe témoin jaune intervention de la protection ther-
mique.

3. Lampe témoin rouge allumé si la tension du réseau ou
le courant en sortie sont trop hautes.

4. Clé de Sélection Fonction de Soudage:

* Soudage avec électrodes MMA (Stick);
* Soudage & fil continu MIG/MAG automatique

(Mig Auto);
*  Soudage a fil continu MIG/MAG manuel (Mig Man).
5. Potentiometre de Reéglement:

* dans le soudage MMA régle le courant de soudage;
* dans le soudage MIG/MAG manuel regle la vi-
tesse du fil;
* dansle soudoge MIG/MAG automdtique régle la
vitesse du fil en fonction de I'épaisseur de la piéce
a souder.
6. Potentiometre de Reéglement:
* dans le soudage MMA n’est pas actif
* dans le soudage MIG/MAG manuel regle la va-
leur de la tension d’arc (sans charge).
* dans le soudage MIG/MAG automatique permet
un réglage manuel de la tension de soudage.
7. Péle positive:
dans le soudage MMA pour la connexion du con-
necteur du cdble de travail (vérifier la polarité re-
quise par |'électrode utilisé en se rapportant aux
informations dans son emballage),
* dans le soudage a fil continu “No Gas” pour la
connexion du connecteur du cdble de masse.

8. Pole négatif:

dans le soudage MMA pour la connexion du con-
necteur du cAble de masse (vérifier la polarité re-
quise par |'électrode utilisé en se rapportant aux
informations dans son emballage).

* dans le soudage MIG/MAG pour la connexion du
connecteur du céble de masse.

9. Connecteur Euro femelle pour la connexion du céble
de la torche MIG / MAG (dans le soudage sans gaz, il
faut changer la polarité de la prise Euro en utilisant les
bornes correspondantes situées & I'intérieur du com-
partiment bobine au-dessus de |'unité entrainement

. du fil).
Figure 3 15 16

Céble d’alimentation
Interrupteur de marche/arrét.
Connexion du tuyau de gaz.

Arbre porte-bobine pour bobines
de diametre 100mm et 200mm.
Unité d’entrainement du fil avec
deux galets.

Potentiomeétre pour le Réglement
du SlopeUp.

Potentiomeétre pour le Réglement du
Temps de remontée d’arc (B.B.T.).

| #
#
]
.
’
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17.  Bornes de changement de polarité du connecteur Euro femelle:
* polarité positive pour le soudage MIG / MAG;
* polarité négative pour le soudage sans gaz.

5.0 SOUDAGE AVEC ELECTRODES (6013/7018/CRNI) - MMA ///

5.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE MMA

. Connecter le connecteur du céble de terre au péle négatif (8) de I'unité (vérifier la polarité requise
par |'électrode utilisé en se rapportant aux informations dans son emballage).

. Connecter le cable de travail au péle positif (7) de I'unité (vérifier la polarité requise par I'électrode
utilisé en se rapportant aux informations dans son emballage).

. Choisir la fonction MMA & la Clé de Sélection (4) sur le panneau frontal.

. Mettre en marche le générateur au moyen de |'interrupteur principal (11) sur le panneau arriere.

. Régler le courant de soudage au potentiométre sur le panneau frontal (5).

La table suivante donne paramétres générales sur le courant de soudage selon le diametre de |'électrode.

PLAGE DE REGLAGE DIAMETRE DE L'ELECTRODE
40 +~ 70A 2.0mm
55 + 90A 2.5mm
90 + 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
6.0 SOUDAGE A FIL CONTINU (MIG/MAG) /77

6.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE MIG/MAG
6.1.1 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.

6.1.2 CHARGEMENT DU FIL

A S’assurer que la machine est débranchée. Enlever
la buse et le tube contact avant de commencer 4
les opérations suivantes.

. Desserrer |'écrou (1) du support (frein & tambour) et re- fl
tirer le ressort (2) et la bague extérieure (3).

. Enlever I'enveloppe en plastique de la bobine (4) et la
placer dans le support. Remettre & leur place la bague Q)
extérieure (3), le ressort (2) et I'écrou de fermeture en pla- 3
stique (1) qui constituent le systéme de freinage de la vitesse R %
de la bobine. NOTE: ne pas serrer excessivement |'écrou, 4 2 @
car une pression exagérée augmente |'effort du mo’reur1 @
du dévidoir, tandis qu’une pression trop faible empéche@ Figure 4
I’arrét 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 fil éventuels de la gaine guide-fil.

. Reléacher le fil de la bobine et le tenir serré avec une paire de pinces de facon & ce qu’il ne puisse
pas se dérouler. Si nécessaire, le redresser avant de I'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.

A ATTENTION: Tenir la torche droite. Quand on introduit un fil neuf dans la gaine, s’assurer
que la coupure est nette (sans bavures) et qu’au moins 2 cm a I'extrémité sont droits (sans
courbures) dans le cas contraire la gaine pourrait subir des dégdts.

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

A 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 l'intérieur vu que le fil est entrainé par la gorge
interne. Sur les cétés des galets sont reportés les diamétres correspondants.
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. Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et
la mettre en marche. Appuyer sur le bouton de la torche:
le fil alimenté par le moteur d’entrainement du fil doit
coulisser & travers la gaine. Quand il sort de la lance,
relacher le bouton de la torche. Arréter la machine. Re-
monter le tube contact et la buse.

A Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne ja-
mais 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’alimenta-
tion 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.

Figura 5

6.1.3 REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL
S’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer ces opérations.

. Désassembler la torche de la machine.
. La positionner sur une surface plane et enlever douce-

ment I"écrou en laiton (1).
. Extraire la gaine (2). AW———
. Introduire la nouvelle gaine et remonter I'écrou en lai- ol

ton (1).
. En cas de nécessité de monter une gaine en téflon 1

suivre les instructions suivantes : n/ T —
. Insérer la gaine et enfiler la téte ferme-gaine (3). s
. Infiler I'anneau (4) dans la téte ferme-gaine et remon- e = ‘I

ter I’écrou en laiton. . ACER
. Couper la gaine prés de |'écrou en laiton. \2

Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme .+ 3

longueur que celle qu’on vient de retirer. |l L TEFLON Figure 6
. Rloccorder la torche & la machine et remettre le fil en

place.

6.1.4 COMMENT CHOISIR LA GAINE GUIDE-FIL
Pripcipclemen’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 :

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

alimentation lisse du fil.

Couleur Blue Rouge Jaune

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

6.1.5 RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE DU GAZ ET DU REDUCTEUR

ATTENTION: les bouteilles sont sous pression. Les manipuler avec prudence. Une manipula-
tion 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 exces-

sive, a des flammes ou a des étincelles. Ne pas les cogner contre d’autres bouteilles.
La bouteille du gaz (non fournie) doit étre placée & 'arriere 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 bouteille.

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

. Connecter le tuyau de gaz au réducteur de pression en le fixant avec la bague fournie et & la con-
nexion sur le posterieur de I'unité (12).

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

. Appuyer sur le bouton de la torche pour s’assurer que le gaz ne fuit pas.
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6.1.6 SOUDAGE MIG SANS GAZ

Connecter le céble de terre au pdle positif (7) de I'unité.
Connecter le cdble de connexion de torche au péle négatif de la
plaquette de changement de la tension dans le c6té d'unité (17).

6.1.7 SOUDAGE MIG AVEC GAZ

Connecter le cable de terre au pdle négatif (8) de I'unité.
Connecter le cable de connexion de torche au péle positif de la pla-
guette de changement de la tension dans le cété d’unité 17).

6.2 SOUDAGE MIG/MAG MANUEL

Avant de connecter le générateur au réseau électrique, vérifier que LSS

tous les accessoires sont installés et connectés pour le soudage élec-  Figure 7

trique (torche, cylindre de gaz de protection, bobine de fil etc ...).

Choisir la fonction de soudage MIG manuel & la Clé de Sélection (4) sur le panneau frontal.

Mettre en marche le générateur au moyen de |'interrupteur principal (11) sur le panneau arriere.

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

Régler les parameétres de soudage:

* Vitesse de avance du fil au moyen du potentiométre (5).

* Tension d'arc au moyen du potentiometre (6). ymons

Porter la torche prés de la piéce a souder et appuyez sur la glchette. [N EE—-

* |l commence le temps de montée du courant (temps de tran-
sition de la vitesse minimum & la vitesse maximum) réglable
au moyen du potentiométre (15) 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 (5).

Pour terminer le soudage, relacher la gachette. L'arc reste allumé

dans le temps de remontée d’arc réglable avec le potentiometre (16).

Figure 8

6.3 SOUDAGE MIG/MAG/MOG SYNERGIQUE

Avec le mode MIG AUTO, |'opérateur a la possibilité, une fois qu’on trouve un point de départ de vitesse/
tension, de changer le courant de soudage (en raison de I'épaisseur du matériau & souder) en appuyant
simplement sur le potentiomeétre de vitesse fil (5). En augmentant ou en diminuant la vitesse du fil, le
générateur va & modifier automatiquement la tension et par conséquent le courant de soudage.
Remarque: Avec de grandes variations de la vitesse du fil (potentiomeétre de gauche - 5) il peut étre néces-
saire d’ajuster la tension (Potentiométre de droite - 6).

Avec le potentiométre de réglage gauche (5) choisir une vitesse de fil qui est considérée comme

appropriée pour |'épaisseur du matériau & souder.

Ajuster la tension avec le potentiomeétre droit (6) pour obtenir la qualité de la soudure désirée.

Le mode AUTO du générateur est calibré. Maintenant, en agissant seulement sur le potentiométre

de réglage de la vitesse (5), le générateur varie automatiquement la tension. Pour chaque au-

gmentation / diminution de la vitesse du fil (courant de soudage), |'opérateur n'a plus & agir en

permanence sur le potentiométre de réglage de la tension (6) (& |'exception en cas des variations

importantes de la vitesse de fil).

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 & la
vitesse maximum) réglable au moyen du potentiomeétre (15) & '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 (5).

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

de flammes) réglé avec le potentiométre (16). 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.

6.4 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 & la soudure de |'aluminium.

e S'assurer 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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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.

8.0 SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET VENTRETIEN //‘

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 & ce que la limaille de fer ou la poussiére métallique ne pénétre & l'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 interven-

tions suivantes.

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

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

Durant I'utilisation normale de la soudeuse, le galet d’entrainement du fil s'use. Avec une pression
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-
trainement 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

///

Cetableau gourra étre utile pour résoudre les problémes les plus courants qu’on peut rencontrer en utilisant la

soudeuse.
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 piece &
souder.

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

CAUSE POSSIBLE
Dysfonctionnement du cable 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 & 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.
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ependant, il ne faut pas oublier que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.

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.
L'extinction du voyant sur le panneau

frontal indique que la machine fonction-
ne de nouveau.

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

Remplacer le moteur.

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

Le couper de facon nette.

La contrdler et éventuellement la nettoyer
a I'air comprimé ou la remplacer.

Remplacer le tube de contact.

Régler les paramétres 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 diameétre adéquat.

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

Utiliser un fil au diameétre 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 incompléte.

Cordon de soudure trop
épais

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 a 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.) trop Regler le temps de remontée d’arc

long.
Mauvaise connexion entre le cable
et la pince.

Mauvaise connexion entre la pince
et la piéce.

Accumulation de déchets a l'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.
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(B.B.T.) avec le potentiométre & 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 (6).

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, contréler 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 a 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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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN //‘
3 7.7 EINLEITUNG

Sicherstellen, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermafien gelesen und erfasst wird

A 1.2 SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau befolgt werden, kénnen SchweiBarbeiten nicht nur
for den Bediener, sondern auch fur weitere Personen in unmittelbarer Néhe des Arbeitsorts geféhrlich sein.

— Beim SchweiBBvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht ausreichen-
B dem Schutz fir die Augen schddlich sein und Hautverbrennungen verursachen kénnen.

GemdB den Anforderungen der EU-Richtlinie 2006/25/EG und der Norm EN12198 wird
dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft. Das Tragen persénlicher Schutzausristungen
—(PSA) mit Schutzgldsern bis Stufe 15 ist nach EN 169 zwingend vorgeschrieben.

. Die Bediener missen ihren Kérper mit geschlossenen, nicht brennbaren Schutzanzigen ohne Taschen
schitzen sowie nicht brennbare Handschuhe und Schuhe mit Stahlkappen und Gummisohle tragen.
. Die Bediener mUssen zum Schutze des Kopfes einen nicht brennbaren Ohrenschutz und eine nicht

brennbare Schweifimaske tragen, die Hals und Gesicht auch seitlich schitzt. Die Schutzscheibe muss
stets sauber sein und bei vorhandenen Rissen oder Léchern ausgewechselt werden. Das Schutzglas
sollte mit einer Glasscheibe vor Schweif3spritzern geschitzt werden.

. Das SchweiBverfahren muss an einem von anderen Arbeitsstétten abgeschirmten Ort vorgenom-
men werden.
. Es ist den bedienern strengstens untersagt, ohne geeigneten Augenschutz direkt in den Lichtbogen

zu blicken. Personen, die in der unmittelbaren Arbeitsumgebung tétig sind, missen besondere Vor-
sicht walten lassen. Sie missen stets Schutzbrillen tragen die einen angemessenen Schutz vor UV-
Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkérpern, welche die Augen beschédigen kénnen, tragen.

& Beim SchweiBvorgang erzeugte Gase und Dampfe kénnen gesundheitsschédlich sein.

. Am SchweiBBbereich muss eine geeignete lokale Entliftungsvorrichtung vorhanden sein (Abzugshau-
be oder Werkstation mit Abzug an Seite, Vorder- und Unterseite), um das Verbleiben von Staub und
Ddmpfen zu verhindern. Die lokale EntlGftung muss mit einer geeigneten allgemeinen Entliftung
und Luftumwaélzung gekoppelt sein, insbesondere bei raumlich begrenztem Arbeitsbereich.

. Das Schweifverfahren muss an rost- und lackfreien Metallfléchen vorgenommen werden, um die
Entstehung schédlicher Dédmpfe zu vermeiden. Vor dem Schweilen missen mit Lésungsmitteln
entfettete Stellen getrocknet werden.

. Besondere Umsicht beim Schweien von Materialien, die eine oder mehrere nachstehender Kom-
ponenten enthalten kénnen: Antimon Beryllium Kobalt Magnesium Selen Arsen Cad-
mium Kupfer Quecksilber Silber Barium Chrom Blei Nickel Vanadium

. Vor dem Schweifen alle chlorhaltigen Lésungsmittel vom Arbeitsort entfernen. Einige chlorhaltigen

Lésungsmittel zersetzen sich, wenn sie mit UV-Strahlen in BerUhrung kommen, dabei kommt es zur
Bildung von Phosgengas (Nervengas).

. Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die Risiken zu bewerten, denen Arbeitnehmer bei der Verwendung
von Schweiflgeréten ausgesetzt sind, und sich insbesondere auf die Risiken zu konzentrieren, die
sich aus dem Schweif3en von Edelstahllegierungen ergeben. In Bezug auf die in dem Land, in
dem die Schweifigerdte verkauft werden, geltenden Rechtsvorschriften muss der Arbeitgeber, der
die Schweiflgeréte zum Schweif3en von Edelstahllegierungen verwendet, das krebserzeugende Ri-
siko bewerten, das sich aus der Entwicklung von Nickel und sechswertiges Chrom in gastérmigem
Zustand enthaltender Schweif3igase ergibt (Denken Sie daran, dass Nickelgas und sechswertiges
Chrom krebserregend sind.)

Q 1.3 BRANDSCHUTZ

Glihende Splitter, Funken und Lichtbogen kénnen Brand- und Explosionsursachen darstellen.

. Stets einen ausreichend grof3en Feuerldscher mit geeigneten Merkmalen griftbereit halten und seine
Funktionstichtigkeit regelmaBig Uberprifen;

. Brennbares Material vom Schweillbereich und aus der Umgebung entfernen. Material, das nicht
verlagert werden kann, muss entsprechend brandgeschitzt abgedeckt werden;

. Fir eine ausreichende BelUftung der Stétten sorgen. Als Vorbeugung gegen die Ansammlung von
toxischen oder explosiven Gasen fur eine ausreichende Luftumwdalzung sorgen;

. An Behdltern mit brennbarem (auch geleertem) Inhalt oder an Druckbehéltern dirfen keine
Schweiflarbeiten vorgenommen werden;

. Nach dem Schweif3en sicherstellen, dass kein glihendes Material oder Flammen zurickbleiben;

. Decke, Boden und Wénde des Schweif3bereich missen aus feuerfestem Material sein;
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Q\ 1+ stromscHLAG
ACHTUNG: STROMSCHLAGGEFAHR, TODESGEFAHR!

. An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe-Ausbildung anwesend sein. Bewusstlose Per-
sonen bei Verdacht auf Stromschlag nicht berGhren, so lange noch Kontakt zu den Bedienelementen
besteht. Stromversorgung trennen und dann mit den Erste-Hilfe-Mafinahmen beginnen. Um Kabel
vom Verletzten zu entfernen ggf. trockenes Holz oder sonstiges nichtleitendes Material verwenden.

. Trockene Handschuhe und Schutzkleidung. Kérper vom Werkstick und weiteren Bestandteilen des
Schweif3kreises isolieren.

. Sicherstellen, dass die Versorgungsleitung korrekt geerdet ist.
. Unter Spannung stehende Teile nicht berGhren.
Elektrische SchutzmaBnahmen:
. Abgenutzte oder beschédigte Komponenten auswechseln oder reparieren.
. Besondere Vorsicht bei der Arbeit an feuchten Orten.
. Installation und Wartung der Maschine mussen in Ubereinstimmung mit den lokalen Richtlinien erfolgen.
. Maschine vor Kontrollen oder Reparaturen stets vom Versorgungsnetz trennen.

Sobald Sie einen leichten Schlag verspiren mussen die Schweiflarbeiten unverziglich unterbrochen
werden. Wenden Sie sich umgehend an das zusténdige Wartungspersonal. Die Arbeit unter keinen
Umstdnden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

N 1.5 LARM

Léarm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim  Schweiflvorgang kénnen Geréusche entstehen,

welche den zulassigen Schallpegel Gberschreiten. Schitzen Sie Ihr Gehér vor zu lautem Lérm, um Schaden

zu vermeiden.

. Als Gehérschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

. MessendSie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zulé@ssigen Grenzwerte nicht Gberschrit-
ten werden.

A 1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des Schweif3gerdts muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei auf Folgendes
achten:

. Sicherstellen, dass in der N&he des Schweifigerdts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrollleitun-
gen, Telefonkabel oder andere elektronische Geréte vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweiflgeréts keine Telefonempfangsgerate, Fernsehgeréte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass sich in der Néhe des Schweif3gerdts keine Personen mit Herzschrittmacher oder

Hoérgerat authalten.

!I'In besonderen Fdllen kénnen zusdtzliche Schutzvorrichtungen erforderlich sein.
Interferenzen kénnen durch folgende MaBnahmen eingeschréankt werden:

. Bei Interferenzen in der Nahe des Generatoranschlusses kann man zwischen Netz und Gerat einen
EMV-Filter einsetzen;

. Die Ausgangskabel der Maschine missen so kurz wie méglich, gebindelt und korrekt geerdet sein;

. Nach der Wartung missen alle Schutzklappeng des Generatoranschluss geschlossen werden.

ﬂ 1.7 SCHUTZGAS

Schutzgasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas; Bei Beschddigung
besteht Explosionsgefahr. Vorsicht bei der Handhabung.

. Diese Schweif3gerdate verwenden ausschlieBlich Inertgas oder nicht brennbares gas zum Schutz des
Lichtbogens. Es ist wichtig, fir jeden Schweifvorgang das richtige Gas zu wéhlen.

. Keine beschadigten Gasflaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden;

. Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Gerdts anschlieBen. Stets einen geeigneten
Druckregler einfugen;

. Uberprifen, dass Druckregler und Manometer korrekt funktionieren; Druckregler nicht mit Gas
oder Ol schmieren;

. Jeder Druckregler ist speziell fir ein spezifisches Gas konzipiert; Sicherstellen, dass Sie stets den

korrekten Druckregler verwenden;

Sicherstellen, dass die Gasflasche mit der Kette stets korrekt am Gerat befestigt ist.

Die Bildung von Funken in der Néhe der Gasflasche vermeiden und sie niemals starker Hitze aussetzen;
Sicherstellen, dass die Gasleitung stets in gutem Zustand ist;

Die Gasleitung muss sich stets auBBerhalb des SchweiBbereichs befinden.
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2.0 INSTALLATIONSHINWEISE /77
2.1 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir eine korrekte Aufstellung lhres Schwei3gerdts:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit;

Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosive Démpfe und Gase;

Orte ohne besonders intensive Schwingungen oder Stéf3e;

Vor Sonneneinstrahlung und Niederschlag geschitzter Ort;

Mindestabstand von 300mm zu Wénden oder sonstigen Hindernissen, welche die normale Luftstromung
beeintréchtigen kénnten.

2.2 BELUFTUNG

Sichergehen, dass der SchweiBbereich ausreichend beluftet ist. Das Einatmen von Schweifldémpfen
kann geféhrlich sein.

2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

R RTEEEE

Die Spannungsmerkmale stimmen mit den Angaben auf dem Typenschild des Generators Uberein.
Die Netzspannung sollte =10% der Nenn-Netzspannung betragen. Eine zu niedrige Spannung
kann die Leistung beeintréchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende
Schdden an einigen Komponenten. Das Schwei3gerdt muss:

. Von Fachpersonal korrekt installiert sein;
. In Ubereinstimmung mit den geltenden lokalen Vorschriften korrekt angeschlossen sein;
. An einer entsprechend dimensionierten Steckdose angeschlossen sein.

Am Versorgungskabel einen normalen, entsprechend dimensionierten Stecker (2P + T) anbringen, falls am
Generator keiner vorhanden ist (einige Modelle haben ein Versorgungskabel mit druckgegossenem Stecker).
Zum Anschluss des Versorgungskabel am Stecker folgendermaf3en vorgehen:

. Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. Gelb/griner Draht (Erdung) an Klemme PE oder an die Klemme mit entsprechendem Symbol (=)

Auf jeden Fall muss das gelb-grine Erdungskabel so an die Klemme PE (&) angeschlossen werden, ddss
es beim Herausziehen des Steckers als letztes getrennt wird. ;

Die Steckdose, an die das Kabel angeschlossen wird, muss mit einer Sicherung oder einem

entsprechenden automatischen Schutzschalter versehen sein.

Hinweis:

. Das Versorgungskabel muss regelmdéfig auf etwaige Beschadigungen oder Abnutzungserscheinun-
gen hin Uberprift werden. In diesem Falle darf das Gerét keinestalls benutzt werden, der Schaden
muss vom Kundendienst behoben werden.

. Zum Ausstecken aus der Steckdose nicht heftig am Versorgungskabel ziehen.

. Das Versorgungskabel nicht mit anderen Geréten Uberfahren, es besteht Beschadigungs- und
Stromschlaggefahr. .

. Das Versorgungskabel von Hitzequellen, Ol, Lésungsmitteln sowie spitzen Kanten fernhalten.

. Bei der Verwendung eines Verldngerungskabels mit geeignetem Querschnitt muss das Kabel voll-

stdndig ausgerollt werden, sonst besteht Uberhitzungsgefahr.

2.4 SICHERHEITSANLEITUNGEN

B Fir Ihre eigene Sicherheit missen Sie sich nachstehende Hinweise vor dem Netzan-
schluss des Generators genau befolgen:

. Dem Hauptschalter muss ein geeigneter, 2-poliger Schutzschalter vorgeschaltet werden; Dieser
muss mit verzogerten Schmelzsicherungen ausgestattet sein;

. Der Erdanschluss muss mit einem 2-poligen Schalter mit oben genannter Steckdose ausgefUhrt
werden;

. Bei engen Raumverhalinissen muss das Gerat auBBerhalb des Schwei3bereichs aufgestellt und das

Massekabel am Werkstick befestigt werden. Bei diesen Bedingungen niemals an feuchten oder
nassen Orten arbeiten;

. Niemals beschédigte Strom- oder Schweif}kabel verwenden;
. Den SchweiBbrenner niemals auf einen Bediener oder andere Personen;
. Die Benutzung des Generators ohne seine Schutzverkleidung ist untersagt; Dies kann schwere

Gerdte- oder Personenschaden verursachen.
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30 EINLETUNG ___ ///

Dieses Handbuch wurde verfasst, um Hinweise zur Funktionsweise des Schweif3gerdts zu liefern und
enthdlt Informationen fir einen sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen Uber Schweif3techni-
ken sind nicht Gegenstand dieses Handbuchs. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangaben gesehen
werden.

Damit Sie sich des korrekten Zustands lhres Schweifigerdts versichern kédnnen muss es beim Auspacken
sorgfaltig untersucht werden. Das Gerét und Zubehérteile dirfen keinerlei Schaden aufweisen.

Mit Ihrem Schweif3gerat kénnen Sie alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfGhren. Die einfache
aber vielseitige Nutzung sowie die hervorragenden Schweifimerkmale beruhen auf der Umrichter-Technolo-
gie. Dieses Umrichter-Schweif3gerdt ermoglicht lhnen genaue Einstellungen for optimale Lichtbogenmerkma-
le und einen deutlich niedrigeren Energieverbauch im Vergleich zu herkémmlichen Trafo- Schwei3geréten.

Achten Sie auf den Maschinezyklus, diesbeziglich siehe die Ubersicht der technischen Daten an der
Geratertckseite. Der Betriebszyklus ist in Prozentwerten auf 10 Minuten ausgedrickt, wo man das
Schwei3gerdt bei einer bestimmten Leistungseinstellung nutzen kann. Bei Uberschreiten des Betriebszyklus
drohen Uberhitzung und Schéden des Schweif3geréts.

Grundspezifikationen des Schweillgerdats

Die Datentabelle fur lhr Gerdt finden Sie auf der letzten Seite dieses Handbuchs.

Auswahl des SchweiBBdrahtes:

Dieses Schwei3gerdt kann Aluminum Draht in 0,8-1,0mm, verkupferten Stahldraht von 0,6-1,0mm und
Edelstahldraht von 0,8-1,0mm Durchmesser (Schutzgas Schweif3en) und for Filldréahte mit einem Durchmes-
ser von 0,9mm verschweien (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 Dréhte von 1,0mm Durchmesser

U-Naht von 0,8-1,0mm fur Aluminumdréhte von 0,8-1,0mm Durchmesser
Gerdadelte Rolle von 0,8mm fur Filldraht von 0,9mm Durchmesser

Gas Auswahl

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

SCHWEISSMATERIAL GASFLASCHE DRAHT
Gasflaschen mit Argon +CO,, oder | Verkupferte Drahtspule, Seelen-
Baustahl CO, ? draht for gasfreies Arbeiten
Rostfreier Stahl Argon98% -CO,2% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Gasflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule

Der SchweiB3apparat bietet zwei Méglichkeiten fir das Schweiflen in einem einzigen Generator. Diese
werden direkt Gber die Bedienelemente auf der Kontroll-Karte auf der Vorderseite der Maschine gewdahli:

ElektrodenschweiBBen - Stick
Rutil Elektroden bis zu einem Durchmesser von 4,0 mm geschweif3t werden kénnen. Der Schwei3strom
wird Uber das Potentiometer an der Vorderseite der Maschine eingestellt.

MIG-SchweiBen (Gas-Metall-Lichtbogen und Filldraht-Lichtbogen) mit Gas und ohne Gas

Der SchweiBapparat bietet die Méglichkeit des Handbetriebs, indem es dem Bediener erlaubt, selbst die
Geschwindigkeit der ZufGhrung des Drahts und die Schwei3spannung zu regeln, und die des Automatikbe-
triebs, wobei einer Verénderung der Drahtgeschwindigkeit eine Veranderung der Spannung zugeordnet wird.



Abbildung 1

Grine leuchtende Led zeigt an, dass der Generator
unter Spannung steht; sie blinkt wéhrend des Starts

und bei zu hoher Versorgungsspannung.

2. Gelbe leuchtende Led zeigt Ubertemperatur an.

3. Rote Led leuchtet bei Uberspannung oder Ausgangs-
Uberstrom.

4, Wahlschalter Schwei3modus:

SchweiBen mit MMA-Elektroden (Stick);

Gleichstrom-Lichtbogenschweiflen MIG/MAG
(Mig Auto) in Automatik;
Gleichstrom-Lichtbogenschweiflen MIG/MAG

(Mig Man) in Handbetrieb.

5. Regelungs-Potentiometer:

In MMA regelt es den Wert des Schweif3stroms;

In MIG/MAG Handbetrieb regelt es die Geschwin-
digkeit des Drahts;

In MIG/MAG Automatik regelt es den Wert der
Geschwindigkeit des Drahts je nach der Dicke des
zu schweiBBenden Teils.

6. Regelungs-Potentiometer:

In MMA nicht aktiv;

In MIG/MAG Handbetrieb regelt es den Wert der
Bogenspannung (unbelastet);

In MIG/MAG Automatik erlaubt es eine manuelle
Einstellung der Schweif}spannung.

7. Positive Buchse (+):

Abbildung 2 .

In MMA {ir den Anschluss des Steckers des
Elektrodenhalters (die fur die verwendete Elektro-
de geforderte und auf deren Packung aufgefihrte
Polaritat Gberprifen);

In Gleichstrom-Lichtbogenschweiflen “Ohne Gas”
(No Gas) fur den Anschluss des Massekabels.

8. Nego’rlve Buchse (-):

In MMA fior den Anschluss des Steckers des Mas-
sekabels (die fur die verwendete Elekirode gefor-
derte und auf deren Packung aufgefihrte Polaritét
Uberprifen);
In MIG/MAG fir den Anschluss des Steckers des
Massekabels.

Euro-Buchse fur den Anschluss des Steckers des MIG/
MAG-Brenners (in Schweif’en ohne Gas (No Gas) die
Polaritét der Euro-Buchse mittels der entsprechen-
den Klemmen im Inneren des Spulenraums Gber der

Abb. 2

10.  Speisekabel.

11.  Schalter EIN/AUS (ON/OFF)

12.  Anschluss Gasschlauch.

Abb. 3

13.  Spulenhaspel fur Drahtspulen mit
Durchmesser 100 und 200mm.

14.  2-Walzen-Drahtzugeinheit.

15. Potentiometer zur Regelung der
Dauer der Motorrampe.

16. Potentiometer zur Regelung der
Abbrenndauver des Draht bei
SchweiBbeendigung (B.B.T.).

| #
#
]
.
’

Drahtzugeinheit wechseln).

Abbildung 3
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17. Klemmen for den Polaritétswechsel des Anschlusses des Brennersteckers:
e Positive Polaritét fur das MIG/MAG-Schweif3en;
*  Negative Polaritat fir das Schweiflen ohne Gas (No Gas).

5.1 ANSCHLUSS ZUM MMA-SCHWEISSEN

. Den Stecker des Kabels der Massezange an die negative Buchse (8) des Generators anschlieBen(die
fur die verwendete Elekirode geforderte und auf deren Packung aufgefUhrte Polaritat Gberprifen).
. Den Stecker des Kabels des Elektrodenhalters an die positive Buchse (7) des Generators anschlieBen(die

fur die verwendete Elektrode geforderte und auf deren Packung aufgefUhrte Polaritat Gberprifen).
. Mit dem Wahlschalter (4) das SchweiBBverfahren mit umhdllten Elektroden (MMA) wahlen.
. Den Generator durch Betétigung des Schalters ON/OFF auf der Rickseite des Generators (11) unter
Spannung setzen.

. Stellen Sie den Schweif3strom mit Hilfe des Potentiometers (5) an der Vorderseite ein. Wir empfehlen
die Einstellung des Schweifistroms in Bezug auf den Durchmesser der Schweif3elektrode.
REGELBEREICH ELEKTRODE DURCHMESSER
40 + 70A 2.0mm
55 + 90A 2.5mm
90 + 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
6.0 MIG-MAG-SCHWEISSEN /77

6.1 ANSCHLUSS ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN
6.1.1 BRENNER ANSCHLUSS

. MIG-Brenner MIG an den Anschluss (9) am Generator anschliefen, dabei darauf achten, dass die
Kontakte nicht beschddigt werden. Dann den Drehring des Brenners festziehen Brenner.

6.1.2 DRAHT EINLEGEN
ﬁ Sichergehen, dass die Maschine korrekt eingesteckt ist. Dise und DrahtfGhrungsspitze vor

den nachstehenden Vorgédngen entfernen.

. Schrauben Sie die Mutter (1) der Haspel (Trommelbremse) ab und entfernen die Feder (2) und den
AuBBenring (3).
. Die Spule (4) nach Entfernung der Plastikumhillung wie-
der in die Haspel einlegen. Den AuB3enring (3), die Feder
(2) und die Plastikmutter (), die das Bremssystem fir die 4
Spulengeschwindigkeit bilden, wieder an Ort und Stelle
bringen. BITTE BEACHTEN: Die Mutter darf nicht zu fest f‘&

angezogen werden; ist der Druck zu hoch, wird der Motor
fur die Bewegung des Drahtes Uberbeansprucht. Ist er zu 0O
schwach, hélt die Spule bei Beendigung der Schweif3ar- 3

beiten nicht sofort an. g

. Plastikdrehgriff lockern (A) und senken und die Drahthe- 2 @ &
bel anheben (B) (Abb.5). Etwaige Drahtricksténde aus 4 @
der Drahtholle entfernen. @

. Draht aus der Spule lassen und mit einer Zange so fes-
thalten, der er sich nicht abwickeln kann. Das Ende vor
dem EinfUhren in die FGhrung (C) ggf. gerade biegen. Draht so einfGhren, dass er Gber den unteren
Rollen (D) verlauft und die Drahthille eintritt.
ACHTUNG: Den Brenner gerade halten. Beim Einlegen des neuen Drahtes in die
Hdille sichergehen, dass er glatt abgeschnitten wird und am Ende mindestens 2 cm
gerade (ohne Verbiegungen) ist, sonst kénnte die Hille beschédigt werden.

. Drahthebel (B) senken und mit dem Plos’rlkdrehgrlff( A) Druck aufbauen. Leicht anziehen. Ein Ubermafi-

ger Anzug kann Motorschéden verursachen, bei zu lockerem Anzug wird der Draht von den Rollen
nicht beférdert.

ACHTUNG: Beim Auswechseln von Draht oder Drahtvorschubrolle sichergehen, dass
der dem Drahtdurchmesser entsprechende Hohlraum innen liegt, da der Draht von in-
nen gezogen wird. An den Rollen sind seitlich die zuldssigen Durchmesser angegeben.

D-6

Abbildung 4



Seitliche Abdeckung der Maschine schlieflen. An die
Steckdose anschlieBen und einschalten. Brennerschalter
dricken: Der Drahtvorschubmotor muss den Draht zur
Hulle hin bewegen. Brennerschalter loslassen, sobald die
Spitze hervortritt.

Hinweis: Nach drei Sekunden gedricktem Bren-
nerschalter lauft der Draht schneller, um das
Einlegen zu beschleunigen.

Maschine abschalten. Spitze und Dise wieder anbringen.
Beim Uberprifen des korrekten Drahtaustritts
“niemals den Brenner vor das Gesicht halten”
oder auf andere Personen richten. Es besteht
Verletzungsgefahr durch den austretenden
Draht. Die Finger vom Vorschubmechanismus
des Drahtes fernhalten. Es besteht Quetschgefahr. Die Schutzvorrichtungen an Draht-
vorschubrollen nicht entfernen. Die Rollen regelmdBig Uberprifen und bei starker
Abnutzung auswechseln, da sie den korrekten Drahtvorschub behindern kénnten.

Abbildung 5

6.1.3 DRAHTHULLE WECHSELN

Brenner von der Maschine trennen.

Auf einer ebenen Flache abstellen und die Messingmutter (1) sorgfaltig entfernen.
Hulle (2) herausziehen.

Neue Hulle einsetzen und die Messingmutter (1) wieder anbringen.

Beim Einlegen einer Teflon- oder Graphithulle folgender-

mafen vorgehen:

|
H\

Hille einfOgen, Verriegelungskopf (3) und O-
Ringdichtung (4) und Messingmutter (1) wieder an-
bringen.

Die Teflonhille muss mindestens 8cm aus der Mes- ;)
singmutter (1) hervorstehen n/
Messingnadel vom Euroanschluss entfernen (zum
Gebrauch von Brennern mit Eisenhille aufbewah-
ren)

RN ——

RITELLLLLALy

STAHL

Darauf achten, dass die Hille nicht beschadigt wird. \2

Den Brenner wieder am Euroanschluss anbringen 4 3 2

und gut daran befestigen. [ | TEFLON

Teflonhlle so zuschneiden, dass sie ca. 1T mm Ab- Abbildung 6

stand zur Rolle hat.
Achtung: Die neue und die alte Hille mussen die gleiche Ldnge aufweisen.
Brenner an die Maschineanschlief3en und Draht einlegen.

6.1.4 AUSWAHL DER DRAHTHULLE

Bei den Drahthillen unterscheiden wir im Wesentlichen zwei Arten, Stahlhillen und Teflonhillen
Stahlhdllen kénnen beschichtet oder unbeschichtet sein.

Beschichtete Hillen werden bei gasgekihlten Brennern verwendet.

Unbeschichtete Hullen werden bei wassergekUhlten Brennern verwendet.

Die Teflonhillen sind besonders zum Schweiflen von Aluminium geeignet, da sie fir einen besonders
gut gleitenden Drahtvorschub sorgen.

Zum Impulsschweif3en von Aluminium muss eine Teflon-/Grafithille mit Ende aus Kupfer oder Mes-
sing verwendet werden, um stets einen optimalen Stromkontakt des Drahts sicherzustellen

BLAU ROT GELB

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

6.1.5 ANSCHLUSS VON GASFLASCHE UND DRUCKREGLER

ACHTUNG: Die Gasflaschen stehen unter Druck. Vorsicht beim Umgang. Der unsa-
chgemédBe Umgang oder Gebrauch der Gasflaschen von Gasflaschen mit kompri-
miertem Gas kann schwerwiegende Unfdlle verursachen. Nicht fallen lassen oder
kippen und vor Hitze, Flammen oder Funken schitzen. Nicht gegen andere Gasfla-
schen stoBen.
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Die (nicht im Lieferumfang enthaltene) Gasflasche muss an der Geréteriickseite mit der Kette befestigt werden.
Aus Grunden der Sicherheit und Wirtschaftlichkeit sichergehen, dass der Druckregler gut ge- schlossen ist, wenn
die Gasflasche nicht benutzt wird, und dass beim AnschlieBen und Trennen der Spule nicht geschweif3t wird.

. Die Teflon- oder GrafithGlle mit speziellen Enden aus Kupfer oder Messing fir Aluminium versehen

. Einstellgriff des Druckreglers gegen den Uhrzeigersinn drehen um sicherzustellen, dass das Ventil
gut verschlossen ist.

. Druckregler auf das Ventil der Gasflasche schrauben und gut festziehen.

. Gasleitung am Druckregler anschlieBen, dazu mit der beiliegenden Schelle und der hinteren Gum-
mihalterung befestigen (12).

. Ventil der Gasflasche éffnen und die Gasstrémung auf etwa 5 bis 15 I/Min einstellen.

. Brennerschalter driicken um sicherzustellen, dass Gas aus dem Brenner strémt.
6.1.6 GLEICHSTROM-LICHTBOGENSCHWEISSEN OHNE GAS (MOG,). (ABB.7)

. Das Kabel der Massezange an die positive Buchse (7) des Generators
anschlief3en.

. Das Kabel des Brenneranschlusses an die negative Klemme des So-

ckels des Polaritétswechsels im Inneren der Drahtspulenkammer (17)
anschlieBBen.

6.1.7 GLEICHSTROM-LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT GA

MIG/MAG).
. as Kabel der Massezange an die negative Buchse (8) des Generators
anschlieBBen.
. Das Kabel des Brenneranschlusses an die positive Klemme des Sockels
des Polaritdtswechsels im Inneren der Drahtspulenkammer (17) an- .
schlief3en. Abbildung 7

6.2 MIG/MAG-SCHWEISSEN UND SCHWEISSEN OHNE GAS (NO GAS) IN HANDBETRIEB

. Bevor der Generator an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird, Uberprifen, dass alle Zu-
behérteile fur das Elekiroschweiflen (Brenner, Schutzgasflasche, Drahtspule- bzw. Elekirode, usw.)
montiert und angeschlossen sind.

. Mittels des Wahlschalters auf der Vorderseite (4) das manuelle Schwei3verfahren wéahlen.

. Den Generator durch Betétigung des Schalters ON/OFF auf der Rickseite des Generators (11) unter
Spannung setzen.

. Die Brennertaste driicken, um den Draht zu laden und um zu prifen, ob Gas aus dem SchweiBbren-
ner austritt.
. Die SchweiBparameter einstellen:

* Die Vorschubgeschwindigkeit des Drahts mittels Potentiometer (5).
* Die Bogenspannung mittels Potentiometer (6).

. Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstick und dricken Sieliiaiat=la
o, B.B.T.

den Brennertaster. .
* Esbeginnt die Dauer der Motorrampe (Dauer des Ubergangs von de m m
Mindest- zur Héchstgeschwindigkeit des Drahtzugmotors), die mithil-

fe des Potentiometers (15) im Inneren der Spulenhalterungskamme _@—8—‘/{_ E E
S bl

geregelt werden kann.
* Nach Beendigung der Rampe erreicht die Geschwindigkeit desli
Drahtvorschubs den mittels des Potentiometers (5) eingestellten Wert. Abbildung 8
. Um den SchweiBvorgang zu beenden, die Brennertaste loslassen. Der
Lichtbogen bleibt fur die mit dem Potentiometer (16) einstellbare Draht-Abbrenndauer bestehen.

6.3 MIG-SCHWEISSEN UND SCHWEISSEN OHNE GAS (NO GAS) IN AUTOMATIK
Mit der Funktion MIG AUTO hat der Schweifler die Mdglichkeit, sobald er einen Anfangspunkt der Ge-
schwindigkeit-Spannung gefunden hat, den Schweif3strom ( an die Dicke des zu schweiflenden Materials
gebunden) zu veréndern, indem ausschlief3lich das Drahtgeschwindigkeits-Potentiometer (5) betétigt. Durch
Erhéhung oder Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verandert der Generator automatisch auch
die Spannung und somit den Schweif3strom.
Anmerkung: Bei grof3en Verdnderungen der Drahtvorschubsgeschwindigkeit (linkes Potentiometer - 5) kann
eine KorreE’rur der Spannung (rechtes Potentiometer - 6) erforderlich sein.
Mithilfe des linken Potentiometers (5) eine Drahtvorschubsgeschwindigkeit wéhlen, die fur die Dicke des
zu schweiflenden Materials angebracht erscheint.

. Die S%onnudng mit dem rechten Potentiometer (6) soweit regeln, bis die gewinschte Schweif3qualitét
erreicht wird.
. Die Modalitat AUTO des Generators ist geeicht. Wenn man nun nur das Potentiometer der Draht-

vorschubsgeschwindigkeit (5) dreht, verandert der Generator automatisch die Spannung. Bei jeder
Erhéhung bzw. Verringerung der Drahtvorschubsgeschwindigkeit (Schweif3strom) braucht der Be-
diener nicht mehr stédndig das Spannungsregler-Potentiometer (6) zu betatigen (mit Ausnahme von
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grof3en Anderungen der Drahtgeschwindigkeit).

Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstick und dricken Sie den Brennertaster.

Draht einschleichen: min. — max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (15 Bild 3) im
Schweif3gerét.

Drahtrickbrandzeit: die Drahtrickbrandzeit wird am Potenziometer (16 Bild 3) eingestellt. Sie steuert
die Zeit in der der Schweifdrhat, nach Beendigung des Schweif3ens, zurickbrennt (Abstand zwischen
Drahtende und Stromduse).

6.4 ALUMINIUMSCHWEISSEN

Am Schwei3gerdt missen folgende Anderungen vorgenommen werden:

e W N —

Als Schutzgas 100%-iges ARGON verwenden.

Den Brenner fUr das Aluminiumschweif3en rUsten (Teflon- oder GrafithGlle mit Messing- oder Kupfe-
renden), um einen langen Betriebszyklus ohne Probleme beim Drahtvorschub zu gewdhrleisten.
Dazu wird zur Montage eines Gasstrahlers geraten. 8 mm DrahtfGhrungsspitze mit DUse:
Sicherstellen, dass der Brenner 3m nicht Ubersteigt, von weiteren Langen wird abgeraten.
Teflonhille mit Messing- oder Kupferende fir Aluminium einlegen (siehe Anleitungen im Abschnitt
“Drahthille wechseln”).

FOr Aluminium geeignete Spitzen mit Bohrung, die dem Drahtdurchmesser entspricht, verwenden.
FUr Aluminium geeignete Rollen verwenden.

METALL GAS 'II\'I'O;EI\I%' "
Stahl mit niedrigem CO2 lefes Eindrin
Carbongehalt Argon + CO2 Argon schronE’r Spritzer ein.

Argon + CO2 + Saverstoff ~ Saverstoff steigert die Stabilitat des Lichtbogens.

Aluminium Argon Stabilitat des Lichtbogens, gutes Schmelzen

und sehr geringe Spritzer
Argon + Helium HeiBeres Lotbad fur dickere Stérken. Geringere
Gefahr von Porosité.

Rostfreier Stahl Argon + CO2 + Sauerstoff ~ Stabilitcit des Lichtbogens

Argon + Sauerstoff sehr geringe Spritzer
Kupfer, Nickel und Legie- Argon Geelgnef for rlnge Stérken und geringe
rungen . Flussigkeit des Lotbads.

Argon + Helium Heil3eres Létbad eignet sich fur dickere Starken.

Fur die fir Ihre Anwendungen am besten geeigneten Gasanteile wenden Sie sich am besten
an den Kundendienst lhres Gashdndlers.

Stets trockenes und sauberes Material schweif3en.

Den Brenner zum Schweif3stick in einem 45° Winkel und die DUse etwa auf 6mm Abstand zu Ober-
flache halten.

Den Brenner ruhig und gleichméflig bewegen.

Schweif3arbeiten an Orten mit starkem Luftzug, der das Schutzgas verwehen kénnte, kénnen unbe-
friedigende SchweiBergebnisse erzielen.

Draht und Hille sauber halten. Keine rostigen Draht verwenden.

Vermeiden, dass die Gasleitung gebogen oder gequetscht wird.

Darauf achten, das Eisen- oder Metallstaub nicht ins Innere des Schweif3gerdts eindringt, es besteht
Kurzschlussgefahr.

Brennerhille mit Druckluft regelmdafig reinigen.

WICHTIG: Vor dem Durchfihren der folgenden stets sicherstellen, dass die Maschine vom
Sfromnefz getrennt ist.

Das Innere des Schwei3geréts regelméfBig mit Niederdruckstrahlen (3/5 Bar) reinigen.

Achtung: Platine oder andere elektronische Komponenten nicht mit Druckluft behandeln.

Bei normalem Gebrauch des Schweif3geréts kommt es nicht zu Abnutzungen der Drahtvorschubrol-
le. Bei korrektem Druck muss die Druckrolle den Draht beférdern, ohne zu schlingern. Falls sich
Drahtvorschubrolle und Druckrolle berGhren, muss die Drahtvorschubrolle ausgewechselt werden.
Kabel regelméfBig Uberprifen. Sie missen in gutem Zustand sein und durfen keine Risse aufweisen.
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Die nachstehende Tabelle enthdlt Anweisungen zur Behebung einiger geldufiger Fehler,
die auftreten kénnen. Natirlich werden nicht alle méglichen Lésungen aufgefuhrt.

PROBLEM MOGLICHE URSACHE MOGLICHE BEHEBUNG

Maschine schaltet nicht ein  Funktionsstérung an Versorgungska-  Uberprifen, dass das Versorgungskabel
bel oder Stecker. korrekt eingesteckt ist.
Falsche Dimensionierung der Schmelzsicherung Uberprifen und
Sicherung. ggof. auswechseln.

Brenner gibt keinen Draht Brennerschalter defekt. Brennerschalter auswechseln.

ab, aber das Geblése

funktioniert. Ausgeléster Thermostat. Maschine abkihlen lassen. Das

Erldschen der Kontrollleuchte am
Schalter zeigt an, dass die Maschine
wieder betriebsbereit ist.

Getriebemotor lauft, Falsche Abmessungen vom Kon- Kontaktrohr mit korrekten Abmessun-
aber der Draht wird nicht taktrohr. gen verwenden.
beférdert.

Getriebemotor defekt (selten) Motor auswechseln.

Druck an der Drahtvorschubrolle Druck auf die Vorschubrolle steigern.
zu gering

Drahtende verbogen. Glatt und sauber zuschneiden.

Halle verstopft oder beschadigt. Uberprifen und ggf. mit
Hochdruckstrahlen reinigen oder
auswechseln.

Kontaktrohr verstopft oder beschédigt.  Kontaktrohr auswechseln.

Eindringtiefe in das Versorgungsspannung und —-Ge- Schweif3parameter korrekt einstellen.
Schweifistick zu niedrig.  schwindigkeit zu niedrig.

InnenanschlUsse locker. (selten) Maschine innen mit Hochdruckstrahlen
reinigen und alle AnschlUsse festziehen.

Falscher Durchmesser vom Kon- Kontaktrohr mit korrektem Durchmes-
taktrohr. ser einsetzen.

Brenneranschluss locker oder defekt. Brenner festziehen oder auswechseln.

Erdungskabel ist beschadigt oder Erdungskabel auswechseln.
Abschnitt ist zu klein.

Drahtdurchmesser nicht korrekt. Korrekten Drahtdurchmesser
verwenden.

Der Draht im Inneren der Hille ist Den Draht wieder laden. Uberprifen,
nicht straff. dass der Draht straff ist.

Brennerbewegung zu schnell. Brenner gleichméfBig und nicht zu

schnell bewegen.

Draht rollt sich um die Zu hoher Druck auf der Rolle. Rollendruck verringern.
Drahtvorschubrolle.
Hulle abgenutzt oder beschéadigt. Drahthille auswechseln.

Kontaktrohr verstopft oder beschédigt.  Kontaktrohr auswechseln.
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Draht verklebt beim
Schmelzen an der
DrahtfGhrungsspitze.

Uberhitzung von Zange
und/oder Kabel

Die DUse erzeugt einen Lichtbo-
gen mit dem Schweif3stick.

Der Draht weist den Brenner
vom Werkstick ab.

Schlechte Schweiflqualitat

SchweiBnaht zu eng oder
unvollstédndiges Ver-
schmelzen

Schwei3naht zu dick.

Drahthille gespannt oder zu lang.

Kontaktrohr verstopft.
Drahtversorgungsgeschwindigkeit
zu niedrig.

Falsche Abmessungen vom Kon-
taktrohr.

Daver des BBT zu lang.

Schlechter Anschluss zwischen Kabel
und Zange.

Schlechter Anschluss zwischen Mas-
seklemme und Schweif3stick.
Verschmutzung im Inneren der Dise

oder Kurzschluss an der Duse.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Spannung zu niedrig.
Schweif3stick zu stark verrostet oder
lackiert

DUse verstopft

Brenner zu weit vom Werkstick
entfernt

Nicht genigend Gas

Schweifistick verrostet, lackiert,
feucht, mit Ol oder Fett verschmutzt

Draht verschmutzt oder rostig

Geringer Massekontakt

Falsche Kombination Gas / Draht

Brennerbewegung zu schnell
Gasart nicht korrekt
Brennerbewegung zu langsam

Schweifspannung zu niedrig.
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Hulle auf die korrekte Lénge zu-
schneiden.

Kontakirohr auswechseln.
Drahtversorgungsgeschwindigkeit
steigern.

Kontaktrohr mit korrekten Abmessun-

gen verwenden.

Der Zeit von BBT mit dem Potentio-
meter (16) einstellen.

Anschluss festziehen oder Kabel
auswechseln.

Kontaktstelle der Masseklemme
grundlich reinigen und Rost entfernen.
Duse reinigen oder auswechseln.
Drahtgeschwindigkeit drosseln oder
Motorrampe regeln.

Erhéhen der Spannung durch Einstel-
len des Potentiometers (6).

Den Schweif3punkt grindlich birsten

Dusen reinigen oder auswechseln

Brenner ndher an das Werkstick
halten

Uberprifen, dass das Gas durch keine
Luftzige abgetragen wird. In diesem
Fall an einem geschitzteren Ort
arbeiten. Andernfalls den Gasmesser,
die Einstellung des Druckreglers und
des Ventils Oberprufen.

Zundchst sicherstellen, dass das
Schweifdstick sauber und trocken ist.

Zundchst sicherstellen, dass der Draht
sauber und trocken ist.

Verbindung von Masseklemme und
Werkstick Gberprifen

Korrekten Vorgang im Handbuch
nachschlagen.

Brenner langsamer fGhren
Siehe Anleitungen fur Schutzgas
Brenner schneller fGhren.

Schweif}spannung erhdhen.
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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.

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 encuentran
cerca del lugar de soldadura.

T 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.

De acuerdo con los requisitos de la Directiva 2006/25/EC y la norma EN 12198, este equi-
po es de categoria 2. Esto obliga a la utilizacién de equipos de protecciéon personal (EPP)
“lcon un grado mdaximo de proteccién del filtro éptico de 15, como lo exige la norma EN169

. 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-lama 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 con-
tra los rociados de soldadura.

. La operacién de soldadura se debe ejecutar en un ambiente aislado con respecto a las demds zo-
nas de trabajo.
. Los operadores nunca deben, por ninguna razén, mirar un arco eléctrico sin una adecuada proteccién

para los ojos. Las personas que operan cerca de los]Jouesfos de soldadura deben prestar una atencién
especial. Estas personas siempre deben llevar las gatas de proteccién con lentes aptas para evitar que
las radiaciones uliravioletas, los rociados y otras particulas extranas puedan dafiar los ojos.

é Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden re-

sultar 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
aspiracién 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 metélicas limpiadas de las capas de
herrumbre o pintura, para evitar la formacién de humos dafinos. Antes de soldar hay que secar las
partes que ya han sido desengrasadas mediante disolventes.

. Prestar la méxima atencién en la soldadura de materiales que puedan contener uno o varios de
estos componentes: Antimonio  Berilio Cobalto  Magnesio Selenio  Arsénico Cadmio
Cobre Mercurio Plata Bario Cromo  Plomo Niquel  Vanadio

. Antes de soldar, alejar del lugar de soldadura todos los disolventes que contienen cloro. Algunos

disolventes a base de cloro se descomponen si se exponen a las radiaciones ultravioletas, formando
de esta forma el gas fosgeno (gas nervino).

. El empleador debe evaluar los riesgos a los que estdn expuestos los trabajadores durante el uso
de mdaquinas de soldar, centrdndose en particular en los riesgos derivados de la soldadura de ale-
aciones de acero inoxidable. En relacién con la legislacién vigente en el pais donde se venden las
mdéquinas de soldar, el empleador que utiliza las mdquinas de soldar para soldar aleaciones de
acero inoxidable debe evaluar el riesgo cancerigeno derivado del desarrollo de humos de soldadu-
ra que contienen niquel y cromo hexavalente en forma gaseosa (recuerde que el niquel y el cromo
hexavalente en estado gaseoso son cancerigenos).

& 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, compro-
bando periédicamente que se encuentre en condiciones de eficiencia;

. Retirar de la zona de soldadura y de sus alrededores cualquier tipo de material inflamable. El ma-
terial 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;
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A 1.4 ELECTROCUCION
iATENCION:i LA ELECTROCUCION PUEDE RESULTAR MORTAL!

. 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 méquina 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 proteccién 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 elécirica, 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 que
exceden los niveles limite permitidos. Proteger los oidos de los ruidos demasiado fuertes, para prevenir
los dafios en el oido.

. Para proteger el oido de los ruidos fuertes, llevar los especificos tapones de proteccién o las orejeras.

. Medir los niveles de ruido comprobando que la intensidad no exceda los niveles permitidos.

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

i Controlar que no se encuentren presentes receptores telefénicos o aparatos de television, ordena-
dores u otros sistemas de control;

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

ladores 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 filtro E.M.C. entre la red y la unidad;

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

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

neles del generador.

1.7 GASES DE PROTECCION

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

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

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

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

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

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

. Comprobar que la bombona se encuentre siempre adecuadamente fijada a la maquina mediante
lo 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

2.1 COLOCACION

Segu'r 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 tension de la red eléctrica debe encontrarse en el intervalo =10% con respecto a la tensién no-

minal de la red eléctrica. Una tensién eléctrica demasiado baja podria ser causa de un rendimiento
insuficiente; en cambio, una tensién eléctrica demasiado alta podria causar el recalentamiento 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 Todc(asjz)s 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 dafos o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la maquina sino
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia.

. No ftirar el cable de alimentacién para desconectarlo de la toma de corriente de alimentacién.

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

. Mantener el cable de alimentacién eléctrica lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y can-
tos agudos.

. Si se utiliza un cable de extensién de la secciéon 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 y el ca-

ble de masa se debe fijar a la pieza que se estd elaborando. Nunca trabajar en zonas himedas 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 lesiones

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 prdctico 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 maquina 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 éptimas 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 maquina con una especifica regulacién de potencia. Exceder el ciclo de trabajo puede resultar
en recalentamiento y dafos a la soldadora.

Especificaciones generales de la soldadora:

Puede encontrar la tabla de datos de su mdquina en la Gltima pdagina de este manual.

Seleccion de los alambres de soldadura: .
Esta soldadora puede trabajar con alambres de aluminio 0,8+ 1,0, con alambres de acero carbono 0,6+ 1,0
y acero inoxidable O,8+1,6 (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

ranura moleteada 0,8mm para alambre tubular 0,9mm (no Gas)
ranura en forma de U, 0,8-1,0mm, aluminio 0,8mm

Seleccién del Gas de Proteccién ] N ) )
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

, Bobina de alambre de de acero
Acero dulce Bombono;iiﬁ ércg)on+COQ °© con cobre, de alambre tubular
2

para soldar sin gas

Bobina de alambre de Acero

Acero inoxidable Bombonas de Argén -
inoxidable

Aluminio Bombonas de Argén Bobina de alambre de aluminio

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

Soldadora para Proceso Arco Manual - Stick _ _
Se pueden soldar electrodos rutilos y bésicos hasta un didmetro de 4mm. La corriente de soldadura se
ajusta con el potenciémetro en el frontal de la méquina.

Soldadura MIG (GMAW e FCAW) con Gas y sin Gas

La soldadora ofrece la posibilidad de trabajar en manual, permitiendo al operador la regulacién la velocidad
de alimentacién del alambre y la tensién de soldadura o en modalidad automdtica. En esta modalidad la
soldadora asocia, de una manera automética, una variacién de la velocidad del alambre a una variacién

de voltaje.
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1 Luz piloto verde, tensién de red, parpadea en la fase

de start up.

Atencién: se esta luz parpadea la tensiéon de alimentacion
5 es demasiado alta.

2 Luz piloto amarillo, encendido en caso de alarme

térmico

3 LED rojo encendido en el caso de sobre-tensién o

sobre-corriente de salida.

4 Selector para la seleccién del proceso de soldadura:

MMA (Stick)

MIG/MAG automdtico (MIG AUTO)

MIG/MAG manual (MIG MAN)

5 Potenciometro de ajuste de los pardmetros de
soldadura

. gn MMA aijusta el valor de la corriente de solda-

ura
9 * en MIG/MAG manual ajusta el valor de la veloci-
dad de alimentacién del alambre

* en MIG/MAG automdtico ajusta el valor de la ve-
locidad de alimentacién del alambre en relacién
al espesor de la pieza para soldar.

6 Potenciémetro de ajuste de los pardmetros de
soldadura

* en MMA no es activo,

* en MIG/MAG manual ajusta el valor de la tensién
del arco (en vacio),

* en MIG/MAG automdtico permite un ajuste ma-

Figura 2 nual de la tensién de soldadura.
7 Toma positiva
10 * en MMA para conectar el cable de soldadura
(compruebe la polaridad requerida por el electro-
do en uso e indicada en su cartén de embalaje)

* en la soldadura “No Gas” para la conexién del

conector del cable de masa.
8 Toma negativa:

* en MMA para la conexién del conector del cable
de masa (compruebe la polaridad requerida por
el electrodo en uso e indicada en su cartén de
embalaje)

* en MIG / MAG para la conexién del conector del
cable de masa.

9 Toma Euro para la conexién del conector del cable
antorcha MIG / MAG (para la Soldadura sin Gas cambiar la
polaridad de la toma Euro utilizando los terminales situados
en el interior del compartimiento bobina).
FIG.2
10  Cable de alimentacién
Figura 3 15 16

11 Conmutador ON/OFF.

12  Conexién Tuberia de gas

FIG.3

13 Carrete portabobinas para bobinas

de alambre de didmetro 100 / 200 mm.
14 Unidad de arrastre del alambre
con dos rodillos

15  Potenciémetro de regulacién
rampa

16 Potencidmetro de ajuste del tiempo

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

| #
#
]
.
’
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17  Terminales de cambio de polaridad para los conectores de la antorcha
* polaridad positiva para soldadura MIG / MAG,
* polaridad negativa para soldar sin Gas (MOG).

5.1 CONEXION Y PREPARACION

. Conectar el terminal del cable de tierra al polo negativo (8) del generador (compruebe la polaridad
requerida por el electrodo en uso e indicada en su cartén de embalaije)

. Conectar el terminal del cable de la pinza porta-electrodo al polo positivo (7) del generador (com-
pruebe la polaridad requerida por el electrodo en uso e indicada en su cartén de embalaje)

. Seleccionar el proceso de soldadura MMA por medio del selector (4).

. Encender el generador a través del conmutador ON/OFF (11) en el panel frontal.

. Ajustar la corriente de soldadura a través del potenciémetro en el frontal del generador (5).

La tabla que sigue da algunas indicaciones generales de la corriente de soldadura en relacién al didmetro
del electrodo.

RANGO AMPERAJE DIAMETRO DEL ELECTRODO
40 = 70A 2.0mm
55 +~ 90A 2.5mm
90 + 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
6.0 SOLDADURA CON ALAMBRE CONTINUO (MIG/MAG) //‘

6.1 CONEXION Y PREPARACION
6.1.1 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 méquina, prestando atencién a no estropear los contactos; luego atornillar la
abrazadera de bloqueo de la antorcha.

6.1.2 CARGA DEL ALAMBRE
A Comprobar que la méaquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remover
la tobera y la punta guia-alambre antes de empezar las si?uienfes 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 arandela

(3) y el resorte (2) y atornillar el volante que constituye
el sistema de frenado de la bobina.

Importante: Una presion 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 empuiiadura de material pldstico (A)
y soltar la palanca aprieta-alambre (B) (Figura 5). Sa-
car los posibles residuos de alambres de la vaina guia-
alambre (E).

. Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado
con un par de pinzas con el fin que no pueda 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-

A 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
presion con la empuiadura de material pldstico (A). Aju-
star un poco. Un ajuste excesivo bloquea el alambre y
podria dafar el motor. Un ajuste insuficiente no permi-
tiria a los rodillos arrastrar el alambre. Figura 5
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A ATENCION: Cuando se sustituye el alambre o el rodillo de arrastre, comprobar que
la ranura 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 méaquina. 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 mecanismo
de alimentacién del alambre durante su funcionamiento! Los rodillos pueden aplastar
los dedos. Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se encuentran
desgastados y perjudican la regular alimentacién del alambre.

6.1.3 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

. Desconectar la antorcha de la maquina.
. Colocarla en una superficie plana 'y, prestando aten-
cién, retirar la tuerca de latén (1). _
. Sacar la vaina (2). B ] I —
. Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca B
de latén (1).

En caso de que se deba montar una vaina de teflén, seguir _
las siguientes instrucciones: e/ ,I

L ———

. introducir la vaina, introducir la cabeza bloquea-vai-

na (3). i
. introducir la junta térica (4) y volver a montar la tuer- & )

ca de latén (1). 2
. Cortar la vaina a la altura de la tuerca de latén. 4 3 2
. Vuelva a colocar en el ataque Euro el aguijon conuna [/ | TeFLow

longitud mds corta para el aluminio Figura 6

Atencién: la nueva vaina debe tener la misma

longitud de la que se ha acabado de sacar.
. Conectar la antorcha a la méquina y volver a cargar el alambre.

6.1.4 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

Las vainas guia-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de teflén.
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 teflon son especialmente aptas para la soldadura del aluminio, ya que ofrecen la mayor
facilidad para el avance del alambre.

AMARILLA

Espesor

6.1.5 CONEXION BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR

A ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presién. Hay que manipularlas con
cautela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-

ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.
La bombona del gas (que se excluye del suministro) 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 presion se encuentre cerrado bien
cuando no se estd soldando y durante las operaciones de conexién y de desconexién de la bombona.

. Girar la empufadura 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 fijdndolo con la abrazadera que se suministra y a
la conexién en el posterior de la maquina (12).

. 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.
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6.1.6 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)

Conectar el cable de masa a la toma positiva (7) del generador.
Conectar el cable de conexiéon antorcha a la toma negativa de la
placa de cambio tensién (17) colocada en el panel lateral, donde
estd la bobina de hilo.

6.1.7 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)

Conectar el cable de masa a la toma negativa (8) del generador.
Conectar el cable de conexién antorcha a la toma positiva de la pla-
ca de cambio tensién (17) colocada en el panel lateral, donde esté

la bobina de hilo.

6.2 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD MANUAL

Antes de conectar el generador a la red eléctrica compruebe la correcta instalacién 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 (4) elegir el funcionamento en mig manual.

Encender el generador por medio del interruptor ON/OFF (11) 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:

* la velocidad del hilo por medio del potenciémetro (5).

* latensién de soldadura por medio del potenciémetro (6)

g\czrcor la antorcha a la pieza de trabajo para iniciar el proceso de sol-
adura.

Presionar el gatillo de la antorcha. Inicia el tiempo de rampa del motor que

se puede ajustar con el potenciémetro (15). El hilo alcanza el valor de la

velocidad de soldadura pre-configurado con el potenciémetro (5).

Liberar el gatillo para terminar el proceso de soldadura. El arco se man-

tiene encendido para el tiempo de quemadura del hilo (BBT) ajustableiiss

con el potenciémetro (16). Figura 8

6.3 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD AUTOMATICA

SLOPE OF

THE MOTOR

En la modalidad de soldadura MIG AUTO, el operador tiene la posibilidad, una vez que encuentre un
punto inicial de velocidad/tensién, de ajustar la corriente de soldadura (en relacién al espesor del material
para soldar) sélo por medio del potenciémetro de ajuste de la velocidad del alambre (5). Aumentando
o disminuyendo la velocidad de alimentacion del alambre el generador modificard automdticamente la
tensién y en consecuencia la corriente de soldadura.

Nota: con amplias variaciones de la velocidad del alambre (potenciémetro izquierdo - 5) puede ser
necesario ajustar la tensiéon (potenciémetro de derecha - 6).

Con el potencidmetro de izquierda (5) elegir una velocidad de alambre que se considera apropiada
para el espesor del material para soldar.

Ajustar la tensién con el potenciémetro de derecha (6) para obtener la calidad de la soldadura deseada.
La modalidad AUTO estd calibrada. Ahora, sélo girando el potenciémetro de velocidad alambre (5)
el generador varia automdticamente la tensién. Por cada aumento / reduccién de la velocidad del
alambre (corriente de soldadura), el operador ya no tiene que actuar continuamente en el potencié-
metro de regulacién de la tension (6) (a menos que no hayan grandes variaciones de la velocidad
del potenciémetro).

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

1. Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transiciéon de velocidad min. a
mdx.), ajustable con el potenciémetro, ubicado dentro del panel de acceso (15).
2. Al final del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentacién del alambre llega al valor esta-

blecido con el potenciémetro izquierdo (5).

Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T.
(ttiempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continta la salida de sol-
dadura después de que el alambre dej6é de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al charco
y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio, en el generador se deben realizar las siguientes modificaciones:

Utilizar como gas de proteccion el ARGON 100%.

Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:

*  Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores.

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

* Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al didmetro del
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alambre que se debe utilizar para la soldadura.
e Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.

7.0 GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /77

METAL GAS 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 Bafio 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 bafo
Argon + Helio Bafio 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.

X)) 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 aproximada-
mente 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 proteccién, vol-
viendo 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 soldadora
porque podrian causar cortocircuitos.
. Si posible, limpiar periédicamente con aire comprimido la vaina de la antorcha.

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

. Utilizando aire en baja presién (3/5 Bar), limpiar regularmente el interior de la soldadora.
i 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 presion correcta, el rodillo aprieta-alambre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodillo
arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo arra-
stra-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

La méquina no se enciende

La antorcha no alimenta
alambre, pero el ventilador
funciona.

El motorreductor funciona,
pero no alimenta el alambre.

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

El alambre se enrolla en el
rodillo arrastra-alambre.

El alambre se funde encoldn-
dose a la punta guia-alambre

CAUSA POSIBLE

Malfuncionamiento del cable de
alimentacién eléctrico, del enchufe
o del interruptor.

Dimensionamiento equivocado del
fusible.

Pulsador de la antorcha averiado.

Intervencién del termostato.

Punta de didmetro equivocado.
Motorreductor defectuoso (raro).

Presién en el rodillo arrastra-alam-
bre insuficiente.

Doblados en la extremidad del
alambre.

Vaina obstruida o dafada.

Punta guia-alambre obstruida o
danada.

Tensién y/o velocidad de alimenta-
cion del alambre demasiado bajas.

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

Conexién de la antorcha aflojada o
defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.

Movimiento de la antorcha
demasiado répido.

Presién excesiva en el rodillo.
Vaina desgastada o danada.

Punta guia-alambre obstruida o
danada.

Vaina guia-alambre tensa o
demasiado larga.

Punta obstruida.

Velocidad de alimentacion del
alambre demasiado baja.
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POSIBLE SOLUCION

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

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

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

El apagamiento del indicador luminoso/
interruptor situado en el frontal indica que la
mdquina ha regresado en funcionamiento.
Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Sustituir el motor.

Aumentar la presién en el rodillo arrastra-
alambre.

Cortarlo de forma neta.
Controlar y si necesario limpiar con aire

comprimido, o sustituir.
Sustituir la punta guia-alambre.

Regular los parédmetros de soldadura de la
forma adecuada.

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

Apretar o sustituir la antorcha.

Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Mover la antorcha de forma regular y no
demasiado rdpidamente.

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

Sustituir la punta guia-alambre.
Cortar la vaina a la longitud correcta.
Cambiar la punta.

Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre.



La pinza y/o el cable se re-
calientan

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

El alombre rechaza la
antorcha de la pieza.

Soldadura de calidad escasa.

Cordén de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Corddén de soldadura
demasiado espeso

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 répido.

Tipo de gas no correcto.

Desplazamiento de la antorcha
demasiado lento

Tensién de soldadura demasiado
baja
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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 potencidmetro de derecha (6).

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 mdés 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 proteccién

Desplazar la antorcha més rédpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.
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A 1.1 BBELEHUE

BHuMmaTEenNbHO n3yynTte aHHyr MHCTPYKUUKO nepen ncrnosjib3oBaHMeEM CBaApO4YHOro annaparta

A 1.2 MEPbI BE3OITACHOCTU ITPU ITPONU3BOLCTBE CBAPO4YHbIX PABOT

Mpn HecobnogeHnn mep 6e3onacHOCTU NpY NPOM3BOACTBE CBAPOUYHbIX paboT cBapka MOXET OblTb ONACHOW He
TONbKO AN1A CBapLyuKa, HO 1 Anst Noboro YenoBeka, HaXoasaLWeMYCsl psgoM C MECTOM CBapKW.

T CBapoyHas gyra npou3BoAUT 0O4eHb MUHTEHCUBHOE YrbTpaduoneToBoe 1 MHcpakpacHoe
usnyyeHue. 3TN U3Ny4YeHUs Ayrm MOryT HaHeCTU BpeAd BallMM rfiasamM M Ballen Koxe,
ecnu Bbl He byaeTe AOMKHbLIM 06pPa3oM 3aLMLLEHbI.

B cooTBetcTBMU ¢ TpeboBaHuamMu Oupektusbl 2006/25/EC n ctanpapta EN 12198 ans
A\ 060pyaoBaHUSA 2-1 KaTeropum, 06s3aTenbLHO NONb3yUTeCh CPeACTBaMU MHAMBUAYaNbLHOM
3awmTbl (CU3), umerowmmm counsTp co cteneHbro 3awmTbl 4o 15 (no ctaHaapty EN169).

. Wcnonb3ynte 3awmTtHyto ogexay. Ogexaga gomkHa ObiTb He roptoyen, 6e3 nogBOpOTOB M 3aKpbiBaTb
OTKPbITbIE Y4acTKu Tena.

. Mcnonbe3yinTe macky ceapLumnka. He nogepranTte opraHbl 3peHNS U KOXXY BO3AENCTBUIO BPEAHbIX N3NYYEHUN
ayrn.

. 3awuTnte OKpyXatLmMx OT BPELHOro BO3AEWCTBUSA WU3MYyYEHUN, NPUM NMOMOLLM HEroproYMX IKPaHOB UMK
Heroprumnx LTop.

. Mpenynpeante oKpyXatoLmx, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYIO Ayry UNKN packaneHHbIn MeTann 6e3 3alwmTHbIX

CcpeacTB Hemnba4.
é Masbiun napbl, BbigensemMblie B Te4eHne CBapo4HOoro npouecca, MmoryT ObITb ONacHbLIMMU
AnsA Bawlero 3aopoBbsi.

. Ob6ecneybTe 4OCTATOUHYO BEHTUNALMIO paboyero mecTa.

. CBapvBaeMble NOBEPXHOCTU AOMMKHbI ObITb MOMHOCTLIO OYMLLEHbI OT PXKaBYMHbLI, KPACKM M Kakux nnbo
NOKpbITUI. Yactn, 06e3xnpeHHble pactBopuUTENEM, AOMMKHbI ObITh BbICYLLEHbI NEPES CBAPKON.

. ByobTe o4eHb OCTOPOXHbI, CBapMBas MeTansbl, KOTOpPblE MOTYT coaepXaTb OAUH U Bonee crnegyoLwmx
3M1EMEHTOB:

. Cypbma Bepunnn Kobanet MapraHeu CeneH Mbiwbsak Kagmui Mepagbsb
PtyTb Cepebpo bapuin Xpom CsuHey, Hukenb BaHagun

. YnanuTte Bce xnopcoepikaliue pacTBOPUTENM M3 y4acTKka NpoBedeHUs CBapOudHbIX paboT. HekoTopble

Xropcogepaline BelwecTsa nNpu Bo3aencTBUmN yrnbTpadnoneToBoro N3nyyYeHust BblaensitoT ocreH - ras
HepBHO-NapanuTUYeCcKoro AEeNCTBUS.

. PaGoToaaTtenb 06513aH OLEHUTb PUCKU, KOTOPbIM NOABEPratoTCsi PAbOTHUKMN MPU UCNONb30BaHUN CBAPOYHbIX
annapaTtoB, yaenss ocoboe BHMMaHWE puckaMm, CBSI3aHHbIM CO CBapKOW CMMaBoOB U3 HepXKaBetoLlewn
ctanu. B oTHoweHUN OeicTByoLLErO 3aKOHOAATENLCTBA B CTpaHe, rae NpoAalTcs CBapo4yHble annaparhl,
paboTogaTenb, KOTOPbI UCMOMb3YeT CBAPOYHbIE annapaThl AN CBAPKU CMNaBOB M3 HepXKaBetoLwen cTanm,
OOMKEH OLEHUTb KaHLEPOreHHbI PUCK, BO3HMKaWLWMIA B pesynbTate obpas3oBaHusi CBApPOYHbIX ras30B,
cogepXKalmnx HUKeNb W LIEeCTUBANEHTHbI XPOM B ra3oobpasHOe COCTOsIHME (MOMHUTE, YTO HUKENb U
LUEeCTUBANEHTHbIN XPOM B ra3006pa3HOM COCTOSIHUN SIBMSIKOTCSI KAHLEPOTrEeHHbIMN).

& 1.3 [IPOTUBOIIOXAPHbIE MEPbI BE30TACHOCTH

NoMHUTe noxap M B3pbIB MOryT ObiTb Bbi3BaHbl FOPAYMM LUMIAKOM, UCKPaMU UInU
CBapo4HOW OYroMm.

. O6opyaynTe paboyee MECTO NPUTOAHLIMU K MPUMEHEHWNIO CPEACTBAMM NOXAPOTYLLEHUS;

. Y6epuTe BCe roptoune marepuansl ¢ paboyero mecTa;

. ObecneybTe OCTATOYHY BEHTUNALMIO pabovero MmecTa, YToObl NPeaoTBpaTUTb HAKONIEHNE B3pbiBYaATbIX
NN SA0BUTbIX KOHLEHTPAaLWI ra3os;

. He npousBoaunTe cBapo4Hble paboThbl B KOHTENHEPAX, EMKOCTAX UK Tpybax, KOTopble COAepXanv Xunakme
nnn razoobpasHble roproune matepuansi;

. Mo okoH4YaHMKM cBapkm ybeantTechb B OTCYTCTBUMN TNEKOLWMX U FOPALLMX MaTepmnarnos, KOTOpble MOryT CTaTb

NPUYMHON BO3ropaHus,
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A 1.4 SJIEKTPOBE3OIIACHOCTh
NPEOYNPEXOEHUE: YOAP TOKOM MOXET CTATb MPU4YUHOWU CMEPTM!
Mpwn cnpaBHOM COCTOSIHUM 06OPYAOBAHUS U NPABUbHOM BbINOSTHEHUM CBaPOYHbLIX PabOoT BO3MOXHOCTL NOPaXKEHUS

TOKOM UCKNoYaeTcs.
Bo n3bexaHne nopaxeHusi aNeKTpU4ecknm TokoM Heobxoaumo cobrniogatb crieaytoLlmne YCroBus:

. lMpoun3sBegnTe YCTAHOBKY W MOAKMAOYEHME CBapO4YHOrO annapara B COOTBETCTBMM C TpeboBaHuAMMK
cTaHaapToB 6e30MacHOCTMU.

. MogkntoveHne annapara K nuTaroLwen ceTn AOMKHO NPOU3BOANTLCA KBANMMUUMPOBaHHLIM NEPCOHanomMm,
MMELLMM O0MYCK Ha BbiNONHeHMe paboT AaHHOro Buaa.

. 3asemnute annapart. Pabota 6e3 3a3emMreHns 3anpeLaercs.

. He ncnonb3ynte kabenu ¢ NoBpeXxaeHHON N3onaunen.

. He npounssoante cBapKy B CbipbIX NOMELLEHNAX U NO4 AOXKAEM.

. OTkniovanTe annapar OT NMTaoLLEN CETU NMPU TEXHUYECKOM 0BCyXnMBaHUN.

Ol 7.5 wym

LLlym moxeT BbI3BaTb NOTEPIO criyxa. MNpoLecc cBapkyu MOXET ObITb MCTOYHMKOM LLYMOB YPOBHM, KOTOPbIX NMPEBbILLAOT
6e3onacHble npegenbl. Bbl AOMKHbI 3alWMTUTDL BaLl CryX OT FPOMKOIO 3BYyKa, YTOObI NpeaoTBpaTUTbL ero noTepto.

® YToO6bI 3almuiaTtb Ball CItyx OT rpbOMKOro wyma, VICFIOJ'IbSyVITG 6epyum nnn NnpoTnBOLLYMHbIE HAYLLHUKWN.
® ypOBeHb wyma OOJKeH ObITb M3MEPEH, 4YTOObI y6e,EI,VITbCFI, YTO 3TOT WWYyM He MnpeBblllaeT Oe3onacHblin
YPOBEHb.

1.6 OJIEKTPOMAIHUTHBIE I10JI5

AnekTpoMarHUTHbIE NONsl, FeHepupyeMble B NPOLECCEe CBapKM, MOryT BNUSATb Ha paboTy aneKkTpooGopyaoBaHus 1
3MEeKTPOHHON annaparypbi.
Mepen ycTaHOBKOV CBAPOYHOro annapara, ocMoTpute paboyee MecTo:

. YBenuTech, YTo Ha pabodem MeCTe HET ApYrux kabenen anekTponuTaHus, MMHUIA ynpaeneHus, TeneoHHbIX
JTINHUNA.

. Ybeantechb, UTO OKOMO annapaTa HeT pagno NPUEMHUKOB, TENEBU3NOHHbLIX NPUBGOPOB, KOMMLIOTEPOB UK
cUcTeM ynpaBneHust.

. JTioan, nvetowmne Heobxoanmyo Ans XN3HeAeATENbHOCTU AMEKTPOHHYIO annapaTtypy, OSKHbI HAXOOUTLCA

BHE 30Hbl UCNOJNb30BaHA CBApO4YHOro annapara.

| B HEKOTOpbIX Cry4asix MoryT notpeboBaThbCs crneumanbHble Mepbl Ansi CHXKEHUS ANEKTPOMArHUTHOIO U3NyYeHust.
BosnencTeue anekTpoMarHUTHOIO U3NyYeHUst MOXXHO YMEHbLUUTb, ecnn cobniofaTth creayroLlme pekomeHgaumm:

. Wcnonbayinte ceteBon uUnsTp;

. Mcnonb3ynte He CrMLKOM AnNnHHbIE Kabenu;

. O6opygoBaHue JOMKHO BbiTb 3a3eMIIEHO;

. Mocne obcnyxmMBaHMa annapaTta Bce NaHenu JOMKHbl OblTb HAAEXKHO 3aKpensieHbl.

1.7 SAUYNTHBIE CBAPOYHBIE I'A3b/

a3oBble 6annoHbI HAXOAATCA NOA BbICOKMM AaBneHneM. NMoBpexaeHHbIN 6annoH MoxeT
cTaTb NpU4YMHOM B3pbiBa. O6pallanTecb ¢ 6annoHaMm OCTOPOXKHO.

. [a3oBble 6annoHblI HAXOAATCA NOA BbICOKUM AaBrneHueM. [NoBpexaeHHbI 6annoH MOXeT cTaTb NPUYNHOM
B3pbiBa. ObpawanTeck ¢ 6annoHaMmm OCTOPOXKHO.

. [aHHble cBapoYHble annapaTtbl NpegHas3HadYeHbl AN CBapkuM B cpede MHEepPTHbIX WKW HEeroprumx rasos.
Mcnonb3ynTe 3alnTHbIN ra3 B COOTBETCTBUM C BbINOMHAEMbIMU CBAPOYHLIMU paboTamu;

. He wucnonb3yite 6annoHbl COMHWUTENbHOrMO KadecTBa. Mcnonb3oBaHWe MNOBPEXAEHHbIX 6GannoHoB
3anpeLuLeHo;

. He nogkntoyante 6annoH HanpsMyo K CBapOYHOMY annapaTy, UCNonb3ynTe perynsatop pacxoga rasa;

. Mcnonb3ynte TONbKo UCNpaBHbIE PerynaTopsl;

. He ncnonbayiite perynarop, KOTOpbI UIMEET 3arpsi3HeHns OT HehTENPOAYKTOB;

. Mcnonb3ynte perynatop B COOTBETCTBUMN C NMPUMEHSEMbIM 3aLLUTHLIM ra3oM;

. YbenuTech, YTO ra3oBbli 6annoH HagEeXHO 3aKpenseH.

. He noggeprante 6annoHbl BO3OeNCTBMIO YpE3MEPHO BbICOKOM TEMNEPATYpPbI, UCKPaM, LUMAKY U NIaMeHN;

. Y6eantech, YTO ras3oBbii LUMAHT HAXOAUTCS B XOPOLLEM COCTOSIHUM U HE MMEET NOBPEXAEHWUN;

. [lepxvTe rasoBbii WAHT BHE 30HbI CBAPKW.
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2.0 PEKOMEHOALVUM NO YCTAHOBKE OBOPYONOBAHMA //‘

A 2.1 MECTOITO/IOXEHME

Mpwn ycTaHOBKE CBAapOYHOrO annapara crieqynte cnegyowmm pekoMeHaaumnsm:

. He ncnonb3ynte annapart B cpege ¢ 60MnbLION HACbILEHHOCTBIO MbIfN Y BbICOKOW BITAXXHOCTY;

. OxkpyxatoLlasa Temnepartypa B MecTe YCTaHOBKM OOIMKHA HaxoanTbea B npegenax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3ynTte annapart BO B3PbLIBOONACHON cpeae, cogepXallen eqkme napbl 1 rasbl;

. He ncnonb3ynte annapar B MecTax noaBepraemMbiX CUITbHOW BUGpauuu;

. He nogeepranTte annapart BO34ENCTBUIO MPSIMbIX COMTHEYHbIX NIy4en 1 OOXAS;

. Pacnonoxute annapat Ha pacctoaHum 300 MM unm Gonblue OT CTEH, KOTOpble MOryT OrpaHu4nTb

€CTeCTBEHHYIO BEHTUNALUNIO A4 OXnaXaeHns.

2.2 BEHTUIIALINA

Mapbl 1 rasbl 06pasyoLLMecs B NpoLiecce CBapku — onacHbl Ans 340poBbs, A obecneveHnst 6e3onacHbIX yCrnoBuii
Tpy4a, MecTo CBapku OOMKHO MMEET COOTBETCTBYIOLLYI0 3(EKTUBHYIO BEHTUNALMIO.

23  TPEBOBAHMS 10 ITOGKITFOYEHMIO OBOPYJOBAHMS K [TUTAIOLENA CETU

. Mepen nogknioYeHMEM CBaApPOYHOrO annapata K ceTu ybeautecb, YTO HanpsbkeHune CeTU M vacTtoTta
COOTBETCTBYET TEXHUYECKMM TpeboBaHUAM 060pya0BaHMS.
. HanpspkeHne cetn gormkHo 6biTb B npegenax +/-10 % OT HOMWHANbHOrO HanpsbkeHusi. CAULIKOM HU3Koe

HanpsbkeHne MoXeT OblTb NpuyMHON cnabon ayrn. CrvWKOM BbICOKOE HamnpsikeHne MNUTaHWUs MOXeT
NPUBECTU K Neperpesy 1nu Bbixogy U3 cTposa annaparta. CBapoyHbin annapaT AOMmKeH ObiTb:

. MoaKmoYeH K ceTu KBannuLMpoBaHHLIM NEPCOHaNoM, UMeLLMM J0MYyCK Ha BbiNosiHeHWe paboT 4aHHOro
BUAa;

. MoakntoyeH B COOTBETCTBUM C TpeBOBaHMSIMU MHCTPYKLUMIA 1 cobntogeHnem mep 6e3onacHocTy;

. MoaKmtoYeH K CETU B COOTBETCTBMM C TEXHUYECKMMI AAHHBIMY annapara.

B cnyyae, ecnv nutarowmmn kabenb He ocHaLLeH LwTencenem (BUnkon), obopyaymTe nuTtarowmnin kabenb cTaHAapTHLIM
wrencenem (Bunkown). Ytobbl NnogknioymTb WTENCcenb (BUIKY) ¢ nuTalowum kabenewm, cregyvnte criedyowmm
pekoMeHAaumaM:

. KOpMYHEBbIV NpoBof (hasa) AormkeH ObiTb NOAKMYEH K Knemme L
. CYHMIA NpoBog (HOMb) JOMKEH ObiTb NOAKMOYEH K Knemme N
. XKenTo-3eneHbit NpoBog, (3emnis) 4oOMKeH OblTb NOAKMNOYEH K kKnemme PE nnn cumeon

B nobom cny4yae, nogkn4veHune XKenToro/3eneHoro npoBsoaa 3a3emMrieHna OoImKHO ObITb cOENaHo Taknm o6pasoM,
YyTOObI B cny4ae paspbiBaHUA kabens ANEKTpPONnnTaHna OT Lwtencensd, 3TotT NnpoBo Obin nocnegHum, KOTOprI7I 6y,1:|,eT
pa3beauHeH.
Ha Bxoae nuTaloLlen cetTy AOMmKeH ObITb YCTAaHOBMIEH aBTOMaTU4YeCKUIA BbIKIOYaTe b
nuTaHusa (aBTomar).

PexomeHgauum:

. Cneawnte 3a coctosiHMeM nNpoBoAoB. [pyn 0BHapyXeHUN HapyLeHUst 3oNsaLUMM UNn Kakux - nnbo apyrmx
noBpeXxaeHnn kabensa — 3ameHuTe ero;

. He TaHUTe cunoBoi kabernb AN OTKMAIOYEHUS ero oT CeTu;

. He nopBeprante kabenu Bo3AenCTBUIO APYrMX MEXAHU3MOB UMM MaLUMH, 3TO MOXET NOBPEeAUTb Kabenb 1
cTaTb NPUYMHON yOapa TOKOM;

. He noaeeprante nutaowmn kabenb BO3OENCTBUIO BbICOKOM TeMMepaTypbl, pacTBOpUTENEHN,
HeTenpoayKTOoB;

. Mpu ncnonb3oBaHUn yONUHUTENS, NCNONb3YNTEe NPOBOAA COOTBETCTBYIOLLIErO cevYeHusl, B BbINPSMIEHHOM

COCTOSIHMK, He JonycKanTe neperpesa kabens.

2.4 MEPbI BE3OITACHOCTH

[ins Bawew 6e3onacHOCTH, NPU NOAKMOYEHMN CBAPOYHOrO annapara, crieqyinte cnegyowmm pekoMeHaaumnsm:

. Ha Bxoge nutatowlen cetu AormKeH ObiTb YCTaHOBIEH COOTBETCTBYIOLUMIA aBTOMATUYECKUMA BbIKMNOYaTeNb
nuTaHusa (asTomar);

. MogkntodeHne ceTeBoro kabens annapata K NUTalroLLen ceTn AO0MKHO BbiTb cAenaHo C UCNOoNb30BaHNEM
CTaHOAapTHLIX pa3bEeMOB (BUIKa-po3eTka);

. PaboTtas B orpaHM4eHHOM MPOCTPaHCTBE, CBAPOYHbIM annapar AOMKEH HaXoaMUTbCs BHe 06nacTu cBapku,
1 06paTHbIN kabenb AomkeH BbiTb YCTAHOBMEH Ha 3arotoBke. He npon3soauTe cBapKy BO BNaXXHOWM cpeae;

. He ucnonb3yinTte nospexaeHHble kabenu;

. He Hanpasnante cBapoYHyo ropenky Ha YenoBeka;

. CBapka annapartoM CO CHATbIMU KOPMYyCHbIMU AeTansiMu - HegonycTuma.
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HacTosiee pykoBoACTBO NpeaHasHa4YeHo ans Toro, YTobbl AaTb NpeacTaBneHme o yHKLMOHNPOBAHUM CBAPOYHOIO
annapara u npefocTaBuTb MHOpMaLmio Ans ero yaobHon n 6esonacHomn akcrnnyatauun. B HéM He copepxatcs
WHCTPYKLMM MO TEXHOMNOrMM cBapku. Bce npvBeaéHHble B HEM pekoMeHaaunn SiBMSItOTCA OPUEHTMPOBOYHBIMU U
[AOIMKHbI MHTEPMNPETUPOBATLCS UCKTHYUTENBHO Kak 06LLMe YKa3aHus.

UTo6bl yHeanTbesi, 4To Ball cBapoyHbI annapaT HaxoAMUTCs B XOPOLLEM COCTOSIHUW, BHUMAaTENIbHO OCMOTPUTE ero
cpasy nocre U3BneYeHust U3 ynakoBku, NpoBepsisl, HE NOBPEXAEHbI NN caM annapart U NoCTaBnsieMasi C HUM OCHacTKa.

Baw cBapouHbIi annapat cnocobeH exxeqHEBHO OCYLLECTBMNATL NPOVM3BOACTBEHHbIE U PEMOHTHbIE paboTbl. Ero
NpPOCTOTa U ’MOKOCTb, BLICOKME XapaKTEPUCTMKM CBapOYHbIX paboT AocTuratoTcs Gnarogaps UHBEPTOPHOM TEXHOIO-
rMK. OTOT CBAPOYHbIN annapaTt C MHBEPTOPOM MOXHO TOYHO HACTPOUTL AJ151 MOSNYyYEHUSI ONTUMAarbHbIX XapaKTEPUCTUK
CBapOYHOW Ayrv Npu 3Ha4mTenbHo 6onee HU3KOM NOTpebneHMn SHepPrnm NO CPaBHEHMUIO C APYIMMU CBAPOYHbIMM
annaparamu ¢ TpaguUMOHHBIM TPaHCOPMaTOpPOM.

Heobxoanmo cobntogate pabouni LMK annaparta, CBEpPSIsiCb C Tabnuuen TEXHUYECKNX OaHHbIX, MPUBEOEHHON C
3agHeln CTOpPOHbI caMoro arperata. Pabouunii umkn npegcrasnget cobon npoLeHTHOe OTHOLLEHUE K 3TarnOHHOMY
BpeMeHn B 10 MUHYT, B TeYEHNE KOTOPOro CBapO4HbIA annapat MOXHO MCMNOSb3oBaTh NpU onpeaenéHHon ycTa-
HOBMEHHOW MOLLHOCTW. [1peBbieHne paboyero Lmkna MoxeT NPUBECTU K NEPErpeBy U MOBPEXLEHMNIO CBAPOYHOIo
annapara.

OCHOBHblE XapaKTepUCTUKN CBAPOYHOrO annapara

BbI MOXeTe HaluTu Tabnuuy AaHHbIX AN Balen MaluMHbI Ha NocrneaHen CTpaHuLe 3Toro
pyKoBOACTBA.

Bbi6op cBapoO4HOM NMPOBOMOKN:

[aHHbIN cBapOYHbIA annapat Mo>KeT6>a60TaTb C antoMuHueBor nposonokon TonwmHomn 0,8 + 1,0, NpoBOSIOKON 13
cTanu, NoKpbITon Mmeapto, TonwmHom 0,6 + 1,0, 1 NPOBOMNOKOM U3 HepxxaBetoLlen ctany TonwmHom 0,8 + 1,0 (cBapka
MIG/MAG), a Takke NOPOLLUKOBOW NpoBorokon TonwmHon 0,9 (ceapka 6e3 rasa).

Ponvkn nogaym npoBonoku:

kaHaBka 0,6 - 0,8 mm ana nposonoku 0,6 - 0,8 mm

kaHaBeka 1,0 - 1,2 mm gnga npososnoku 1,0 mm

0,8 - 1,0 mm U-o6pa3sHbi na3 ang antomMmmHmMeBon nposonoku 0,8-1,0 mm.

pudneHasa kaHaska 0,8Mm 45 NOPOLLKOBOKM NpoBonokon TonwmHom 0,9 (ceapka 6e3 rasa)

Bbibop 3awmTHOro rasa 5 )
Tun rasa BblbMpaeTcs B 3aBUCUMOCTY OT CBap1Baemoro Matepuana u ucnons3yemon nposoroku. MNpreeaéHHas
HWXe Tabnuua coaepXuT nonesHsie Ans 3Toro peKoMeHaaLmnu.

CBAPUBAEMbIA MATEPUAJT BAJIJIOH MMPOBOJIOKA

KaTyUJKa NMPOBOJIOKN U3 CTaJn,

BannoHsl roHom + mm - M
annoksi ¢ aproom +CO, o NOKPLITON Meabto, NOPOLLKOBOW

Msarkas ctanb

Tonbko CO
2 NPOBOMOKM ANs cBapky 6e3 rasa
KaTyLuky NnpoBOnoku ns
HepxaBetowwasa ctanb BannoHbl ¢ aproHom y POBO
Hep>KaBetoLLIEN CTanu
ANOMUHUIN BannoHkl ¢ aproHom KaTyLlKn NpoBOMOKU U3 antoMUHNS

Baw cBapoyHbIn annapaT npegocTaBnseT ABa BapyaHTa CBapKu Npu OAHOM reHepaTtope, KOTopble MOXHO BbliGpaTh
HEenoCcpeACTBEHHO Ha NynbTe yNpaBreHns, pacrnofioXeHHOM Ha NULLEBOW CTOPOHe arperara:

Csapka anektpogamu - Stick.

MOXHO MCnonb30BaTh PyTUMOBbLIE 3NEKTPoAbl AnaMeTpoM 0 4 MM. CBapoYHbIN TOK PerynmpyeTcs C NOMOLLbO
NOTEeHUMOMETPa Ha NNLLEBOW CTOPOHE annapara.

Ceapka MIG (GMAW n FCAW) c ra3om n 6e3 rasa.

CBapou4HbIvi annapaT AaéT BO3MOXHOCTb paboTaTb B py4YHOM pexrmMe, NO3BONSAS onepaTopy CaMmoCTOATENbHO pe-
rynupoBaTb CKOPOCTb NOAa4M MPOBOSIOKN M HaMNpsXXeHWe CBapku, N B aBTOMaTUYECKOM pexume, aBToMaTn4ecku
yBSA3bIBasA U3MEHEHUE CKOPOCTU NoAa4M NPOBOMOKN C UBMEHEHNEM HaNPsHKEHUS.
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1. lopAwwmi 3enéHbli CBETOAMOA YKa3bIBAET, YTO reHepaTop
HaxXoAMTCs NOA HanpsXXeHWeM; MUraeT nNpu 3anycke n npu
CMULLKOM BbICOKOM NUTAOLLEM HaMNPSKEHWUN.

5 2. YKeénTbIn cBeToamMod ropuT npu neperpese.

3. KpacHbIn cBeTOoaMOn ropuT Npy NepeHanpsi>keHnn nnu ne-
perpyske no TOKy Ha Bbixoae.

4, CeneKTop peXxXnmoB CBapKU:

*  cBapka anektpogamu MMA (Stick);
* aBTOMaTtMyeckas CBapKa C HernpepbiBHOW nopaven
nposonoku MIG/MAG (Mig Auto);
*  pyyHas cBapka C HenpepbiBHOW Nogadert NpoBOSIOKM
MIG/MAG (Mig Man).
5. Perynupytownin noTeHUMomMeTp:
*  npu MMA perynupyet 3Ha4yeHue CBapo4HOro TOKa;
* npu pyyHon MIG/MAG perynupyeTr 3HayeHue
CKOPOCTW NoAadyn NpoBOJSIOKY;
9 * npu astomatmnyeckon MIG/MAG perynupyeT 3Haye-
HWe CKOPOCTW NnoJayu rnpoBOSIOKU B 3aBUCMMOCTU OT
TOSLWWHBI CBapuBaeMon getanu.
6. Perynupyowwnin noTeHUMomMeTp:
. npn MMA HeaKTUBEH;
*  npu py4Hon MIG/MAG perynupyeT 3Ha4yeHre HanpshKeHns
Ayrn (xonoctoro xoaa), uamensetcs ot 10 go 25 B;
*  npu aBTomatmdeckon MIG/MAG no3sonseT Bpy4Hyto
perynupoBaTtb HanpsXXeHWe CBapKMu.

7. MonoxutenbHasa knemma :

* npu MMA ucnonbayetrca Ans MOAKMoYEHUa pasbéma
kabens 3axvMa aepxartens anekTpogoB (MpoBepbTe
MONSIPHOCTb, HYXKHYHO A9 UCNONb3yeMOoro aneKkTpoaa u
yKa3aHHY0 Ha COOTBETCTBYHOLLIEM KOHTEMHEpE);

* MpuM CBapke C HeNpepbIBHOM MNofaver MNpOBOSIOKM
“‘bes raza” - ons Noakno4YeHus pasbeéMa kabens 3a-
3eMIAILLEro 3aXnma.

8. OTpuuartenbHas knemma :

* npu MMA ucnonb3syetca Ang nogkniovyeHnsa pasbéma
kabens 3asemndawowero 3axuma (nposepbre Nonsip-
HOCTb, HYXXHYIO NS MCNOMb3yeMOoro anekTpoaa u yka-
3aHHYI0 Ha COOTBETCTBYIOLLEM KOHTENHEPE);

. npn MIG/MAG - ans nogknoyeHus pasbéma kabens
3a3eMNALLEro 3axvma.

9. EBpopasbém ona nogknodeHns pasbema kabensa ropen-
kn MIG/MAG (npu cBapke 6e3 rasa cMeHuTe NonsipHOCTb
eBpopa3bEéMa C MOMOLLbIO COOTBETCTBYIOLUX KNEMM,
pacrnonoXeHHbIX BHYTPU OTBEPCTUSA KaTYLUKN Hag, y3nom

. nogayv npoBOMoKN).
Figura 3 15 16
PWC. 2

10. MuTtarowmn kabenb.

1. Boikntovatens BKI1/BbIKJ1.

12.  LWTyuep razoBomn TpyoKN.

PUC. 3

13. Pa3amatbiBatens gepxatens KaTyLuku
ang karywek agnametpom 100 n 200 mm.

14.  ¥Y3en nogayv NpoBOSIOKN C 2 POrinKamun.

15. Perynupytowimii notTeHUnomMeTp Bpe-
MEHW pamnbl ABUraTens.

16. Perynupytowimii notTeHUnomMeTp Bpe-
MEHW ropeHnsi NPOBOSIOKN MO OKOH4Ya-
Hun ceapku (B.B.T.).

»
#
]
¥
’
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17. KnemMmbl CMeHbI NOMSIPHOCTU pasbEMa KpenneHnsa ropenku:
*  nonoxuTtenbHaga nonsgpHocTb Anga ceapku MIG/MAG,;
s  oTpuuaTenbHasi NONAPHOCTb AN cBapku 6e3 rasa.

5.0 CBAPKA C 9JIEKTPOIAMM (6013/7018/CRNI) - MMA /// |
5.1. [NIO4KITIOYEHUE U [104OTOBKA

. MoakntoumnTe pasbeém kabens 3asemnsioLLero 3axnuMa K oTpuuaTenibHoin knemme (8) reHeparopa (Nposepb-
Te NOMAPHOCTb, HYXXHYIO ANsi UCNOSb3YEeMOro AfIeKTpoaa M Yka3aHHYt Ha COOTBETCTBYHOLLEM KOHTENHEpPE).

. MopgkniounTe pasbém kabensa 3axxuma gepartens dneKTpoA4oB K NONOXUTENbHOW knemme (7) reHepartopa
(npoBepbTE NONAPHOCTb, HYXHYIO AN UCMOMb3yEMOro 3feKTpOoAa U yKa3aHHYH Ha COOTBETCTBYHOLLEM KOH-
TenHepe).

. C nomoupbto cenekTopa (4) BbibepuTe pexmm CBapku ¢ NOKpbITbIMK anekTpogamun (MMA).

. C nomouubto Beikntovatensa BKI/BbIKIT Ha 3agHein naHenu reHepatopa (11) nogante Ha HEro HanpsKeHue.

. C nomoLbo NOTEHLMOMETPA Ha NULIEBON CTOPOHE annaparTa (5) oTperynupymnTte cBapoYHbIN TOK.

B HpMBeﬂ,éHHOVI HWXe Ta6n|/|u,e YKa3aHbl HEKOTOPbIE MaKCMalibHbleé 3Ha4€HNA CBapO4HOro TOKa B 3aBUCKU-
MOCTWU OT OnaMeTpa aneKkTpoaa.

AUNATTA30H PEIYIIUPOBAHUWUA ANAMETP JJIEKTPOLA
40+70A 2,0 mm
55+90 A 2,5 Mm
90 +135A 3,2 Mm
135+ 160 A 4,0 mm

(MIG/MAG)
6.1. [IOL4COELQUHEHUNE 1104 OTOBKA

6.0. CBAPKA C HEMNPEPbIBHOM NOAAYEM NPOBOJIOKMU //‘

6.1.1. [IO4COELQUNHEHUE TOPEJIKHU

. MoacoenuHute ropenky MIG k kpenneHuto (9) reHepaTopa, cTapasicb He NOBPeANTb KOHTAKThI, 3aTEM 3a-
BUHTUTE 3aMNOpHOE KONbLIO FOPEriku.

6.1.2. 3APY3KA [TIPOBOJIOKHU

A Y6eautech, 4To annapart oTcoeanHéH ot cetu. MNMepen

TeM, KaK NepernTu K AanbHenLWM onepaumsim, oTcoe-
AWHUTEe COoMNo N HAKOHeYHUK NPOBOSIOKOBOAA. 4

. OTkpoviTe BOKOBYIO NaHernb OTBEPCTUS KaTywwkn. OTBUHTUTE
ranky (1) pasmatbiBatens (bapabaHHbI TOPMO3) U yaanute (@;%
NPYXWHY (2) n BHelwHee Konbuo (3) (puc. 4).

. CHyMmunTe nnactmaccoByo 000MouKy KaTywku (4) n BcTaBb- O

Te eé B pa3maTtbiBaTerb. CHoBa yCTaHOBUTE BHELLHEE KOJ1b- 3
1o (3), NpyXnHy (2) n NNnacTMaccoBy CTOMOPHYHO rarky (1),
BMeCTe COCTaBsiioLLMe CUCTEMY 3aMe/fIeHNsi CKopocTH ka- 9 @ %
Tywkun. MPUMEYAHWME. He cnuwikom 3aTarvsanTe ranky - us- 1 0
JINWHAA 3aTdXXKa yBenndmBaeT ycunue gsurartend, KOTOprI7I @
TAHET MPOBOMOKY, Toraa Kak cnaboe ycunue He no3sonser
KaTylwke no OKOH4YaHuUn CBapkn HemeaneHHO OCTaHOBUTbLCA.
. OcnabbTte 1 onycTUTe NNacTMaccoBylo pykoaTKy (A) u noa-
HUMUTE NPWXXUMHOM pbivar npoBonoku (B) (puc. 5). Yaoanute
BO3MOXHbIE OCTaTKM/ NPOBOJIOKMN M3 KOXyXa NPOBOSIOKOBOAA.
. BbinycTuTe NPOBOMOKY C KaTyLWKX U C NOMOLLbIO ABYX 3aXu-
MOB NPOYHO yAepXKuBainTe Tak, YToObl OHa He Morna pa3sep-
HyTbCs. Mpn Heo6xoaUMOCTH pacnpAMUTE KOHEL, MPOBOSOKM
nepea TeM, Kak BCTaBUTb €ro BO BXOAHYK HanpasnsoLLyHO
(C). BctaBbTe Tyga npoOBOMOKY, NPONYCTUB €€ MO HUXKHUMMU
ponukamu (D) 1 BCTaBnB B KOXXYX NPOBOSIOKOBOAA.
BHUMAHUE! OepxuTte ropenky npsamo. lNpu BcTaBKe
A HOBOW NPOBOJNIOKM B KOXYX ybeauTecb, YTO OHa
aKKypaTHO obpe3aHa (6e3 3ayceHLeB) U YTO y4acCToOK
OJIMHOWN MO MeHbLUen Mepe 2 CM OT KOHLUa AABNSAeTcA Puc. 5
npsMbIM (63 3rnboB), MHaYe MOXXHO NOBPEAUTL KOXKYX. )
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Mpwn ycTaHOBKe Te(NOHOBOrO KOXyXxa BbIMOMHAWTE crieayowne
JencTBus:

OnycTuTe NPWKUMHON pblvar NpoBonoky (B), 3adnkcMpoBas ero nnactmMaccoBom pykostkon (A). OCTOpOXHO 3a-
TaHuTe. YpeamepHoe ycunue BrnokmpyeT NpoBOMOKy U MOXET NoBpeauTb ABuraterb. HegoctatouHoe yeunne He
MO3BOSSET PONVKaM TSIHYTb MPOBOSIOKY.

BHUMAHMUE! MNpwu 3ameHe NpOBONOKU UIU pOfIMKa Nnoaa4vm NpoBOSIOKU yoeauTech, YTO KaHaBKa
M3HYTPU COOTBETCTBYET AMaMeTpy NMPOBOSIOKN, TaK KaK NPOBOSIOKa NPOTArMBaeTcs Yyepes BHy-
TPEeHHIK KaHaBKy. Ha ponukax no 6okam HaHeceHbl COOTBETCTBYHOLME ANaMeTpbl.

3akponTe GokOBYKO NaHenb arperaTta. BkniounTe ero B anekTpuUYecKylo po3eTky M BkMuuTe. Haxmute
KHOMKY roperiki: NMpoBOrokKa, NnogaBaemMasl ABUratenem nogadv npoBOSIOKU, AOIMKHA MOCTyNaTbh B KOXYX.
Korga oHa BbInaeT u3 copcyHKku, OTNYCTUTE KHOMKY ropenku. Bbikniounte annapat. CHoBa ycTaHoOBUTE
HaKOHEYHUK 1 COMIo.

MpoBepss, Bbila riv NPOBOSIOKa, HU B KOEM Clly4ae He NpudrnnxanTe ropenky K cBoemy
nuy Unn nuuy gpyroro 4yerioBeka - Bbixogsiiasi NpoBOJQIOKa MOXeT Bac NOopPaHNTD. Bo
BpemMs pa6OTbI He NOAHOCUTE Nanblbl K MEXaHU3MY nogda4yun npOBOﬂOKM! Ponukn MoryTt
ux cnoWnTb. He cHumanTe 3allUTHbLIE yCTpOﬁCTBa MexXaHUu3MoB noga4vun npoBOJIOKMN.
I'Iepuop,uqecxu ﬂpOBepﬂﬁTe POJIMKN U 3aMeHsInTe ux, eCsiimi OH1 U3HOLLUEeHbI U He obecne-
YMBaKOT TOYHYIO noaayvy NPOBOJSIOKU.

6.1.3. BAMEHA KOXXYXA lTPOBOJIOKOBO/LA

OTcoeavHuTe ropenky oT annapara.

MomecTnTe €€ Ha POBHYHO MNOBEPXHOCTL U OCTOPOXKHO yAanuTe NnaTtyHHyto rarky (1).
M3BnekuTe Koxyx (2).

BcraBbre HOBbIV KOXKYX U CHOBA YCTaHOBUTE NaTyHHYO ranky (1). 1

BcTaBbre kOXyX (2) ¢ ronoskon domkcaumm koxyxa (3).

Bctaebre npoknagky OR (4) n cHoBa yCcTaHOBUTE NaTyHHyHO 1
ravky (1).

OB6pexbTe KOXYX Ha YPOBHE NaTyHHOW ramku.

3ameHuTe KpenéxHyto OynaBky No eBpOCTaHAapTy Ha antoMu-
HMEBYIO YMEHbLUEHHOW AMWHBbI. 8
BHUMAHMUE! HoBbI1 KOXXYX [OIMKEH UMETb TY e AJINHY,
4TO YK€ U3BNEYEHHbIN. 4
MopcoeomHuTe ropenky K annaparty v CHoBa 3arpy3ute npo- / .J TEFLON

BOJIOKY. Puc. 6

6.7.4 BbIBOP KOXXYXA MPOBOJIOKOBO/JA

Koxyx npoBonokoBoga O6biBaeT AByX TUNOB: CTanbHOM U TE(hNOHOBBIN.

CTanbHOM KOXYX MOXET ObITb C NOKPbITUEM N 6E€3 NOKPLITUS.

Koxyx € NOKpbITUEM UCMOMb3YETCS B rOperikax ¢ ra3oBbiM OXNaXKaeHUeEM.

Koxyx 6e3 NokpbITUS NCNOSMb3yeTCs B ropenikax ¢ BOASHHbIM OXJaXXaeHUeM.

TedrnoHoBbIE KOXYXM 0COBO PEKOMEHAYIOTCS ANA CBApKN antOMUHKS, Tak Kak o6ecneynBatloT Makcumarb-
HYIO MAaBHOCTb Nogayvn NPOBOMOKN.

Lisem CUHUUA KPACHbIUA XENTbIA

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

6.1.5 [NTOL4COEOQUHEHUNE N A30BOIO BAJIJIOHA U PEL]JYKTOPA

BHUMAHME! BannoHbl HaxoasaTcsa noa aasneHnem. O6palantecb C HUMM C OCTOPOXXHOCTLIO. He-
npaBunbHOe obpaLleHue ¢ 6annoHamMmm, coaepalmmMm CXKaTbIv ra3, MOXET MPUBECTU K CePbE3HbLIM
MHUMAaeHTaM. VX Henb3A poHATbL, ONPOKUALIBAaTbL U NoABepraTtb BO34eMCTBUIO BbICOKUX TeMMe-
paTtyp, orHs unu uckp. He gonyckanTte, YTo6bl OHU CTaNKMBaNUCb ¢ ApyrmmMu 6ansioHamu.

[a3oBbIN 6GannoH (B KOMMMEKT NOCTaBKM HE BXOAUT) HEOBX0AUMO pa3MeLLaTh B MPOBETPUBAEMON 30HE N HAAEXKHO
3aKpennsaThb.

Mo coobpakeHnam 6e3onacHOCTM U B Lensax akoHOMUM y6eauTech, Y4To, Korga cBapka He MpoM3BOANTCA U BO BPEMS
npoBeaeHns onepawuin No NOACOEOUHEHNIO U OTCOEOUHEHMIO KaTYLLUKM PeaYKTOP AaBNeHns ENCTBUTENBHO 3aKPbIT.

UT00bl Yy6eamTbcsa, Y4TO KnanaH 3akpbIT, MOBEPHUTE PYKOSATKY PEryrnvpoBKW pedykTopa NpoTMB 4acoBOW
CTPErKW.

HaBvHTUTE pegykTop Ha BEHTUNb GannoHa n 3ataHuTe 4o ynopa.

MogcoeamHuTe ra3oByto TPYOKY K pegyKTopy OaBMeHusl, 3aKpenve €€ C MOMOLLbIO 3aXnMa, BXOOSALLEro B
KOMMNIIEKT NOCTABKM, N K 3agHEMY nepexogHuky (12).

OTkponTe BeHTWUNb DannoHa n oTperynupyinTe pacxod rasa B npegenax npuMmepHo ot 5 go 15 n/muH.
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6.1.6. CBAPKA C HETIPEPbIBHOU NNOJAYEN [TPOBOJIOKU BE3
TA3A (MOG)
MoakniounTe Kabenb 3a3eMINSIOLWEro 3aXrMa K NONOXUTENbHON KNeMme,
(7) reHepatopa.
MopakniounTe Kabenb KpenneHus ropenku K OTpMuaTenbHON KneMmMe naHe-
N CMEeHbI NOMSIPHOCTM B OTBEPCTUM KaTyLUKM NpoBOroku (17).

6.1.7. CBAPKA C HEIIPEPbLIBHOU NOLAYEHU TPOBOJIOKH C
FTA30M (MIG/MAG)
MopgkntounTe kabenb 3a3eMnsLWEro 3axmMa K oTpyuaTenbHON Knemme
(8) reHepatopa.
MoakntounTe Kabenb KPeneHns ropenku K NonoX1TEnbHOW KnemMe na-——"Pppc.,
Henn CMeHbI NONSIPHOCTU B OTBEPCTUM KaTyLLKN NPOBONOKK (17).

6.2. CBAPKA MIG/MAG M NO GAS (BE3 I'A3A) B PYYHOM PEXXUME (CM. PUC. 1)

Mpexae Yem NOAKMIYMTE reHepaTop K pacnpenenuTenibHON ANeKTPUYECcKon CeTU, NpoBepbLTE, BCA NN OC-
HacTKa Ansi SMeKTPOCBapky CMOHTUPOBAaHA M Noakn4veHa (ropenka, 6annoH ¢ 3aWwmuTHbIM ra3oMm, KaTyLuka
NMPOBOJIOKN/3NEKTPOA U T.4.).

C nomowpbto cenekTopa (4) Ha NULEBOWN CTOPOHE annapara Bblibepnte CBapKy B Py4YHOM peXnme.

C nomoubto Beikntovatensa BKIN/BbIKIT Ha 3agHen naHenu reHepatopa (11) nogante Ha HEro HanpsPKeHe.
HaxkmunTe KHOMKy ropernku, YTobbl 3arpy3nTb NPOBOSIOKY M MPOBEPUTD, BBIXOAUT N a3 U3 CBAPOYHOW FOPESKu.
Bbibop napameTpoB CBapKMu:

+  CKopoCTb Noga4u NpPOBOSIOKM - C MOMOLLIbIO NoTeHuuomeTpa (5).

*  HanpshkeHune gyru - ¢ MOMOLLbIO NoTeHUnomeTpa (6).

MpunbnnasTe ropenky K ceapMBaeMon AeTanNM 1 HAXKMUTE KHOMKY rOPEesiku.

. MHnunnpynte Bpems pamnbl gBuratens (BpeMs nepexoda OBuratersieieisaely
THE MOTGR B.B.T.

noAayn NPOBOMOKM OT MUHMMAIbHOM NOAAYM K MaKCMMAaIbHOM), perysu- m

pyemoe C NoMoLlblo NoTeHunomeTpa (15) BHyTpy oTBepcTus gepxarens
KaTyLLKW.
* B KOHUE pamnbl CKOPOCTb NoAayy NPOBOMOKN AOCTUIHET 3HAYEHUS, YCTa- =
HOBMEHHOro noteHunomeTpom (5). iJ_ —8:/_ E st
YT100bI NpepBaTb NPOLIECC CBApKWU, OTMYCTUTE KHOMKY ropenku. [yra npoaon-fEesses
XXWT rOpeTb B TEYEHME BPEMEHUN TOPEHUSI MPOBOSIOKK, PETYSIMPYEMOM C NMOMO- Puc. 8
Lbto noTeHunomeTpa (16).

6.3. CBAPKA MIG N NO GAS (BE3 T'A3A) B ABTOMATUYECKOM PEXXUME (CM. PAC. 1)

L]

Bnarogaps dyHkuun MIG AUTO onepaTop MMeEET BO3MOXHOCTb NMPU HAXOXAEHUM HavyanbHOW TOYKM nogada-Ha-
Nps>KeHNne U3MEHsSITb CBAPOYHBbIN TOK (CBA3@HHLIN C TOMLWMHOM CBapuBaeMoro matepuvarna) ¢ NOMOLb O4HOro
NWLWb NOTEHUMOMETPA CKOPOCTU NoAaum NpoBoOoku (5). YBennumeas nnv ymeHbLlas CKOpOCTb NoAayun NpOBOSIOKMK,
reHepaTtop aBTOMaTUYeCKN N3MEHSIET Takke HanpsXXeHne U COOTBETCTBEHHO CBApPOYHbIV TOK.

MPUMEYAHUE. Mpn 3HaumMTenNbHbBIX Bapyaumnsax CKOPOCTU nodayvm NpOBOSIOKN (NEBbIA MOTEHLMOMETP - 5) MOXET
NoHagobuTLCA perynMpoBka HanpsXXeHns (Npasbli NOTEHLMOMETP - 6).

C nomoubto NeBoro noTeHuMomMmeTpa (5) BbibepuTe CKOPOCTb Mogadn NpPOBOSIOKM, aAEKBaTHYHO TOSLIUHE

cBapvBaeMoro marepuana.

C nomoupblo NpaBoro noteHumMomeTpa (6) oTperynupynTte HanpshkeHve 0O NOMyYeHUs HYXXHOro KkayecTBa

CBapKMu.

Pexxnm AUTO reHepatopa oTkanubpoeaH. Tenepb Npu BpaleHUN 0gHOro NOTEHLUMOMETPa CKOPOCTM noga-

4Yn NPOBONOKK (5) reHepaTop aBTOMATUYECKM N3MEHAET HanpsxkeHue. Npn kaxxaom yBenniyeHnn/ymeHblue-

HUM CKOPOCTUN NOAayn NPOBOSIOKMN (CBApPOYHOrO TOKa) onepaTop He JOSMKEH NOCTOSHHO BO3AENCTBOBaTb Ha

NOTEHLMOMETP PEryNMPOBKN HanpsikeHus (6) (KpoMe 3HauMTemNbHbIX Bapuauuin CKOpOCTM Nogayn npoBo-

NOKN).

MpnbnuseTe ropenky K ceapuBaeMon geTanm n HaOXMUTE KHOMKY roperiku.

*  WHuumupynte Bpemsi pamnbl ABuratens (Bpems nepexopa ABuratens nogadv npoBOSIOKM OT MWUHU-
MaribHOW Nogayun K MakCumarbHORN), perynmpyemoe ¢ NOMOLLbO noteHumometpa (15) BHyTpu oTBep-
CTMSA gepxartens KaTyLKu.

* B KoHuUe pamnbl CKOPOCTb Noga4n NPOBOSIOKN OCTUTHET 3HAYEHUS, YCTAHOBMEHHOMO MOTEHLMOMETPOM
(5).

UTto6bl NpepBaTh NPOLECC CBAPKKU, OTMYCTUTE KHOMKY ropenku. [lyra NpoaomKIUT ropeTb B TEYEHNE BPEMEHU

rOpeHns NPoBOSIOKN, perynmpyeMom C NoMoLLbio NoTeHumnomeTpa (16).

6.4. CBAPKA AJIFOMUHNA

Heob6xoaumo NponsBecTy criegytolime N3MeHeHs:

1.
2.

Mcnonb3oBaTb 3awmnTtHbIN ra3 APTOH 100%.

MpucnocobuTb ropersnky k cBapke antoMUHUS:

Y6eguTech, YTO ANvHa ropenku He npesbilwaeTt 3 M, 6onbLluasa AnvHa He PEKOMEHYETCS.

CMOHTUpYyITE TEeGITOHOBLIN KOXYX C METAINIMYECKMM HAaKOHEYHUKOM (Meab/NaTyHb) ANng antoMnHmns (cne-
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AYNTEe MHCTPYKUUSAM MO 3aMeHe KoXyxa B pa3gene “3ameHa Koxyxa npoBofiokosoaa”).

3. Mcnonb3ynte HaKOHEYHUKN, NPUCNOCOBNEHHbIE ANS anNtOMUHUA, C OTBEPCTUEM, COOTBETCTBYIOLLMM Aname-
TPY NPOBOSOKN, UCMOSb3YEMOW AN CBapKu.
. Mcnonb3ynte ponuku, NpUCnocobneHHbIe ANs antoMUHKS.
7.0 TABJIMLIA 3ALMTHLIX FA30B /77
CeapuBaembliii MaTepuan 3alUUTHbLIN ra3 OnucaHne
Cranb CO2
AproH+CO2 MUHUManbHOe pas3bpbl3arMBaHMe, KayecTBEHHOe
hopmMmumpoBaHme LwBa
Apron+ CO2+Kucnopog -BblCOKasl CTabunbHOCTb MpoLecca, No3BonseT n3bexaTb

NOPUCTOCTU LLIBOB

AnOMUHWIA AproH -CTabWUNbLHOCTL AYru, HU3Koe pasbpbl3ruBaHme
AproH+lenuin -6onbLuee NponnasneHne, BbICOKas NPOM3BOAUTENBHOCTb,
no3BonseT nsbexaTb NOPUCTOCTH

HepxxaBetowlasa ctanb AproH+ CO2+Kncnopog -CTabWUNbLHOCTL AYru, HU3Koe pasbpbl3ruBaHme
- BblcOKas cTabunbHOCTb Npolecca, MUHUManbHoOe
AproH+Kucnopog pa3bpbl3rmBaHue, KayecTBeHHOEe hOpMMPOBaHUE LLIBA

-MUHUManbHoe p336pb|3r|/| BaHue

Meab, Hukenb mn ux AproH -6onbluee nponnasneHue, BbICOKasi MPON3BOAUTENBHOCTb,
cnnassbl AproH+lenun NOAXOOUT ANst MACCUBHbIX KOHCTPYKLWIA

OmHocumenbHO NPOUEHMHbIX COOMHOWEeHUU pa3sluYHbIX 2a308, HauboJsiee NooOxoosaWux
Ons Bawezo cry4as, NpoKoHCynsmupytimeckb ¢ mexHu4Yeckol cyyx6ol Bawezo nocmae-
wuka 2asa.

8.0

PEKOMEHOALIMMN NO 3KCNMNYATALMU U
OBCJNIYXUBAHUIO OBOPYAOBAHMA

. [MoBEpPXHOCTM CBapUBaeMbIX M3OENUA AOMKHbI ObITb CYXUMWN N YNCTBIMU.

. YoepxxuBavite ropenky nog yrnom 45° noBepxHoCTu CBapMBaeMoro U3aenus 1 Ha pacctosHum 5 mm mexay
COMMNOM ropernkn 1 NoBEPXHOCTbIO U3AENKSI.

. MepemellanTe ropenky niaBHO U PpaBHOMEPHO.

. HectabunbHas gyra, NOpUCTbIN LWOB MOTYT ObITb Bbi3BaHbl MIOXOW ra30BON 3aLLMTON CBApOYHON Oyru.

. MopaepxuBanTe nogarowmi KaHan B YMcToTe. He ucnonb3yinte rpsasHyto NpOBOSIOKY M NMPOBOSIOKY CO
cnegamMm pXKaBYMHbI.

. WN3bGerante nonagaHma MeTannocogepallimx YacTul BHYTPb annapaTta, T.K. OHWU MOTyT Bbi3BaTb KOPOTKOE
3aMblKaHue.

. Mepuognyeckn npogyBanTe annapaTt CyXnm CxaTbiM BO34YXOM, ANs OYUCTKM
BHumaHue: OTKnouMTe annapar oT NUTaloLLen ceTn npym obcnyXMBaHMM annapara.

. Cneaunte 3a COCTOSIHME POSIMKOB NOAAKLEro MexaHu3ma, npy M3Hoce Ux crnegyeT 3aMeHUTb.

. Cnegute 3a COCTOSIHUEM TOKOCBEMHOIO HaKOHEYHMKa, Npu msHoce oTeepcTua Gonee yem Ha 10%,
HaKOHEYHUK crneayeTt 3aMeHUTb.

. Mepuognyeckn oyunLlanTe Conno ropernku oT OpbI3r, ANS YMEHbLUEHUA NpunvMnanns OpbI3r 1 NpoaneHus
Cpoka crny>0bl conma Ncnonb3ymnte cnpen ot npununaHnst opbiar.

. MOCTOSAHHO KOHTPONMPYITE COCTOsAAHME Kabenewn, NoBpeXaeHHble kabenu Ncnonb3oBaTb HE A0MyCcKaeTcs.
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ONPEAQENEHUE U YCTPAHEHME

HEMOJIAOOK U HEMCNTPABHOCTEM

A9ma mabnuuya moxxem nomoyb Bam pewumsb HeKomopbie npobsiemb! u3 Haubosee pacnpocmpa-
HEHHbIX, C KoOmopbIMU Bbi Moxxeme cmosikHymbcsi. He ekrro4aem ece 803MOXKHbIe PeWeHUsl.

NMPOBJIEMA BO3MOXHAA NPUYUHA BO3MOXHOE PELUEHUE
Annapar He 3axuraercs. MoBpexaeHve nuTatoLero kabens lMpoBepbTe, NPaBUNBHO NN BCTaBMEH B
UInN BUITKK pO3eTKy nuTaoLwmmn Kabenb

OwwnboyHoe onpeaeneHne napame- [NpoBepbTe NNaBKUii NPegoXpaHuTenb 1

TPOB NNABKOro NpeaoxpaHnTens npn HeobXxoAMMOCTM 3aMeHUTe ero
lopenka He nopgaéT HeucnpaBHas KHOMKA ropenku 3amMeHuTe KHOMKY ropenku
NPOBOMOKY, HO BEHTUNAATOP
paboraet Cpaboran Tepmocrtar MopoxauTe, Noka annapat OXnaguTcs.

Ecnn nHamkatop Ha NUUEBOW CTOPOHE
norac, 3TO O3HayaeT, YTo arperart
BEpPHyIics K paboTe.

MoTop-peayKkTop PYyHKUMOHN- HeBepHbIn AuaMeTp HaKOHEeYHUKa YbenuTtech, YTO OTBEPCTUE HAKOHEYHMKA

PYET, HO He NoAAaéT NPOBOMOKY UMeEeT COOTBETCTBYIOLLMIA OMAMETP OT-
HOCUTENbHO YCTAaHOBMNEHHOW CBAPOYHOMN
NPOBOJIOKM

HeVICI'IpaBHOCTb MOTOpP-peayKTopa 3ameHuTe aBurartenb

(peaxo)

HepoctatouHoe gaBneHne Ha ponuk YBenuybre AaBreHne Ha poruk

nogayv npoBOMOKn nogayv npoBOMoOKn

3arnbbl Ha KOHLE NPOBOSIOKM AKKypaTHO eé obpexbTe

Koxxyx 3aCOpéH nnu noBpexaéx [MpoBepbTE COCTOSAHME M NPU HEOBXOA M-
MOCTM OYUCTUTE CXKATbIM BO3YXOM UK
3ameHuTe

HakoHeYHVK NpoBOMNOKOBOAA 3aCOPEH 3aMeHMTE HaKOHEYHNK NPOBOIOKOBOAA
U NOBPEeXaEH

HepgocTtaTto4uHoe NPOHUNKHOBE- HanpﬂmeHme n/vnu CKOPOCTb noaa4un OTperynMpy|7|Te napamMeTpbl CBApKn CO-

HMEe CBapkM B CBApMBAEMYH CIMLLKOM HU3KME OTBETCTBYIOLLIMM 06pa3om
aetanb
BHyTpeHHNe coeanHeHus crnvwkoM O4ynctute arperar BHYTPU C MOMOLLIbIO
ocnabneHbl (peako) cXXaToro BO3[yxa W 3aTAHUTe BCe coe-
OVHEHUs!

HeBepr||7| AnameTp HakOHe4YHUKa 3amMeHNTe HaKOHEYHUK Apyrmm HakoHeu-
HWKOM COOTBETCTBYHOLLEro agnamertpa

MopcoennHeHue ropernku ocrnabneHo 3aTsaHUTe Unu 3aMeHNUTe roperiky
UNK NOBPEXAEHO

lMpoBop, 3a3emnieHns NOBPEXAEH Unv 3aMmeHnTe NPOBOA 3a3eMMNEeHUs
ceyeHue CIMLLKOM Marno

[lnameTp NpoBONOKN HEBEPEH Ncnonb3yiiTe NpOBOMOKY HYXXHOTO
avametpa

MpoBonoka BHYTpu Koxyxa nnoxo CHoBa 3arpy3ute npoBorioky, yboeams-
HaTaHyTa LUMCb, YTO MPOBOJIOKA XOPOLLIO HATAHYTA,
©e3 HepoBHOCTEN

[BwxeHwne ropenku cnvwkom 6eicTpoe MNepemelyante ropenky paBHOMEPHO U
He CrnnLwKoM BbICTpO
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rlpOBOJ'IOKa HaMaTblBaeTCHd Ha
PONnnK noaga4vn npoBOJ1OKU

MpoBOonoka nnaBuTCAH,
npununas K HakoOHEeYHUKy
NpOBOJIOKOBOAA

3axum n/unn kabenb nepe-
rpeBaetcs

Conno obpasyeT ayry co cBa-
puBaeMon getanbto

MpoBonoka oTTankueBaer
ropenky ot getanu

HepoctaTto4yHOoe kayecTBO
CBapKu

YpesmepHoe gaBneHne Ha ponuvK
KoxxyX M3HOLLEH 1N NoBpexaéH

HakoHe4HuK NpoBoOnokoBoga 3aCopéH
U NOBPEXAEH

Koxyx npoBOfiokoBoda HaTAHYT unu
CITULLIKOM ONUHHbIN

HakoHeuYHWK 3aCopéH

CkopocTb Noga4n NPOBOSIOKM CINLLKOM
HM3Kas

HeBepHble pa3amepbl HAKOHEYHUKA

Cnuwkom 6onblias npogormknTens-
HocTb BBT

Mnoxoe coeauHeHne Mexay kabenem
U 32>XKMMOM

lMnoxoe coeanHeHne mexay kabenem
1 cBapmBaeMoun getasbio

CkonneHwue wnaka BHyTpKM conna unm
KOPOTKOE 3aMblKaHue Ha conne

UpeamepHas CKOpOCTb nogayu
MPOBOOKM

CnnwKkom Huskoe HanpsaxeHune

Conno 3abuto

[openka HaxoAuTCs CRULLKOM Aaneko
OT geTanu

HepocTtaTtok rasa

CsapvBaeMas feTasnb pXxaBasi, OKpa-
LUeHHas, BraxHasi, ucnaykaHa macrom
WU XKUPOM

MpoBonoka rpsiHasi unu pxxasas

HepoctaTtoyHoe 3asemneHne

HenpaBunbHoe coyeTaHue rasa/
MPOBOJIOKM
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YMeHbLUMTE AaBlEHNE Ha PONUK
3ameHuTe KOXyX NPOBOSIOKOBOAA

3ameHnTe HaKOHEYHUK npoBOJ1IOKOBOAA

OB6pexbTe KOXYX NO HYXXHOW ANMHE

CMeHUTe HaKOHEYHUK

YBenuusTe CKOPOCTb NOAAYN MPOBOOKM

Mcnonb3ynTe HaKOHEYHUK HYXHbIX
pasmepoB. 3aTaHUTe coeuHEeHne unu
3amMeHuTe kabenb.

OTtperynupynte Bpemsi BBT ¢ nomoLubto
noTeHuMomeTpa BHYTPU OTBEPCTUSA
KaTyLku (16)

3aTdaHuUTEe coeauHeHue UIN 3aMeHuTe
kabenb

Ouunctute n/mnmn CHUMUTE KPacKy C TOUKM
KOHTakTa AeTanu c NOMOLLbI NMHLETA

OuuctnTe UM 3ameHuTe consio

YMeHbLINTE CKOPOCTb NoAa4M NPOBOSIOKN
W1 BO3OENCTBYWTE HA CXOAHYHO pamny

YBenu4ybTe HanpshkeHMe C NOMOLLbIO
perynvpytoLlero noteHunomertpa (6)

OuunctnTe UM 3ameHnTe consio

Pacnonarante ropenky Ha MeHbLUEM
paccTosHWM OT AeTanu

NMpoBepbTe, He NonagalwT M B ras
NMOTOKM BO3gyxa, B 3TOM Clyyae nepe-
MecTuTe arperat B bornee 3awuéHHoe
mMecTto. Ecnn 310 He Tak, npoBepbTe U3-
MepUTENb rasa, peryrmpoBKy pegykropa
M KnanaH.

Mpexae Yem npoaomkutb, yoeautecs,
4YTO cBapuBaeMmasl getanb yucTtasa u
cyxast

Mpexae Yem NpPoAoMKUTb, y6eamTecs,
YTO NPOBOSIOKA YMCTas U Cyxas
MpoBepbTe COEAMHEHME MEXAY 3a3eM-

NARLWNMM 3aXXMMOM U AeTanbio

OTblWnTe B PYKOBOACTBE HYXHbIi
BapuaHT



CeapHon wWwoB y3kuin, pac- lepemelwieHne ropenku cnuwkom [lepemelyanTte ropenky nomenneHHee
nnaereHne HenosnHoe BbicTpoe
CM. pykoBOACTBO MO 3aLUMUTHBIM raszam
HeBepHbIN TN rasa
MepemeLllante ropenky nodeicTpee

CBapHoi woB cnuwkom [lepemelieHne ropenku CnmwKkom
NIOTHbIN MeaneHHoe YBenudste HanpsKeHue cBapku

HanpsixkeHne cBapku CIINLLKOM HU3KOoe
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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 1’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 €lectriques et électroniques 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 1’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usageés,
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 Ihrer alten Elektrogerdte 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 Elektrogerdte zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den 6rtlichen Behorden, Wertstofthdfen oder dort, wo Sie das Geridt 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 adquirio6 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, € 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 conservacdo dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saude das pessoas e o 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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