











Abbildung 8 - Unitech 418- 558: Generator - Vorder- und Rickseite
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Abbildung 9 - Externer Drahtvorschub X4 - Vorder- und Rickseite

Abbildung 10 - Wasserkihleinheit Smart XL - Vorder- und Rickseite
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Zentraler  Anschluss for MIG/MAG-

Schwei3brenner.

Positive Strombuchse (+)

for den Anschluss des Massekabels beim
WIG-Schweif3en

for den Anschluss des Schweif3kabels oder
des Massekabels je nach Elektrodentyp beim
MMA-Schweifien

Negative Strombuchse (-)

for den Anschluss des Massekabels beim
MIG/MAG-Schweif3en

for den Anschluss des Brenners beim WIG-
Schweifien

Generator-Hauptschalter (Ein/Aus)

Stromversorgungskabel

Anschluss fior Gasversorgungsschlauch

AnschlUsse fir die Wasserkihlung

BlaufurdenAnschlussderWasserzulaufleitung
RotfurdenAnschlussderWasserricklaufleitung

Entloftungsventil

246

[ mco
| Mva ©
TIG ©

®

MENU

@O

Stecker for Spannungswechsel Gas/kein Gas

7-poliger Stecker fur Verléngerungskabel

Anschlisse for
Verléngerungskabel
Blaufurden Anschluss der Wasserzulaufleitung
Rot for den Anschluss der
Wasserricklaufleitung.

wassergekUhltes

Positive (+) Steckdose fur den Anschluss eines
Verléngerungskabels

Hauptschalter for Wasserkthlung (Ein/Aus)

Schutzsicherung
Fach fur den Anschluss des Stromkabels und
des Druckschalters der Wasserkihleinheit (je

nach Modell im Inneren der Generatoren

durch Entfernen der Verschlussplatte oder
Offnen des Seitenfachs)

Anschluss des Druckschalterkabels

Anschluss des Stromkabels der Kihleinheit

//4

Abbildung 11 - Unitech 328-358C-X4: Bedienfeld fur kompakte Generatormodelle mit separatem Draht-
vorschub

L1

LED-Leuchte Strom [A]

Wenn sie leuchtet, bedeutet dies, dass die Anzeige
D1 den Stromwert in Ampere anzeigt.

Hinweis: Beim Schweif3en leuchtet L1 immer, und D1
zeigt den momentan zugefUhrten Strom an.

L2

Wenn

LED-Leuchte Geschwindigkeit

sie leuchtet, zeigt D1 einen

Drahtgeschwindigkeitswert (je nach eingestellter
MaBeinheit) in m/min oder in/min an.

L3

LED-Leuchte Dicke

Wenn sie leuchtet, zeigt D1 die Dicke des zu
schweiBenden Materials an. Der Wert kann je nach
eingestellter MaBBeinheit in mm oder in Zehntel Zoll
angezeigt werden. Diese LED-Leuchte kann nur
synergisch eingeschaltet werden.

Hinweis: Die angegebene Dicke bezieht sich auf das
Schweif3en einer horizontalen Winkelverbindung.
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L4 Grine LED-Leuchte fir Geriit einge-
schaltet

Wenn sie leuchtet, ist das Gerat korrekt eingeschal-
tet und betriebsbereit; wenn sie blinkt, zeigt sie an,
dass das Gerat aufgrund eines Alarms oder eines
Wechsels des SchweiBverfahrens voribergehend
nicht betriebsbereit ist.

L5 LED-Leuchte fir thermischen Alarm
Zeigt an, dass der Warmeschutz im Gerat ausgel&st
wurde.

Hinweis: Lassen Sie den Generator eingeschaltet, um
die Kihlung des Generators zu erleichtern.

L6
tet
Zeigt an, dass das Gerdt im SchweiBmodus ist.

LED-Leuchte fir Inverter eingeschal-

L7 LED-Leuchte fir Spannung [V]

Wenn sie leuchtet, zeigt sie an, dass der in [V] aus-
gedrickte Spannungswert auf dem Display D2
angezeigt wird.

Hinweis: Beim Schweif3en ist L7 immer eingeschaltet
und D2 zeigt die momentane Lichtbogenspannung
an.

L8 LED-Leuchte Ausgleich

Wenn leuchtet, zeigt Display D2 den Wert der Span-
nungskompenso’rlon an, der auf die Synergiekurve
angewendet wird. Diese LED-Leuchte funktioniert nur
im synergischen MIG-Modus.

L9 LED-Leuchte Parameter

Diese LED-Leuchte leuchtet auf, wenn ein Parameter,
der nicht durch andere LEDs angezeigt wird, auf dem
Display erscheint.

L10 LED-Leuchte MIG-Modus
Kontinuierlich zugefUhrter Schwei3draht

L11 LED-Leuchie MMA-Modus
Manual Metal Arc (MMA) oder umhllte Elektroden

L12 LED-Leuchte TIG-Modus
WIG Lift mit Kontaktausldser

L13-L14 MIG-SchweiBmodus LED 2T und 4T
Eingeschaltet = Parameter bestatigt
Schnelles Blinken= Parameterénderung

Langsames Blinken= Aktivierung des Plus-Modus
bei 2T oder 4T

L15 LED-Leuchte fir elektronische Induk-
tivitét

Eingeschaltet = Parameter bestatigt

Schnelles Blinken= Parameterénderung

L16 LED-Leuchte fir MENU SCHNELLES
SETUP
Zugriff nur durch langes Dricken der Taste T3 (siehe

Abschnitt MENU MIT GRUNDEINSTELLUNGEN)

E1-E2 Drehregler fir die Einstellungen
D1-D2 Display

Anzeige der Parameter

T1 Auswahliaste

Kurzes Drucken: Auswahl der anzuzeigenden
Parameter (nur im SYNERGISCHEN MIG)
Langeres Drucken: JOB LIST

T2 Taste MODE
Auswahl des Schweifdverfahrens
Bestatigung der Parameterénderung
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[L17][L18]

L19

Abbildung 12 - Unitech 418- 558: Generatorschalttafel mit separatem Drahtvorschub

T3 Taste SETUP (EINSTELLUNG)

Kurzes Dricken: Zugriff auf die Schwei3funktionen
(2T-4T / Induktivitat / Spot)

Langeres Dricken: Zugriff auf das SCHNELLE SETUP
MENU

T4 Taste Speichern und Abrufen

Speichern und Abrufen von Parametern

. Wenn der Drahtvorschub angeschlossen
ist, zeigen die Anzeigen D3 und D4 die
Schweillparameter wahrend des Betriebs.
Die Taste T5 und der Drehknopf E3 sind
deaktiviert, wahrend die LEDs L17, L18, L19
aktiv sind und die Funktionen der LEDs L4,
L5, L6 wiedergeben.

. Wenn der Drahtvorschub auBBerhalb des
Generators nicht angeschlossen ist, sind
die Funktionen MMA, WIG und MIG CV am
Generator aktiviert.

L17 Grine LED-Leuchte:
eingeschaltet

Wenn sie leuchtet, ist das Gerdét korrekt eingeschaltet
und betriebsbereit. Wenn sie blinkt, zeigt sie an,
dass das Gerat aufgrund eines Alarms oder eines
Wechsels des Schweillverfahrens voribergehend
nicht betriebsbereit ist.

Gerdat

L18 Led-Leuchte fir thermischen Alarm
Zeigt an, dass der Warmeschutz im Gerét ausgeldst
wurde.

Hinweis: Lassen Sie den Generator eingeschaltet, um
die KUhlung des Generators zu erleichtern.

L19 Led-Leuchte fir Inverter eingeschaltet
Das Gerét befindet sich im Schwei3modus.

L20 LED-Leuchtie fir MMA- oder TIG-Lift-
Modus

L21 LED-Leuchte fir Regelung Hot-Start
in MMA

L22 LED-Leuchte fir Regelung Arc-Force
in MMA oder MIG

Abbildung 13 - Priftasten Gas/Drahtvorschub

L23 LED-Leuchte fur MIG-CV-Modus

T5 Navigationstaste

E3 Drehregler

D3-D4 Parameter-Anzeige

Im Spulenfach des externen Drahtvorschubs oder
der kompakten Schweillgerdtemodelle befinden sich
zwei Tasten fur folgende Funktionen:

Té6 Priftaste Gas

T7 Taste fir schnellen Drahtvorschub/
Laden des Drahts

DE-12



Spezielles Menu fir die Inbetriebnahme des Gerdats.
Notzlich bei der Erstinbetriebnahme.

So rufen Sie die Grundeinstellungsfunktionen auf:

. Schalten Sie den Generator aus.

. Schalten Sie den Generator ein, dricken
Sie innerhalb der Softwareanzeigezeit die
Taste T3 ,SETUP” und auf dem Display D1
erscheint die Meldung H2o0.

. Mit dem Drehregler E1 kann man die
voreingestellten Parameter wahlen:
. H2o

diGitAL_MEtEr

unit

StArt_ModE

droP _Cut

PLuS ModE

VCut

VRD

Parom Reset (nur vom Generator

aus sichtbar, wenn der externe

Drahtvorschub nicht angeschlossen ist)

. Andern Sie die Werte mit dem Drehregler E2.

. Dricken Sie die Taste T5 3 Sekunden lang for
das Modell Unitech 415-558 und die Taste
T2 fur das Modell Unitech 328-358C und
den Drahtvorschub X4 zu ihrer Bestétigung.

Verwalfung der H2o-Kihleinheit
oFF, Kihleinheit immer deaktiviert (DEFAULT-

Wer’r)

. On, Kuhleinheit bei Bedarf aktiviert
(empfohlener Wertfur Standardkihlaggregate
von Helvi)

. Aut, Kihleinheit mit Selbsterkennung (Wert
nur fOr SpezialkUhlgeréte)

diGitAL_MEtEr

Legt fest, wie lange das Werkzeug (Ampere und
Volt) am Ende des Schweif3zyklus angezeigt bleibt
(0,0+10,0 s; def: 3,0 s).

unit
Zu wahlen unter MEt (DEFAULT-Wert) gemaf3
metrischen oder iIMP imperialen/englischen Maf3en.

StArt_ModE

Motorverwaltung im MIG-Modus wéhlbar in:

. SFT, Drahtannéherung aktiv, um Spritzer zu
begrenzen (DEFAULT-Wert)

. Hrd, Drahtanndherung nicht aktiv

droP Cut

Schnitt der Drahtkugel, die sich nach bbt geformt

hat, zu wahlen unter:

. on, Schnitt der Drahtkugel ist aktiv. Unterstitzt
den Start im MIG-Modus (DEFAULT-Wert).

. oFF, Schnitt der Drahtkugel ist nicht akfiv:
Erschwert den Start im MIG-Modus.

PLuS_ModE

Zu wéhlen unter:

. Off, die Verwaltung der Brennertaste in 2T
und 4T bleibt aktiv (DEFAULT-Wert).

. On, aoktiviert die Bedienung der Modi 2T, 4T,
2TP, 4TP

2TP und 4TP zeigen den PLUS-Modus an, d. h. MIG-

Schweiflen mit Aktivierung der Rampen.

Zur Anderung der Rampenparameter und zur

korrekten Einstellung wenden Sie sich bitte an Ihren

Handler.

VCut

Wohlbqr in:
Aut  (automatisch), Abschaltspannung
variiert gemaf eingestelltem Strom (DEFAULT-
Wert)

. 15V - 40V, feste Lichtbogen-Abschaltlédnge

. oFF, die Abschaltspannung ist der Generator-
Leerlaufspannung gleich

VRD

Zu wdhlen unter:

. on, Leerlaufspannung wird auf 12 V reduziert.

. oFF, Leerlaufspannung wird nicht reduziert.
Ist ein DEFAULT-Wert.

Spot in 2T und 2TP

Zu wdhlen unter:

. on, Spot-Kontrolle aktiv

. oFF, Spot-Kontrolle nicht aktiv

Param_Reset

Nur vom Generator aus wdhlbar, wenn der externe

Drahtvorschub nicht angeschlossen ist:

. yes, zum  Zuricksetzen auf  die
Werkseinstellungen, sieche Abschnitt
»ZurUcksetzen auf die Werkseinstellungen”

. no
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Schlief3en Sie das Massekabel an die negative Buchse
- € - an der Vorderseite des Schwei3geréts und die
Masseklemme an das Werkstick an. Schlief3en Sie den
MIG-Brenner an die Buchse - A - an der Vorderseite des
Schwei3gerdts an und achten Sie darauf, die Kontakte
nicht zu beschédigen. Schrauben Sie dann den Brenner-
Sicherungsring fest. Nur fUr wassergekihlte Modelle:
Schlief3en Sie die Wasserzulauf- und -ricklaufleitungen
an die WasserkUhlungsanschlisse - 6 - an.

2T/4T-MODUS

. Aktivieren Sie die Auswahl des 2T/4T-Modus
(LED-Leuchte L13 oder L14 blinkt), mit der
Taste T3.

. Andern Sie den Modus mit dem Drehregler
E2. Der Wert wird auch auf dem Display D2
angezeigt.

. Zur Bestatigung T2 dricken.

INDUKTIVITAT

. Aktivieren Sie die INDUKTIVITAT (LED-Leuchte
L15 blinkt), mit der Taste T3.

. Andern Sie den Wert mit dem Drehregler E2.
Der Wert wird auf dem Display D2 angezeigt.

. Zur Bestatigung T2 dricken.

SPOT

. Wenn der Spot-Modus aktiviert ist, kann die
Spot-Zeiteinstellung mit der Taste T3 aktiviert
werden.

. Andern Sie den Wert mit dem Drehregler E2.
Der Wert, der von 0 bis 10,0" reicht, wird auf
dem Display D2 angezeigt.

. Zur Bestatigung T2 dricken.

ANZEIGE DER PARAMETER

. AndernSiedieAnzeigedesSchweiBparameters
auf den Displays D1 und D2, indem Sie die

Taste T1 dricken und den Parameter mit den

Drehreglern E1 und E2 auswdéhlen.

. Im synergischen MIG-Modus
leuchten die LED-Leuchten L1, L2, L3
und L7, L8, L9 auf.

. Im manuellen MIG-Modus ist es nur
moglich, die Drahtgeschwindigkeit und
die Schweif3spannung zu veréndern.

MANUELLES MIG-SCHWEISSEN (JOB LIST 10)

Das gesamte Sortiment wird ab Werk im manuellen
MIG-Modus (JOB LIST 10) geliefert.

In diesem Modus ist es nur méglich, mit den
Drehreglern E1 und E2 die Werte fUr Spannung
und Drahtgeschwindigkeit sowie die INDUKTIVITAT
einzustellen.

SYNERGISCHES MIG-SCHWEISSEN (JOB
LIST 11- 99)

. Dricken Sie die Taste T1 léanger, um die JOB-
LISTE (SYNERGISCHES MIG) aufzurufen.

. Wéhlen Sie mit E2 den gewilnschten
JOB (D1 zeigt die JOB-Beschreibung, D2
die JOB-Nummer) und bestatigen Sie die
Auswahl mit T2.

JOB LIST - SINERGY
w | mM21 [ M2 [ c | n

Argon roor

MIG MANUAL 10 10 10 10
Fe 08 12 g 18
Fe 09 13 - 19
Fe 1,0 14 - 20
Fe 1,2 15 - 21
Fe 1,6 16* -
CrNi-308 08 . 25
CrNi-308 09 g 26
CrNi-308 10 - 27
CrNi-308 12 2 28
CrNi-316 08 . 30
CrNi-316 09 - 31
CrNi-316 10 - 32
CrNi-316 12 - 33
AlMg,- 5356 0,9 - - - 39
AlMg,- 5356 1,0 = = = 40
AlMg,- 5356 1,2 - = = M
Fe Metal 1,2 45
Fe Rutl 12 47 - 50
cusi, 08 : - - 60
Tabelle 2

Hinweis: Die Liste der synergetischen Kurven befindet
sich im Inneren des Spulenfachs.

MENU SCHNELLES SETUP - MIG

. Im MIG-Modus (LED-Leuchte L10 leuchtet)
halten Sie T3 mindestens 5 Sekunden lang
gedrickt, um die Parameter (PRE GAS, SLO-
PE, BBT und POST GAS) zu éndern.

. Wadhlen Sie den gewunschten Parameter mit
dem Drehregler E1 und dndern Sie den Wert
mit E2.

Pre Gas: (Von 0 bis 10s) DEFAULT-Wert 0,0s

SLoPE: Beschleunigungsrampe des Drahtvorschubmo-
tors (von O bis 2,5 s) DEFAULT-Wert 0,0s

bbt: Burn Back Time (von 1 bis 100). DEFAULT-Wert 50
PoST Gas$: (von 0 bis 25s) DEFAULT-Wert 0,0s

FUNKTION ,,KONSTANTE SPANNUNG”

Diese Funktion eignet sich fir spezielle
Drahtvorschibe, die vom Generator gespeist werden
und nicht dem Standard-Drahtvorschub entsprechen.
Die Spannung muss am Generator entsprechend der
Art und dem Durchmesser des zu verwendenden
Drahtes und der Drahtvorschubgeschwindigkeit an
der Drahtvorschubeinheit eingestellt werden.

. Die Taste T5 3s lang gedrickt halten,
loslassen und weitere 3s lang dricken, um
die CV-Funktion zu aktivieren. Die LED-
Leuchte L23 leuchtet weiter und die Anzeige
D4 zeigt die Schweillspannung an, die mit
dem Drehregler E3 eingestellt werden kann.

. T5 dricken, um den INDUKTIVITAT-Wert
anzuzeigen (LED-Leuchte L22 leuchtet).
Andern Sie den Wert mit dem Drehregler E3
(Wert von 0 bis 50). DEFAULT-Wert 25
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Uberprifen Sie beim STICK/MMA-SchweiBen (SMAW)
die korrekte Polaritat der Elektrode, die Sie beim
AnschlieBen des Massekabels verwenden werden
(siehe weitere Informationen auf der Verpackung).

Bei den meisten Elektroden muss das Massekabel an
die negative Buchse (-) - € - und das Schweil3kabel an
die positive Buchse (+) - B - angeschlossen werden.

MMA-MODUS (UNITECH 328-358C -
DRAHTVORSCHUB X4)
Aktivieren Sie den MMA-Modus (LED-Leuchte L11) mit
der Taste T2. Das Display D1 zeigt den Schweif3strom
an, der mit dem Drehregler E1 eingestellt werden kann.
HOT-START
. Im MMA-Modus (LED-Leuchte L11 leuchtet), zeigt
das Display D2 den eingestellten HOT-Start-Wert
an. Andern Sie den Wert mit dem Drehregler E2
(Wert von O bis 50), DEFAULT-Wert 0.
ARC-FORCE
. Im MMA-Modus (LED-Leuchte L11 leuchtet),
T3 dricken, um den ARC-FORCE-Wert auf der
Anzeige D2 anzuzeigen.

. Den Wert mit dem Drehregler E2 &ndern und
mit der Taste T2 bestatigen (Wert von 0 bis 20),
DEFAULT-Wert 0.

VRD

. Im MMA-Modus (LED-Leuchte L11 leuchtet)

dricken Sie T3, um die VRD-Funktion zu aktivieren
oder zu deaktivieren.
. Andern Sie den Wert mit dem Drehregler E2 und
bestatigen Sie ihn mit der Taste T2.
Es ist auch mdoglich, die VRD-Funktion Gber das BASIC
SETUP zu aktivieren oder zu deaktivieren (siehe Seite
Basic SETUP).

Leerlaufspannung wird auf 12 V reduziert.
OFF Leerlaufspannung wird nicht reduziert. DEFAULT-Wert
Im Falle des X4-Drahtvorschubs werden dieselben Werte,
die in den Anzeigen D1 und D2 angezeigt werden, auch
in den Anzeigen D3 und D4 der Unitech-Generatoren
418 bzw. 558 angezeigt, aber die Einstellung ist nur mit
den Drehkndpfen E1 und E2 am Drahtvorschub méglich.

MMA-MODUS (UNITECH 418-558
GENERATOREN)

Wenn der Drahtvorschub vom Schweiflgenerator getrennt

ist, aktivieren Sie den MMA-Modus (LED-Leuchte L20),

indem Sie die Taste T5 3 Sekunden lang gedruckt halten.

Das Display D3 zeigt den Schweif3strom an, der mit dem

Drehregler E3 eingestellt werden kann.

HOT-START

. Im MMA-Modus (LED-Leuchte L20 leuchtet) die Tas-
te T5 dricken, um die Funktion HOT-START zu wéh-
len (LED-Leuchte 21 leuchtet) und mit dem Drehreg-
lerE3 einstellen. Der Wert wird auf dem Display D4
angezeigt. (Wert von 0 bis 50). DEFAULT-Wert 0.

ARC-FORCE

. Im MMA-Modus (LED-Leuchte L20 leuchtet) die
Taste T5 dricken, um die Funktion ARC-FORCE
zu wdhlen (LED-Leuchte 22 leuchtet).

. Mit dem Drehregler E3 einstellen. Der Wert wird
auf dem Display D4 angezeigt. (Wert von O bis

20). DEFAULT-Wert 0. (0+20 def: 0)
VRD

Durch das Aufrufen von BASIC SETUP kann der VRD-
Parameter eingestellt werden. (siehe Seite Basic SETUP).
on: Leerlaufspannung wird auf 12 V reduziert.

oFF: Leerlaufspannung wird nicht reduziert. DEFAULT-
Wert

________wicschwmisseN ///

Schlief3en Sie das Massekabel an die positive (+) - B
- Buchse an der Vorderseite des Schwei3gerats und
die Masseklemme an das Werkstick an.

SchlieBBen Sie den WIG-Brenner an die negative (-) - €
- Buchse an der Vorderseite des Schweif3gerats an.

TIG-MODUS (UNITECH 328-358C -
DRAHTVORSCHUB X4)

Aktivieren Sie den TIG-Modus (LED-Leuchte L12) mit
der Taste T2. Das Display D1 zeigt den Schweif3strom
an, der mit dem Drehregler E1 eingestellt werden kann.

MENU SCHNELLES SETUP - WIG (VCut)
Im WIG-Modus (LED-Leuchte L12) Taste T3
mindestens 5 Sekunden lang gedrickt halten,
um den auf der Anzeige D2 ongezeig’ren
VCut-Parameter zu dndern.

. Andern Sie den Wert mit dem Drehregler E2

und bestatigen Sie ihn mit der Taste T2.
Man kann den VCut-Parameter auch vom BASIC SETUP

aus adndern (siehe Seite mit GRUNDEINSTELLUNGEN).

Im Falle des X4-Drahtvorschubs werden dieselben
Werte, die in den Anzeigen D1 und D2 angezeigt
werden, auch in den Anzeigen D3 und D4 der
Unitech-Generatoren 418 bzw. 558 angezeigt, aber
die Einstellung ist nur mit den Drehknépfen E1 und
E2 am Drahtvorschub méglich.

WIG-MODUS (UNITECH 418-558)

Wenn der Drahtvorschub vom Schweifigenerator
getrennt ist, aktivieren Sie den WIG-Modus, indem
Sie die Taste T5 Sekunden lang gedrickt halten.
(LED-Leuchte L20 blinkt).

Das Display D3 zeigt den Schweif3strom an, der mit
dem Drehregler E3 eingestellt werden kann.

TIG (VCut)

Durch das Aufrufen von BASIC SETUP kann der
VCut-Parameter eingestellt werden. Siehe Seite Basic
SETUP

Der Parameter VCut veréndert die Abschaltspannung
des WIG-Lichtbogens, um Defekte am geschweifBten
Werkstick zu vermeiden.

Aut (automatisch): Die Abschaltspannung variiert
gemaf eingestelltem Strom (DEFAULT-Wert)

15V - 40 V: Es kann eine fixe Lichtbogen-Abschaltlénge
gewahlt werden.

oFF: Die Abschaltspannung ist der Generator-
Leerlaufspannung gleich.
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SPEIC HERN

Taste T4 dricken. D1 zeigt den Schriftzug OP
(operator point = Bedienerpunkt) an und D2
zeigt die Anzahl der Bedienerpunkte (Speicher-
SLOT) an.

Mit E2 dndern. Wahlen Sie die gewinschte Anzahl
der Bedienerpunkte von 1 bis 30.

Speichern Sie alles, indem Sie T4 SAVE & RECALL
gedrickt halten, bis SAV auf D2 erscheint.

ABRUFEN

Taste T4 dricken. D1 zeigt den Schriftzug OP
(operator point = Bedienerpunkt) an; D2 zeigt die
Anzahl der Bedienerpunkte (Speicher-SLOT) an.
Mit E2 dndern. Wéhlen Sie die gewinschte Anzahl
der Bedienerpunkte von 1 bis 30.

Abruf durch schnelles Dricken von T4 SAVE &
RECALL bis REC auf D2 erscheint.

ZURUCKSETZEN AUF DIE WERKSEINSTELLUNGEN /77

Schalten Sie den Generator aus.

Schalten Sie den Generator ein, indem Sie
die Taste T3 ,SETUP” gedrickt halten, bis auf
der Anzeige D1 H20 angezeigt wird.

Halten Sie die Taste SAVE & RECALL gedrickt,
bis der Generator neu gestartet wird.

UNITECH 418-558

Schalten Sie den Generator aus und trennen
Sie den Drahtvorschub.

Schalten Sie den Generator ein, indem Sie die
Taste T5 gedrickt halten, bis auf der Anzeige
D3 H20 angezeigt wird.

Mit dem Drehregler E3 durch die wéhlbaren
Parameter (H20, diGitAL MEtEr, unit, StArt
ModE, droP _Cut, PLuS ModE,VRD, Vcut und
Param _Reset) navigieren und mit der Taste T5
Param Reset wahlen.

Mit dem Drehregler E3 den Wert auf YES
andern.

FUr das Ricksetzen T5 dricken.

Warten Sie den Neustart des Gerétes ab.

METALL HINWEIS
Kohlenstoffarmer C02 Hohe Durchdringung.
Stahl Argon+CO?2 Argon begrenzt Spritzer.
Argon+CO2+Saverstoff [Sauerstoft erhdht die Lichtbogenstabilitét.
Aluminium Argon Llch’rbogens’roblll’ra’r gutes Schmelzen und vernachlassigbares
Argon + Helium ritzen.
eifleres Bad geeignet fur dicke Abschnitte. Geringeres
Porositétsrisiko
Rostfreier 98 %Argon + 2 % CO2 |Empfohlen.
Stahl (C2)
80 % Argon Argon + 20 |Stabilitdt des Bogens.
% CO2 Vernachldssigbare Spritzer.
Argon + CO2 +
Sauerstoff
Argon + Sauerstoff
Kupfer, Nickel |Argon Aufgrund der geringen Flief3féhigkeit des Bades fir dinne

und Legierungen

Argon + Helium

Dicken geeignet.
Heif3eres Bad geeignet fur dicke Abschnitte

Tabelle 3

Die Prozentsditze der verschiedenen Gase, die sich am besten fur lhre Anwendung eignen,
liefert lhnen der technische Dienst lhres Gaslieferanten.
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TIPPS ZUM SCHWEISSEN UND ZUR WARTUNG //‘

Schweif3en Sie immer sauberes und trockenes
Material.

. Halten Sie den Brenner in einem Winkel von
45° zum Werkstick, wobei die Dise ca. 6 mm
von der Oberfléche entfernt sein sollte.

. Bewegen Sie den Brenner gleichméfig und
nicht zu schnell.
. Vermeiden Sie das Schweiflen an Stellen,

die der Zugluft ausgesetzt sind, da diese
das Schutzgas wegblasen und zu einer
fehlerhaften Schweifinaht fGhren kann.

. Halten Sie Draht und die Hulse sauber.
Verwenden Sie keinen rostigen Draht.

. Vermeiden Sie das Biegen oder Quetschen
des Gasrohrs.

. Achten Sie darauf, dass keine Eisenspéne oder

Metallstaub in das Innere des Schweif3gerats
gelangen, da sie KurzschlUsse verursachen
kénnen.

. Wenn mdglich, reinigen Sie die Brennerhilse
regelméBig mit Druckluft.

WICHTIG: Vergewissern Sie sich, dass das Gerdt
von der Steckdose getrennt ist, bevor Sie folgende
Eingriffe durchfihren:

. Reinigen Sie das Innere des Lotgerdts
regelméaBig mit Niederdruckluft (3/5 Bar).
Achtung: Blasen Sie keine Luft auf die Platine
oder sonstige elektronische Bauteile.

. Bei normalem Gebrauch des Schwei3geréts
nutzt sich die Drahtvorschubrolle ab. Mit dem
richtigen Druck sollte die Drahtandruckrolle
den Draht ohne Abrutschen ziehen. Wenn
sich die Drahtvorschubrolle und die
Drahtandruckrolle bei eingelegtem Draht

berbhren, muss die Drahtvorschubrolle
ersetzt werden.
. Kontrollieren Sie die Drahte regelméflig. Sie

mussen in gutem Zustand sein und durfen
keine Risse aufweisen.

Die Anzeigen D1 und D3 zeigen 'Err' und die Anzeigen D2 und D4 zeigen die Art des Fehlers an.

LISTE DER STORUNGEN

Stérung

Ursachen und Lésungen

,OIE": Beim Einschalten des Gerdéts zeigt es eine
normale Uberprifung des Strommesskreises an. Im
Ruhezustand zeigt es an, dass ein zu weit von null
abweichendes Signal festgestellt wurde.

Schalten Sie den Generator aus und wieder ein.
Wenden Sie sich an den technischen Kundendienst,
sollte der Fehler weiterhin bestehen oder héufig
auftreten.

JA": Zeigt wéhrend des Betriebs des Geréits an, dass
der Stromwandler NICHT erkannt wird.

Wenden Sie sich an den technischen Kundendienst.

JOV”: Strom, der Uber den von der Hardware sicher
unterstitzten Héchstwert hinaus geliefert wird.

a) MIG-Parameter zu hoch eingestellt:
SchweiBparameter senken.
b) Probleme mit der Steuerelektronik: technischen
Kundendienst kontaktieren.

,OT1“: Over Temperature, Sensor 1 erkannt

Den Generator eingeschaltet lassen, bis der Alarm
verschwindet.

,OT2": Over Temperature, Sensor 2 erkannt

Den Generator eingeschaltet lassen, bis der Alarm
verschwindet.

,OT3": Sensoren 1 und 2 gleichzeitig erkannt

Den Generator eingeschaltet lassen, bis der Alarm
verschwindet.

,H20O": Kuhlkreislauf ist aktiv, aber es wird kein
Druck festgestellt.

Uberprifen Sie die korrekte Funktion der Kihleinheit.
Prifen Sie den KUhImittelstand und die korrekte
Zirkulation des KihImittels.

+MOT”: Der Motor ist kurzgeschlossen oder
Uberlastet.

a) Prifen Sie, dass der Brenner und die Hulse nicht
verstopft oder abgenutzt sind.

b) Prifen Sie, ob die Kupplung an der Drahthalterspule
richtig eingestellt ist.

c) Prifen Sie, ob der Draht richtig abgewickelt wird
(mogliche Uberlappende Windungen).
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Storung

Ursachen und Lésungen

,DAT": Zeigt bei Geraten mit externem Laufwerk
an, dass die Kommunikation mit dem externen
Peripheriegerat (Drahtlaufwerk) fehlgeschlagen ist.

a) korrekte Befestigung der Kabelbaumstecker
profen

b) den Zustand des Kabelbaums prifen

c) schalten Sie den Generator aus und wieder ein.
Sollte der Fehler weiterhin bestehen, wenden Sie
sich bitte an den Kundendienst.

,OUT”: Wenn das Gerdat eingeschaltet ist, wird
angezeigt, dass zwischen + und dem Gerét keine
Ausgangsspannung vorhanden ist.

a) kurzgeschlossener Ausgang Uberprifen Sie,
dass es keine KurzschlUsse zwischen Plus und Minus
gibt (z.B. wenn sich der Brenner gegen das zu
schweiBende Teil lehnt).

b) alle Stromkabel vom Ausgang des Geréts trennen.
Sollte der Fehler weiterhin bestehen, wenden Sie sich

bitte an den Kundendienst.

LISTE DER SCHWEISSFEHLER UND STORUNGEN

Diese Tabelle kann Ihnen helfen, einige der am héufigsten auftretenden Probleme zu I6sen.
Sie umfasst jedoch nicht alle Lésungen, die auftreten kénnen.

PROBLEM

MOGLICHE URSACHEN

MOGLICHE LOSUNG

Gerdat ist eingeschaltet,
funktioniert aber nicht, Display
ist ausgeschaltet.

Fehlfunktion des Netzkabels
oder Stecker defekt.

Prifen Sie, ob das Netzkabel
richtig in die Steckdose eingesteckt
ist.

Falsche Dimensionierung
der Sicherung.

Profen Sie die Sicherung und
tauschen Sie sie ggf. aus.

Der Getriebemotor funktioniert,
zieht aber nicht am Draht.

Defekter Getriebemotor (selten).

Den Motor austauschen.

Unzureichender Druck auf die
Drahtvorschubrolle.

Erhéhen Sie den Druck auf die
Drahtvorschubrolle.

Biegungen am Drahtende.

Scli.hneiden Sie den Draht sauber
ab.

Hulse verstopft oder beschéadigt.

Profen und ggf. mit Druckluft
reinigen oder austauschen.

Schlechtes Eindringen der
SchweiBnaht in das Werkstick.

Versorgungsstrom und
Geschwindigkeit zu niedrig.

SchweiBparameter entsprechend
anpassen.

Lose interne Verbindungen
(selten).

Reinigen Sie das Innere des
Gerdts mit Druckluft und ziehen
Sie alle Anschlisse fest.

Schweif3spitze mit falschem
Durchmesser.

Ersetzen Sie sie durch eine mit
geeignetem Durchmesser.

Loser oder defekter
Brenneranschluss.

Festziehen oder Brenner
ersetzen.

Falscher Drahtdurchmesser.

Angemessenen
Drahtdurchmesser verwenden.

Zu schnelle Brennerbewegung.

Bewegen Sie den Brenner
gleichmafBig und nicht zu
schnell.

DE-18




PROBLEM

MOGLICHE URSACHEN

MOGLICHE LOSUNG

Der Draht hat sich auf der Draht-
vorschubrolle verfangen.

UbermaBiger Druck auf die Rolle.

Reduzieren Sie den Druck auf die
Rolle.

Abgenutzte oder beschadigte
Hulse.

Austausch der DrahtfGhrungs-
hulse.

DrahtfUhrungsspitze verstopft
oder beschadigt.

Austausch der DrahtfGhrungs-
spitze.

Die DrahtfGhrungshilse hat sich
gedehnt oder ist zu lang.

Schneiden Sie die Hulse auf die
richtige Lange zu.

Der Draht schmilzt und klebt an
der DrahtfGhrungsspitze.

Verstopfte Schweif3spitze.

Wechseln Sie die Spitze aus.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu
niedrig.

Erhdhen Sie die
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Schweif3spitze von falscher Gréfle.

Verwenden Sie eine angemessen
dimensionierte Spitze.

Klemme und/oder Kabel Uberhitzt.

Schlechte Verbindung zwischen
Kabel und Klemme.

Ziehen Sie die Verbindung fest
oder ersetzen Sie das Kabel.

Die Dise bildet einen Lichtbogen
mit dem Werkstick.

Schlackenbildung oder Kurzschluss
in der DUse.

DUse reinigen oder austauschen.

Der Schwei3draht sté63t den
Brenner vom Werkstick ab.

Zu hohe Drahtgeschwindigkeit.

Drahtgeschwindigkeit verringern.

Schlechte Verbindung zwischen
Erdungsklemme und Werkstick.

Reinigen und desoxidieren Sie die
Kontakitfléiche der Erdungsklemme.

Das zu schweiBende Werkstick
ist zu stark oxidiert oder lackiert.

BUrsten Sie die Stelle, an der
geschweif3t werden soll, sorgfaltig

ab.

Schlechte Schweifinahtqualitét

Verstopfte DUse

DUse reinigen oder austauschen

Brenner zu weit vom Werkstick
entfernt

Brenner in kiirzerem Abstand zum
Werkstick halten

Gas flief3t nicht ausreichend

Prifen Sie, dass das Gas nicht
durch einen Luftstrom weggebla-
sen wird. Suchen Sie ggf. einen
geschitzteren Ort zum Arbeiten.
Sollte dies nicht der Fall sein,
Uberprifen Sie das Gasmessge-
rat, die Einstellung des Reduzier-
sticks und das Ventil.

Das zu schweiflendes Werkstick
ist verrostet, lackiert, nass, mit Ol
oder Fett verschmutzt

Vergewissern Sie sich, bevor Sie
forttahren, dass das Werkstick
sauber und trocken ist.

Schmutziger oder rostiger

Schweif3draht

Vergewissern Sie sich, bevor Sie
fortfahren, dass der Schwei3draht
sauber und trocken ist.

Schlechter Erdungskontakt

Uberprifen Sie den Anschluss
der Erdungsklemme an das

Werkstick.

Falsche Gas-/Draht-Kombination

Schlagen Sie die angemessene
Auswahl im Handbuch nach.
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PROBLEM MOGLICHE URSACHEN MOGLICHE LOSUNG

Zu enge Schweifiraupe und |Zu schnelle Brennerbewegung Brenner langsamer bewegen
unvollsténdige Verschmelzung.
Falsche Gasart Siehe Leitfaden fur Schutzgase
Schweif3raupe zu dick. Zu langsame Brennerbewegung. | Brenner langsamer bewegen.
Schweiflspannung zu niedrig. Schweiflspannung erhéhen.

Display zu blass oder zu dunkel. |[Schlechte Verbindung zwischen | Kontrast einstellen.
Kabel und Klemme.
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WPROWADZENIE

UpewniC sie, ze niniejsza instrukcja zostata
przeczytana i zrozumiana zarowno przez ope-
ratora, jak i personel techniczny utrzymania
ruchu.

BEZPIECZENSTWO PERSONELU

Jezeli przepisy dotyczace bezpieczenstwa i
uzytkowania nie bedg Scisle przestrzegane,
operacje spawania moga by¢ niebezpiecz-
ne nie tylko dla operatora, ale takze dla oséb
znajdujgcych sie w poblizu miejsca spawania.

Proces spawania wytwarza promie-
niowanie ultrafioletowe i podczer-
wone, ktore moze uszkodzi¢ oczy i
poparzyc skore, jezeli nie sa one od-
powiednio chronione.

Zgodnie z wymaganiami dyrektywy
2006/25/WE i EN 12198 urzadzenie
nalezy do kategorii 2. Obowiqzkowe
jest przyjecie srodkow ochrony in-
dywidualnej (SOI) o stopniu ochrony
filtra do maksymalnie 15, zgodnie z
przepisami normy EN169.

Operatorzy musza chroni¢ swoje ciato, noszgc
zamknigte i niepalne kombinezony ochronne,
bez kieszeni lub klap, niepalne rekawice i obu-
wie ze stalowym noskiem i gumowymi po-
deszwami.

Operatorzy musza uzywac¢ czapek spawal-
niczych z materialu ognioodpornego do
ochrony gtowy, a takze niepalnej maski spa-
walniczej, ktéra chroni szyje i twarz, rowniez
po bokach. Nalezy utrzymywac¢ w czystosci
szybki ochronne i wymieniac je w przypadku
sttuczenia lub pekniecia. Dobrg praktykg jest
zabezpieczenie szyby spawalniczej przed od-
pryskami spawalniczymi za pomocg przezro-
czystej szyby.

Operacja spawania musi by¢ wykonywana w
Srodowisku ostonietym wzgledem innych ob-
szaréw roboczych.

Operatorom nie wolno pod zadnym pozorem
patrze¢ na tuk elektryczny bez odpowiedniej
ochrony oczu. Szczegdlng uwage muszg
zwracac 0soby pracujgce w poblizu stanowisk
spawalniczych. Musza zawsze nosi¢ okulary
ochronne z odpowiednimi soczewkami, aby
zapobiec uszkodzeniu oczu przez promie-
niowanie ultrafioletowe, odpryski i inne obce
czgstki.

Gazy i opary powstajace podczas
procesu spawania moga by¢ szko-
dliwe dla zdrowia.

PL-1

Obszar spawania musi by¢ wyposazony w od-
powiedni odciag lokalny, ktére moze zapewnic
uzycie okapu odciggowego lub odpowiednie-
go stotu warsztatowego przygotowanego do
odciggu bocznego, czotowego i ponizej bla-
tu roboczego, aby unikng¢ utrzymywania sie
pytu i opardw. Oprocz lokalnego odciggu na-
lezy zapewnic¢ odpowiednig wentylacje ogding
i recyrkulacje powietrza, szczegolnie podczas
pracy w zamknietej przestrzeni.

Spawanie nalezy wykonywac na powierzch-
niach metalowych oczyszczonych z rdzy lub
warstw farby, aby unikng¢ powstawania szko-
dliwych opardw. Przed spawaniem nalezy wy-
suszyC czesci, ktore zostaty odttuszczone z
uzyciem rozpuszczalnikow.

ZachowaC najwyzszg ostroznos¢ podczas
spawania materiatow, ktore moga zawieraC
jeden lub wiecej z tych pierwiastkow:

Antymon Beryl Kobalt
Magnez Selen Arsen
Kadm Miedz Rtec
Srebro Bar Chrom
Oféw Nikiel Wanad

Przed spawaniem nalezy usungC z migjsca
spawania wszystkie rozpuszczalniki zawiera-
jace chlor. Niektore rozpuszczalniki na bazie
chloru rozktadajg sie pod wptywem promie-
niowania ultrafioletowego, wytwarzajgc w ten
sposob fosgen (gaz trujacy).

Pracodawca jest zobowigzany do oceny za-
grozen, na jakie narazeni sg pracownicy pod-
czas uzytkowania agregatow spawalniczych,
skupiajgc sie w szczegodlnosci na zagroze-
niach wynikajgcych ze spawania stopow sta-
li nierdzewnej. W odniesieniu do przepisow
obowigzujgcych w kraju, w ktérym agrega-
ty spawalnicze sg wprowadzane do obrotu,
pracodawca, ktéry uzywa tych agregatow do
spawania stopow stali nierdzewnej, jest zobo-
wigzany do oceny ryzyka rakotworczego wy-
nikajgcego z rozwoju opardw spawalniczych
zawierajgcych nikiel i szesciowartosciowy
chrom w postaci gazowej (nalezy pamietac,
ze nikiel i szesciowartosciowy chrom w stanie
gazowym sg rakotworcze).

ZAPOBIEGANIE POZAROM

Rozzarzone czastki, iskry i tuk elek-
tryczny moga powodowacé pozary i
wybuchy.

TrzymacC pod reka gasnice o odpowiednich
rozmiarach i wtasciwosciach, okresowo upew-
niajgc sie, ze jest sprawna;

Usuwac wszelkie tatwopalne materiaty z ob-
szaru spawania i jego otoczenia. Materiat,
ktorego nie mozna przenies¢, musi byc¢ za-
bezpieczony odpowiednimi pokryciami ognio-
odpornymi;

Odpowiednio wietrzy¢ pomieszczenia. Za-
pewniC wystarczajacy obieg powietrza, aby
zapobiec gromadzeniu sie gazow toksycz-



nych lub wybuchowych;

Nie spawac pojemnikow zawierajgcych mate-
riat palny (nawet po oprdznieniu) lub pod ci-
Snieniem;

Po zakonczeniu spawania sprawdzic, czy nie
pozostawiono zadnych zarzgcych sie materia-
tow ani ognia;

Sufit, podtoga i Sciany obszaru spawania mu-
szg byC¢ ognioodporne;

PORAZENIE PRADEM

UWAGA: PORAZENIE PRADEM
MOZE BYC SMIERTELNE!

W kazdym miejscu pracy musi by¢ obecna
wykwalifikowana osoba udzielajgca pierwszej
pomocy. Zawsze, jezeli istnieje podejrzenie
porazenia pradem, a poszkodowany jest nie-
przytomny, nie nalezy go dotykac, jezeli nadal
dotyka elementow sterujgcych. Wytgczy¢ za-
silanie maszyny i udzieli¢ pierwszej pomocy.
W razie potrzeby mozna uzy¢ suchego drew-
na lub innego materiatu izolacyjnego, aby od-
sung¢ kable od poszkodowanego.

Nosi¢ suche rekawice i odziez ochronng; od-
izolowaC ciato od obrabianego wyrobu i in-
nych czesci obwodu spawalniczego.
Sprawdzi¢, czy linia zasilajgca jest wyposazo-
na w uziemienie.

Nie dotykac czesci pod napieciem.
Elektryczne srodki ostroznosci:
Naprawi¢ lub wymieni¢ zuzyte lub uszkodzo-
ne elementy.

ZachowaC szczegolng ostroznos¢ podczas
pracy w wilgotnych miejscach.

Zainstalowac i konserwowac maszyne zgod-
nie z lokalnymi rozporzgdzeniami.

Przed przeprowadzeniem jakichkolwiek kon-
troli lub napraw nalezy odtgczy¢ maszyne od
sieci.

W przypadku odczucia chocby lekkiego pora-
zenia nalezy natychmiast przerwac spawanie.
Natychmiast powiadomi¢ kierownika utrzy-
mania ruchu. Nie wznawiaC spawania, dopoki
usterka nie zostanie usunieta.

HALAS

O

Hatas moze spowodowac trwatg utrate stu-
chu. Proces spawania moze generowac hatas
przekraczajacy dopuszczalne poziomy gra-
niczne. Chroni¢ uszy przed gtosnymi hatasa-
mi, aby zapobiec uszkodzeniu stuchu.

Aby chroni¢ stuch przed silinymi hatasami, na-
lezy nosiC zatyczki do uszu i/lub ochraniacze
na uszy.

Zmierzy¢ poziomy hatasu, upewniajac sig, ze
natezenie nie przekracza dozvvolonych pozio-
mow.

KOMPATYBILNOSC ELEKTROMAGNE-
TYCZNA

Przed zainstalowaniem spawarki nalezy sprawdzi¢
otoczenie, przestrzegajac nastepujacych zasad:

UpewniC sie, ze w poblizu agregatu nie ma
innych kabli innych agregatow, przewodow
sterujgcych, kabli telefonicznych ani innych
urzgdzen elektronicznych;

Sprawdzi¢, czy nie ma odbiornikow telefonicz-
nych lub sprzetu telewizyjnego, komputerow
lub innych systemow sterowania;

Osoby korzystajgce ze stymulatorow pracy
serca (peace-maker) lub aparatow stucho-
wych nie mogg przebywac w poblizu maszy-
ny.

! W szczegolnych przypadkach moga
byé wymagane dodatkowe srodki

ochronne.

Zaktdcenia mozna zmniejszy¢, stosujgc nastepujace
srodki ostroznosci:

W przypadku zaktocen na linii agregatu, po-
miedzy siecig a urzgdzeniem mozna zainsta-
lowac filtr EMC;

Kable wychodzace z maszyny powinny by¢
jak najkrétsze, spigte razem i w razie potrzeby
podtgczone do uziemienia;

Po zakonczeniu konservvaop wszystkie panele
agregatu muszg by¢ prawidtowo zamkniete.

GAZY OSLONOWE

PL-2

Butle z gazem ostonowym zawiera-
ja gaz pod wysokim cisnieniem; w
przypadku uszkodzenia moga wy-
buchnaé. Dlatego nalezy obchodzié
sie z nimi ostroznie.

Przedmiotowe agregaty spawalnicze uzywa-
jg tylko obojetnego lub niepalnego gazu do
ochrony tuku spawalniczego. Wazne jest, aby
dobra¢ odpowiedni gaz do rodzaju spawania,
ktére zamierza sie wykonac.

Nie uzywac butli, ktorych zawartos¢ jest nie-
znana lub uszkodzona;

Nie podfgczac butli bezposrednio do weza ga-
ZOwego maszyny. Zawsze umieszczac miedzy
nimi odpowiedni reduktor cisnienia;
Sprawdzi¢, czy reduktor cisnienia i manome-
try dziatajg prawidtowo; nie smarowac reduk-
tora gazem ani olejem;

Kazdy reduktor jest przeznaczony do okreslo-
nego rodzaju gazu, upewnic sie, ze uzywa sie
wtasciwego reduktora;

Sprawdzi¢, czy butla jest zawsze dobrze przy-
mocowana do maszyny za pomoca fancucha.
Unika¢ wytwarzania iskier w poblizu butli ga-
zowej lub narazania jej na dziatanie zrodet
nadmlemego ciepta;

Sprawdzi¢, czy waz gazu jest zawsze w do-
brym stanie.

TrzymaC waz gazowy poza obszarem robo-
czym.



Niniejsza instrukcja zostata przygotowana w
celu dostarczenia informacji w zakresie obstugi
spawarki i zostata sporzadzona w celu dostar-
czenia informacji dotyczgcych jej praktycznego i
bezpiecznego uzytkowania. Jej celem nie jest do-
starczanie instrukcji dotyczgcych technik spawania.
Wszystkie podane sugestie majg charakter orienta-
cyjny i powinny by¢ interpretowane wytgcznie jako
wytyczne.

Aby upewniC sie, ze spawarka jest w doskonatym
stanie, nalezy jg dokftadnie sprawdzi¢ podczas
wyjmowania z opakowania, zwracajgc uwage, czy
sama maszyna lub dostarczone akcesoria nie zostaty
uszkodzone.

Wasza spawarka jest w stanie wykonywac codzienne
zadania konstrukcyjne i naprawcze. Jej prostota i
wszechstronnos¢ oraz doskonate parametry spa-
walnicze sa mozliwe dzigki technologii inwerterowe;.
Ta spawarka inwertorowa umozliwi Wam precyzyjne
ustawienie w celu uzyskania optymalnej charaktery-
stykituku przy znacznie mniejszym zuzyciu energii niz
standardowe spawarki transformatorowe.

Przestrzega¢ cyklu roboczego maszyny, odwotujac
sie do tabeli danych technicznych umieszczonych z
tytu samej maszyny. Cykl pracy jest wyrazony jako
procent czasu okresu 10 minut, podczas ktérego
spawarka moze by¢ uzywana z okreslonym usta-
wieniem mocy. Przekroczenie cyklu pracy moze
doprowadzi¢ do przegrzania i uszkodzenia spawarki.

PL-3



- INsTALACA

LOKALIZACJA

Postepowaé zgodnie z nastepujacy-
mi wytycznymi dotyczacymi prawi-
dfowego umieszczenia spawarki:

o W miejscach wolnych od kurzu i wilgoci;

o W temperaturach od 0° do 40°C;

o W miejscach zabezpieczonych przed olejem,
para wodng i gazami korozyjnymi;

o W miejscach nie narazonych na szczegodlne
drgania lub wstrzgsy;

o W miejscach chronionych przed promieniami
stonecznymi i deszczem;

o W odlegtosci co najmniej 300 mm lub wiek-

szej od Scian lub tym podobnych, ktére moga
utrudnia¢ normalny przeptyw powietrza.

Upewnic¢ sie, ze obszar spawania jest odpo-
wiednio wentylowany. Wdychanie oparow
spawalniczych moze by¢ niebezpieczne.

WYMAGANIA DOTYCZACE NAPIECIA SIEC/IOWEGO

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtgczenia
elektrycznego sprawdzi¢, czy napiecie zasilania i
dostepna czestotliwos¢ odpowiadajg wskazanym na
tabliczce znamionowej agregatu.

Napiecie sieciowe powinno miesci¢ sie w zakresie
+10% znamionowego napiecia sieciowego. Zbyt
niskie napiecie moze spowodowac staba wydajnosc,
zbyt wysokie napiecie moze spowodowac prze-
grzanie, co moze prowadzi¢ do awarii niektorych
elementow. Spawarka musi byc:

o Prawidtowo zainstalowana, w miare mozliwo-
Sci przez wykwalifikowany personel;

o Prawidtowo podtgczona zgodnie z lokalnymi
przepisami;

o Podtgczona do gniazdka elektrycznego o wia-

Sciwych parametrach.

Podtgczy¢ kabel zasilajgcy do standardowej wtyczki
(BF + T) o odpowiednich parametrach.
Postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami, aby

podtaczy¢ przewodd zasilajgcy do wtyczki:

o - brazowy przewdd nalezy podtgczy¢ do zaci-
sku oznaczonego literg L1

° - niebieski lub szary przewdd nalezy poditg-
czy¢ do zacisku oznaczonego literg L2

o - czarmy przewod nalezy podtgczy¢ do zaci-
sku oznaczonego literg L3

o - zOMto-zielony przewdd (uziemienie) nalezy

podtaczy¢ do zacisku oznaczonego literg PE
lub symbolem ( & ) wtyczki

We wszystkich przypadkach podtgczenie zotto-zielo-
nego przewodu uziemiajgcego do zacisku PE ( &+ )
musi by¢ wykonane w taki sposob, aby w przypadku
oderwania kabla zasilajgcego od wtyczki odtgczat sie
on jako ostatni.

Gniazdo, do ktorego zostanie podita-
czony agregat, musi by¢ wyposazone w
odpowiednie bezpieczniki ochronne lub
wylacznik automatyczny.

Uwagi:
o Przewod zasilajgcy nalezy okresowo spraw-
dzac pod katem Sladow uszkodzenia lub sta-
rzenia. Jezeli nie jest w dobrym stanie, nie uzy-
wac maszyny, ale zlecic jej naprawe w punkcie

serwisowym.
o Nie ciggna¢ za przewdd zasilajgcy w celu wy-
ciggniecia wtyczki z gniazdka elektrycznego.
o Nigdy nie przejezdza¢ po kablu zasilajgcym

iNnnymi maszynami, mozna go uszkodzic i ulec
porazeniu pradem.

o Przewdd zasilajgcy nalezy trzymac z dala
od zrodet ciepta, olejow, rozpuszczalnikow i
ostrych krawedzi.

o Jezeli uzywa sie przedtuzacza o wiasciwym
przekroju poprzecznym, kabel nalezy catkowi-
cie rozwing¢, w przeciwnym razie moze ulec
przegrzaniu.

ISIV7._9M7/' fUK CJE W ZAKRESIE BEZPIECZEN-

Dla zapewnienia bezpieczenstwa, przed podtgcze-
niem agregatu do sieci nalezy postepowac doktadnie
zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

o Przed gtéwnym gniazdem zasilajgcym nalezy
zainstalowac¢ odpowiedni wytgcznik; musi on
by¢ wyposazony w bezpieczniki zwtoczne;

o Pofgczenie uziemiajgce musi by¢ wykonane
za pomoca wtyczki zgodnej z gniazdem wy-
mienionym powyzej;

o W przypadku pracy w ciasnym miejscu urzg-
dzenie nalezy umiesci¢ poza obszarem spa-
wania, a kabel masowy nalezy przymocowac
do obrabianego wyrobu. Nigdy nie pracowac
w takich warunkach w mokrych lub wilgot-
nych miejscach;

o Nigdy nie uzywac uszkodzonych kabli zasila-
jacych lub spawalniczych;

o Palnika spawalniczego nigdy nie nalezy kiero-
wac w strone operatora lub innej osoby;

o Agregatu nigdy nie wolno uzywac bez paneli

ostonowych; moze to spowodowac powazne
obrazenia operatora, a takze uszkodzenie sa-
mego urzgdzenia.
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MONTAZ | INSTALACJA WOZKA

o Postepowac zgodnie z instrukcjami montazu
dostarczonymi z wozkiem, aby zainstalowac
spawarki lub agregat z oddzielnym napedem

i chtodnica.
PODLACZENIE CHLODNICY

Wazne: przed podfaczeniem chfod-
nicy do spawarki nalezy rowniez za-
poznaé sie z dotaczona do niej in-
strukcja.

o Zdja¢ metalowa plytke w tylnej czesci ma-
szyny, na ztagczu - @ -. W przypadku Unitech
358C konieczne bedzie zdjecie lewego dolne-
go panelu bocznego.

Rysunek 1 - Ztgcze chtodnicy

Podtgczy¢ kabel zasilajgcy i kabel presostatu
od chtodnicy do agregatu za pomocg szybko-
zlaczy.

o Przymocowac z tytu nowa metalowag ptytke
juz zamontowang na kablach zasilajgcych i
presostatu. W przypadku Unitech 358C nale-

zy ponownie zamontowac panel boczny.
Wazne: chiodnice aktywuje sie z
poziomu menu ,Konfiguracja pod-
stawowa’. Zapoznacé sie z punktem
sUstawienia podstawowe’.

PODLACZENIE PRZEDLUZACZA

. Podtaczy¢ wtyczki przedtuzacza do gniazd

dodatnich - L - z tylu agregatu i podajnika
drutu.
o Podtaczy¢ ztgcza bagnetowe przedtuzacza do

gniazd - J - z tytu agregatu i podajnika drutu.
W przypadku agregatow z chtodnica
wodna:

° Podtgczy¢ waz doprowadzajgcy wode prze-
dtuzacza do niebieskich ztaczy - K - z tytu
chtodnicy i podajnika drutu.

. Podtgczy¢ waz powrotny wody przedtuzacza
do czerwonych ztgczy - K - z tylu chtodnicy i
podajnika drutu.

PRZYGOTOWANIE DO SPAWANIA /77

. Informacje na temat instalacji jednostki, pod-
taczenia przedtuzenia i chtodnicy (jezeli wyste-
puje) mozna znalez¢ w punkcie Montaz.

o Zatadowac drut, podtgczy¢ butle z gazem i w
razie potrzeby wymieni¢ prowadnik, postepu-
jac zgodnie z instrukcjami w tym punkcie in-
strukciji.

o Sprawdzi¢ napiecie sieci i podtgczy¢ wtyczke.

. Sprawdzi¢ ilos¢ ptynu chtodzgcego w chtodni-
cy i wigczyc ja.

o Wiaczy¢ spawarke. Wyswietlacz pokazuje
ekran ostatniego procesu spawania.

. Przed przystgpieniem do pracy sprawdzi¢ ak-
tywacje chtodnicy w menu konfiguracji pod-
stawowe;.

PODL
KAB

CZENIE KABLA MASOWEGO /
PALNIKA

Upewnié¢ sie, ze maszyna jest odla-
czona od gniazdka.

SPAWANIE BEZ GAZU - tylko UNI-
TECH 328 i 358C

o Podtagczy¢ kabel masowy do gniazda dodat-
niego — B — agregatu.

. UNITECH 328: podtgczy¢ kabel przytacze-
niowy palnika do gniazda ujemnego na listwie
zmiany napiecia znajdujgcej sie w poziomym
panelu wewnatrz agregatu.

. Unitech 358C: podigczy¢ ztgcze wtykowe

— 1 - do gniazda ujemnego — € — na przednim
panelu agregatu.

SPAWANIE GAZOWE

° Podtaczy¢ kabel masowy do gniazda ujemne-
go — € — agregatu.

° Unitech 328: podtaczy¢ kabel przytgcze-
niowy palnika do gniazda dodatniego na li-
stwie zmiany napiecia znajdujacej sie w pozio-
mym panelu wewnatrz agregatu.

. Unitech 358C: podtgczy¢ ztagcze wtykowe
— 1 — do gniazda dodatniego — B — na przed-
nim panelu agregatu.

Rysunek 2 - Zmiana napiecia - Unitech 328

o Podtgczy¢ palnik MIG do srodkowego przyta-
cza — A — na przednim panelu spawarki, uwa-
zajgc, aby nie uszkodzi¢ stykdw, a nastepnie
przykrecic pierscien blokujgcy palnik.
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PODAWANIE DRUTU

Rysunek 3 - Podawanie drutu

A

Upewnic¢ sie, ze maszyna jest oditg-
czona od gniazdka. Zdja¢ dysze i kon-
cowke prowadnika drutu przed roz-
poczeciem nastepujacych operacji.

Otworzy¢ panel boczny komory szpuli.
Odkreci¢ pokretto podajnika (beben hamulco-
wy). W przypadku wymiany szpuli wyja¢ pusta
szpule.

Zdja¢ ostone szpuli i umiesci¢ jg w podajniku.
Jezeli to konieczne dla danego typu szpuli,
umiesci¢ elementy dystansowe, jak pokazano
na rysunku 3.

Na koniec ponownie dokreciC pokretto.

Pokretto stanowi ukfad hamulcowy
szpuli. Nadmierne cisnienie wymu-
sza dziafanie silnika podajnika. Nie-
wystarczajace cisnienie nie pozwala
na prawidlowe podawanie drutu.

Typ A

Typ B

Rysun

ek 4 - Silnik Podajnika drutu

A

PL-6

Poluzowac i opusci¢ plastikowe pokretto lub
pokretta (A) i podnies¢ dzwignie docisku drutu
(B) (Rys.4). UsungC ewentualne pozostatosci
drutu z prowadnika drutu.

Uwolni¢ drut ze szpuli i przytrzymaj go mocno
parg szczypiec, aby nie mogt sie rozwingC. W ra-
Zie potrzeby wyprostowac koncowke przed wio-
zeniem jej do prowadnicy wejsciowej drutu (C).
Witozy¢ drut, przeprowadzajgc go nad dolnymi
rolkami (D) i wpusci¢ do prowadnika drutu.

UWAGA: Trzymaé palnik prosto.
Podczas wkiadania nowego drutu do
prowadnika upewnic sie, ze jest on
gladko odciety (bez zadzioréw), a co
najmniej 2 cm na koncu jest proste
(bez wygieé), w przeciwnym razie
prowadnik moze zostacé uszkodzony.

Opusci¢ dzwignie docisku drutu (B), blokujac jej
nacisk plastikowym pokrettem (A). Lekko dokre-
ci¢. Nadmierne dokrecenie blokuje drut i moze
uszkodzi¢ silnik. Niewystarczajgce dokrecenie
nie pozwala na przecigganie drutu przez rolki.

UWAGA: Podczas wymiany drutu lub
rolki podajnika drutu upewnié sie,
Zze rowek odpowiadajacy srednicy
drutu znajduje sie wewnatrz, ponie-
waz drut jest ciagniety przez rowek
wewnetrzny. Na bokach rolek ozna-
czone sa odpowiednie srednice.
Motoreduktor typu C: srednica row-
kow w rolkach jest identyfikowana
innym kolorem tabliczki bocznej.
Nalezy zawsze wymieniaé wszystkie
cztery rolki. Stosowa¢ sie do specy-
fikacji wewnatrz komory podajnika.

ZamknaC panel boczny maszyny.

Podtaczy¢ jg do gniazdka sieciowego i wig-
czyC. NacisngC spust palnika: drut podawany
przez silnik podajnika drutu musi przechodzic¢
przez wktad. Gdy wyjdzie z lancy, zwolnic¢
spust palnika.

Uwaga: po trzech sekundach naci-
Sniecia spustu palnika drut zaczyna
przesuwac sie szybciej, aby przy-
spieszy¢ jego podawanie az do lan-
cy.

Wytaczy¢ maszyne.
Zamontowac ponownie koncowke i dysze.

Podczas sprawdzania prawidiowego
wyjscia drutu ,nigdy nie zbliza¢ pal-
nika do twarzy” ani do innych oséb,
istnieje ryzyko zranienia przez wy-
chodzacy drut. Nie zbliza¢ palcow
do mechanizmu podawania drutu
kiedy on pracuje! Rolki moga przy-
gnies¢ palce. Nie usuwacé zabezpie-
czen zastosowanych na podajnikach
drutu. Okresowo sprawdzac¢ rolki i
wymieniac je, gdy sa zuzyte i zagra-
Zaja normalnemu podawaniu drutu.



PODL;?(?_ZENIE BUTLI GAZOWEJ I/

REDUI

A
A

Butle

ORA

Upewnié sie, ze maszyna jest odia-
czona od gniazdka.

UWAGA: Butle znajdujz sie pod ci-
Snieniem. Nalezy obchodzic sie z
nimi ostroznie. Niewlasciwe ma-
nipulowanie lub niezgodne z prze-
znaczeniem uzytkowanie butli za-
wierajacych sprezone gazy moze
powodowaé powazne wypadki. Nie
upuszczac, nie przewracacé ani nie
narazaé na dziatanie zbyt wysokich
temperatur, ptomieni lub iskier. Nie
uderzacé w inne butle.

z gazem (niedostarczona) nalezy umiesci¢ w

poblizu maszyny tak, aby nie mogta upasc.
Ze wzgledow bezpieczenstwa i 0szczednosci

nalez

y upewnic sie, ze reduktor cisnienia jest dobrze

zamkniety, gdy nie wykonuje sie spawania oraz

podc

zas podtgczania i odtgczania szpuli.
Obrdci¢ pokretto regulacii reduktora w kierun-
ku przeciwnym do ruchu wskazdwek zegara,
aby upewnic sie, ze zawor jest zamkniety.
Przykreci¢ reduktor do zaworu butli i mocno
dokrecic.
Podtaczy¢ waz gazowy do reduktora cisnie-
nia, mMocujgc go za pomocg dostarczone;
opaski i do tylnego kro¢ca do weza.
Otworzy¢ zawor butli i wyregulowac przeptyw
gazu na okoto od 5 do 15 I/min.
Nacisng¢ spust palnika, aby upewnic¢ sig, ze
gaz wydostaje sie z palnika.

WYMIANA PROWADNIKA DRUTU

143 2
é!gﬁ@

Rysunek 5 - Instalacja prowadnika drutu

Upewnic¢ sie, ze maszyna jest odla-
czona od gniazdka.

Wybra¢ odpowiedni do zainstalowania pro-
wadnik drutu. Prowadniki drutu zasadniczo
dzielg sie na dwa rodzaje:

Prowadniki stalowe. Moga by¢ powlekane i
niepowlekane. Prowadniki powlekane sg sto-
sowane na palnikach chtodzonych gazem.
Prowadniki niepowlekane sg stosowane na
palnikach chtodzonych woda.

PL-7

2.

Prowadniki  teflonowe/grafitowe. Nadajg sie
zwlaszcza do spawania aluminium, poniewaz za-
pewniajg maksymalng ptynnos¢ podawania drutu.

KOLOR

NIEBIESKI |CZERWONY |ZOLTY

SREDNICA @

06-09 |1,0-1,2 1,2-1,6

Tabela 1

Odtaczy¢ palnik od maszyny.

Umiesci¢ go na prostej powierzchni i ostroznie
odkreci¢ mosiezng nakretke (1).

Zdja¢ prowadnik (2).

Wiozy¢ nowy prowadnik i ponownie zamonto-
wac mosiezng nakretke (1).

Podtaczy¢ palnik do maszyny i zatadowac
drut.

Jezeli chce sie zamontowac prowadnik teflo-
nowy lub grafitowy, postepowac zgodnie z
ponizszymi instrukcjami:

Wiozy¢ prowadnik drutu, wtozy¢ gtowice blo-
kujaca prowadnik (3) i uszczelke OR (4), a na-
stepnie ponownie zamontowac¢ mosiezng na-
kretke (1).

Prowadnik teflonowy musi wystawac¢ co naj-
mniej 8 cm z mosieznej nakretki (1)

Wyja¢ mosiezny sworzen ze ztacza EURO (za-
chowywac do uzytku z palnikami z prowadni-
kiem metalowym)

Uwazajgc, aby nie uszkodzi¢ prowadnika, za-
montowac palnik do ztgcza EURO i mocno go
do niego przymocowac.

Przycig¢ prowadnik teflonowy tak, aby znalazt
sie okoto 1 mm od rolki.

Zatadowac drut.

Uwaga: nowy prowadnik musi mieé
taka sama dlugosé jak wymontowa-

ny.

SPAWANIE ALUMINIUM

W spawarce nalezy dokonac nastepujgcych zmian:

Jako gazu ostonowego uzywac 100% ARGO-
NU.

Dostosowac palnik do spawania aluminium
(wkfad do drutu teflonowy lub grafitowy z mie-
dziang koncowka), aby zapewni¢ wysokiej
jakosci cykl pracy bez probleméw z poda-
waniem drutu, zaleca sie zainstalowanie dyfu-
zora gazowego, koncowki prowadnika drutu z
gwintem 8 mm i dyszy:

UpewniC sig, ze dtugosc palnika nie przekra-
cza 3 m, wieksze dtugosci nie sg zalecane.
Zamontowac teflonowy prowadnik drutu z
miedziang koncowka przeznaczony do alu-
minium (postepowac¢ zgodnie z instrukcjami
wymiany prowadnika w punkcie: ,Wymiana
prowadnika drutu”).

Uzywac¢ koncowek odpowiednich do alum-
inium z otworem odpowiadajgcym sSrednicy
drutu, ktéry bedzie uzywany do spawania.
Nalezy uzywac rolek odpowiednich do alum-
inium.



: - [F—1-e
J. e )
&; 1]
[H] 8 o
° e
© : ° (€ (B] —e— —— 1o
fa e S fa S
C aVa S C S
fa aYa ) C Y
fa N C S fa S
©) © [ nYa S C S
: c N7 S fa )
C S O N C S
' [ N C N [ N
: [ N C N s S
= C SO S z N
C aya S [ N
¥ z N S C S
—~r—~ —o
—_—— z N C N [ N
p C——~r——~ — N
- - S——
E E L

E—
gy

— i
d/ |= ‘_’Wl |

Rysunek 7 - Unitech 358C: Kompaktowy agregat na podwoziu kotowym - widok z przodu i z tytu
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Rysunek 9 - Zewnetrzny podajnik drutu X4 - widok z przodu i z tytu
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Rysunek 10 - Chtodnica wodna Smart XL - widok z przodu i z tytu
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Scentralizowane ztgcze do poditgczenia
uchwytu do spawania MIG/MAG.

Dodatnie gniazdo zasilania (+)

do podfgczenia kabla masowego w spawaniu
metodg TIG

do podtgczenia kabla spawalniczego lub kabla
masowego W zaleznosci od rodzaju elektrody
do spawania metodg MMA

Ujemne gniazdo zasilania (-)

do podfgczenia kabla masowego w spawaniu
metodg MIG/MAG

do podfaczenia uchwytu do spawania metodag
TIG

Gtowny wigcznik do witgczania/wytgczania
agregatu

Kabel zasilania

Ztgcze weza doprowadzajgcego gaz
Przytacza do chtodzenia wodg

Niebieskie do podtgczenia weza doprowadza-
jacego wode

Czerwone do podtgczenia weza powrotnego
wody.

Zawor upustowy

PANEL STEROWNICZY

[ mco
| Mma ©
TG @

[ ] .E E

[=

=

CHE!

&

MENU

Ztacze wtykowe zmiany napiecia Gaz/Bez
gazu

7-biegunowe ztgcze do przedtuzacza
Przytacza do przedtuzacza chtodzonego wodg
Niebieskie do podtgczenia weza doprowadza-
jacego wode

Czerwone do podtgczenia weza powrotnego
wodly.

Dodatnie gniazdo zasilania (+) do podtaczenia
przedtuzacza

Gtowny wytacznik do witgczania/wytgczania
chtodnicy wodnej

Bezpiecznik ochronny

Przedziat do podtgczenia kabla zasilania i pre-
sostatu chtodnicy wodnej (wewngtrz agrega-
tow po wymontowaniu ptyty zamykajgcej lub
otwarciu komory bocznej w zaleznosci od
modelu)

Podtgczenie kabla presostatu

Podtgczenie kabla zasilania chtodnicy

//4

Rysunek 11 - Unitech 328-358C-X4: Panel sterowniczy agregatu kompaktowego i oddzielnego podajnika drutu

L1

Dioda LED natezenia pradu [A]

Jezeli jest podswietlona, oznacza to, ze wyswietlacz
D1 pokazuje wartos¢ prgdu wyrazong w amperach.

Wskazowka: Podczas spawania L1 jest zawsze
podswietlona, a D1 wyswietla dostarczany prad
chwilowy.

L2

Dioda LED predkosci

m/min lub in/min w zaleznosci od ustawionej jednostki

miary.

L3

Dioda LED grubosci

Jezeli jest podswietlona, oznacza to, ze wyswietlacz
D1 pokazuje wartos¢ grubosci spawanego materiatu.
Wartos¢ moze by¢ wyswietlana w mm lub dziesigtych
czesciach cala, w zaleznosci od ustawionej jednostki

miary.

Ta dioda LED moze by¢ podswietlona tylko w

Jezeli jest podswietlona, oznacza to, ze wyswietlacz trybie synergicznym.
D1 pokazuje wartos¢ predkosci podawania drutu, w

PL-10



Wskazdwka: wskazana grubos¢ odnosi sie do
spawania ztgcza katowego w poziomie.

L4 Zielona dioda LED zasilania maszyny
Jezeli jest podswietlona, maszyna jest prawidtowo
zasilana i gotowa do uzycia, jezeli miga, oznacza to,
ze maszyna tymczasowo nie nadaje sie do uzytku z
powodu alarmu lub zmiany procesu spawania.

L5 Dioda LED alarmu termika
Wskazuje na wyzwolenie zabezpieczenia termicznego
maszyny.

Wskazdéwka: Pozostawi¢ agregat wtgczony, aby
utatwic jego ochtodzenie.

L6 Dioda LED wiaczenia falownika
Maszyna wykonuje spawanie

L7 Dioda LED napiecia [V]
Jezeli jest podswietlona, oznacza to, ze wyswietlacz
D2 pokazuje wartos¢ napiecia wyrazong w [V].

Wskazowka: Podczas spawania L7 jest zawsze pod-
Swietlona, a D2 wyswietla chwilowe napiecie tuku.

L8 Dioda LED synergii

Jezeli jest podswietlona, wyswietlacz D2 pokazuje
wartos¢ kompensacji napiecia zastosowang do
krzywej synergicznej. Dioda ta dziata tylko w
przypadku spawania synergicznego metoda MIG

L9 Dioda LED parametru

Dioda LED podswietla sie, gdy na wyswietlaczu wy-
Swietlany jest parametr, ktory nie jest wskazywany
przez inne diody LED.

L10 Dioda LED metody MIG
Drut ciggty

L11 Dioda LED metody MMA
Reczne spawanie tukiem elektrycznym lub elektroda
otulong

L12 Dioda LED procesu TIG
TIG Lift z zajarzeniem w kontakcie

L13-L14 Dioda LED metody spawania MIG
2Ti 4T

Podswietlona = parametr potwierdzony

Szybkie miganie = zmiana parametru

Powolne miganie = aktywacja trybu Plus w 2T lub 4T

L15 Dioda LED indukcyjnosci elektronicz-
nej

Podswietlona = parametr potwierdzony

Szybkie miganie = zmiana parametru

L16 Dioda LED MENU SZYBKIEJ KONFIGU-
RACJI

Dostepne tylko po dtuzszym nacisnieciu przycisku T3
(patrz sekcja PODSTAWOWE MENU KONFIGURACJI)

E1-E2 Pokretio regulacyjne

D1-D2 Wyswietlacz
Wyswietlanie parametrow

T1 Przycisk wyboru

Krotkie nacisniecie: Wybdr parametrow do wyswie-
tlenia (tylko dla metody SYNERGICZNEJ MIG)
Dtugotrwate nacisniecie: LISTA ZADAN

T2 Przycisk TRYBU
Wybdr metody spawania
Potwierdza zmiane parametru

T3 Przycisk KONFIGURACJI

Krotkie nacisniecie: dostep do funkcji spawania
(2T-4T / Indukcyjnoscé/ Punktowe)

Dtugotrwate nacisniecie: dostep do MENU SZYBKIEJ
KONFIGURACJI

T4 Przycisk Zapisz i Przywotlaj
Zapisywanie i przywotywanie parametrow
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Rysunek 12 - Unitech 418-558: Panel sterowniczy agregatu z oddzielnym podajnikiem drutu

o W przypadku podtgczonego do agregatu ze-
wnetrznego podajnika drutu wyswietlacze D3
i D4 pokazujg parametry spawania podczas
uzytkowania. Przycisk T5 i pokretto E3 sg wy-
taczone, podczas gdy diody LED L17, L18,
L19 sg aktywne i spetniajg funkcje diod LED
L4, L5iL6.

o W przypadku odtgczonego od agregatu ze-
wnetrznego podajnika drutu, na agregacie
wigczone sg funkcje MMA, TIG i MIG CV.

L17 Zielona dioda LED zasilania maszyny
Jezeli jest podswietlona, maszyna jest prawidtowo
zasilana i gotowa do uzycia, jezeli miga, oznacza to,
ze maszyna tymczasowo nie nadaje sie do uzytku z
powodu alarmu lub zmiany procesu spawania.

L18 Dioda LED alarmu termika
Wskazuje na wyzwolenie zabezpieczenia termicznego
maszyny.

Wskazowka: Pozostawi¢ agregat wigczony, aby
utatwic¢ jego ochtodzenie.

L19 Dioda LED wiaczenia falownika
Maszyna wykonuje spawanie

L20 Dioda LED metody MMA lub TIG Lift

L21 Dioda LED regulacji goracego rozruchu
dla metody MMA

L22 Dioda LED regulacji sity tuku dla
metody MMA lub indukcyjnosci dila metody
MIG CV

L23 Dioda LED metody MIG CV

TS5 Przycisk nawigacji

E3 Pokretio regulacyjne

D3-D4 Wyswietlacz parametrow

Rysunek 13 - Przyciski testu gazu / Podawania drutu

Wewnatrz komory uchwytu szpuli zewnetrzne-
go podajnika drutu lub spawarek kompaktowych
znajdujg sie dwa przyciski o nastepujgcej funkciji

T6 Przycisk testu gazu

T7 Przycisk szybkiego podawania/
zatadunku drutu
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Menu poswiecone uruchomieniu maszyny. Przydatne
podczas pierwszej instalacii.

Aby uzyskac dostep do funkcji konfiguracji podsta-

WOwWej:

o Wytaczy¢ agregat.

o Wiaczy¢ agregat, w czasie wyswietlania opro-
gramowania nacisnac¢ przycisk T3 ,SETUP”,
na wyswietlaczu D1 pojawi sie napis H20.

o Za pomocyg pokretta E1 mozna nawigowac
miedzy wybranymi parametrami:

o H20

diGitAL_MEtEr

unit

StArt_ModE

droP _Cut

PLuUS_ModE

VCut

VRD

Param_Reset (widoczny tylko z agrega-

tu z odtgczonym zewnetrznym podajni-

kiem drutu)

o Uzy¢€ pokretta E2, aby zmieni¢ wartosci.

. NacisngC przez 3 s przycisk TS na Unitech
415-558 i przycisk T2 na Unitech 328-358C |
podajniku drutu X4, aby potwierdzic.

H2o0 zarzadzanie chtodnica

o oFF, chtodnica zawsze wytgczona (wartosc
DOMYSLNA)

o on, chtodnica wigczona na zgdanie (wartos¢
zalecana dla standardowych chtodnic Helvi)

o Aut, chtodnica z funkcjg samoczynnego roz-
poznawania (wartos¢ tylko dla chtodnic spe-
cjalnych)

diGitAL_MELEr

Okresla, jak dtugo urzagdzenie jest wyswietlane
(ampery i wolty) po zakonczeniu cyklu spawania (0,0+
10,0 s; dom.: 3,0 )

unit )

Do wyboru w MEt (wartos¢ DOMYSLNA) wymiary w
systemie metrycznym lub iIMP, wymiary w systemie
imperialnym/brytyjskim

StArt_ModE
Zarzadzanie silnikiem podczas zajarzania MIG, do
wyboru:

. SFT, aktywne przyblizanie drutu w celu ogra-
niczenia odpryskow (wartos¢ DOMYSLNA)

. Hrd, przyblizanie drutu nieaktywne

droP _Cut

Odcinanie kropli uformowanej po czasie upalania

elektrody (bbt), do wyboru:
on, odcinanie kropli aktywne. Pomaga w roz-
poczeciu spawania metodg MIG. (Wartos¢
DOMYSLNA)

. oFF, odcinanie kropli wytgczone: Utrudnia
rozpoczecie spawania metodg MIG.

PLuS_ModE
Do wyboru:

MENU USTAWIEN POCZATKOWYCH (KONFIGURACJA PODSTAWOWA) //‘

° Off, zarzadzanie przyciskiem palnika w 2T i
4T pozostaje aktywne (wartos¢ DOMYSLNA)

° On, aktywuje sie zarzadzanie trybami 2T, 4T,
2TP, 4TP.

2TP i 4TP wskazuja tryb PULS czyli spawanie metodag

MIG z aktywacjg pulsaciji.

Aby zmieni¢ parametry pulsaciji i dokonac prawidtowej

regulacji, skontaktowac sie ze sprzedawca.

VCut

Do wyboru:

. Aut (Automatyczny), napiecie zgaszenia
zmienia sie wraz z ustawionym pradem (war-
tos¢ DOMYSLNA)

o 15V - 40V, stata dtugosc zgaszenia tuku

o oFF, napiecie zgaszenia jest rowne napieciu
bez obcigzenia agregatu

VRD

Do wyboru:

o on,, napiecie bez obcigzenia zredukowane do

o oFF,' napiecie bez obcigzenia niezredukowa-
ne. Wartos¢ DOMYSLNA

Punktowe 2T i 2TP

Do wyboru:

° on, aktywna kontrola punktu

° oFF, kontrola punktu nieaktywna

Param_Reset

Do wyboru tylko z agregatu z odtgczonym zewnegtrz-

nym podajnikiem drutu:

o yes, aby wykonac przywracanie ustawien fa-
brycznych, patrz punkt ,Przywracanie usta-
wien fabrycznych”

o no
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Podtgczy¢ kabel masowy do gniazda ujemnego - €
- na przednim panelu spawarki, a zacisk masowy
do spawanego elementu. Podtgczy¢ palnik MIG do
gniazda - A - na przednim panelu spawarki, uwazajac,
aby nie uszkodzi¢ stykow, a nastepnie przykrecic
pierscien blokujacy palnik. Tylko w przypadku modeli
z chtodzeniem wodnym: podtgczy¢ weze doprowa-
dzajgce i powrotne wody do przylaczy chtodzenia
woda - G -.

TRYB 2T/4T

-
i 1 N ) i 1 O 0 WA 0 W 0 OIH

o Wigczy¢ wybdr trybu 2T/4T (miganie diody
LED L13 lub L14) za pomocg przycisku T3.

Zmienic tryb za pomocg pokretta E2. Wartos¢
jest rowniez wyswietlana na wyswietlaczu D2.

Nacisng¢ T2, aby potwierdzic.
INDUKCYJNOSC

Wiaczy¢ regulacje INDUKCYJNOSCI (miganie
diody LED L15) za pomoca przycisku T3.
Zmienic¢ wartosc¢ za pomocg pokretta E2. War-
tosc¢ jest wyswietlana na wyswietlaczu D2.
Nacisng¢ T2, aby potwierdzic.

PUNKTOWE

Przy aktywnym sterowaniu punktowym moz-
na wigczyc¢ regulacje czasu spawania punkto-
wego za pomoca przycisku T3.

Zmieni¢ wartos¢ za pomoca pokretta E2.
Wartos¢, zmienna w zakresie od O do 10,07,
jest pokazywana na wyswietlaczu D2.
Nacisng¢ T2, aby potwierdzic.

WYSWIETLANIE PARAMETROW

Zmieni¢ wizualizacje parametru spawania na
wyswietlaczach D1 i D2, naciskajgc przycisk
T1 i wybierajgc parametr za pomocg pokretet
E1iE2.
o W trybie Synergicznym MIG diody
L1,L2,L3i L7, L8, L9 zapalg sie w
zaleznosci od wybranego parametru.
W trybie Recznym MIG mozna jedy-
nie zmieniC predkos¢ podawania drutu
i napiecie spawania.

Rg}CZNE SPAWANIE MIG (LISTA ZADAN
4

Wszystkie produkty sg dostarczane fabrycznie w
trybie Recznym MIG (LISTA ZADAN 10).

W tym trybie mozliwe jest tylko dostosowanie,
za pomocg pokretta E1 i E2, wartosci napiecia i
predkosci podawania drutu, jak rowniez INDUKCYJ-
NOSCI.

SPAWANIE SYNERGICZNE MIG (L/ISTA

ZADAN 11-99)

Diuzsze nacisniecie przycisku T1 daje dostep
do LISTY ZADAN (TRYB SYNERGICZNY MIG).
Uzy¢ E2, aby wybra¢ zadane ZADANIE (D1
Wyswietla Opis ZADANIA, D2 Wyswietla nu-
mer ZADANIA) i potwierdzi¢ wybor, naciskajgc
T2

JOB LIST - SINERGY

wareriaL | wreo | M21_| M2 | c1 |

MIG MANUAL

Fe 0,8
Fe 0,9
Fe 1,0
Fe 12
Fe 16

cl

Argon 100%
10

12
13
14
15
16*

10 10

18
19
20
21

CrNi -
CrNi -
CrNi -
CrNi -

308
308
308
308

0,8
0,9
10
12

25
26
27
28

CrNi -
CrNi -
CrNi -
CrNi -

316
316
316
316

0,8
0,9
1,0
12

30
31
32
33

AlMg,- 5356
AlMg,- 5356
AlMg,- 5356

0,9
10
12

Fe Metal 12

Fe Rutil 1,2
CusSi,

Tabela 2

Wskazowka: lista krzywych synergii znajduje sie
wewnatrz komory szpuli.

MENU SZYBKIEJ KONFIGURACJI - MIG

W trybie MIG (dioda LED L10 zapalona) na-
cisngC i przytrzymac T3 przez co najmniej 5
sekund, aby zmieni¢ parametry (PRE GAS,
SLOPE, BBT i POST GAS).

Wybrac¢ zgdany parametr za pomocg pokretta
E1 i zmieni¢ wartos¢ za pomocg E2.

Pre Gas: (0 do 10 s) Warto$¢ DOMYSLNA 0.0 s

0,8

SLoPE: Rampa przyspieszania silnika podajnika drutu
(0od 0 do 2,5 s) Wartos¢ DOMYSLNA 0.0 s

bbt: Czas upalania elektrody (od 1 do 100). Wartos¢
DOMYSLNA 50

PoST GasS: (0 do 25s) Warto$é DOMYSLNA 3.0s

FUNKCJA ,,STALE NAPIECIE”

Ta funkcja jest odpowiednia dla specjalnych podaj-
nikbw drutu zasilanych przez agregat, innych niz
standardowy podajnik drutu. Napiecie nalezy wyregu-
lowac na agregacie w zaleznosci od rodzaju i Srednicy
uzywanego drutu, natomiast predkos¢ podawania
drutu na podajniku drutu.

o Nacisng¢ i przytrzymac przycisk TS przez 3
sekundy, zwolni¢ i nacisng¢ na kolejne 3 se-
kundy, aby wtgczy¢ funkcje CV. Dioda LED
L23 pozostaje zapalona, wyswietlacz D4 po-
kazuje napiecie spawania, regulowane za po-
mocg pokretta E3.

NacisngC T5, aby wyswietli¢ wartos¢ INDUK-
CYJNOSCI (dioda LED L22 zapalona). Zmie-
ni¢ wartos¢ za pomoca pokretta E3 (wartosc
od 0 do 50). Wartos¢ DOMYSLNA 25
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Podczas spawania ELEKTRODA OTULONA/MMA (SMAW),
celu podiaczenia kabla masowego nalezy sprawdzic praW|d+ovva
polaryzacije elektrody, ktorej zamierzamy uzyC, patrz informacje
na opakowaniu.

Wiekszo$¢ elektrod wymaga podigczenia kabla masowego do
gniazda ujemnego (-) - € - a kabla spawalniczego do gniazda
dodatniego (+) - B

TRYB MMA (UNITECH 328-358C - PODAJNIK
DRUTU X4)

Wigczy¢ tryb MMA (dioda LED L11) za pomoca przycisku T2.

Wyswietlacz D1 pokazuje prad spawania, regulowany za pomoca

pokretta E1.

HOT-START

. W trybie MMA (dioda LED L11 zapalona) wyswietlacz D2
pokazuje ustawiong wartos¢ gorgcego rozruchu. Zmienic
warto$¢ za pomocg pokretta E2. (Wartos¢ od 0 do 50).
Wartos¢ DOMYSLNA Q.

ARC-FORCE

. W trybie MMA (dioda LED L11 zapalona) nacisna¢ T3,
aby wyswietlic wartos¢ ARC-FORCE na wyswietlaczu
D2.

. Zmieni¢ wartos¢ za pomocg pokretla E2 i zatwierdzi¢
przyciskiem T2 (wartos¢ od 0 do 20). Wartos¢ DOMYSL-
NA 0.

VRD

. W trybie MMA (dioda LED L11 wigczona) nacisng¢ T3,
aby wigczy¢ lub wytgczy¢ funkcje VRD.

. Zmieni¢c wartos¢ za pomocg pokretta E2 i zatwierdzi¢
przyciskiem T2.

Mozna réwniez wigczy¢ lub wylgczy¢ VRD z poziomu KONFIGU-

RACJIPODSTAWOWEJ. Patrz strona poswiecona KONFIGURACUI

podstawowej

ONn.  napiecie bez obcigzenia zredukowane do 12 V.

oFF: napiecie bez obcigzenia niezredukowane. Warto$¢
DOMYSLNA

W przypadku podajnika drutu X4 te same wartosci wyswietlane
na wyswietlaczach D1 i D2 sg rowniez wyswietlane odpowiednio
na wyswietlaczach D3 i D4 agregatow Unitech 418 i 558, jednak
regulacja jest dozwolona tylko za pomoca pokretta E1 i E2 na
podajniku drutu.

TRYB MMA (AGREGATY UNITECH 418-556)

Przy podajniku drutu odfgczonym od agregatu spawalniczego,

wigczy¢ tryb MMA (dioda LED L20), naciskajac i przytrzymujac

przycisk TS przez 3 sekundy. Wyswietlacz D3 pokazuje prad

spawania, regulowany za pomocg pokretta E3.

HOT-START

. W trybie MMA (dioda LED L20 zapalona) nacisnaC przy-
cisk T5, aby wybra¢ funkcje HOT-START (dioda LED 21
zapalona) i wyregulowac za pomocag pokretta E3. War-
tos¢ jest wyswietlana na wyswietlaczu D4. (Wartos¢ od 0
do 50). Warto§¢ DOMYSLNA 0.

ARC-FORC

. W trybie MMA (dioda LED L20 zapalona) nacisnaC przy-
cisk T5, aby wybra¢ funkcje ARC-FORCE (dioda LED 22
zapalona).

. Wyregulowac za pomoca pokretta E3. Wartos¢ jest wy-
Swietlana na wyswietlaczu D4. (Wartos¢ od O do 20).

VRD Wartos¢ DOMYSLNA 0. (0+20 dom.: 0)

Dostep do KONFIGURACJI PODSTAWOWEJ daje mozliwos¢
dostosowania parametru VRD. Patrz strona poswiecona KONFI-
GURACJI podstawowej

on:  napiecie bez obcigzenia zredukowane do 12 V.

OFF:  napiecie bez obcigzenia niezredukowane. Wartos¢
DOMYSLNA

Podtgczy¢ kabel masowy do gniazda dodatniego (+) - B - na
przednim panelu spawarki, a zacisk masowy do spawanego
elementu.

Podtaczy¢ palnik TIG do gniazda ujemnego (-) - €
przednim panelu spawarki.

TRYB TIG (UNITECH 328-358C -
PODAJNIK DRUTU X4)

Wigczy¢ tryb TIG (dioda LED L12) za pomocg przycisku
T2. Wyswietlacz D1 pokazuje prad spawania, regulowany
za pomocg pokretta E1.

MENU SZYBKIEJ KONFIGURACJI - TIG (VCut)

. W trybie TIG (dioda LED L12 zapalona) nacisngc
i przytrzymac T3 przez co najmnigj 5 sekund, aby
zmieni¢ parametr VCut wySwietlany na wyswietla-
czu D2.

. Zmieni¢ wartos¢ za pomoca pokretta E2 i zatwier-
dzi¢ przyciskiem T2.

Mozna réwniez zmieni¢ parametr VCut w KONFIGURACJI

PODSTAWOWELJ. Patrz strona poswigcona KONFIGURACI

podstawowej

- na

W przypadku podajnika drutu X4 te same wartosci wyswie-
tlane na wyswietlaczach D1 i D2 sg rowniez wysSwietlane
odpowiednio na wySwietlaczach D3 i D4 agregatow Unitech

4181558, jednak regulacja jest dozwolona tylko za pomocg
pokretta E1 i E2 na podajniku drutu.

TRYB TIG (UNITECH 418-558)

Przy podajniku drutu odtgczonym od agregatu spawalnicze-
go, wiaczy¢ tryb TIG, naciskajac i przytrzymujac przycisk
T5 przez 3 sekundy. (Dioda LED L20 miga).

Wyswietlacz D3 pokazuje prad spawania, regulowany za
pomocy pokretta E3.

TIG (VCut)

Dostep do KONFIGURACJI PODSTAWOWEJ daje

mozliwos¢ dostosowania parametru VCut. Patrz strona
poswiecona KONFIGURACJI podstawowe;j.

Parametr VCut zmienia napiecie zgaszenia fuku TIG Lift,
aby unikng¢ wad na spawanym elemencie.

Aut (Automatyczny): napiccie zgaszenia zmienia sie
wraz z ustawionym prgdem (warto$¢ DOMYSLNA)

15 V - 40 V: istnigje mozliwos$¢ wyboru statej dtugoscei
gaszenia fuku.

oFF, napiecie zgaszenia jest réwne napieciu bez obcigzenia
agregatu
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ZAPISYWANIE

Nacisng¢ przycisk T4. D1 wyswietla napis OP
(operator point); D2 wyswietla liczbe punktow
operatora (zapisane SLOT).

Zmieni¢ za pomocg E2 i wybrac¢ zgdang licz-
be punktéw operatora w zakresie od 1 do 30.
Zapisac, przytrzymujac T4 SAVE & RECALL,
az do pojawienia sie na D2 napisu SAV.

PRZYWOLYWANIE

NacisngC przycisk T4. D1 wyswietla napis OP
(operator point); D2 wyswietla liczbe punktow
operatora (zapisane SLOT).

Zmieni¢ za pomocag E2 i wybra¢ zgdang licz-
be punktéw operatora w zakresie od 1 do 30.
Przywotac, naciskajgc krotko T4 SAVE & RE-
CALL, az do pojawienia sie na D2 napisu REC.

PRZYWROCENIE USTAWIEN FABRYCZNYCH /77
.

WhytaczyC agregat.

WiaczyC agregat, naciskajac i przytrzymujac
przycisk T3 ,SETUP”, az do pojawienia sie na
wyswietlaczu D1 napisu H2o0.

NacisngC i przytrzymac przycisk SAVE & RE-
CALL, az do ponownego uruchomienia agre-

WiaczyC¢ agregat, naciskajgc i przytrzymujac
przycisk TS, az do pojawienia sie na wyswie-
tlaczu D3 napisu H20.

Za pomocg pokretta E3 przejs¢ miedzy moz-
liwymi do wyboru parametrami (H20, diGitAL_
MEtEr, unit, StArt_ModE, droP _Cut, PLUS_
ModE,VRD, Vcut i Param_Reset) i wybrac
PARAM_RESET za pomoca przycisku T5.

gatu.

UNITECH 418-558 .

o Zmieni¢ wartos¢ na YES za pomoca pokretta
E3.

NacisngC T5, aby potwierdzi¢ Reset.
PoczekacC, az maszyna uruchomi sie ponow-

o WhytaczyC agregat i odtgczy¢ podajnik drutu. nie.

METAL WSKAZOWKI
Stal COQ Wysoka penetracja
niskoweglowa Argon+C0O2 Argon ogranicza odpryski.
Argon+CO2+tlen Tlen zwigksza stabilnosc¢ tuku.
Aluminium Argon Stabilnosc¢ tuku, dobre topienie i nieistotne odpryski
Argon + Hel Wyzsza temperatura kgpieli spawalniczej odpowiednia do
grubszych przekrojow. Mniejsze ryzyko porowatosci
Stal 98%Argon+2% CO2(C2) |Zalecana.
nierdzewna 80% Argon+ 20% CO2
Argon+CO2+Tlen Stabilnosc¢ tuku
Argon + Tlen Nieistotne odpryski
Miedz, Nikiel i [Argon Odpowiedni do cienkich grubosci ze wzgledu na niskg
stopy Argon + Hel ptynnosc kapieli.
Wyzsza temperatura kgpieli spawalniczej odpowiednia do
grubszych przekrojow.
Tabela 3

Aby uzyskac¢ informacje na temat zawartosci procentowej réznych gazow najbardziej
odpowiedniej do danego zastosowania, skontaktowaé sie z serwisem technicznym

dostawcy gazu.
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SUGESTIE DOTYCZACE SPAWANIA | KONSERWACJI //‘

Zawsze spawac czysty i suchy materiat.

. Trzymac palnik pod katem 45° wzgledem wy-
robu, ktéry ma by¢ spawany, z dysza w odle-
gtosci okoto 6 mm od powierzchni.

. Prowadzi¢ palnik ptynnie i pewng reka.

. Unika¢ spawania w miejscach narazonych na ®
przeciagi, ktore mogtyby wydmuchiwa¢ gaz
ostonowy, co prowadzi do wad spoiny.

o Utrzymywac drut i prowadnik w czystosci. Nie
uzywac zardzewiatego drutu.

o Unika¢ zginania lub zgniatania weza gazowe-
go.

. Nalezy uwazac, aby opitki zelaza lub pyt meta-
lowy nie przedostaty sie do wnetrza spawarki,
poniewaz moga spowodowac zwarcia.

o Jezeli to mozliwe, nalezy okresowo czysci¢ pro-
wadnik drutu palnika sprezonym powietrzem

WAZNE: przed wykonaniem ponizszych
czynnosci upewnié sie, ze maszyna jest
odfaczona od zasilania.

Regularnie odkurzaC wnetrze spawarki uzy-
wajgc powietrza pod niskim cisnieniem (3/5
bar).

Uwaga: nie kierowac powietrza na ptytke ste-
rujgcg ani inne podzespoty elektroniczne.

o Podczas normalnego uzytkowania zgrzewarki
zuzywa sie rolka podajnika drutu. Przy prawi-
dtowym cisnieniu rolka dociskowa drutu musi
ciggnac drut bez slizgania sie. Jezeli rolka cig-
gnaca drut i rolka dociskowa drutu dotykajg
sie przy wprowadzonym drucie, nalezy wy-
mienicC rolke ciagnaca.

Okresowo sprawdzaC kable. Muszg by¢ w
dobrym stanie i nie moga by¢ popekane.

IDENTYFIKACJA | USUWANIE USTEREK
I NIEPRAWIDLOWOSCI

Wyswietlacze D1 i D3 pokazujg napis ,Err”, wyswietlacze D2 i D4 pokazuja rodzaj btedu.

LISTA BLEDOW

Bitad

Przyczyna / Rozwiazanie

,OIE”: przy wigczaniu maszyny wskazuje normalng
kontrole obwodu odczytu pradu. W stanie spoczynku
wskazuje, ze wykryto sygnat, ktory jest zbyt oddalony
od zera.

WYLACZYC | WEACZYC PONOWNIE AGREGAT,
jezeli btad bedzie sie powtarzat lub bedzie wystepo-
wat czesto, skontaktowac sie z pomoca technicznag

,TA”: podczas pracy maszyny wskazuje, ze transfor-
mator amperometryczny NIE jest wykrywany.

Skontaktowac sie z pomoca techniczng

,JOV": dostarczany prad przekracza maksymaing
wartos¢ graniczng bezpieczng dla sprzetu.

a) w przypadku metody MIG parametr jest ustawiony
zbyt wysoko: obnizy¢ parametr spawania

b) problemy z elektronicznym modutem sterujgcym:
skontaktowac sie z pomocg techniczng

,OT1”: Nadmierna temperatura, wykrywana przez
czujnik 1

Pozostawi¢ agregat wigczony, dopoki alarm nie
zniknie

,OT2”: Nadmierna temperatura, wykrywana przez
czujnik 2

Pozostawi¢ agregat wigczony, dopoki alarm nie
zniknie

,OT3”: Nadmierna temperatura, czujniki 1 i 2
wykrywaja jednoczesnie

Pozostawi¢ agregat wtgczony, dopoki alarm nie
zniknie

,H20”: obwdd chtodzenia jest aktywny, ale nie
wykrywa sie cisnienia

Sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania chtodnicy
Sprawdzi¢ poziom ptynu chtodzgcego i prawidtowe
krazenie ptynu

»,MOT”: zwarcie lub nadmierne obcigzenie silnika.

a) Sprawdzi¢, czy palnik i prowadnik drutu nie sg
zatkane lub zuzyte

b) Sprawdzic, czy sprzegto szpuli drutu jest prawi-
dtowo wyregulowane

c) Sprawdzi¢, czy drut jest prawidtowo odwijany
(naktadanie sie zwojow)
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Btad

Przyczyna / Rozwiazanie

,DAT”: w maszynach z zewnetrznym podajnikiem
drutu oznacza brak komunikacji z zewnetrznym urza-
dzeniem peryferyjnym (podajnikiem drutu).

a) Sprawdzi¢, czy ztgcza wigzki kablowej sg prawi-
dtowo zamocowane

b) Sprawdzi¢ stan wigzki kabli

c) Wytaczy¢ i ponownie wigczy¢ agregat. Jezeli
problem nie ustepuje, skontaktowac sie z dziatem
pomocy

,OUT”: przy wigczaniu maszyny oznacza brak
napiecia wyjsciowego miedzy + - maszyny

a) Zwarcie na wyjsciu. Sprawdzic, czy nie ma zwarc
miedzy biegunem dodatnim i ujemnym (np. palnik
SpOoCzywajgcy na spawanym wyrobie)

b) Odtgczy¢ wszystkie kable zasilajgce od wyjscia
maszyny, jezeli btad nie ustepuje, skontaktowac sie

Z dziatem pomocy

LISTA USTEREK | NIEPRAWIDELOWOSCI SPAWANIA

Ta tabela pomoze rozwiazaé niektore z najczestszych problemoéw, ktére mozna napo-
tkaé. Nie zapewnia jednak wszystkich mozliwych rozwiazan.

PROBLEM

MOZLIWA PRZYCZYNA

MOZLIWE ROZWIAZANIE

Maszyna wigczona, ale nie dziata,
wyswietlacz wytgczony

Awaria kabla
zasilania lub wtyczki.

Sprawdzi¢, czy przewdd zasilajgcy
jest prawidtowo podtgczony do
gniazdka.

Nieprawidtowo dobrany
bezpiecznik.

Sprawdzi¢ bezpiecznik i wymienic
go W razie potrzeby.

Motoreduktor dziata, ale nie
przecigga drutu.

Usterka motoreduktora (rzadko)

Wymienic silnik.

Niewystarczajgcy nacisk na
rolke ciggnacag drut.

Zwiekszy¢ nacisk na rolke
podajnika drutu.

Zagiecia sie na koncu drutu.

Rowno przyciac.

Prowadnik jest zatkany lub uszko-
dzony.

Sprawdzi¢ go i w razie potrzeby
wyczysci¢ sprezonym powietrzem
lub wymienic.

Staba penetracja spoiny w
Spawanym wyrobie.

Zbyt niski prad i predkosc
podawania drutu.

Odpowiednio wyregulowac
parametry spawania.

Poluzowane potgczenia wewnetrz-
ne. (rzadko)

Wyczysci¢ wnetrze maszyny
sprezonym powietrzem i dokrecic
wszystkie potgczenia.

Niewtasciwa $rednica koncowki.

Wymieni¢ koncdwke na inng o
odpowiedniej Srednicy.

Poluzowane lub uszkodzone po-
taczenie palnika.

Dokrecic¢ lub wymienic¢ palnik.

Nieprawidtowa srednica drutu.

Uzy¢ drutu o odpowiednig]
Srednicy.

Zbyt szybki ruch palnika.

Prowadzi¢ palnik ptynnie i nie zbyt
szybko.

Drut nawija sie na rolke ciggngca
drut.

Nadmierny nacisk na rolke.

Zmniejszy¢ nacisk na rolke.

Prowadnik jest zuzyty lub uszko-
dzony.

Wymienic¢ prowadnik drutu.

Zatkana lub uszkodzona koncdwka
prowadnika drutu.

Wymieni¢ koncowke prowadnicy
drutu.

Napiety lub zbyt dtugi prowadnik
gwintu.

Przycia¢ prowadnik do odpowied-
niej dtugosci.
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Drut topi sie, przyklejajac sie do
koncowki prowadnika drutu.

Zatkana koncowka.

Wymieni¢ koncowke.

Zbyt mata predkos¢ podawania
drutu.

ZwiekszyC¢ predkos¢ podawania
drutu.

Niewtasciwy rozmiar koncowki.

Uzy¢ koncowki o odpowiednim
rozmiarze.

Przegrzanie zacisku i/lub kabla.

Stabe potaczenie miedzy kablem
a zaciskiem.

Dokreci¢ potgczenie lub wymienic
kabel.

Dysza tworzy tuk ze spawanym
wyrobem.

Nagromadzenie zgorzeliny wewnatrz
dyszy lub zwarcie w dyszy.

Wyczyscic lub wymienic dysze.

Drut odrzuca palnik od wyrobu.

Nadmierna predkosc drutu.

Zmniejszy¢ predkosc¢ drutu.

Stabe potgczenie miedzy zaciskiem
masowym a spawanym wyrobem.

Wyczyscic i odtleni¢ powierzchnie
styku zacisku masowego.

Spawany wyrob jest zbyt mocno
utleniony lub pomalowany.

Doktadnie wyszczotkowac
miejsce, w ktorym ma byc
wykonana spoina.

Niska jakos¢ spawania

Zatkana dysza

Wyczyscic lub wymienic dysze

Palnik zbyt daleko od wyrobu

Trzymac palnik w mniejszej odle-
gtosci od wyrobu

Zbyt mato gazu

Sprawdzi¢, czy nie ma strumieni
powietrza wydmuchujgcych gaz,
w takim przypadku przeniesc
sie w bardziej ostoniete miejsce.
W przeciwnym razie sprawdzic
gazomierz, regulacje reduktora i
Zawor.

Spawany wyrdb jest zardzewiaty,
pomalowany, wilgotny, zabrudzo-
ny olejem lub smarem

Przed przystgpieniem do pracy
nalezy upewnic sie, ze spawany
wyrob jest czysty i suchy.

Brudny lub zardzewiaty drut

Przed przystgpieniem do pracy
nalezy upewnic sie, ze drut jest
czysty i suchy.

Staby kontakt z masg

Sprawdzi¢ potaczenie zacisku
masowego z wyrobem

Nieprawidtowo dobrana kombina-
Cja gazu / drutu

Zapoznaé sie z instrukcjg, aby
dokonac witasciwego wyboru.

Szew spawalniczy jest waski a
wtopienie niepetne

/byt szybkie przesuwanie palnika

Wolniej przesuwac palnik

Nieprawidtowy rodzaj gazu

Patrz przewodnik po gazach osto-
nowych

Szew spawalniczy zbyt gruby

Zbyt wolne przesuwanie palnika

Szybciej przesuwac palnik.

Zbyt niskie napiecie spawania

ZwiekszyC napiecie spawania.

Zbyt jasny lub zbyt ciemny wy-
Swietlacz

Stabe pofgczenie miedzy kablem
a zaciskiem.

Wyregulowac kontrast.
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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 usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

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

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto nao 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 satide 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.

UTYLIZACJA ZLOMOWANEGO SPRZETU PRZEZ OSOBY PRYWATNE W UNII EUROPEJSKIEJ

Ten symbol, ktory pojawia si¢ na produkcie lub na opakowaniu, oznacza, ze produktu nie nalezy wyrzucac razem z innymi odpadami z gospodarstw
domowych. Uzytkownicy musza zutylizowacé sprzet przeznaczony do ztomowania, przekazujac go do miejsca zbiorki wskazanego do recyklingu
sprzetu elektrycznego i elektronicznego. Selektywna zbiorka i recykling sprzgtu przeznaczonego do ztomowania podczas unieszkodliwiania
sprzyja ochronie zasobow naturalnych i zapewnia, ze taki sprzet jest zZtomowany z poszanowaniem $rodowiska i ochrony zdrowia. Aby uzyska¢
wigcej informacji na temat punktow zbiorki ztomowanego sprzetu, skontaktowac si¢ z gming zamieszkania, lokalnym podmiotem oferujacym
ustugi utylizacji odpadéw lub sklepem, w ktérym zakupiono produkt.
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