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INTRODUZIONE

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

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.

1 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-
='spositivi 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’rura deve essere fornita di un’adeguata aspirazione locale che pud derivare dall’u-
so di una cappa di aspirazione o di un adeguato banco di lavoro predisposto per |'aspirazione
laterale, frontale e al di sotto del piano di lavoro, cosi da evitare la permanenza di polvere e fumi.
L'aspirazione locale deve essere abbinata ad un’adeguata ventilazione generale ed al ricircolo di
aria specialmente quando si sta lavorando in uno spazio ristretto.

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

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

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

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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SHOCK ELETTRICO
A 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 puo 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.

RUMORI

Il rumore pud causare la predita permanente dell’udito. Il processo di saldatura pud dare luogo a
E] rumori che eccedono i livelli limite consentiti. Proteggete le orecchie da rumori troppo forti per pre-
venire danni al vostro udito.
. Per proteggere |'udito dai rumori forti, indossate tappi protettivi e/o paraorecchie.
. Misurate 1 livelli di rumore assicurandovi che I'intensitad non ecceda i livelli consentiti.

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 m’rerferenze possono essere ridotte seguendo questi dccorglmenh

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

. | 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.

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 inerfe 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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RACCOMANDAZIONI PER IINSTALLAZIONE /e

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

In luoghi esenti da polvere ed umiditd;

A temperature comprese tra 0° e 40°C;

In luoghi protetti da olio, vapore e gas corrosivi;

In luoghi non soggetti a particolari vibrazioni o scosse;

In luoghi protetti dai raggi del sole e dalla pioggia;

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

VENTILAZIONE

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

REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

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

La tensione di rete dovrebbe essere entro +10% della tensione di rete nominale. Una tensione troppo bassa
potrebbe essere causa di scarso rendimento, una troppo alta potrebbe invece 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 elettrica di portata corretta.

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

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

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

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

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

-il filo giallo/verde (terra) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera PE o dal simbolo
(&) 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 J)resa 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.

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;
guesta 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 aftivitd quotidiane di costruzione e riparazione. La sua semplicita e
versatilita e le eccellenti caratteristiche di saldatura sono rese possibili dalla tecnologia inverter. Questa salda-
trice ad inverter vi permettera di essere settata in modo preciso per oftenere caratteristiche d’arco ottimali con
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 manuale.

Selezione del filo di saldatura:

Questa saldatrice pud lavorare con filo di alluminio 1,0+ 1,2, con filo di acciaio ramato spessore 0,8+ 1,0
e filo inox spessore 0,8+ 1,0 (saldatura MIG/MAG) e con fili animati spessore 0,9+ 1,2 (saldatura No Gas)
Rullini Trainafilo:

cava 0,8-1,0mm per fili 0,8-1,0mm - in dotazione

cava zigrinata 0,8mm per fili 0,9mm (No Gas) - non in dotazione

cava ad U 1,0+ 1,2mm per fili alluminio 1,0+1,2mm - non in dotazione

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
. Bobina di filo di acciaio ramato, di
Acciaio dolce Argon +CQO, oppure solo CO, animato per no gas
Acciaio inossidabile Argon 98% + CO, 2% Bobine di filo di acciaio inossidabile
Alluminio Argon Bobine di filo di alluminio
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Saldatura MIG (GMAW e FCAW) con Gas e senza Gas
La saldatrice offre la possibilita di lavorare in modalitd manuale o in modalita sinergica:

1. Modalitd manuale: consente all’operatore di regolare da sé la velocita di alimentazione del filo (po-
tenziometro sinistro - 8 -) e la tensione di saldatura (potenziometro destro - 7 -).
2.

Modalita sinergica: |'operatore deve regolare lo spessore del materiale da saldare (potenziometro
sinistro - 8 -). Una volta impostato questo parametro, la velocita filo e la corretta tensione saranno au-

tomaticamente impostate dal software della macchina e all’operatore sard consentito di bilanciare questo
ultimo valore mediante il potenziometro di destra - 7 -.

CONTROLLI E CARATTERISTICHE OPERATIVE
Figura 1

A /-8 / Thickness V / Baiance

11
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Led verde macchina alimentata; se acceso, la macchina & correttamente alimentata e pronta per

I'uso, se lampeggiante indica che la macchina & temporaneamente non utilizzabile a causa di un

allarme o di un cambio di processo di saldatura.

Led allarme termico; indica che nella macchina ¢ intervenuta la protezione termica. Nota: Mante-

nere acceso il generatore per facilitare il raffreddamento dello stesso.

Led Inverter Acceso; macchina in saldatura.

Display Sinistro: in saldatura visualizza il valore reale di corrente in uscita (AMP). Quando non si

sta saldando (a vuoto) il display visualizza il valore del parametro selezionato con il potenziometro

sinistro (8):

* in MIG/MAG manuale, il display visualizza la velocita impostata in m/min;

* in MIG/MAG sinergico, il display visualizza lo spessore del materiale da saldare impostato in mm.

Display Destro: in saldatura visualizza il valore reale di tensione d’arco. Quando non si sta saldando

(a vuoto) il display visualizza il valore del parametro selezionato con il potenziometro destro (7):

* in MIG/MAG manuale, il display visualizza la tensione d’arco selezionata da 12V a 30V;

* in MIG/MAG sinergico, il display visualizza il bilanciamento della tensione d’arco, la variazione
possibile & di +/-9,9V (0 corrisponde al potenziometro destro 7 in posizione centrale).

Selettore della modalita di saldatura: MIG manuale, MIG sinergico.

Potenziometro Destro, regola i seguenti parametri:

* in MIG/MAG manuale regola la tensione d’arco da 12V a 30V;

* in MIG/MAG sinergico regola la tensione d’arco. La variazione consentita & di +/-9,9V sul va-
lore impostato di default (O sul display, potenziometro in posizione centrale) .

Potenziometro Sinistro, regola i seguenti parametri:

* in MIG/MAG manuale regola la velocita di alimentazione del filo in m/min;

* in MIG/MAG sinergico regola lo spessore del materiale da saldare in mm.

Presa negativa:

* in MIG/MAG (con gas) per il collegamento del connettore cavo pinza di massa;

* insaldatura a filo continuo “No Gas” per il collegamento del connettore maschio per il cambio
polarita della torcia.

Presa positiva:

* in saldatura a filo continuo “No Gas” per il collegamento del connettore cavo pinza di massa;

* in MIG/MAG (con gas) per il collegamento del connettore maschio per il cambio polarita della
torcia.

Presa Euro per collegamento connettore cavo torcia MIG/MAG.

Connettore volante maschio cambio tensione Gas/No Gas.

Cavo di alimentazione.

Interruttore ON/OFF.

Raccordo tubo gas.

Potenziometro regolazione tempo rampa motore.

Potenziometro regolazione tempo bruciatura filo a fine saldatura (B.B.T.).

Regolazione Induttanza.

Selettore 2T / 4T.

Gruppo trainafilo 4 rulli.

Aspo porta bobina
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SALDATURA A FILO CONTINUO MIG/MAG (FCAW), MOG (GMAW) //‘

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.
CARICAMENTO FILO

Assicuratevi che la saldatrice sia scollegata dalla presa di corrente. Rimuovere l'ugel-
lo e la punta guidafilo prima di iniziare le operazioni seguenti.

. Aprire il pannelo laterale del vano bobina.
Svitare il volantino dell’aspo (ftamburo del freno). Nel caso
di sostituzione della bobina, sfilare il rocchetto vuoto.

. Rimuovere l'involucro che avvolge la bobina e collocatela
sull’aspo.

. Se necessario per il tipo di bobina introdurre i distanziali
come indicato nella figura 2.

. Riavvitare infine il volantino.

Il volantino costituisce il sistema frenante della
bobina. Un’eccessiva pressione sforza il motore di
alimentazione. Una pressione non sufficiente non
permette la corretta alimentazione del filo.

. Allentare ed abbassate la manopola in plastica (A) e alza-
te le leve premifilo (B)(Fig.3). Estraete eventuali residui di
filo dalla guaina guiddfilo.

. Rilasciare il filo dalla bobina e tenetelo stretto con un paio
di pinze in modo che non possa srotolarsi. Se necessario,
raddrizzate |'estremita prima di inserirlo nella guida di entrata (C) del filo. Inserirvi il filo facendolo
passare sopra i rullini inferiori (D) ed entrare nella guaina guiddafilo.

Figura 3

ATTENZIONE: Mantenete la torcia diritta. Quando inserite un filo nuovo nella guaina,
assicurateviche siatagliatoin modo netto ’(senzq sbavafurege che almeno 2cmall’estremita
siano diritti (senza curvature) altrimenti la guaina potrebbe essere danneggiata.

. Abbassare la leva premifilo (B) mettendola in pressione con la manopola in plastica (A) e serratela
leggeremente. Una stretta eccessiva blocca il filo e potrebbe danneggiate il motore. Una stretta insuf-
ficiente non permetterebbe ai rullini di trainare il filo.

ATTENZIONE: Quando si sostituisce il filo o il rullino trainafilo, assicuratevi che la
cava corrispondente al diametro del filo si trovi nella parte interna del trainafilo dato
che il filo é trainato dalla cava interna. I rullini riportano il diametro della cava sul
lato opposto del rullino rispetto alla cava stessa.

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

Quando verificate la corretta uscita del filo “non avvicinate mai la torcia al viso”,0
contro altre persone, si corre il rischio di essere feriti dal filo in uscita. Non avvici-
natevi con le dita al meccanismo di alimentazione del filo in funzionamento! I rullini
possono schiacciare le dita. Non rimuovere le protezioni applicate nei trainafili. Con-
trollate periodicamente i rullini e sostituiteli quando sono consumati e comprometto-
no la regolare alimentazione del filo.
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SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO

RIF. FIG.4
. Scollegate la torcia dalla macchina.
. Posizionatela su una superficie diritta e con attenzione ri-
muovete il dado in ottone (1).
. Sfilate la guaina (2).
. Inserite la nuova guaina e rimontate il dado in oftone (1).
. Nel caso in cui si debba montare una guaina in teflon
seguite le seguenti istruzioni:
. \ ACCIAIO —l . I(nieri’re la guaina (2) seguita dalla testina blocca guaina
3).
2 . Infilate la guarnizione OR (4) e rimontate il dado di ot-
{7 2\ TEFLON fone (1).
| . Tagliate la guaina a filo del dado in oftone.
Figura 4 . Sostituite lo spillone dell’attacco Euro con quello di lun-

hezza ridotta per I'alluminio.
P

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

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

COLLEGAMENTO BOMBOLA GAS E RIDUTTORE

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

scintille. Non urtare contro altre bombole.
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 sta 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.

. Avvitate 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 (15).

. Aprite la valvola della bombola e regolate il flusso del gas approssimativamente da 5 a 15 |/Min.

SALDATURA A FILO CONTINUO SENZA GAS (FCAW,

. Collegare il cavo della pinza di massa alla presa positiva (10) del generatore.

. Collegare il connettore maschio (12) alla presa negativa (9) sul frontale del generatore.
SALDATURA A FILO CONTINUO CON GAS (GMAW

. Collegare il cavo della pinza di massa alla presa negativa (9) del generatore.

. Collegare il connettore maschio (12) alla presa positiva (10) sul frontale del generatore.

SALDATURA MIG/MAG E NO GAS IN MODALITA” MANUALE (RIF. FIGURA 1

Prima di collegare il generatore alla rete eletirica verificare di avere installato e collegato tutti gli accessori
per la saldatura (torcia, bombola gas di protezione, bobina filo/elettrodo etc...).

. Selezionare il procedimento di saldatura manuale mediante il selettore (6) sul frontale.
. Mettere sotto tensione il generatore tramite |'interruttore ON/OFF (14) posto sul pannello posteriore.
. Premere il pulsante torcia per caricare il filo e per verificare che il gas fuoriesca dalla torcia stessa.
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. Impostare i parametri di saldatura:

*  Velocitd avanzamento filo tramite potenziometro sinistro (8).

* Tensione d’arco tramite il potenziometro (7) da 12V a 30V.

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

* Inizia il tempo rampa motore (tempo di passaggio dalla velocita’ minima a quella massima del
motore trainafilo) regolabile mediante il potenziometro (16) all’interno del vano portabobina. |l
valore & impostato al minimo per default.

* Afine ro(|m)po la velocita di avanzamento filo raggiunge il valore impostato con il potenziometro
sinistro (8).

. Per terminare la saldatura, rilasciare il pulsante torcia (in modalitd 2T) o premere brevemente |l
pulsante torcia (in modalita 4T). Larco rimane acceso per il tempo di BBT impostato. Il BBT ¢ il tem-
po di bruciatura filo, evita che il filo s’incolli al bagno di saldatura e prepara il filo sulla torcia alla
lunghezza ideale per successivo innesco. Il parametro & regolabile con il potenziometro (17) ed &
impostato di default sul punto centrale.

SALDATURA MIG E NO GAS IN MODALITA’ SINERGICA (RIF. FIGURA 1

. Selezionare il procedimento di saldatura in sinergia mediante il selettore (6) sul frontale.

. La funzione MIG in sinergia permette all’operatore di ottenere parametri di saldatura ottimali sem-

plicemente impostando lo spessore del materiale da saldare (Potenziometro di sinistra - 8 -). La

velocitd filo e la tensione saranno impostate automaticamente dal software della macchina, all’o-
peratore sard consentito di bilanciare questo ultimo valore mediante il potenziometro di destra - 7 -.

Mettere sotto tensione il generatore tramite I'interruttore ON/OFF (14) posto sul pannello posteriore.

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

Impostate il valore dello spessore del materiale da saldare mediante il potenziometro sinistro (8):

Regolate la tensione d’arco se necessario mediante il potenziometro destro (7). La variazione con-

sentita & di +/-9,9V sul valore impostato di default (O sul display, potenziometro in posizione centrale).

. Avvicinare 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 massima).
regolabile mediante il potenziomero (16) all’'interno del vano porta-bobina. Il valore & impostato
al minimo per default.

2. Al termine del tempo di Slope-Up, la velocita del filo raggiunge il valore impostato con il poten-
ziometro sinistro (8).

. Per terminare la saldatura, rilasciare il pulsante torcia (in modalita 2T) o premere brevemente il
pulsante torcia (in modalita 4T). L'arco rimane acceso per il tempo di BBT impostato. Il BBT & il tem-
po di bruciatura filo, evita che il filo s'incolli al bagno di saldatura e prepara il filo sulla torcia alla
lunghezza ideale per successivo innesco. Il parametro é regolabile con il potenziometro (17) ed &
impostato di default sul punto centrale.

SALDATURA DELL'ALLUMINIO

Nella saldatrice, devono essere apportate le seguenti modifiche:

. Usate come gas di protezione ARGON 100%.

. Adeguate la torcia alla saldatura dell’alluminio:

. 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 (segui’re 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 per
la saldatura.

. Utilizzate rullini adatti per I'alluminio.
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METALLO
Acciaio a basso CO2
carbonio Argon + CO2
Argon + CO2 + Ossigeno
Alluminio Argon
Argon + Elio
Acciaio inossidabile Argon + CO2 + Ossigeno
Argon + Ossigeno
Rame, Nickel e leghe Argon
Argon + Elio

NOTE

Argon limita gli spruzzi.
L'ossigeno aumenta la stabilita dell’arco.

Stabilita dell’arco, buona fusione e spruzzi
trascurabili

Bagno pit caldo adatto a sezioni spesse.
Minore rischio di porosita

Stabilita dell’arco
Spruzzi trascurabili

Adatto a spessori softili per la bassa fluidita
del bagno.
Bagno piu caldo adatto a sezioni spesse.

Per le percentuali dei vari gas, piu adatte alla vostra applicazione consultate il servizio tecnico

del vostro fornitore di gas.

Il display 4 visualizza la scritta “Err”

INDIVIDUAZIONE ED ELIMINAZIONE DI GUASTI
ED INCONVENIENTI

///

, il display 5 visualizza il tipo di errore.

LISTA ERRORI

Errore

Causa / Soluzione

“OIE": all’accensione della macchina, indica
il normale controllo sul circuito di lettura della
corrente. A riposo segnala che é rilevato un segnale
eccessivamente lontana dallo zero.

Spegnere e riaccendere il generatore, se |'errore
persiste o si presenta frequentemente contattare
I'assistenza tecnica

“IOV”: corrente erogata olire il limite massimo sup-
portato in sicurezza dall’hardware.

a) in MIG parametro impostato troppo alto:
abbassare il parametro di saldatura

b) Problemi all’elettronica di controllo: contattare
I'assistenza tecnica

“OT “: durante il funzionamento della macchinag,
segnolc che il trasformatore amperometrico NON
viene rilevato.

Contattare 'assistenza tecnica

“OT": Over Temperature, sensore termico rilevato

Lasciare il generatore acceso fino alla scomparsa
dell’allarme

mancata tensione di uscita tra il + - della macchina

“MOT"”: motore in cortocircuito o con carico |a) Verificare se la torcia e la guaina non siano
eccessivo. ostruite o usurate
b) Verificare se la frizione della bobbina porta filo
sia correttamente regolata
c) verificare se il filo si svolge correttamente (spire
sormontate)
“OUT": all’accensione della macchina indica |a) uscita in corto. Verificare che non ci siano corto-

circuiti tra positivo e negativo (es. torcia appoggiata
al pezza da saldare)

b) scollegare tutti i cavi di potenza dall’uscita della
macchina, se I'errore persiste contattare il centro
assistenza
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LISTA GUASTI ED INCONVENIENTI DI SALDATURA

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

POSSIBILE CAUSA

POSSIBILE SOLUZIONE

La macchina accesa, ma non
funziona, display spento

Malfunzionamento del cavo di
alimentazione o della spina.

Controllate che il cavo di alimen-
tazione sia correttamente inserito
nella presa.

Errato dimensionamento del
fusibile.

Controllate il fusibile e se neces-
sario sostituitelo.

[l motoriduttore funziona, ma non
trascina il filo.

Motoriduttore difettoso (raro)

Sostituite il motore.

Insufficiente pressione sul
rullino trainafilo.

Aumentate la pressione sul rullino
trainafilo.

Piegature all’estremita del filo.

Tagliatelo in modo netto.

Guaina ostruita o danneggiata.

Controllatela ed eventualmente
pulitela con aria compressa o
sostituitela.

Scarsa penetrazione della
saldatura nel pezzo da saldare.

Corrente e velocitd di alimenta-
zione troppo basse.

Regolare i parametri di saldatura
in modo appropriato.

Connessioni interne allentate.
(raro)

Pulite I'inferno della macchina con
aria compressa e stringete tutte le
connessionl.

Punta di diametro sbagliato.

Sostituite la punta con una di
diametro adatto.

Connessione della torcia allentata
o difettosa.

Stringete o sostituite la torcia.

Filo di diametro non corretto.

Usate il filo di diametro corretto.

Movimento della torcia troppo
rapido.

Muovete la torcia in modo regolare
e non troppo velocemente.

Il filo si arrotola sul rullino trai-
nafilo.

Eccessiva pressione sul rullino.

Diminuite la pressione sul rullino.

Guaina consumata o danneggia-
ta.

Sostituite la guaina guidafilo.

Punta guidafilo ostruita o danneg-
giata.

Sostituite la punta guidafilo.

Guaina guidafilo tesa o troppo
lunga.

Tagliate la guaina alla lunghezza
corretta.

Il filo si fonde incollandosi alla
punta guidafilo.

Punta ostruita.

Cambiare la punta.

Velocitd di alimentazione del filo
troppo bassa.

Aumentate la velocitd di alimen-
tazione del filo.

Punta di dimensioni sbagliate.

Usate una punta di  dimensioni
corrette.

La pinza e/o il cavo si surriscal-
dano.

Cattiva connessione tra cavo e
pinza.

Stringere la connessione o sosti-
tuire il cavo.

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

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

Pulire o rimpiazzare I'ugello.
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Il filo respinge la torcia dal pezzo.

Eccessiva velocita del filo.

Diminuire la velocita del filo.

Cattiva connessione tra pinza di
massa e pezzo da saldare.

Pulire e disossidare |'area di
contatto della pinza di massa.

Il pezzo da saldare & eccessiva-
mente ossidato o verniciato.

Spazzolare accuratamente il
punto in cui si deve effettuare la
saldatura.

Saldatura di scarsa qualita

Ugello ostruito

Pulire o sostituire |'ugello

Torcia troppo lontana dal pezzo

Tenete la torcia ad una minor
distanza dal pezzo

Insufficienza di gas

Controllate che non ci siano flussi
d’aria che soffiano via il gas, in
tal caso spostatevi in un luogo piu
riparato. In caso contrario control-
late il misuratore del gas, la rego-
lazione del riduttore e la valvola.

Pezzo da saldare arrugginito,
verniciato, umido, sporco di olio
0 grasso

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

Filo sporco o arrugginito

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

Scarso contatto di massa

Controllate il collegamento della
pinza di massa al pezzo

Combinazione di gas / filo in-
corretta

Consultate il manuale per una
scelta corretta.

Cordone di saldatura stretto e
fusione incompleta

Spostamento della torcia troppo
veloce

Muovete la torcia piu lentamente

Tipo di gas non corretto

Vedi guida ai gas di protezione

Cordone di saldatura troppo
spesso

Spostamento della torcia troppo
lento

Muovete la torcia piv velocemen-
te.

Tensione di saldatura troppo
bassa

Aumentate la tensione di saldatura.

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 per-
ché 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 pri-

ma 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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INTRODUCTION

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

PERSONAL PROTECTION

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

= Arc rays can injure your eyes and burn 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.

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.

According to the requirements in 2006/25/EC Directive and EN 12198 Standard, the
A!(S

. 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.

é 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).

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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ELECTRIC SHOCK
A 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.

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.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

Before installing your welder, carry out an inspection of the surrounding area, observing the fol-
lowing 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.

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

!I'In particular cases special protection measures may be required.

Interference 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.

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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LOCATION
A 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.

VENTILATION

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

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 (3P+T) to the supply cable
(in some models the supply cable is supplied with plug).
To connect the plug to the supply cable, follow these instructions:

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

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

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

. the )I/Oelllow/green (ground) wire must be connected to the terminal identified by the letter PE or by the
symbol L+ .

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.

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| conlgec’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 safe use. Its purpose is not to teach welding techniques. All 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 metal fabrication and maintenance. Its simplicity and versatility and
its excellent welding characteristic are the product of the most up to date inverter technology. This welding
inverter offers the welder the ability to create precise arc characteristics and at the same time reduce con-
sumption 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 percentage on a 10 minute time. During this period of time the unit can be used at
the rated duty cycle. Exceeding the rated duty cycle may cause overheating or welder damage.

Welder's basic specifications:
You may find the data table of your machine in the last page of this manual.

Weldln Wire Selection:
his Weﬁ:J der can work with 1,0+ 1,2 diameter Aluminum wire, 0,8+ 1,0 diameter solid steel wire and 0,8+ 1,0
dlome’rer stainless steel wire (Gas Welding) and with 1,0+ 1,2 diameter flux core wires (No Gas Welding).

Feed Rolls:
8-1 Omm glroove for 0,8+ 1,0mm wires
O 8 mm knur %]Iroove for 0, 9mm flux core wire
U-groove feed rolls for Aluminum, 0,8-1,0mm groove for 0,8-1,0mm wires

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

MATERIAL TO WELD GAS CYLINDER WIRE
. Copper coated mild steel wire spool.
Mild steel Argon + CO, or CG, For no gas welding use flux-cored wire spool
Stainless steel Argon 98% + CO, 2% Stainless steel wire spool.
Aluminum Argon Aluminum wire spool

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

This welder offers the choice to weld in manual or synergic mode.

1. Manual Mode: The operator is required to set both the wire speed (Left Knob - 8- ) and the welding
vol’roge (Right Knob ?

2. nergic Mode: the operc’ror is required to simply set the thickness of the material to be welded (Left
Igob -8-). Once this parameter is set, the synergic function automatically adjusts the wire speed and
the weldlng voltage allowing the opero’ror to balance this last value simply adjusting the Right Knob (7).
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CONTROLS AND OPERATIONAL FEATURES

Figure 1

A /-8 / Thickness A 2 V / Balance

11

1. Powered unit green LED; when lit, it means that the generator is properly powered and ready for use;
when blinking, it means that the generator is temporarily unusable due to an alarm or a change in
the welding process.

2. Thermal alarm LED; it lights up if the generator overheats. Note: do not power off the generator and
let it cool down.

3. Inverter ON LED; generator on welding.

4. Left Display: during welding, it displays the actual value of the output current (AMP).
When the machine is not welding, no load, the display shows the value of the parameter selected with
the Left Knob (8):
* In MIG MANUAL mode the display shows the selected wire speed in m/min;
* In MIG SYNERGIC it displays the ’rhicknéﬁ osffhe material to be welded expressed in mm.
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Right Display: during welding, it displays the actual arc voltage.

When the machine is not welding (no load), it displays the value of the parameter adjusted with the

Right Knob (7):

* In MIG MANUAL it displays the selected arc voltage from 12V to 30V;

* In MIG SYNERGIC mode the display shows the arc voltage balance; possible variation is +/-
9,9V on) the base value adjusted by default ( “0” on the display, right potentiometer in central
position).

Selector switch for the Welding Modes Selection: MMA, TIG, MIG manual, MIG Syn.

Right Knob: it is used to adjust the following welding parameters.

* in MIG manual it adjusts arc voltage value (no load) from 12V to 30V;

* in MIG Syn it adjusts the arc voltage; possible variation is +/-9,9V on the base value adjusted
by default ( “0” on the display).

Left Knob: it is used to adjust the following welding parameters.

* in MIG manual it adjusts the wire speed in m/min;

* in MIG Synergic it selects the thickness of the material to be welded in mm.

Negative socket:

* in MIG welding (with gas) for the connection of the ground cable connector;

* in MIG Flux Core welding (FCAW) for the connection of the male plug for Gas/No Gas voltage
change of the torch.

Positive socket:

* in MIG Flux Core Welding (FCAW), for the connection of the ground cable connector;

* in MIG welding (with gas) for the connection of the male plug for Gas/No Gas voltage change
of the torch.

Euro connect for attaching the MIG torch cable.

Male plug for Gas/No Gas voltage change of the torch.

Input power cable.

ON/OFF Switch.

Gas Hose connector.

Slope up Time regulation potentiometer.

Burn Back Time Regulation Potentiometer (B.B.T.).

Inductance adjustment.

2 Stroke / 4 Stroke selection switch.

4 roll wire feeder.

Spool holder.
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MIG (GMAW) AND FLUX CORE (FCAW) WELDING /77

TORCH CONNECTION

. Plug the torch hose into the socket (11) on the front of the welder having care to not damage the
contacts and secure by hand screwing in the threaded connection.
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 of the spool holder (brake drum). In the case you are replacing the wire spool, extract
it.

. Remove the plastic protection from the spool. Place it on
the spool holder.

Mount the spacer as shown in the Figure 2 if required for
the spool to be installed.

Tighten the lock nut.

Tighten nut to appropriate tightness. Excessive
pressure strains the wire feeding motor. Too little
pressure does not allow the proper wire feeding.

. Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.3). Open the
pressure arm (B) of the feeder.

. Disconnect the wire from the edge of the wire spool being

careful to keep tension on the end of the wire.

Cut off a short section of the end of the wire to insure a

straight end. Insert the the straight end into the wire inlet

guide (C) past the wire feed roll and into the wire 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.

Figure 3

. Lower pressure arm (B) and lift pressure adjustment knob (A) into place.

Adjust the pressure on the wire with knob (A) to insure smooth feeding without slippage. Do not over
tighten the pressure adjustment as it may damage the motor.

Connect the input power cord and turn on the welder.

Press the torch trigger and observe the wire feeding into the torch liner.

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

. Close the welder side panel.
. Squeeze and hold the torch trigger until the wire appears at the end of the torch neck.
. Turn off the welder and install the contact tip and nozzle.

When loading wire and watching for it to come through the torch neck, to avoid inju-
ry, do not hold the torch close to your face, instead, direct the wire toward the floor.
To avoid injury, do not place fingers near the wire feed rolls when the wire feeder is
operating.
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REPLACING THE WIRE LINER
Ensure the gas and electrical supplies are disconnected.

. Disconnect the torch from the machine. 1

. Place it on a flat surface and carefully remove the
brass nut (1).

. Pull the liner out of the hose.

. Install the new liner and mount the brass nut (1) again.

In case you are replacing a Teflon wire liner, follow these

instructions:

. Install the new liner followed by the collet (3).
. Insert the O ring (4) on the wire liner collet (4)and re- = e 2CCINO —l
place the brass nut (1). \2
. Cut the wire liner close to the brass nut )
Warning: the length of the new wire liner must | TEFLON
be the same of the liner you have just pulled Figure 4
out of the hose.
. Connect the torch to the machine and install the wire into the feeding system.

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.

e The Teflon wire liners are suggested for the welding of Aluminium, as they allow a smooth feeding of
the wire.

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

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 gas cylinder (not supplied) should be located at the rear of the welder, in a well ventilated area and securely
fixed to the work bench or to the wall to insure that it will not fall.For safety, and economy, ensure that the regulator
is fully closed, (turned counter-clockwise)when not welding and when installing or removing the gas cylinder.

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

. Install the gas regulator on the gas cylinder, tighten the connecting nut firmly to insure against gas
leakage.

. Connect the gas hose to the gas regulator.

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

FLUXCORE WIRE WELDING, “FCAW”

Connect the ground cable connector to the positive socket (10) of the welder.

. Connect the male plug (12) for polarity change of the torch to the negative socket.
MIG WELDING, “GMAW”
. Connect the ground cable connector to the negative socket (9) of the welder.

. Connect the male plug (12) for polarity change of the torch to the positive socket (10).
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MIG / NO GAS MANUAL WELDING (REF. FIGURE 1

Before connecting the unit to the mains, verify that all the accessories are correctly installed and mounted
for welding (torch, wire spool etc ...).
. Select Manual MIG Welding function with the Selector Switch (6) on the front panel.

. Switch the unit ON thru the ON/OFF switch (14) on the back side of the unit.

. Press the torch trigger to load the wire.

. Set the welding parameters:
1.| Wire feed speed: use Left Knob (8) to adjust the wire speed expressed in mm on the Left Di-
splay (4).
2. Arc voltage: use the Right Knob (7) to adjust arc voltage value (no load) from 12V to 30V.

. 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 (16). Slope-Up Time is set at minimum by default.
E. . At the end of the Slope-Up Time, the wire feed speed reaches the value adjusted with the Left

nob (8).
. To stop welding, release the trigger (in 2-stroke mode) or short press the torch trigger (in 4-stroke

mode). The arc stays ON according to the set B.B.T.. The burn back time prevents the wire from
sticking to the weld pool and prepares the wire on the torch at the ideal length for subsequent arc
strike. The parameter can be set with the potentiometer (17), by default it is set to the middle point.

SYNERGIC MIG WELDING (REFER TO FIGURE 1

. Select the MIG Syn function thru the Selector Switch (6) on the front panel.

. MIG Synergy functions permits the operator to get the optimal welding parameters simply setting the

thickness of the material to be welded (Left Knob -8-). Once this parameter is set, the synergic fun-

ction automatically adjusts the wire speed and the welding voltage allowing the operator to balance

this last value if necessary with the Right Knob (7).

Switch the unit ON thru the ON/OFF switch (13) on the back side of the unit.

Press the torch trigger to load the wire and check that the gas is flowing from the welding torch.

Select the thickness of the material to be welded using the Left Knob (8).

Adjust the arc voltage using the Right Knob (7) if necessary. Possible variation is +/-5V on the base

value adjusted by default ( “0” on the display). 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 (16). Slope-Up Time is set at minimum by default.

2. At the end of the the Slope-Up Time, the wire feed speed reaches the value adjusted with the

Left knob (8).

. To stop welding, release (in 2-stroke mode) or short press (in 4-stroke mode) the torch trigger. The
arc stays ON according to the set B.B.T.. The burn back time prevents the wire from sticking to the
weld pool and prepares the wire on the torch at the ideal length for subsequent arc strike. The pa-
rameter can be set with the potentiometer (17), by default it is set to the middle point.

ALUMINUM WELDING

The machine needs to be set up as follows:

. 100% ARGON as welding protective gas.

. Ensure that your torch is set up for aluminum welding:

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

2. Install a teflon wire liner (follow the instructions for the replacing of the wire liner).

3 Use contact tips that are suitable for aluminum wire and make sure that the diameter of the contact
tip hole corresponds to the wire diameter that is going to be used.

. Ensure that drive rolls are suitable for aluminum wire.
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METAL GAS

Mild steel CO2
80/82% Argon + 20/18% CO?2
Argon + CO2 + Oxygen

Aluminium Argon
Argon + Helium

Stainless steel Argon + CO2 + Oxygen
Argon + Oxygen

Copper, Nickel and Argon

Alloys Argon + Helium

NOTE

Argon controls spatters
Oxygen improves arc stability

Arc stability, good fusion and minimum
spatter.

Higher heat input suitable for heavy
sections. Minimum porosity.

Arc stability.
Minimum spatter.

Suitable for light gauges because of low
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.

The left display (4) shows the wording “Err”, the right display (5) shows the type of error.

ERRORS LITS

Error

Cause / Remedy

“OIE": while powering on the unit, it indicates
normal control on the current reading circuit. At rest
it indicates a signal too far from zero.

Power off and on again the generator, if error
remains or appears back contact the Service Centre.

“IOV”: supplied current exceeds the maximum limit
safely supported by the hardware.

a) in MIG mode, parameter is set too high: lower
the welding parameter

b) Problems with the control electronics: contact the
Service Centre

“OT “: during machine working, it signals that the
current transtormer is NOT detected.

Contact the Service Centre

“OT": Over Temperature, thermal sensor detected

Let the generator ON until error disappears

“MQOT": short-circuited motor or with excessive load.

a) Check that the torch and the wire liner are not
clogged or worn

b) Check if the friction of the wire spool is correctly
adjusted

c) cP)1ec|< if the wire unwinds correctly (overlapped
wire

“OUT": when powering on the generator, it indicates
no output voltage between the + and - of the
generator

a) short-circuited output. Check that there are no
short circuits between positive and negative (e.g.
torch left on the piece to be welded)

b) disconnect all power cables from the generator
output; if the error persists, contact the Service
Centre
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TROUBLESHOOTING

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, display is

off

Input cable or plug malfunction.

Check for proper input cable
connection

Wrong size fuse.

Check fuse and replace as
necessary

Feed motor operates but wire will
not feed

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

Lack of penetration

Voltage or wire feed speed too
low.

Re-adjust the welding parameters.

Loose connection inside the
machine (rare).

Clear with compressed air and
tighten all connections.

Worn or wrong size contact tip.

Replace the contact tip.

Loose gun connection or faulty
gun assembly

Tighten or replace torch.

Wrong size wire.

Use correct size welding wire.

Torch moved too fast.

Move the gun smoothly and not
too fast.

Wire is birdnesting at the drive
roller

Eccessive pressure on drive roller

Adjust pressure on 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 tip

Contact tip clogged or damaged

Replace the contact tip

Wire feed speed to slow

Increase wire speed

Wrong size contact tip

Use correct size contact tip.

Workpiece clamp and/or cable
gets hot.

Bad connection from cable to
clamp

Tighten connection or replace
cable.

Gun nozzle arcs to work surface.

Slag buildup inside nozzle or
nozzle is shorted.

Clean or replace nozzle.
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Wire pushes torch back from the
workpiece

Wire feed speed too fast

Decrease wire feed speed

Bad connection between earth
clamp and workpiece.

Clean and deoxidate the contact
area of the earth clamp.

The workpiece is excessively
oxidized or painted.

Brush carefully the point to be
welded.

Poor quality welds

Nozzle clogged

Clean or replace nozzle

Torch held too far from the
workpiece

Hold the torch at the right distance

Insufficient gas at weld area

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.

Rusty, painted, damp, oil or greasy
workpiece

Ensure workpiece is clean and dry.

Rusty or dirty wire

Ensure wire is clean and dry.

Poor ground contact

Check ground clamp/workpiece
connection

Incorrect gas / wire combination

Check on the manual for the
correct combination.

Weld deposit “stringy” and in-
complete

Torch moved over workpiece too
quickly

Move the torch slower

Gas mixture incorrect

See shielding gas table

Weld deposit too thick

Torch moved over workpiece too
slowly

Move the torch faster

Welding voltage too low

Increase welding voltage

. Always weld clean, dry and well prepared material.
. Move the gun smoothly and steadily as you weld.
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.

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

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

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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INTRODUCTION

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

SECURITE DU PERSONNEL

Si les régles de sécurité et d’utilisation ne sont pas attentivement suivies, les opérations de soudure
A peuvent étre dangereuses non seulement pour |'opérateur, mais également pour les personnes qui
se trouvent a 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’Equnpements 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.
° 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: Anti-
moine Béryllium CobaltMagnésium  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
d base de chlore se décomposent s'ils sont exposés & des radiations ultraviolettes, formant ainsi des
gaz phosgénes.

LUemployeur 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 & I'état gazeux sont cancérigénes).

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 périodiqguement 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 facon adéquate. Maintenir une recirculation d’air suffisante pour prévenir I'ac-

FR-1



cumulation de gaz toxiques ou explosifs.

. Ne pas souder des récipients contenant un produit combustible (méme vides) ou sous pression.
. Ala 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.

ELECTROCUTION
A 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 cbles 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 particulierement 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 I'entretien. Ne pas reprendre les opérations tant que
la panne n'a pas été résolue.

BRUITS

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

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d'installer la soudeuse, inspecter la zone environnante, en observant les reégles suivantes:

. S’assurer qu’a proximité de |'unité ne se trouvent pas d’autres cdbles 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 systémes de contrdle.

. 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 filire E.M.C. entre le réseau et I'unité.

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

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

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 pro’rechon de I'arc de
soudure. Il 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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RECOMMANDATIONS POUR LIINSTALLATION /77

Suivre les lignes de conduite exposées ci-aprés 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 I"air.

AERATION

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

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. Le générateur doit étre:

e o 0o o o o
0O O O O

. correctement installé, si possible par un personnel qualifié;
. correctement connecté conformément a la réglementation locale en vigueur;
. branché sur une prise électrique d’'une puissance adéquate.

Si le céble d’alimentation n‘est pas doté de fiche, il faudra le connecter & une fiche normalisée ( 3P + T).
En fonction des modéles, le cable est fourni avec la fiche.
Suivre les instructions suivantes pour connecter le céble d’alimentation & la fiche :

. le fil marron doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre L1

. le fil bleu ou gris doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre L2

. le fil noir doit étre connecté & la borne marquée avec la letire L3

. 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 & la borne PE (< ) doit étre effectuée de fagon 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 céble 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 cdble d’alimentation pour le déconnecter du réseau.

. Ne pas marcher sur le cable 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.

. SLonHu’rilise un’ interconnexion de porté adéquate, dérouler complétement le céble pour éviter qu'il
chauffe.

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 a la piéce en travail. Dans ces conditions, il ne faut pas travailler dans des
zones humides ou mouvillées.

. 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.
. Le générateur ne doit jamais étre utilisé sans ses panneaux, cas ceci pourrait provoquer de graves

blessures & |I'opérateur et des dommages a |'appareil.
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Ce manuel a été édité pour donner quelques indications sur I'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, |'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 réparation. Sa simplicité et variété
et son excellent caractéristique de soudage sont accordées par la technologie 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 'inter-
vention de la protection thermique. Dépasser le cycle de travail peut causer surchauffer ou endommages
au poste & 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 fil d’aluminium 1,0+1,2, le fil d’acier solide 0,6+1,0 et d’acier
inoxydable 0,8+ 1,0 (Soudage avec Gaz) et avec fils fourrés 0,9+ 1,2 (Soudage sans Gaz).

Galets d’entrainement:

Gorge 0,8-1,0mm pour fils 0,8+1,0mm (inclus)

Gorge moletée 0,8mm pour fils fourrés 0,9mm (pas inclus)

Gorge en forme de U 1,0-1,2mm pour fils Aluminium 1,0+1,2 (pas inclus)

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 :

METAL A SOUDER BOUTEILLE DU GAZ FIL
. Bouteille de Argon+Co2 Bobine de fil acier cuivré, bobine defil
Acier doux .
ou Co2 fourré pour soudage sans gaz
Acier inoxydable Argon 98% + CO, 2% Bobine de fil en acier inoxydable
Aluminium Argon Bobine de fil aluminium

VOTRE POSTE A SOUDER - COMMENT IL TRAVAILLE ///

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

Ce poste & souder offre la possibilité de souder dans la fonction manuelle et dans la fonction automatique:

1. Mode manuel: permet & |'opérateur de régler par lui-méme la vitesse d’alimentation du fil (poten-
tiométre gauche - 8 -) et la tension de soudage (potentiométre droit - 7 -).
2. Mode synergique: |'opérateur doit ajuster |'épaisseur du matériau & souder (potentiométre gauche

- 8 -). Une fois que ce paramétre a été défini, la vitesse d’alimentation du fil et la tension correcte
sont réglées automatiquement par le logiciel de la machine et I'opérateur sera autorisé & équilibrer
cette derniére valeur & I'aide du potentiométre droit - 7 -.

FR-4



CONTROLES ET CARACTERISTIQUES OPERATIONNELLES

A /-8 / Thickness ' 2 V / Balance

LED verte de I'unité alimentée; lorsqu’elle est allumée, cela signifie que le générateur est correcte-
ment alimenté et prét a I'emploi ; lorsqu’elle clignote, cela signifie que le générateur est temporai-
rement inutilisable en raison d’'une alarme ou d’un changement dans le processus de soudage.
LED alarme thermique; elle s’allume si le générateur surchauffe. Remarque : ne pas éteindre le
générateur et le laisser refroidir.

Voyant onduleur ON; générateur en soudage.

Afficheur graphique gauche: en soudage il affiche la valeur réelle du courant de sortie (AMP). Lor-
squ’on n’est pas en cours de soudage (& vide), I'écran affiche la valeur du paramétre sélectionné
avec le potentiomeétre gauche (8):

* dans le soudage MIG/MAG manuel affiche la vitesse du fil réglée en m/min;

* en MIG / MAG synergique, |"écran affiche I"épaisseur réglé du matériau & souder en mm.
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Afficheur graphique droit: en soudage il affiche la valeur réelle de la tension d’arc. Lorsqu’on n’est

pas en cours de soudage (& vide), I"écran affiche la valeur du paramétre sélectionné avec le poten-

tiometre droit (7):

e en MIG / MAG manuel, I’écran affiche la tension d’arc sélectionné de 12V & 30V;

* dans le soudage MIG/MAG synergique |'écran affiche I'équilibrage de la tension d’arc, le
changement peut étre + /-9,9V (0 correspond au potentiomeétre droit - 7 - situé au centre).

Clé de Sélection Fonction de Soudage: Soudage avec électrodes MMA (Stick); Soudage TIG; Souda-

ge & fil continu MIG/MAG synergique; Soudage & fil continu MIG/MAG manuel (Mig Man).

Potentiometre droit, régle les parameétres suivants:

* en MIG/MAG manuel régle la tension d’arc de 12V a 30V;

* en MIG/MAG synergique il ajuste la tension d’arc. Le changement peut étre + /-9,9V (0 corre-
spond au potentiometre droit - 7 - situé au centre).

Potentiométre gauche, régle les paramétres suivants:

* en MIG/MAG manuel, il ajuste la vitesse d’alimentation du fil en m/min;

* en MIG/MAG synergique régle |"épaisseur du matériau & souder en mm.

Duille Négative:

* en MIG/MAG (avec gaz) pour la connexion du connecteur du céble de mise a terre;

* en soudage MIG avec fil fourré (FCAW) pour la connexion du connecteur méle pour le change-
ment de tension Gaz/No Gaz de la torche.

Duille Positive:

* en MIG/MAG avec fil fourré (sans gaz) pour la connexion du connecteur du cable de mise & ferre;

* en MIG/MAG (avec gaz) pour la connexion du connecteur méle pour le changement de tension
Gaz/No Gaz de la torche.

Conexion EURO pour fixer le céble de la torche.

Connecteur mdale pour le changement de tension Gaz/No Gaz de la torche.

Céble d’alimentation.

Interrupteur ON/OFF (marche/arrét).

Raccord de tuyau de gaz.

Potentiomeétre de régulation du temps temps de montée du courant.

Potentiométre de régulation du temps de retour de flammes (B.B.T.).

Régulation de I'inductance.

Sélecteur 2T/4T.

Dévidoir avec 4 galets.

Arbre porte-bobine pour bobines.
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SOUDAGE A FIL CONTINU MIG/MAG (FCAW), MOG (GMAW) //‘

INSTRUCTIONS POUR LE RACCORDEMENT DE LA TORCHE A RACCORD EURO

. Brancher le bloc en laiton de la torche sur la prise Euro (11) du panneau frontal de la machine en
veillant & ne pas endommager les contacts, ensuite visser la bague de blocage de la torche.
CHARGEMENT DU FIL

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

. Ouvrir le panneau latéral du logement de la bobine.
Dévisser le volant de I'arbre.

Enlever I'enveloppe de la bobine et la placer sur I'arbre.
Si nécessaire pour le type de bobine, insérez les entretoi-
ses comme indiqué sur la figure 2.

. Revisser le volant.

Le volant constitue le systéme de freinage de la
bobine. Une pression excessive soumet le moteur
d’alimentation a des contraintes. Une pression P -\
trop faible ne permet pas une alimentation de fil
correcte.

. Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et relécher
le levier presse-fil (B)(Fig.3). Extraire les résidus de fil éven-
tuels de la gaine guide-fil.

Relacher 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 Figure 3
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.

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 dégéts.

. 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.

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 lintérieur vu que le fil est entrainé par la gorge in-
terne. Les galets d’alimentation sont marqués sur le cété identifiant la gorge opposée a ce cété.

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

Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne jamais approcher la torche du visage”,
on court le risque d’étre blessé par le fil en sortie. Ne pas approcher les doigts du
mécanisme d’alimentation du fil en marche! Les galets peuvent écraser les doigts.
Contréler périodiquement les galets et les remplacer quand ils sont usés et quand ils
compromettent I"alimentation du fil.
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REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL
A 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- 1
ment |I"écrou en laiton (1). \ndg
. Extraire la gaine (2).
. Introduire la nouvelle gaine et remonter |"écrou en lai-
ton (1).
. En cas de nécessité de monter une gaine en téflon
suivre les instructions suivantes :

. Insérer la gaine et enfiler la téte ferme-gaine (3).
Infiler I'anneau (4) dans la téte ferme-gaine et remon-
ter I'écrou en laiton.

. Couper la gaine pres de |'écrou en laiton.

Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme 7 J

longueur que celle qu’on vient de retirer.
Raccorder la torche & la machine et remettre le fil en Figure 4
place.

COMMENT CHOISIR LA GAINE GUIDE-FIL.

Principalement 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 a air ;
. Les gaines ?wde -fil 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 91,2-1,6

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 a I'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 a la con-
nexion sur le posterieur de I'unité (14).
Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit du gaz approximativement de 5 & 15 |/mn.

. Appuyer sur le bouton de la torche pour s’assurer que le gaz ne fuit pas.
SOUDAGE MIG SANS GAZ
. Connecter le cable de terre au pdle positif (10) de I'unité.
. Connecter le connecteur méale (12) pour le changement de tension Gaz/No Gaz de la torche au

péle négatif (9).

SOUDAGE MIG AVEC GAZ

. Connecter le cable de terre au péle négatif (9) de I'unité.
. Connecter le connecter le connecteur méle (12) pour le changement de tension Gaz/No Gaz de la
torche au péle positif (10).
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SOUDAGE MIG/MAG MANUEL (RIF. FIGURE 1

Avant de connecter le générateur au réseau électrique, vérifier que tous les accessoires sont installés et
connectés pour le soudage (torche, cylindre de gaz de protection, bobine de fil etc ...).

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

. Mettre en marche le générateur au moyen de l'interrupteur principal (14) sur le panneau arriéré.

. 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 gauche (8).

* Tension d’arc au moyen du potentiometre droit (7) de 12V & 30V.

. 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 vi-
tesse maximum) réglable au moyen du potentiomeétre (16) & l'intérieur de le logement bobine. Le
temps de montée est réglé au minimum par défaut.

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

. Pour arréter de souder, relécher la gachette. L'arc demeure activé selon le B.B.T. (temps de retour
de flammes) réglé avec le potentiométre (17). Le B.B.T. est la quantité de temps pendant laquelle
la sortie de soudage continue suivant la fin de I'alimentation du fil. Il empéche que le fil reste collé
dans la mare de soudure et prépare le bout du fil au prochain arc. Le paramétre peut étre réglé avec
le potentiométre (17), par défaut il est réglé sur le point médian.

SOUDAGE MIG/MAG/MOG SYNERGIQUE (REF. FIGURE 1

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

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

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

parametre a été défini, la vitesse d’alimentation du fil et la tension correcte seront réglées automati-
guement par le logiciel de la machine et I'opérateur sera autorisé a équilibrer cette derniére valeur

d I'aide du potentiométre droit - 7 -

Mettre en marche le générateur au moyen de l'interrupteur principal (14) sur le panneau arriéré.

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

Ajuster la valeur de |'épaisseur du matériau & souder en utilisant le potentiométre gauche (8).

Régler la tension d’arc, si nécessaire, par le potentiométre droit (7). Le changement peut étre + 9,9

/ - 9,9V (0 correspond au potentiométre droit - 7 - situé au centre).

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 vi-
tesse maximum) réglable au moyen du potentiomeétre (16) a l'intérieur de le logement bobine. Le
temps de montée est réglé au minimum par défaut.

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

. Pour arréter de souder, relécher la gachette. L'arc demeure activé selon le B.B.T. (temps de retour
de flammes) réglé avec le potentiometre (17). Le B.B.T. est la quantité de temps pendant laquelle
la sortie de soudage continue suivant la fin de I'alimentation du fil. Il empéche que le fil reste collé
dans la mare de soudure et prépare le bout du fil au prochain arc. Le paramétre peut étre réglé avec
le potentiométre (17), par défaut il est réglé sur le point médian.

SOUDAGE DE UALUMINIUM

Pour la soudure de I"aluminium la soudeuse doit étre prédisposée comme pour la soudure de I'acier &
faible taux de carbone; il faut cependant appliquer des variantes:
. Utiliser comme gaz protecteur I’ARGON 100%.
. Adapter la torche a la soudure de I'aluminium.
¢ S'assurer que la longueur du céble ne dépasse pas 3 m, on déconseille les |ongueurs supérieures.
* Monter la gaine en téflon avec un terminal me’rolhque (cuwre/lm’ron) pour l"aluminium (suivre
les énsffrllJc)hons pour le remplacement de la gaine au paragraphe “Remplacement de la gaine
M |\
guide-fil”).

e Utiliser des galets adéquats pour I'aluminium.
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METAL
Acier a faible taux de CO2
carbone Argon + CO2
Argon + CO2 + Oxygéne
Aluminium Argon (épaisseurs < 25 mm)

Argon + Hélium (épaisseurs >

25 mm)

Acier inoxydable
Argon + Oxygéne
Cuivre, Nickel et alliages  Argon

Argon + Hélium

Argon + CO2 + Oxygéne

REMARQUES

Argon limite les éclaboussures.
'oxygene augmente la stabilité de |'arc.

Stabilité de |'arc, bonne fusion et écla-
boussures négligeables.

Bain plus chaud pour sections épaisses.
Moindre risque de porosité.

Stabilité de I'arc
Eclaboussures négligeables.

Indiqué pour les épaisseurs fines en raison
de la faible fluidité du bain.

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.

DETERMINATION ET ELIMINATION DES PANNES ET
DES PROBLEMES

LIS TE ERREURS
'écran de gauche (4) affiche l'inscription « Err », I’écran de droite (5) indique le type d’erreur.
Erreur Cause / Solution

“OIE": lors de la mise sous tension de |'appareil, il
indique un contréle normal sur le circuit de lecture
de courant. Au repos il indique un signal trop éloigné
de zéro.

Eteindre et allumer le générateur, si I'erreur persiste
ou apparait, contacter le centre de service.

“IOV": courant fourni au-dela de la limite maximale
supportée en toute sécurité par le hardware

a) en mode MIG, le paramétre est réglé trop haut :
diminuir le paramétre de soudage

b) Probléemes avec |'électronique de commande :
contacter le centre de service

“OT “: pendant le fonctionnement de la machine, il
signale que le transformateur de courant n'est PAS
détecté.

Contacter le centre de service

“OT": Température excessive, capteur thermique
détecté.

Laisser refroidir la source de courant, elle se remet
automatiquement en marche au bout de quelques
instants.

“MQOT": moteur en court-circuit ou avec une charge
excessive.

a) Vérifier si la torche et la gaine du fil ne sont pas
obstruées ou usées

b) Vérifier si la friction de la bobine de fil est cor-
rectement réglée

c) Vérifier si le fil se déroule correctement (fil
superposé)

“OUT": lors de la mise sous tension du générateur,
il indique pas de tension de sortie entre le + et le
- du générateur

a) sortie en court-circuit. Vérifier qu’il n'y a pas de
court-circuit entre le positif et le négatif (ex : torche
laissée sur la piéce a souder)

b) débrancher tous les cables d’alimentation de la
sortie du générateur ; si I'erreur persiste, contacter
le centre de service

FR-10




DIAGNOSTIC

Cefableaugoun'aefreuhle%ourresoudrelespmblemeslespluscouranfsqu'onpeufrenconh'eren utilisant la
nt, il ne

soudeuse.
PROBLEME

CAUSE POSSIBLE

ut pas oublier que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.

SOLUTION POSSIBLE

La machine ne se met pas en
marche, |'affichage est éteint

Dysfonctionnement du céble d’a-
limentation ou de la prise.

Contréler que le cable d’alimenta-
tion est correctement branché.

Dimensionnement erroné du

fusible.

Contréler le fusible et si nécessaire
le remplacer.

Le motoréducteur fonctionne,
mais n'alimente pas en fil.

Motoréducteur défectueux (rare)

Remplacer le moteur.

Pression insuffisante sur le galet
d’entrainement du fil.

Augmenter la pression sur le galet
d’entrainement du fil.

Pliages a I'extrémité du fil.

Le couper de facon nette.

Gaine obstruée ou endommagée.

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

Faible pénétration de la soudure
dans la piéce a souder.

Tension et/ou vitesse d’alimenta-
tion trop faibles.

Régler les paramétres de soudure de
facon appropriée.

Connexions internes desserrées.
(rare).

Nettoyer |'intérieur de la machine
a |'air comprimé et serrer toutes les
connexions.

Worn or wrong size contact tip.

Replace the contact tip.

Tube de contact au diameétre
erroné.

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

Fil au diamétre non correct.

Utiliser un fil au diameétre correct.

Mouvement de la torche trop
rapide.

Déplacer la torche de facon réguliére
sans aller trop vite.

Le fil s’enroule sur le galet d’en-
trafinement du fil.

Pression excessive sur le galet.

Diminuer la pression sur le galet.

Gaine usée ou endommagée.

Remplacer la gaine guide-fil.

Tube de contact obstrué ou en-
dommagée.

Remplacer le tube de contact.

Liner stretched or too long

Cut wire liner at the right lenght

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

Pointe obstruée.

Changer la pointe.

Vitesse d’alimentation du fil trop
basse.

Augmenter la vitesse d’alimenta-
tion du fil.

Pointe aux dimensions erronées.

Utiliser une pointe aux dimensions
correctes.

La pince et/ou le céble chauffent
excessivement.

Mauvaise connexion entre le céble
et la pince.

Serrer la connexion ou remplacer
le cable.

La buse forme un arc avec la piece
a souder.

Accumulation de déchets a
['intérieur de la buse ou buse
court-circuitée.

Nettoyer ou remplacer la buse.
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Le fil repousse la torche de la
piece.

Vitesse excessive du fil.

Diminuer la vitesse du fil.

Mauvaise connexion entre la pince
de masse et la piéce & souder.

Nettoyer et désoxyder la zone de
contact de la pince de masse.

La piéce & souder est trop oxydée
ou peinte.

Brosser soigneusement |'endroit ou
on doit faire la soudure.

Soudure de mauvaise qualité.

Buse obstruée.

Nettoyer ou remplacer la buse.

Torche trop éloignée de la piéce.

Garder la torche & une distance
inférieure par rapport & piéce.

Gaz insuffisant

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 mesureur du gaz, le
réglage du réducteur et la valve.

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

S'assurer, avant de continuer, que la
piece & souder est propre et seche.

Fil encrassé ou rouillé.

S'assurer avant de continuer que le
fil est propre et sec.

Mauvais contact de masse.

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

Combinaison de gaz / fil incor-
recte.

Consulter le manuel pour un choix
correct.

Cordon de soudure étroit et fusion
incompléte.

Déplacement de la torche trop
rapide.

Déplacer la torche plus lentement.

Type de gaz non correct

Voir guide des gaz protecteurs.

Cordon de soudure trop épais

Déplacement de la torche trop
lent.

Déplacer la torche plus rapidement.

Tension de soudure trop basse.

Augmenter la tension de soudure.

SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET LENTRETIEN

//4

. Toujours souder toujours un matériau propre et sec.

. Tenir la torche & 45° par rapport & la piéce & souder avec la buse & environ 6 mm de la surface.

. Déplacer la torche de facon réguliére et ferme.

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

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

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

. Veiller a ce que la limaille de fer ou la poussiére métallique ne pénetre a 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 I'intérieur de la sou-
deuse, ceci favorisera son refroidissement durant le fonctionnement.

. Attention: ne pas souffler de Iair 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-
tratnement du fil doit étre remplacé.

. Contréler périodiquement les cébles. lls doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.
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:: Sicherstellen, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermafien gelesen

und erfasst wird.

SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau befolgt werden, kénnen Schweif3ar-
beiten nicht nur fir den Bediener, sondern auch fir weitere Personen in unmittelbarer Néahe des
Arbeitsorts gefahrlich sein.

13| Beim SchweiBvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht ausreichen-
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 missen 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, miUssen besondere Vor-
sicht walten lassen. Sie mUssen stets Schutzbrillen tragen die einen angemessenen Schutz vor UV-
Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkérpern, welche die Augen beschddigen 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 SchweiBverfahren 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 Schweif3en von Materialien, die eine oder mehrere nachstehender Kompo-
nenten enthalten kénnen: Antimon Beryllium Kobalt Magnesium Selen Arsen Cad-
mium Kupfer Quecksilber Silber Barium Chrom Blei Nickel Vanadium
. Vor dem Schweiflen 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 Schweiflen 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 Schweifigase ergibt (Denken Sie daran, dass Nickelgas und sechswertiges
Chrom krebserregend sind.)

BRANDSCHUTZ

& Gluhende Splitter, Funken und Lichtbogen kénnen Brand- und Explosionsursachen darstellen.
Stets einen ausreichend grof3en Feuerldscher mit geeigneten Merkmalen griffbereit 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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STROMSCHLAG
A ACHTUNG: STROMSCHLAGGEFAHR, TODESGEFAHR!

. An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe-Ausbildung anwesend sein. Bewusstlose Per-
sonen bei Verdacht auf Stromschlag nicht berUhren, so lange noch Kontakt zu den Bedienelementen
besteht. Stromversorgung trennen und dann mit den Erste-Hilfe-MaBnahmen 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
SchweiBkreises isolieren.

Sicherstellen, dass die Versorgungsleitung korrekt geerdet ist.

Unter Spannung stehende Teile nicht berGhren.

Elektrische SchutzmaBnahmen:

Abgenutzte oder beschddigte Komponenten auswechseln oder reparieren.

Besondere Vorsicht bei der Arbeit an feuchten Qrten.

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 missen die Schweifarbeiten unverziglich unterbrochen
werden. Wenden Sie sich umgehend an das zusténdige Wartungspersonal. Die Arbeit unter keinen
Umstdnden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

LARM

- Larm kann zu dauverhaftem Gehdrverlust fOhren. Beim SchweiBvorgang kénnen Gerdusche ent-
O stehen, welche den zuldssigen Schallpegel Uberschreiten. Schitzen Sie lhr Gehdr vor zu lautem
Larm, um Schéden zu vermeiden.

. Als Gehdrschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

. Messen Sie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zulassigen Grenzwerte nicht Uberschrit-
ten werden.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des Schweif3geréats muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei auf Fol-
gendes achten:

. Sicherstellen, dass in der Ndhe des Schwei3geréts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrollleitun-
gen, Telefonkabel oder andere elektronische Geréte vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweif3geréts keine Telefonempfangsgerate, Fernsehgeréte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

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

Horgerat authalten.

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

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

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

. Nach der Wartung mussen alle Schutzkloppeng des Generatoranschluss geschlossen werden.

SCHUTZGAS

Schutzgasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas; Bei Beschddigung
besteht Explosionsgefahr. Vorsicht bei der Handhabung.
. Diese Schweif3geréte verwenden ausschlieflich Inertgas oder nicht brennbares gas zum Schutz des
Lichtbogens. Es ist wichtig, fur jeden Schwei3vorgang das richtige Gas zu wéhlen.
Keine beschadigten Gastlaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden;
Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Geréts anschlieBen. Stets einen geeigneten
Druckregler einfUgen;
. Uberpriten, 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 Gerdt 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 auflerhalb des SchweiB3bereichs befinden.
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AUFSTELLUNG

A Befolgen Sie folgende Anweisungen fir die korrekte Installation des Schwei3gerdtes:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit,

Temperaturen zwischen 0° und 40°C,

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosiven Dédmpfen und Gase,

Orte ohne besonders intensive Schwingungen und Stéf3en,

Vor direkter Sonneneinstarhlung und Niederschlag schitzen,

Halten Sie mindestens 300mm Abstand zu Wénden oder zu sonstigen Hindernissen, welche die
normale Luftstroumg beeintréchtigen kénnen.

BELUFTUNG

Stellen Sie sicher das der SchweiBBbereich ausreichend beliftet ist. Das Einatmen von Schweifldémpfen
und Gasen kann gefahrlich sein.

ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

Bevor Sie das Schweif3gerdt an die Spannungsversorgung anschlieBen Uberprifen Sie die Angaben auf dem
Typenschild des Schwei3gerétes und vergleichen Sie diese mit dem Netz der Spannungsversorgung. Die
Netzspannung sollte + 10% der Nenn-Netzleistung betragen. Eine zu niedrige Spannung kann die Leistung
beeintrdchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende Schdden, an einigen Kompo-
nenten. Das Schweif3gerdt muss:

. wenn mdglich durch ein qualifiziertes Personal installiert werden;
. korrekt elektrisch angeschlossen werden unter Einbeziehung der lokal giltigen Gesetze;
. an eine dem Gerdt ensprechene Steckdose angeschlossen werden.

Sollte das Kabel nicht mit einem Stecker versehen sein, schliessen Sie das Kabel an einen normalisierten
Stecker an (3PH+Erde). Folgen Sie diesen Hinweisen:

. das braune Kabel muss mit der Polklemme L1 verbunden werden;

. das blaue oder graue Kabel muss mit der Polklemme L2 verbunden werden;

. das schwarze Kabel muss mit der Polklemme L3 verbunden werden;

. das gelb/grine Kabel (Erde) muss mit der PE-Polklemme verbunden werden oder dem Sympol ( = ).

Auf jeden Fall muss das gelb/grine Erdungskabel so mit der Polklemme PE (=< ) ver-

» bunden werden, dass diese Kabel als letzes von dem Stromanschluss getrennt wird.
inweis:

. Das Netzkabel muss regelméflig auf Beschadigungen oder Abnutzungserscheinungen Uberprift
werden. Im Falle eines Schadens darf das Gerdat keinesfalls betrieben werden.
Der Netzstecker darf nicht am Kabel aus der Steckdose gezogen werden.
Das Netzkabel vor Quetschungen schitzen (Beschadigungsgefahr).
Das Netzkabel ist vor starker Hitze, Ol, Lésungsmittel, sowie von scharfen Kanten fernzuhalten.
Bei der Verwendung eines Verléngerungskabels ist auf den geeigneten Querschnitt zu achten. Ka-
beltrommeln sind vollsténdig auszurollen.

SICHERHEITSANLEITUNGEN

Zu lhrer Sicherheit, missen Sie nachstehende Hinweise, vor dem Netzanschluss des

SchweiBBgerdtes beachten:
. Bevor der Netzstecker eingesteckt wird muss der Hauptschalter ausgeschaltet sein.
Der Erdanschluss muss Uber den zwei poligen Stecker mit der benutzen Steckdose ausgefUhrt werden.
Bei engen Raumverhélinissen muss das Schweiflgerat auBerhalb des SchweiBbereichs aufgestellt und
das Massekabel am Werkstuck befestigt werden.
Niemals an nassen oder feuchten Orten schweif3en.
Niemals beschadigte Strom oder Schwei3kabel benutzen.
Mit dem Schweil3brenner niemals den Kérper des Schweif3ers oder anderen Personen berGhren.
Die Benutzung des Schwei3gerates ohne Schutzkleidung ist untersagt, bitte beachten Sie die Lén-
derspezifischen Forschriften.



. _ENETUNG

Diese Bedienungsanleitung wurde verfasst, um Hinweise zur funktionsweise des Schweifigerétes zu geben,
sowie fur den sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen zu Schweif3techniken sind nicht Gegenstand
der Bedienungsanleitung. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangabe gesehen werden.

Vergewissern Sie sich Gber den korrekten Zustand des Schweif3gerdtes direct nach dem Auspacken. Das
Gerat und die Zubehérteile durfen keinerlei Beschédigungen aufweisen.

Mit diesem SchweiBBgerates kénnen Sie Alltdgliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfihren. Die
einfache aber vielseitige Nutzug, sowie die hervoragenden Schweimerkmale sind ergebnis unserer Inverter
Technologie. Dieses Inverter Schweiflgerates ermdglicht lhnen genaueste Einstellungen fir einen optimalen
Lichtbogen. Dank der Invertertechnologie wird der Energieverbrauch zu herkémmlichen Schweif3geréten
stark verringert.

Bitte beachten Sie die Einschaltdauer des Arbeitszyklus. Siehe Typenscild auf der Unter- bzw. Rickseite des
Schwei3gerates. Der Arbeitszyklus ist auf 10 Minuten ausgelegt. Bei Uberschreiten des Arbeitszyklus schaltet
das Schweif3gerét ggf. automatisch wegen Ubertemperatur ab.

Typenschild: technische Daten

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

Auswahl des SchweiBBdrahtes:

Dieses Schweifigerat kann Aluminum Draht in 1,0+1,2mm, verkupferten Stahldraht von 0,8+1,0mm
und Edelstahldraht von 0,8+1,0mm Durchmesser (Schutzgas SchweiBen) und fir Fulldrahte mit einem
Durchmesser von 0,9+ 1,2mm verschweif3en (ohne Gas schweif3en).

Drahtvorschubrollen:

V-Naht 0,8+ 1,0mm fir Dréhte von 0,6-0,8mm Durchmesser (beigelegt)

Geréndelte-Naht 0,8mm for Folldréhte von 0,9mm Durchmesser (nicht beigelegt)

U-Naht von 1,0+ 1,2mm fOr Aluminumdrdhte von 1,0-1,2mm Durchmesser (nicht beigelegt)

Gas Auswahl

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

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

________________EINFUHRUNG

MIG/ MAG - SchweiBen mit und ohne Gas

Dieses Schweif3gerat verfigt Uber die Méglichkeit im manuellen oder in der synergic Funktion zu schweif3en.

1. Manuell: Der Bediener hat die Méglichkeit, sowohl die Drahtgeschwindigkeit (linker Knopf - 8-) und die
Schweif3spannung (rechter Knopf - 7 -) einzustellen.

2. Synergic: in dieser Funktion hat der Bediener die Méglichkeit die Materialstérke (linker Knopf-8-) einzustel-
len. Sobald dies Parameter eingestellt ist, werden die korrekte Drahtgeschwindigkeit und die Schweif3span-
nung automatisch der zu schweilenden Materialstédrke angepasst. Eine Korrektur der Schweilspannung
ist am rechten Knopf (7 Bild 1) von -9,9 bis +9,9V méglich.



KONTROLL UND EINSTELLFUNKTIONEN
Bild 1

A /-8 / Thickness 1 2 V / Baiance

Angetriebene Einheit grine LED; wenn sie leuchtet, bedeutet dies, dass der Generator ordnungsgeméf

mit Strom versorgt wird und betriebsbereit ist; das Blinken bedeutet, dass der Generator aufgrund ei-

nes Alarms oder einer Anderung des Schweif3verfahrens voribergehend nicht verwendet werden kann.

2. Thermische Alarm-LED; sie leuchtet auf, wenn der Generator Uberhitzt. Hinweis: Schalten Sie den Gene-
rator nicht aus und lassen Sie ihn abkUhlen.

3. Wechselrichter EIN LED; Generator beim Schweif3en.

4. Linkes Display: wahrend des SchweiBens wird der aktuelle Schweiflstrom angezeigt. Bei nicht ein-
schaltetem Schweif3strom (Leerlauf) zeigt die Anzeige den vorgewdhlten Parameter, einzustellen am
linken Knopf (8):

. Bei MIG/ MAG manuell, zeigt das Display die vorgewdhlte Drahtgeschwindigkeit in Meter/Minute;

. Im MIG/ MAG Synergic, zeigt das Display die vorgewdhlte Materialstérke in MM.
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Rechtes Display (5): wahrend des Schweifiens wird die aktuelle Schweifisspannung angezeigt. Bei
nicht einschaltetem Schweif3strom (Leerlauf) zeigt die Anzeige den vorgewdhlten Parameter, einzu-
stellen am rechten Knopf (7):

MIG/ MAG manuell zeigt das Display die Schwei3spanunng 12V zu 30V.

Bei MIG/ MAG SYNERGIC, zeigt das Display die Korrektur der Schwei3spannung von -9,9 bis +9,9V.
Wabhlschalter (6) zum einstellen der verschiedenen Prozesse E-Hand, WIG, MIG/ MAG manuell und
Synergic.

Rechter Knopf; er dient zur Einstellung folgender Parameter:

Bei MIG/ MAG manuell wird die die Schwei3spanunng 12V zu 30V vorgewdhli;

Bei MIG/MAG Syn: Korrekturwert von -9,9 bis +9,9V der Schweif}spannung.

Linker Knopf; er wird zum einstellen folgender Parameter verwendet:

Bei MIG/MAG manuell: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit in Meter/Minute;

Bei MIG/ MAG Synergic wird die zu schwei3ende Materialstérke in MM vorgewahlt.

Minus Buchse:

Bei MIG/MAG (mit Gas): Anschluf3 des Massekabel;

bei MIG/MAG Filldrahtschweifien (no Gas): Steckeranschluss zum tauschen der Polaritédt vom Bren-
ner.

Plus Buchse:

Bei MIG/MAG Filldrahtschweif3en (no Gas): Anschlu3 des Massekabel.

Bei MIG/MAG (mit Gas): Steckeranschluss zum tauschen der Polaritét vom Brenner.

Euro Zentralanschluf3: Anschlu3 MIG/MAG Brenner.

Stecker zum tauschen der Polaritét vom Brenner.

Netzkabel.

Netzschalter.

Gasanschluf.

Potenziometer zum einstellen des Einschleichens.

Potenziometer zum einstellen der Ruckbrand Zeit (B.B.T.).

Induktanzeinstellung.

2-Takt/4-Takt Wahler.

4 Rollen Aluminum Drahtvorschubeinheit.

Spulenhalter for Drahtspulen.



MIG/ MAG (GMAW) UND FULLDRAHT (FCAW) SCHWEISSE //‘

BRENNERANSCHLUSS

Befestigen Sie das Brennerschlauchpaket am Euro-Zentralanschluss (11) an der Frontseite des
Schweiligerétes beachten Sie beim befestigen die beiden Steuerkontakte beim Brenner und schrau-
ben diesen mit der Hand fest.

DRAHT EINLEGEN

Stellen Sie sicher, dass die Maschine nicht an die Steckdose angeschlossen ist. Entfernen Sie
die Gasdise und die Kontaktspitze, bevor Sie mit den folgenden Vorgédngen beginnen.

Offnen Sie die Seitenwand. Schrauben Sie die Mutter des Wicklers los.

Entfernen Sie die Hulle, in der sich die Spule befindet und setzen Sie die Spule auf den Wickler.
Falls dies fur die zu installierende Spule erforderlich ist, montieren Sie das Distanzstick wie in Ab-
bildung 2 gezeigt.

Setzen Sie die Mutter festgeschraubt um die Spule zu fixieren.

Ziehen Sie die Mutter mit der angemessenen Festigkeit an. Zu hoher Druck belastet
den Drahtvorschubmotor. Ein zu geringer Druck erméglicht keine ordnungsgemdBe
Drahtférderung.

Lésen Sie den Knopf (A) und ziehen Sie diesen aus der Arretierung (Bild 3). Offnen Sie den Arm (B)
der Drahtvorschubeinheit.

ErI;’rferEeP Sie das Drahtende vom Spulenkérper und achten Sie darauf das der Draht sich nicht
abwickelt.

Schneiden Sie das gebogene Drahtende ab und fUhren
Sie das Ende in die DrahtzufGhrung (C) ein. Den Draht
nun Uber die unteren Rollen (D) schieben.

Hinweis: Beim einféideln des Drahtes Brenner ge-
rade legen. Achten Sie darauf das der Draht am
ende sauber abgeschnitten und gerade ist. Spitze @
und gebogene Drahtenden kénnen zu beschddi-
gungen der Drahtseele fihren.

Dricken Sie den Arm (B) auf die Antriebsrolle (D) und fixie-
ren diesen mit dem Knopf (A).

Stecken Sie den Netzstecker in die dazu vorgesehene
Steckdose und schalten Sie das Schwei3gerat ein.
Dricken Sie den Brennertaster und beobachte Sie das
einfGhren des Drahtes.

Stellen Sie den Anpressdruck des Drahtes an Knopf (A) ein.
Sodass ein Reibungsloser Drahtvorschub gewdhrleistet ist,
ohne durchdrehen der Drahtférderrolle. Ziehen Sie den
Knopf (A) nicht zufest an, zu hoher Anpressdruck kann den
Draht und die Drahtvorschubeinheit beschédigen.

Hinweis: Beim wecheln des Drahtdurchmesser auf die verwendung der richtigen Nut
in der Antriebsrolle (D) achten. Der auf der Antriebsrolle im eingebauten Zustand
abzulesende Wert muss dem Drahtdurchmesser entsprechen.

SchlieBBen Sie die Seitenwand.

Legen Sie den Brenner gerade oder in grof3en Bégen (vermeiden Sie enge Radien).

Halten Sie den Brennertaster gedrickt, bis dass der Draht aus dem Brennerhals heraus schaut.
Schalten Sie das Schwei3gerét aus und montieren Sie die Strom- und GasduUse.

Hinweis: Beim einfddeln des Drahtes den Brennerhals von ihnen und anderen Per-
sonen weg auf den Boden richten. Es besteht Verletzungsgefahr wenn der Draht aus
dem Brennerhals tritt (Auge, Gesicht). Greifen Sie nicht mit den Fingern bei Einfdadel-
betrieb in den Drahtvorschub (Quetschgefahr).



AUSTAUSCHEN DER DRAHTFUHRUNGSSEELE.

Achten Sie darauf das Gas und Spannungsversorgung nicht angeschlossen sind.

. Entfernen  Sie  das  Brennerschlauchpaket  vom
Schweif3gerdt.
. Legen Sie es gerade auf eine ebene Fldsche und entfer-
nen Sie die Messingmutter (1).
1 . Ziehen Sie die DrahtfGhrungsseele aus dem Brenner-
a/ schlauchpaket.
- . Schieben Sie die DrahtfGhrungsseele in das Brenner-
schlauchpaket und befestigen es mit der Messingmut-
. ACCIAIO —l ter(1). Falls Sie eine Teflonseele verwendenbeachten Sie
\ bitte folgende Hinweise:
s 22 . Befestigen Sie die Teflonseele mit der Spannzange (3).
|

. Schieben Sie den O-Ring(4)bis zur Spannzange Uber die

JEFLON 2 Teflonseele und befestigen Sie diese mit der Messingmut-
Bild 4 ter (1).
. Schneiden Sie die Teflonseele hinter der Messingmutter ab.

Hinweis: Die Lange der neuen einzusetzende DrahtfGhrungsseele muB die selbe sein
wie bei der alten Auszutauschenden.

. SchlieBen Sie das Brennerschlauchpaket am Schwei3gerdt an und fGhren Sie den Draht in die Vor-
schubeinheit ein

AUSFUHRUNGEN DER DRAHTFUHRUNGSSEELE

StandartméBig gibt es zwei verschiedene Ausfihrungen von DrahtfUhrungsseelen Stahl und Teflon.

. Die Stahl DrahtfGhrungsseelen kénnen blank oder ummantelt sein. Die ummantelte DrahtfGhrungs-
sellen werden hauptsachlich bei luftgekihlten, die blanken bei wassergekihlten Brennerschlau-
chpaketen eingesetzt.

. Die Teflon DrahtfGhrungsseele werden hauptséchlich bei Aluminium und andere weichen
Schweif3dréhten eingesetzt

Farbe Blau Rot Gelb
Durchmesser @ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

GASFLASCHEN UND DRUCKMINDERER

Hinweis: Bitte beachten Sie die Landesspezifichen Vorschriften fir Druckbehdilter.
Vorsichtig behandeln, nicht werfen oder erhitzen, gegen umfallen sichern.

Die Gasflasche so aufstellen das ein umfallen nicht méglich ist und sie die Kuhlluft des Schwei3gerates
nicht behindert. Zu lhrer Sicherheit achten Sie stehts darauf, dass die Gasflasche im unbenutzen Zustand
verschlossen ist. Ebenso beim anschlieBen und/oder entfernen der Druckminderer.

. Stellen Sie sicher, dass das Ventil am Druckminderer geschlossen ist.
. Montieren Sie den Druckminderer an der Gasflasche und kontrollieren Sie dieses auf mégliche Undichtigkeit.
. Schlief3en Sie die Gasflasche am Druckminderer an.

Offnen Sie die Absperrventile und stellen Sie einen Durchfluss von 5-15I/Minute am Druckminderer ein.

FULLDRAHT SCHWEISSEN, “FCAW”

. SchlieBen Sie den Stecker (12) zum tauschen der Polaritét vom Brenner an die - Buchse (9) an.
. SchlieBen Sie das Massekabel an die + Buchse (10) Bild 1 an.

MIG/ MAG SCHWEISSEN, “GMAW”

SchlieBen Sie den Stecker (12) zum tauschen der Polaritdt vom Brenner an die + Buchse (10) Bild
1 an.

. SchlieBen Sie das Massekabel an die - Buchse (9) Bild 1 an.



MIG MANUAL SCHWEISSEN (SIEHE BILD 1

Bevor Sie das Schweif3gerdt einschalten vergewissern Sie sich, dass alle Komponenten richtig angeschlossen

sind (Brennerschlauchpalet, Massekabel, u.s.w.).

. Waéhlen Sie am Wahlschalter (6), der Frontsteuerung “Manual” an.

Schalten Sie den Hauptschalter (14), an der Ruckseite des Schwei3gerétes, ein.

Dricken Sie den Brennertaster bis der Schweif3draht aus der Stromduse ragt.

Stellen Sie die Schweillparameter ein:

*  Drahtvorschubgeschwindigkeit: die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird an der
Frontsteuerung, linker Knopf (8) von min. - max. vorgewdéhlt.

* Lichtbogenspannung: die Einstellung der Lichtbogenspannung wird am rechten Knopf (7) der
Frontsteuerung, von 12 — 30V eingestellt.

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

*  Draht einschleichen: min. — max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (16) im
SchweifBgerat. Die Einschleichenzeit ist standardméBig auf Minimum eingestellt.

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

. Um das Schweiflen zu stoppen, lassen Sie den Brennertaster los (im 2-Takt-Modus) oder dricken Sie
kurz ihn (im 4-Takt-Modus). Der Lichtbogen bleibt entsprechend der eingestellten B.B.T. eingeschal-
tet. Die Rickbrandzeit verhindert, dass der Draht am Schwei3bad festklebt und bereitet den Draht
am Brenner in der idealen Lange fur die nachfolgende Lichtbogenzindung vor. Der Parameter kann
mit dem Potentiometer (17) eingestellt werden, standardméBig ist er auf Mittelstellung eingestellt.

SYNERGIESCHES SCHWEISSEN (SIEHE BILD 1

. Synergie Funktion erméglicht dem Schweif3er durch Anwahl der zu schweienden Materialstéarke, am
linker Knopf (8), die einfache Anwahl der SchweiBparameter. Die korrekte Schweif3spannung wird
automatisch der zu schweiBenden Materialstdrke angepasst. Eine Korrektur ist am linken Knopf (8)
von -9,9 bis +9,9V méglich.

Schalten Sie den Hauptschalter (14), an der Rickseite des Schwei3gerates, ein.

. Dricken Sie den Brennertaster bis der Schweifdraht aus der StromdUse ragt und Gberprifen Sie die
Gasdurchflussmenge.
. Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstick und dricken Sie den Brennertaster.

Anwahl der SchweiBBparamter: wéhlen Sie die Materialstérke am linken Knopf (8) und die Korrektur

am rechten Knopf (7) an.

*  Draht einschleichen: min. — max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (16) im
Schweif3gerat. Die Einschleichenzeit ist standardméBig auf Minimum eingestellt.

*  Drahtrickbrandzeit: die Drahtrickbrandzeit wird am Potenziometer (17) eingestellt. Sie steuert
die Zeit in der der Schweifdrhat, nach Beendigung des Schwei3ens, zurickbrennt (Abstand
zwischen Drahtende und Stromduse).

. Um das Schweiflen zu stoppen, lassen Sie den Brennertaster los (im 2-Taki-Modus) oder dricken Sie

kurz ihn (im 4-Takt-Modus). Der Lichtbogen bleibt entsprechend der eingestellten B.B.T. eingeschaltet.

Die Ruckbrandzeit verhindert, dass der Draht am Schweif3bad festklebt und bereitet den Draht am

Brenner in der idealen Lange fur die nachfolgende Lichtbogenzindung vor. Der Parameter kann mit

dem Potentiometer (17) eingestellt werden, standardméBig ist er auf Mittelstellung eingestellt.

ALUMINIUM SCHWEISSEN

Aluminium schweiflen erfordert folgende Komponenten:
. 100% ARGON als Schwei3gas.

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

. Die lange des Brennerschlauchpaketes sollte 3m nicht Gnbersteigen.

. Verwenden Sie die Drahtvorschubrollen geeignet fur Aluminium.



MATERAL
Stahl CO2
Argon + CO2
Argon + CO2 + O2
Aluminium Argon
Argon + Helium
Edelstahl Argon + CO2 + O2
Argon + O2
Kupfer, Nickel, Argon
Legierungen
Argon + Helium

EIGENSCHAFTEN

Argon vermeidet Spritzer
CO2 fur tiefen Einbrand

stabiler Lichtbogen, geringe Spritzer

und gute Schmelzeigenschaften.

Héhere Warmeeinbringung fur dickere
Wandstarken. Geringeres Porenrisiko.

Stabiler Lichtbogen.
Geringe Spritzer.

Schweif}bad leicht beherrschbar bei
dinnen Materialen.

Héhere Warmeeinbringung fur dickere
Wandstérken

Kontaktieren Sie ihren Gaslieferanten fUr weitere Informationen.

Das linke Display (4) zeigt den Schriftzug ,Err”, das rechte Display (5) zeigt die Art des Fehlers an.

FEHLERLISTE

Fehler

Ursache / Lésung

“OIE": Beim Einschalten des Gerats zeigt dies die
normale Steuerung des Strommesskreises an. Im
Ruhezustand zeigt es ein Signal zu weit von Null an.

Schalten Sie den Generator aus und wieder ein,
wenn der Fehler bestehen bleibt oder erneut auftritt,
wenden Sie sich an das Service Center.

“IOV": zugefUhrter Strom Uber die maximale Grenze
hinaus, die von der Hardware sicher unterstitzt wird

a) Im MIG-Modus Parameter zu hoch eingestellt:
SchweiBparameter verringern

b) Probleme mit der Steuerelektronik: Wenden Sie
sich an das Service Center

“OT “: wahrend des Maschinenvorgangs signalisiert
es, dass der Stromwandler NICHT erkannt wird.

Wenden Sie sich an das Service Center

“OT1": Uber’remperc’rur, Temperatursensor erkannt

Lassen Sie den Generator eingeschaltet, bis der
Fehler verschwindet

“MOT": kurzgeschlossener Motor oder mit zu hoher
Belastung.

a) Stellen Sie sicher, dass der Brenner und der
Drahtleiter nicht verstopft oder abgenutzt sind

b) Uberprifen Sie, ob die Reibung der Drahtspule
richtig eingestellt ist

c) Prufen Sie, ob sich der Draht richtig abwickelt
(Gberlappter Draht)

“OUT": Beim Einschalten des Generators wird keine
Ausgangsspannung zwischen + und - des Genera-
tors angezeigt

a) kurzgeschlossener Ausgang. Sicherstellen,
dass keine KurzschlUsse zwischen Plus und Minus
vorhanden sind (z. B. Brenner auf dem zu schweif3en-
den Teil verblieben)

b) alle Stromkabel vom Generatorausgang trennen;
wenn der Fehler weiterhin besteht, wenden Sie sich
an das Service Center

FEHLERSUCHE

Diese Tabelle soll Ihnen helfen einfache Fehler selbst zu beheben.

PROBLEME URSACHE LOSUNG
Keine Funktion Netzkabel, Netzstecker oder Auf korrekte Verkabelung prifen.
Netzschalter defekt.

Netzsicherung ausgeldst.

Sicherung Uberprifen, ggf. austau-
schen.
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Drahtvorschubmotor arbeitet,
Draht wird nicht geférdert.

Fehlerhafte Drahtvorschubmotor
(selten)

Drahtvorschubmotor austauschen.

UngenUgender Anpressdruck

Anpressdruck erhéhen bzw. austau-
schen.

Drahtende hat Grad.

Draht Gradfrei abschneiden.

DrahtfGhrungsseele verstopft oder
beschadigt.

DrahtfGhrungsseele durchblasen
(reinigen) oder ersetzen.

Schlechter Einbrand

Schweif3spannung oder Drahtge-
schwindigkeit zu gering.

Parameter anpassen.

Verbindung im Inneren des
Schweif3gerét lose (selten).

Reinigen mit Druckluft danach die
Verbindungen nachziehen.

Verschlissene oder falsche Gréf3e der
Stromduse.

StromdUse austauschen.

Loser oder defekter Brenner

Brenner befestigen oder austau-
schen.

Falscher Drahtdurchmesser.

Drahtspule austauschen.

SchweiB3geschwindigkeit zu hoch.

Brenner langsamer fUhren.

Drahtstau an der Antriebsrolle.

Zu hoher Anpressdruck auf der An-
triebsrolle.

Anpressdruck einstellen.

DrahtfGhrungsseele verschlissen
oder defect.

DrahtfGhrungsseele austauschen.

Stromduse verstopft oder defekt.

Stromdise austauschen.

Drahtfihrungsseele ist zu lang.

Auf die richtige Lénge kirzen.

Der Draht schmilzt und verklebt
mit der DrahtfGhrungsspitze.

StromdUse verstopft.

Die StromdUse ersetzen.

Zu niedrige Versorgungs-ge-
schwindigkeit des Drahtes.

Die Versorgungsgeschwindigkeit
des Drahtes erhéhen.

Falsche Grofie der Stromdise.

Eine StromdUse mit der richtigen
Grofle verwenden.

Die Zange und/oder das Kabel
werden zu heif3.

Schlechte Verbindung zwischen
Kabel und Zange.

Die Verbindung festziehen oder
das Kabel ersetzen.

Die Gasduse bildet einen Bogen
mit dem zu schweif3enden Teil.

Ansammlung von Schlacken
im Inneren der Gasdise oder
Kurzschluss der Gasduse.

Die GasdUse reinigen oder
ersefzen.

Draht stéf3t Brenner vom Werkstick
zurick

Drahtgeschwindigkeit zu hoch

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Schlechte Verbindung zwischen
Kabel und Zange.

Die Verbindung festziehen oder
das Kabel ersetzen.

Das Werkstick ist UbermdfBig
oxidiert oder lackiert.

Birsten Sie die zu schweif3ende
Stelle sorgfaltig ab.
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Schlechte Schwei3qualitét

Verstopfte GasdUse.

DiUse séubern oder .austauschen

Abstand Brenner zum Werkstick
zu grof}

Brenner im richtigen Abstand
halten.

Zu geringer Gasfluss

Stellen Sie sicher das sich noch
Gas in der Flasche befindet und
der Druckminderer richtig einge-
stellt ist. Achten Sie darauf das
das Gas nicht weggeblasen wird.
(Wind, Durchzug)

Rostige, lackierte,feuchte, élige
oder fettige Werkstucke.

Verwenden Sie nur saubere und
trockene Werksticke.

Rostiger oder schmutziger Draht.

Verwenden Sie nur Schweif3draht
der sauber und trocken ist.

Schlechter Massekontakt

Uberprifen Sie den Kontakt der
Ig\c;sseklemme und des Masseka-
el.

Falsche Gas / Drahtkombination

Siehe Bedienungsanleitung, Draht
Gas Kombination

Schweifinaht unvollstandig,
|6chrig, zu flach.

Schweiflgeschwindigkeit zu hoch.

Brenner langsamer bewegen.

Gasmischung nicht korrekt

Siehe Schutzgas Tabelle

Schweif3inaht zu dick

SchweiBgeschwindigkeit zu
gering.

Brenner schneller bewegen.

Schwei3spannung zu niedrig.

Erhéhen Sie die Schweif3span-
nung.

_EEEEEEHI—//A

Verschweif3en Sie immer gut vorbereitetes Material (sauber, trocken u.s.w.).

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

. Bewegen Sie den Brenner ruhig und gleichméBig beim schweiflen.

. Vermeiden Sie das schweilen an windigen Orten. Eine geringe Schutzgasabdeckung fuhrt zu einer
porésen Schweifinaht.

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

. Vermeiden Sie enge Radien des Brennerschlaupaketes.

. Vermeiden Sie das eindringen von Gegenstanden, Schmutz und Schleifstaub. Metallstaub kann zu
Kurzschluch in dem Schweif3gerat fihren.

. Falls méglich reinigen Sie die DrahtfGhrung mit Pressluft nach jedem Drahtspulen Wechsel.

WICHTIG: Trennen von das SchweiBBgerdt vom Stromnetz vor der Durchfihrung die-
ser arbeiten.

. Verwendung von é&lfreie trockene Druckluft (3-5 Bar ): reinigen Sie gelegentlich das Inner des
Schweif3gerates durch ausblasen. Die Maschine hat sauber eine bessere KGhlung. Hinweis: keine
Druckluft auf Leiterplatten und elektronische Komponenten blasen.

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

. Uberprifen Sie die Kabel und Kontakte in regelméfligen Absténden. Diese durfen keine Beschéadi-
gungen aufweisen.
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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 EQUIPEMEN TS 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 électriques 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 I’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 Gerédt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln IThrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Geféhrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerdte zum
Recyceln abgeben kénnen, erhalten Sie bei den 6rtlichen Behdrden, Wertstoffhofen oder dort, wo Sie das Gerét erworben haben.

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

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquirié 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 ¢ a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservagdo dos recursos naturais e garantem que 0s
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.



ECO DESIGN INFORMATION

TECHNICAL DATA

A A Manufacturer name and address

B
P/N: c S/N: D B Product name

C Product part number

D Serial number:
X Production plant
YY Year of production
xxxxxx Progressive number specific for each machine

EFFICIENCY AND CONSUMPTION
The equipment has been designed in order to comply with the Directive 2009/125/EC and the Regulation
2019/1784/EU.

Efficiency and idle power consumption:

PART NUMBER 99825017 - 99825017A
PRODUCT NAME PUMA 278
EFFICIENCY WHEN MAX POWER CONSUMPTION 89,00%
IDLE POWER CONSUMPTION 10W
EQUIVALENT MODEL No equivalent model

The value of efficiency and consumption in idle state have been measured by method and conditions defined
in the product standard EN 60974-1:20XX.

TYPICAL GAS USAGE FOR MIG/MAG EQUIPMENT

Wire DC electrode positive Wire Gas

Material type Diameter Current Voltage (V) Feeding Shielding Gas flow
mm (A) [m/min] [I/min]
Carbon, low alloy steel 0,8+1,2 40 + 280 15+ 30 1,0+ 25 Argon 80% C0220% 10+18
Aluminium 0,8+1,6 15 + 300 14 + 29 20+25 Argon 14 + 22
Stainless steel 0,8+1,2 30 + 260 15+ 28 1,812 Argon 98% CO22% 8+ 16
Copper alloy (Bronze) 0,8+ 1,2 40+ 250 14 + 30 25+11 Argon 12 +16

TIG PROCESS

In TIG welding process, gas usage depends on cross-sectional area of the nozzle. For comonnly used
torches:

Helium = 14-24 |/min

Argon =7-16 I/min

Notice: Excessive flow rates causes turbulence in the gas stream which may aspirate atmospheric
contamination into the welding pool.

Notice: A cross wind or draft moving can disrupt the shielding gas coverage, in the interest of saving of
protective gas use screen to block air flow.

END OF LIFE

At end of life of product, it has to be disposal for recycling in accordance with Directive 2012/19/EU
m===_ (WEEE).
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1.0 NORMAS DE SEGURIDAD /77

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)
con un grado mdximo 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-llama para proteger la cabeza y ademds

una mascarilla para soldadura no inflamable que proteja el cuello y el rostro, también en los lados.
Hay que mantener siempre limpios los vidrios de proteccién y sustituirlos si se encuentran rotos o
agrietados. Es buena costumbre proteger mediante un vidrio transparente el vidrio no actinico 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
los 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
aspiracion local debe ser combinada con una adecuada ventilaciéon general y con la recirculacion
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
mdquinas 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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b 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 méaquina y proceder a las
prdcticas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada se puede utilizar, si
necesario, madera seca u otro material aislante.

Llevar guantes y ropa de 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.

_

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

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

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

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

° 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 protecciéon 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 //‘

"~ 2.1 COLOCACION

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

En lugares libres de polvo y humedad;

A temperaturas incluidas entre 0°y 40°C;

En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;

En lugares no sujetos a particulares vibraciones o sacudidas;

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

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

2.2 VENTILACION

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

2.3 REQUISITOS DE LA TENSION DE LA RED ELECTRICA

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

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

. el hilo marrén se debe conectar al borne marcado con la letra L
. el hilo azul (fase) se debe conectar al borne marcado con la letra N
. el hilo amarillo/verde (tierra) se debe conectar al borne marcado con la letra PE o con el simbolo

() del enchufe
En todos los casos la conexién del hilo de tierra amarillo/verde al borne PE (<) se debe realizar de forma
tal que en caso de una rotura por tirén del cable de alimentacién eléctrica sea el Gltimo a desconectarse.
La toma de corriente a la cual se conectard el generador debe estar equipada con fusibles
de protecciéon o con un interruptor automatico adecuados.
Notas:
. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar peridédicamente, para ver si presenta marcas
de dafnos o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la méquina 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 alimentacion.
Nunca pasar arriba del cable de alimentacién eléctrica con otras maquinarias; podria dafiarse 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 conexidn 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 drea de soldadura y el ca-

ble de masa se debe fijar a la pieza que se esté elaborando. Nunca trabajar en zonas hUmedas 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 ademés 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
precisién de ajuste en esta soldadora permite 6ptimas caracteristicas de arco con un consumo de energia
muy bajo en comparacién con las soldadoras con transformador tradicionales.

Respetar el ciclo de la maquina 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 méaquina en la Gltima pagina de este manual.

Selecciéon de los alambres de soldadura:
Esta soldadora puede trabajar con alambres de aluminio 0,8+1,0, con alambres de acero carbono
0,6+1,0y acero inoxidable 0,8+ 1,0 (soldadura con Gas) y con alambre tubular 0,9 (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 Proteccion
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 con cobre,
Acero dulce Argon+CO, o bien CO, de alambre tubular para soldar sin gas
Acero inoxidable Argén Argon 98% + CO, 2% Bobina de alambre de Acero inoxidable
Aluminio Argén Bobina de alambre de aluminio

Esta soldadora ofrece tres 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:

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

. Modalidad Manual: permite al operador la regulacién de la velocidad de alimentacién del alambre
(potencidmetro 8) y la tensién de soldadura (potenciémetro 7).
. Modalidad en sinergia: el operador tiene que ajustar el espesor del material para soldar (potencié-

metro 8). Cuando se establece este pardmetro, el software de la soldadora ajusta automdticamente
la la velocidad de alimentacién del alambre y tensién correcta de soldadura. Al operador se per-
mite solo equilibrar este Ultimo pardmetro por medio del potenciémetro 7.

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

Soldadura TIG

Se puede soldar con una antorcha TIG con vélvula de gas en la empunadura. El arco se enciende por
contacto (Lift). La vdalvula de gas debe ser abierta de forma manual antes de la soldadura y cerrada a su
fin. La corriente de soldadura se ajusta con el potenciémetro en el frontal de la méquina (é)
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1 Luz piloto verde, tensién de red. En caso de sobre tensién, esta luz parpadea y la luz roja (3) estd
encendida. . . _ _ S
2 Luz piloto amarillo, encendido en caso de alarme térmico. Si esta luz estd encendida significa que el

equipo estd sobre-calentado y todas sus funciones estdn desactivadas. Esto puede depender de un utilizo
inapropriado del equipo sobrepasando su ciclo de trabajo o de una interrupcién del flujo de enfriamiento
del equipo. No apague el equipo ya que esto detendré el ventilador de refrigeracion. Cuando la soldadora
se ha enfriado suficientemente, la luz amarilla se apaga y el equipo vuelve listo para soldar.

3 Luz piloto roja, encendida en caso de tensién de alimentacién demasiado alta.

4 Display de izquierda: en la soldadura muestra el valor real de la corriente de salida (AMP); en con-
diciones de no soldadura indica el valor del pardmetro ajustado por en el potenciémetro izquierdo (8):

* en MMA (soldadura con electrodos revestidos) y TIG (soldadura con electrodo consumible)
muestra el valor de la corriente ajustada

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

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

5 Display de derecha: en la soldadura muestra el voltaje real de arco de soldadura, en condiciones
de no soldadura indica el valor del pardmetro ajustado por en el potenciémetro de derecha (7):

* en MMA muestra el valor de Hot-Start expresado como porcentaje de la corriente de soldadura
de base seleccionada por medio del potenciémetro izquierdo (85. El valor de sobrecorriente es
variable de 0 a 50% de la corriente de base. El valor médximo de Hot-Start puede ser de hasta
120Amp de corriente de soldadura. La visualizacién del valor de Hot-Start se indica con la letra
“H”, el valor de sobrecorriente en%.
en TIG no estd activo,
en3l(\)A\|/G / MAG manual muestra el valor de la tensién del arco (en vacio), que varia desde 11
a '

* en soldadura MIG / MAG sinérgica muestra el equilibrio del voltaje de arco, el cambio puede ser
+5/-5V (0 corresponde al potenciémetro derecho 7 posicionado en el centro)

6 Conmutador giratorio para la seleccién del proceso de soldadura: MMA, TIG, MIG / MAG / MOG
manual, MIG / MAG / MOG en sinergia.
7 Potenciémetro de derecha, ajusta los pardmetros siguientes:

* en MMA aqjusta el valor de la sobre-corriente de cebado del arco eléctrico (hot start), que va-
ria desde O a 50% del valor de la corriente de base ajustada por medio del potenciémetro de
izquierda (8).
en TIG no estd activo,
en MIG / MAG manual ajusta el valor de la tensién del arco (en vacio) desde 11 a 30V
en soldadura MIG / MAG sinérgica ajusta el equilibrio del voltaje de arco, el equilibrio puede ser
+5/45V (0 corresponde al potenciémetro derecho 7 posicionado en el centro).

ES-5



8 Potenciémetro de izquierda, ajusta los pardmetros siguientes:
* en MMA (soldadura con electrodos revestidos) ajusta el valor de la corriente desde un minimo
de 20 amperios hasta un méximo de 200A
* en TIG (soldadura con electrodo consumible) ajusta el valor de la corriente desde un minimo
de 5 amperios hasta un méximo de 200A
* en MIG / MAG (soldadura de alambre) manual ajusta el valor de velocidad de alimentacién
del alambre, en m/minuto.
* en soldadura MIG / MAG sinérgica ajusta el espesor del material a soldar.
9 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 TIG para la conexién del conector del cable de la antorcha,
* en MIG / MAG (con Gas) para la conexién del conector del cable de masa.
10  Toma positiva
* en MMA para conectar el cable de soldadura (compruebe la polaridad requerida por el elec-
trodo en uso e indicada en su cartén de embalaje)
* enTlGyen la soldadura “No Gas” para la conexién del conector del cable de masa.
11 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 orél compartimiento bobina).
12 Cable de alimentacion
Interruptor ON/OFF.
Conexién Tuberia de gas
Unidad de arrastre del alambre con dos rodillos
Potenciémetro de regulacién rampa
Potenciémetro de ajuste del tiempo de quemadura del alambre al final de la soldadura (BBT).
Terminales de cambio de polorioﬁ:d para los conectores de la antorcha
* polaridad positiva para soldadura MIG / MAG,
*  polaridad negativa para soldar sin Gas (MOG).
19 Carrete portabobinas para bobinas de alambre de didmetro 100 / 200 mm.

Figura 3 16 17
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Seleccione la funcion MMA, “SMAW”, con el interruptor selector (6) ubicado en el panel frontal.

. Revise el embalaje del electrodo para determinar si la polaridad es la recomendada y conecte el
Sor’roeledrodo y la abrazadera de descarga a tierra a las tomas tipo positiva y negativa correspon-

ienfes.

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

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

Corriente de soldadura ajustable: Min. 20 amperios - Méx. 200 amperios

6.0 CONFIGURACION PARA SOLDADURA TIG /77

Seleccionar la funcién TIG, “GTAW”, con el interruptor selector (6) ubicado en el panel frontal.
Conectar el cable de la antorcha TIG al toma tipo negativo (9) de la soldadora.

Conectar el conector del cable a tierra al toma tipo positivo (10) de la soldadora.

Conectar la linea de gas de la antorcha TIG al regulador de gas (gas de argdén Unicamente).
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EL FLUJO DE GAS SE CONTROLA DE FORMA MANUAL CON LA PERILLA DE LA AN-
TORCHA TIG. USE UNICAMENTE GAS INERTE (ARGONB.

Encender el gas del regulador de gas, abrir la valvula del mango de la antorcha y verificar el flujo del gas.
Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (13).

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

Fijar elhelec’rrodo de tungsteno para que sobresalga aproximadamente 6,4 mm de la boquilla de la
antorcha.

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

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

RECORDAR APAGAR EL GAS DE INMEDIATO AL TERMINAR DE SOLDAR.

7.0 SOLDADURA CON ALAMBRE CONTINUO (MIG/MAG) /77

7.1 CONEXION Y PREPARACION
]

7.1.1 CONEXION DE LA TORCHA

Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a la toma de corriente Euro (11) situada en
la parte frontal de la méquina, prestando atencién a no estropear los contactos; luego atornillar la
abrazadera de bloqueo de la antorcha.

_

7.1.2 CARGA DEL ALAMBRE
D A\

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

Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. De-
stornillar la tuerca (A) de la devanadera girédndola hasta
la posicién 1 (tambor del freno). En caso de que se esté
sustituyendo la bobina, sacar la bobina vacia apretando
el gancho de resorte (D) (Fig.4).

Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla
en la devanadera. Volver a atornillar la tuerca (A) girdn-
dola de 1802 (posicién 2).

La soldadora puede también aceptar bobinas
de didmetro 100mm. Para el montaje seguir las
instrucciones siguientes:

Retirar de la devanadera (C) la bobina montada (B).
Destornillar el volante (A); retirar el resorte y la arandela
interna; quitar la devanadera (C) del perno.

Introducir en el perno la bobina de diédmetro 100mm;

\\\\\\ . .
%’\ introducir la arandela y el resorte.

Figura 4

Volver a atornillar el volante (A).

El volante (A) constituye el sistema de frena-
do de la bobina. Una presién excesiva esfuerza
el motor de alimentacién. Una presién no su-
ficiente no bloquea inmediatamente la bobina
cuando se deja de soldar.

Aflojar y bajar la empufadura de material pldstico (A) y
soltar la palanca aprieta-alambre (B) (Fig. 5). Sacar los po-
sibles 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 desenrol-
larse. Si necesario, enderezarlo antes de introducirlo en
la guia de entrada (C) del alambre.Introducir el alam-
bre haciéndolo pasar sobre el rodillo inferior (D) y por
la vaina guia-alambre (E).
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ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuando 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 extremidad sean rectos (sin curvaturas); de lo contrario la vaina se podria
danar.

Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo presién con la empuiadura de material pléstico
(A). Ajustar un poco. Un ajuste excesivo bloguea el alambre y podria dafiar el motor. Un ajuste insufi-
ciente no permitiria a los rodillos arrastrar el alambre.

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.

A Cerrar el panel lateral de la méquina. 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.

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

7.1.3 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

. Desconectar la antorcha de la méaquina.

Colocarla en una superficie plana y, prestando aten-

cion, retirar la tuerca de latén (1).

Sacar la vaina (2).

Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca

de latén (1).

En caso de que se deba montar una vaina de teflén,

seguir las siguientes instrucciones:

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

na (3).

introducir la junta térica (4) y volver a montar la tuer- \2
2
|

1

ca de latén (1). 4 3

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

Vuelva a colocar en el ataque Euro el aguijén con una Figure 6
longitud mds corta para el aluminio

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.

7.1.4 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

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

AMARILLA

Espesor

7.1.5 CONEXION BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR

ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presiéon. Hay que manipularlas con
cautela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-
ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.
La bombona del gas (que se excluye del suministro) se debe colocar en la parte trasera de la méquina y
fijar con la cadena que se suministra.
Por razones de seguridad y de economia, comprobar que el reductor de presién se encuentre cerrado bien
cuando no se esté soldando y durante las operaciones de conexién y de desconexién de la bombona.
. Girar la empufiadura 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 (Eﬁés




Abrir la vélvula de la bombona y regular el flujo del gas aproximadamente de 5 a 15 litros/min
Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.

[/
7.1.6 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG .
Conectar el cable de masa a la toma positiva (10) del generador. b 057 |—>
Conectar el cable de conexién antorcha a la toma negativa de la
placa de cambio tensién (18) colocada en el panel lateral, donde. NO GAS
estd la bobina de hilo. )

7.1.7 SOLDADURA MIG CON GAS (MAG
= O

. Conectar el cable de masa a la toma negativa (9) del generador. igura

7.2 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD MANUAL (REF. FIGURA 1

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

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

Reglar los pardmetros de soldadura:
* Velocidad del hilo por medio del potenciémetro izquierdo (8).
* Voltaje de arco: use la perilla derecha para ajustar el valor del voltaje de arco (sin carga) de
11 Va 30V.
. Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo
* Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transicién de velocidad min. a
méx.), ajustable con el potencidmetro, ubicado dentro del panel de acceso (17).
* Alfinal del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentacién del alambre llega al valor estable-
cido por medio del potencidmetro izquierdo (8).
Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T.
(iempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continda 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.

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

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

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

. El software de la mdquina establece el voltaje y la velocidad correctos de forma automética permi-

tiendo al operador de ajustar el equilibrio dl voltaje con el potenciémetro de derecha (7).
. Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADOQ) (14) ubicado en la parte
posterior de la unidad.
. Presione el gatillo de la antorcha para cargar el alambre y verifique que fluya gas de la antorcha
para soldar.
Ajuste el espesor del material a soldar por medio del potenciémetro izquierdo (8).
Ajuste el voltaje de arco si necesario por medio del potenciémetro derecho (7). El equilibrio puede
ser +5/-5V (0 corresponde al potenciémetro derecho g)posicionodo en el centro).
. Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo.
1. Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transicién de velocidad min. a
mdx.), ajustable con el potenciémetro, ubicado dentro del panel de acceso (16).
2. Al final del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentacién del alambre llega al valor esta-
blecido con el potencidmetro izquierdo (8).
Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T.
(tiempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continta la salida de sol-
dadura después de que el alambre dejé de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al charco
y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

]
7.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio, en el generador se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de proteccién el ARGON 100%.
. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:
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*  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:
“Sustitucién de la vaina guia-alambre”).
Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al didmetro del

8.0 GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /77

METAL

Acero con bajo CO2
contenido de carbono  Argon

+ CO2

NOTAS

Argén limita los rociados

Argon + CO2 + oxigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena
fusién de rociados descuidables
Argon + Helio Bafo mdés caliente, apto para
secciones espesas
Acero inoxidable Argon + CO2 + oxigeno Estabilidad del arco

Argon

Cobre, Niquel y alea- Argon
ciones
Argon

+ oxigeno

+ Helio

Rociados descuidables

Apto a espesores sutiles por

la baja fluidez del bano

Bafo mdés caliente, apto para secciones
espesas

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

9.0 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA //‘
Y EL MANTENIMIENTO

Soldar siempre material limpio y seco.

. Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a 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,
volviendo la soldadura defectuosa.

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

. Evitar que el tubo del gas se doble o se aplaste.

. Prestar atencién a que limadura de hierro o polvo metdlico no entren en el interior de la 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.
° Atencién: no soplar aire en la tarjeta o en otros componentes electrénicos.
. Durante la normal utilizacién de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando

la presién correcta, el rodillo oprie’ro-olcmbre 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 penetraciéon 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-aloam-
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 rdpido.

Presién excesiva en el rodillo.
Vaina desgastada o dafada.

Punta guia-alambre obstruida o
danada.

Vaina guia-alambre tensa o
demasiado larga.

Punta obstruida.

Velocidad de alimentaciéon del
alombre demasiado baja.
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POSIBLE SOLUCION

Controlar que el cable de alimentacién
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 pardmetros 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.

Cordén 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.
Tensiéon de soldadura demasiado
baja.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado leja de la pieza.

Cantidad de gas insuficiente.

Pieza que se debe soldar oxidada,
pintada, humeda, 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 potenciémetro de derecha (7).

Limpiar o sustituir la tobera.

Mantener la antorcha a una distancia
menor de la pieza.

Controlar que no haya flujos de aire que
puedan alejar el gas; en este caso, de-
splazarse a un lugar mds protegido. De lo
contrario, controlar el medidor del gas, la
regulacién del reductor y la vélvula.

Comprobar, antes de continuar, que la
pieza que se debe soldar esté limpia y seca.
Comprobar, antes de continuar, que el

alambre esté limpio y seco.

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

Consultar el manual para una eleccién
correcta.

Desplazar la antorcha mds lentamente.

Véase la guia a los gases de proteccion

Desplazar la antorcha més rédpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.



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

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

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

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de I’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et 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 1I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

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

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

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, péngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domeésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, ¢ sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservacao dos recursos naturais e garantem que 0s
equipamentos serao reciclados de forma a proteger a saude das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servico de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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1.0 INFORMACJE DOT. BEZPIECZENSTWA //‘

1.1 WPROWADZENIE

Upewnij sie, ze niniejsza instrukcja zostata starannie przeczytana i zrozumiana przez spawacza oraz

‘i 7.2 OCHRONA OSOBISTA

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

2] Promienie tuku moga zrani¢ oczy i poparzy¢ skoére. Luk spawalniczy wytwarza bardzo
jasne swiatlo ultrafioletowe i podczerwone. Promienie tuku elektrycznego moga uszkodzi¢
twoje oczy i spali¢ skore, jesli nie jestes odpowiednio chroniony.

Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie 2006/25/EC oraz normie EN 12198,

= urzadzenie przyporzadkowane jest kategorii 2. Wymagane jest stosowanie urzadzen

ochrony osobistej, posiadajace filtr zabezpieczajacy o stopniu ochrony maksimum 15,

zgodnie z wymaganiem normy EN169.

Nos zamknietg, niepalng odziez ochronng, bez kieszeni i podwinietych spodni, rekawice i buty z

podeszwg izolacyjng i stalowym noskiem. Unikaj ttustej, brudnej odziezy.

Nos$ niepalny hetm spawalniczy z odpowiednimi filtrami do ochrony wzroku, szyi i twarz, rowniez

po bokach. Utrzymuj soczewki/okulary ochronne w czystosci i wymieniaj je po rozbiciu, spekaniu

lub porysowaniu. Umies¢ przezroczystg szybe ochronng miedzy filtrem, a obszarem spawania.

Spawaj w zamknietym obszarze, ktory nie wptywa na inne stanowiska pracy.

Nigdy nie patrz na tuk bez wiasciwej ochrony oczu. Nosi¢ okulary ochronne, tarcze do ochrony

przed latajgcymi czgsteczkami.

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

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

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

Zachowaj szczegoblng ostroznosc¢ podczas spawania metali, ktbre mogg zawierac jeden lub wiecej
nastepujgcych elementow:

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

tworzgc gazowy fosgen (gaz nerwowy).
& 1.3 ZAPOBIEGANIE POZAROM

F

Pozar i wybuch mogg by¢ spowodowane gorgcym zuzlem, iskrami lub tukiem spawalniczym.

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

. Usun wszystkie materiaty palne ze strefy roboczej. Jesli nie mozesz ich usung¢, chron je kotarami
spawalniczymi lub kocami ognioodpornymi;

. Odpowiednio wietrz obszary pracy. Utrzymuj wystarczajgcy przeptyw powietrza, aby zapobiec gro-

madzeniu sie wybuchowych lub toksyczne stezen gazow;

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

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

Miejsce pracy musi mie¢ ognioodporng podtoge;

1.4 POR/_IZ'ENIE ELEKTRYCZNE . ]
OSTRZEZENIE: PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC
. Osoba wykwalifikowana w technikach pierwszej pomocy powinna zawsze by¢ obecna w miejscu pracy;
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Jesli osoba jest nieprzytomna i podejrzewa sie porazenie prgdem, nie dotykaj osoby, jesli ona lub ona
jest w kontakcie z kablami lub przewodami elektrycznymi. Odtgcz zasilanie od urzgdzenia, a nastepnie
skorzystaj z pierwszej pomocy. Postuguj sie suchym drewnem lub innym materiatem izolacyjnym do
odsuniecia kabli, jesli to konieczne, z dala od osoby poszkodowane;.

Nos$ suche rekawiczki i odziez. |zoluj sie od obrabianego przedmiotu lub innych czesci obwodu
spawalniczego.

Upewnij sie, ze gtdwna linia jest odpowiednio uziemiona.

Nie zwijaj palnika ani kabli uziemiajgcych wokot ciata.

Nigdy nie dotykaj ani nie stykaj sie fizycznie z zadng czescig obwodu prgdu wejsciowego i prgdowym
obwodem spawania.

Ostrzezenie elektryczne:

Napraw lub wymien wszystkie zuzyte lub uszkodzone czesci.

Nalezy zachowac¢ szczegodlng ostroznos$¢ podczas pracy w wilgotnych pomieszczeniach.
Zainstaluj i utrzymuj sprzet zgodnie z lokalnymi przepisami.

Odtacz zasilanie przed wykonaniem jakiejkolwiek naprawy.

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

Hatas moze spowodowac trwatg utrate stuchu. Procesy spawania mogg powodowac hatas przekraczajgcy
poziom bezpieczenstwa. Musisz chroni¢ swoje uszy przed gtoSnym hatasem, aby nie dopusci¢ do trwatej
utraty stuchu.

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

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

beziiecznich iozioméw

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

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

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

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

z daleka od zrodfa zasilania.
! W szczegdlnych przypadkach moga by¢é wymagane specjalne srodki ochronne.
Zaktocenia mozna zmniejszy¢€, postepujgc zgodnie z ponizszymi sugestiami:

. Jesli wystepujg zaktocenia w linii zasilajgcej, E.M.T. filtr mozna zamontowac pomiedzy zasilaniem
i zrodto pradu (urzgdzeniem);

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

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

Butle gazowe zawierajg gaz ostonowy pod wysokim cisnieniem. Uszkodzony, cylinder
moze eksplodowagé. Traktuj je ostroznie.

Do ochrony tuku spawalniczego spawacze uzywajg wytgcznie gazow obojetnych lub niepalnych.
Wazne jest, aby wybra¢ odpowiedni gaz dla rodzaju wykonywanego spawania;

Nie uzywaj gazu z niezidentyfikowanych butli lub uszkodzonych butli;

Nie podtgczaj butli bezposrednio do urzgdzenia, uzywaj regulatora cisnienia;

Upewnij sie, ze regulator cisnienia i wskazniki dziatajg poprawnie;

Nie smaruj reduktora olejem lub smarem;

Kazdy regulator jest przeznaczony do pracy z okreslonym gazem. Upewnij sie, ze regulator jest
zaprojektowany dla

uzytego gazu ochronnego (jesli wystepuje);

Upewnij sie, Ze butla jest bezpiecznie przymocowana do urzgdzenia za pomocg dotgczonego tancucha.

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

. Temperatura otoczenia od 0 ° do 40 ° C;

W obszarach wolnych od oleju, pary i zracych gazéw;

W obszarach nie narazonych na nienormalng wibracje lub wstrzgs;
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. W obszarach nie narazonych na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych lub deszczu;
Umiesci¢ w odlegtosci co najmniej 300 mm od scian lub podobnych elementow, ktére mogtyby
ograniczy¢ naturalny przeptyw powietrza podczas chtodzenia.

2.2 WENTYLACJA

Poniewaz wdychanie oparéw spawalniczych moze by¢ szkodliwe, nalezy upewnic sie, ze obszar pracy jest

skutecznie wentilowani.

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

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

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

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

. niebieski (ngutralny) przewod musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego literg N

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

W kazdym przypadku potgczenie zottego / zielonego przewodu z zaciskiem PE musi zosta¢ wykonane,
aby w przypadku zerwania kabla zasilajgcego z wtyczki z6tty / zielony przewdd byt ostatnim odtgczonym.

Gniazdo powinno byé zabezpieczone odpowiednimi bezpiecznikami lub automatycznymi
przetacznikami.

Uwagl

Okresowo sprawdzaj kabel zasilajgcy pod katem peknig¢ lub uszkodzonych, odstonietych pr-
zewodow. Jesli nie jest w dobrych warunkach, napraw go w Centrum Serwisowym.

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

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

Kabel zasilajacy nalezy trzymac z dala od zrodet ciepta, olejow, rozpuszczalnikow lub ostrych krawedzi.
Jesli uzywasz przedtuzacza, staraj sie trzymac go prosto (nie zwijaj) i unikaj jego nagrzewania.

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

. Odpowiedni dwubiegunowy przetgcznik musi by¢ wiozony przed gtébwnym gnizadem; przetgcznik
ten musi by¢ wyposazony w bezpieczniki zwtoczne;

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

. Podczas pracy w zamknietej przestrzeni zrdédto zasilania musi znajdowac sie poza obszarem spa-

wania, a kabel uziemiajgcy powinien by¢ przymocowany do obrabianego przedmiotu. Nigdy nie
pracuj w wilgotnym lub mokrym miejscu, w tych warunkach.
. Nie uzywaj uszkodzonych przewoddw zasilajgcych ani spawalniczych
. Uchwyt spawalnlczy nlgdy nie powinien by¢ wycelowany w C|a+o operatora Iub inne osoby,
WPROWADZENIE 777
Niniejsza instrukcja zostata zredagowana, aby da¢ wskazéwki dotyczgce dziatania spawarki i zawiera
informacje o jej praktycznym i bezpiecznym uzytkowaniu. Celem instrukcji nie jest nauczanie technik
spawania. Wszystkie sugestie majg charakter orientacyjny i majg byc¢ jedynie liniami pomocy.
Aby upewni¢ sie, ze spawarka jest w dobrych warunkach, nalezy jg doktadnie sprawdzi¢ po zdjeciu z
opakowania zwracajgc uwage na to, czy obudowa lub zawarte akcesoria nie zostaty uszkodzone.
Twoja spawarka jest zdolny do codziennej pracy w produkcji metalu. Prostota i wszechstronno$¢ oraz
doskonata charakterystyka spawania jest pochodng najnowszej technologii inwerterowej. To Inwerter
spawalniczy oferuje spawaczowi mozliwos¢ tworzenia precyzyjnych charakterystyk tuku jednoczesnie
zmniejszajgc zuzycie energii w stosunku do spawarek transformatorowych.
Przestrzegaj cyklu pracy spawacza, zgodnie z parametrami umieszczonymi na tabliczce znamionowe;j
urzgdzenia.
Cykl roboczy podawany jest w procentach w czasie 10 minut. W tym czasie mozna korzystac¢ z urzgdzenia
przy nominalnym cyklu pracy. Przekroczenie znamionowego cyklu roboczego moze spowodowac prze-
grzanie lub uszkodzenie urzgdzenia.
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Tabliczka znamionowa urzgdzenia:
Helvi S.p.A. 2 _@
Via Galilei 123 e’ HelvV:
Sandrigo VI - Italy
IFOX 211
P/N: 99820053 snv: H20100000
'~ A GD{B==|EN 60974-1 EN 60974-10
g s— 20A/15V-200A/24V
[ | [ 35% 60% 100% |
Uo > | 200A 160A | 140A
El 3BV (U, | 24v 22V 21V

==
v
—
e

50-60Hz [ U, = 230V |/ gmax

338 |l =21A

SA/10V-200A/18V

=== I 1 3% 60% 100% |
Uo f, | 200A | 150A | 120A
65V U, | 18V 16V 14,8V

50-60Hz [ U, = 220V [/ 1max = 26,5A Irerr = 14,5A

9A/202V-200A/28YV

[] |\ﬂ|§ @ -

wam [ EE 60% | 100%
Uo [z [ 200A [ 150A | 120A
65V [u, | 28v 26V | 248v

D> 1 ~ 50-60Hz[ U, = 230V [/ ymma = 37,5A [ hrerr =21,5A

A B CE uann

Wybor gazu

Wybor drutu spawalniczego:

Spawarka moze pracowac z (spawanie z gazem
ostonowym): drutem aluminiowym o $rednicy 0,8 +
1,0, drutem stalowym o $rednicy 0,6 + 1,0, drutem ze
stali nierdzewnej o $rednicy 0,8 + 1,0 oraz (spawanie
z drutem somoostonowym), druty rdzenia topnika o
Srednicy 0,9

Rolki podajnika: rowek 0,6-0,8 mm dla drutow 0,6 +
0,8 mm, rowek 1,0-1,2 mm na druty 1,0 mm
Radetkowany rowek 0,8 na drutem somoostonowym
0,9mm

Rolki podajgce w ksztatcie “U” do aluminium: rowek
0,8-1,0 mm do drutu 0,8 mm

Zgodnie z materiatem do spawania i drutem, ktérego zamierzasz uzy¢, wybierz gaz ochronny.
Ponizsza tabela moze dac ci kilka przydatnych wskazowek:

MATERIAt DO

SPAWANIA GAZ OStONOWY WIRE
Drut ze stali miekkiej powlekana miedzig.
Stal miekka Argon +CO2 lub CO2 W przypadku spawania bez ostony gazowej
uzyc¢ drutu z rdzeniem proszkowym
Stal nierdzewna Argon 98% + CO, 2% Drut ze nierdzewny
Aluminium Argon Drut aluminiowy

SZYBKI START

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

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

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

-8-). Po ustawieniu tego parametru funkcja synergiczna automatycznie dostosowuje predkosc¢ dru-
tu i napiecie spawania, umozliwiajgc operatorowi zrownowazenie tej ostatniej wartosci, regulujgc
prawe pokretto (7).

Spawanie elektrodowe (SMAW)
Urzgdzenie pozwala spawac zaréwno elektrodami rutylowymi i standardowymi. Prgd spawania jest regu-
lowany za pomocg lewego pokretta (8).

Spawanie metoda TIG (GTAW)
W pozycji TIG wymagany jest palnik TIG i zawor gazowy w uchwycie. Zawdr gazowy musi by¢ otwarty
recznie przed spawaniem i zamknigty recznie po zakonczeniu spawania. Luk jest aktywowany przez
kontakt z materiatem. Za pomoca lewego pokretie',@)‘{nozna regulowac prad spawania.



Rysunek 1 Rysunek 2

8 41 2 3 6 5 7 13

12 14

Wskaznik wigczenia zasilania: ta zielona dioda LED swieci, gdy spawarka jest wtgczona i jest go-
towa do pracy. W przypadku przekroczenia wartosci zasilania dioda LED miga, a czerwona dioda
LED (3) swieci.

Wskaznik przecigzenia termicznego: jezeli zétta dioda LED jest wigczona, oznacza to, ze urzadzenie
sie przegrzato i wylgczyto sie automatycznie. Moze to by¢ spowodowane przekroczeniem cyklu
pracy lub, ze normalny przeptyw powietrza chtodzgcego zostat przerwany. Sprawdz, czy wentylator
jest wkgczony o czy dziata oraz czy przeptyw powietrza nie jest zablokowany. Nie wytgczaj spawar-
ki, poniewaz spowoduje to zatrzymanie wentylatora chtodzgcego. Gdy urzadzenie wystarczajgco
ostygnie, zotta dioda LED zgasnie, a spawarka bedzie gotowy do spawania.

Wskaznik alarmu: Czerwona dioda LED swieci, gdy wystepuje nieprawidtowos$¢ robocza, taka jak
nadmierne napiecie zasilania.

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

a. W trybie STICK i TIG pokazuje wybrang wartos¢ pradu.

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

c. W trybie MIG SYNERGIC wys$wietlacz pokazuje grubos¢ spawanego materiatu wyrazong w
mm.

Prawy wyswietlacz: podczas spawania wyswietla rzeczywiste napiecie tuku.

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

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

b. W trybie TIG wyswietlacz nie jest aktywny.

c. W trybie MIG MANUAL wyswietla wybrane napiecie tuku od 11V do 30V.

d. W trybie MIG SYNERGIC wyswietlacz pokazuje balans napiecie tuku; mozliwa zmiana to +/-
5V% od wartosci bazowej wyregulowanej domysinie (“0” na wyswietlaczu, pozycja srodkowa).
Przetgcznik wyboru trybu spawalniczego Wybor: MMA, TIG, MIG manual, MIG Syn.

Prawe pokretto: stuzy do regulacji nastepujgcych parametréw spawania.
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10.

11.

19.

5.0

a. w trybie STICK reguluje wartos¢ nadpradu tuku elektrycznego (Hot Start), zmienng od 0 do 50%
aktualnej wartosci wyregulowanej lewym pokrettem (8).

b. W trybie TIG nie jest aktywny.

c. W trybie MIG dostosowuje wartos¢ napiecia tuku (bez obcigzenia) z 11V do 30V.

d. W trybie MIG Synergic dostosowuje napiecie tuku; mozliwa zmiana to +/- 5V od skorygowanej
wartosci bazowej domysinie (“0” na wyswietlaczu).

Lewe pokretto: stuzy do regulacji nastepujgcych parametrow spawania.

a. W trybie STICK, dostosowuje aktualng wartos¢ z minimum 20Amp do maksimum 200 Amp.

b. W trybie TIG, dostosowuje wartos¢ prgdu z minimum 5 maksymalnie do 200Amp.

c. W trybie MIG dostosowuje predkosc¢ drutu.

d. W trybie MIG Synergic wybiera grubos¢ spawanego materiatu.

Gniazdo ,ujemne”:

a. w trybie STICK (elektroda) do podtgczenia ztgcza kabla uziemiajgcego (sprawdz prawidtowosé
biegunowosci dla elektrody, ktérej zamierzasz uzyc¢, sprawdz informacje na jej opakowaniu);

b. w spawaniu TIG dla potgczenia kabla palnika TIG;

c. w spawaniu MIG (z gazem) do podtgczenia ztgcza kabla uziemiajgcego.

Gniazdo ,dodatnie”™

a. w trybie STICK (elektroda) do podtgczenia ztgcza kabla uziemiajgcego (sprawdz prawidtowosé
biegunowosci dla elektrody, ktérej zamierzasz uzyc¢, sprawdz informacje na jej opakowaniu);

b. w trybie spawanie drutem rdzeniowym MIG Flux (FCAW), do podigczenia ztgcza kabla
uziemiajgcego

Euro gniazdo do podtgczenia kabla palnika MIG. W spawaniu MIG Flux Core (FCAW) zmien
polaryzacje gniazda Euro za pomocg zaciskow na ptytce zmiany biegunowosci znajdujgcej sie
wewnatrz urzgdzenia w ko-Rysunek 3 6 17

morze szpuli drutu (-18-).
Wejscie przewodu zasilajgcego
Wiacznik / wytgcznik

Ztgcze weza gazowego
2-rolkowy podajnik drutu
Potencjometr czasu narastania
Potencjometr regulacji czasu
upalania (B.B.T.)

Terminale zmiany
biegunowosci dla gniazda
Euro:

a. dodatnia polaryzacja dla
spawania MIG / MAG;

b. ujemna polaryzacja dla spa-
wania bez gazu.

Uchwyt na szpule drutu ¢ 100
i 200 mm

SPAWANIE ELEKTRODOWE (SMAW)

5.1 PRZYGOTOWYWANIE DO SPAWANIA ELEKTRODEM (SMAW)

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

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

Ustaw pragd spawania za pomocg lewego pokretta (8) na przednim panelu oraz wartosci pradu Hot
Start za pomocg prawego pokretta (7).

Mozliwo$¢ nastaw prgdu spawania: Min. 20 Amp - maks. 200 Amp

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

6.7 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWANIA TIG

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

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

Podtgcz ztgcze kabla uziemienia do dodatniego gniazda spawalniczego (10).
Podtgcz przewdd gazowy palnika TIG do regulatora gazu, TYLKO GAZ Z ARGONEM
Wigcz urzgdzenie za pomocg wigcznika / wytgcznika (13).

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

ZAMKNAC ZAWOR GAZOWY NA UCHWYCIE PALNIKA. Wlacz gaz na regulatorze gazu,
nastepnie otwoérz zawér na uchwycie i sprawdz przeptyw gazu.
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6.2 URUCHOMIENIE tUKU METODA KONTAKTU (LIFT ARC)

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

. Ustaw prad spawania za pomocg lewego pokretta (8).

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

. Szybkim ruchem dotknij elektrode wolframowg do materiatu i wro¢ do odlegtosci 3-4 mm. Przesungé

uchwyt o takg samg odlegto$¢ od przedmiotu obrabianego. Aby zatrzymac spawanie, po prostu
zdejmij palnik z obrabianego przedmiotu.

PAMIETAJ, aby wytaczy¢ gaz natychmiast po zakonczeniu spawania.

7.0 SPAWANIE MIG (GMAW) ORAZ FLUX CORE (FCAW) /// |

7.1.1 PODtACZENIE PALNIKA
. Podtgcz przewdd palnika do gniazda (11) z przodu urzgdzenia, uwazajgc, aby nie uszkodzi¢
gniazda, wkrecajgc gwintowane potgczenie.

A 7.1.2 tADOWANIE DRUTOW
Upewnij sie, ze zasilanie gazowe i elektryczne jestodtaczone. Przed kontynuowaniem

usun dysze i koncéwke pradowa palnika.
. Otwoérz boczny panel.
. Poluzowa¢ nakretke (1) uchwytu szpulki (hamulec),
zdejmij sprezyne (2), zewnetrzny pierscien (3). (Rys. 4)
. Usun plastikowg ostone ze szpuli (4) i umiescic¢ szpulke
drutu na uchwycie szpuli.
. Zamontuj zewnetrzny pierscien (3), sprezyne (2) i po-
nownie nakretke zabezpieczajgcg (1). Te czesci tworzg
uktad hamulcowy predkosci szpuli. drutu. UWAGA: 3 i

Nie dokrecaj rowniez nakretki za bardzo, nadmierne 2 1.
docisniecie powoduje odksztatcenie silnika podawania 4
drutu, podczas gdy zbyt maty nacisk nie pozwala na@’
natychmiastowe zatrzymanie szpuli drutu.

. Poluzuj i opus¢ plastikowe pokretto (A) (rys.5). Otworz
ramie dociskowe (B) podajnika.

. Odtgcz przewdd od krawedzi szpuli drutu uwazajgc, aby
zachowac napiecie na koncu drutu.

. Odetnij krotki odcinek konca drutu, aby sie upewni¢, ze
drut ma prosty koniec. Wi6z prosty koniec do wlotu drutu
prowadnice (C) za rolke podawania drutu i do prowadnicyj

drutu.

. Opusc ramie dociskowe (B) i wyreguluj docisk pokrettem
(A).

. Podtgcz przewdd zasilajgey i wigcz spawarke.

. Nacisnij spust uchwytu i obserwuj, jak podawany jes
wciggany we wktad prowadzgcy uchwytu.

. Aby uzyska¢ pewnos¢, wyreguluj nacisk na drut zags

pomocg pokretta (A) tak aby podawanie byto ptynne bez
poslizgu. Nie przesadzaj za mocno z regulacjg docisku,
poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie silnika.
Zamknij boczny panel spawarki.

Usun dysze i koncoéwke stykowg z uchwytu spawarki.
Wyprostuj kabel palnika, aby usung¢ wszelkie zatamania.
Wecisnij i przytrzymaj przycisku start uchwytu, az pojawi sie drut na koncu palnika.
Wytgcz spawarke i zainstaluj koncoéwke stykowg oraz dysze.

A OSTRZEZENIE: trzymaj palnik prosto. Podczas podawania nowego drutu przez wkiad
nalezy: Upewnic¢ sie, ze drut jest czysty (bez zadzioréw lub zataman) i ze co najmniej2 cm
od konca jest prosty. Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowac¢ uszkodzenie
wkiadu.

OSTRZEZENIE: Podczas zmiany uzywanej $rednicy drutu lub wymiany rolek podajnika

drutu, upewnij sie, ze uzywasz wlasciwych rowek dla wybranej srednicy drutu. Drut jest

napedzany przez wewnetrzny rowek rolki podajgcej. Oznaczenie aktualnej srednicy
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drutu znajduje sie na boku rolki z widocznej strony.

Podczas tadowania drutu i obserwuj drut wychodzacy z palnika, aby unikng¢ zranienia,
nie trzymaj palnika blisko twarzy, zamiast tego skieruj drut w kierunku od siebie. Aby
unikngé obrazen, nie umieszczaj palcéw w poblizu rolek podajacych druty podczas
podawania drutu gdy podajnik dziata lub urzadzenie jest wigczone

n 7.1.3 WYMIANA WKLADU PROWADZACEGO DRUT
Upewnij sie, ze zasilanie gazowe i elektryczne jest odigczone.
1

. Odtgcz palnik od urzgdzenia.

. Umiesc go na ptaskiej powierzchni i ostroznie zdejmij
mosiezng nakretke (1).

. Wyciggnij wktad z weza uchwytu. ’

. Zainstaluj nowy wktad i ponownie zamontuj mosiezng a/

nakrgtke (1).

W przypadku wymiany teflonowego wktadu, wykonaj [ —

nastepujgce czynnosci: ACCIAIO —|

. Zainstaluj nowy wkfad, a nastepnie oprawke (3). —

. W16z o-ring (4) na tuleje drutu (4) i wymien nakretka 2
mosiezng (1). 4 3 2

. Przytnij drutdwke blisko mosieznej nakretki. | —L__TEFLON ,
Ostrzezenie: dlugo$é nowego wktadu drutu musi Rysunek 6
by¢ taka sama, jaki poprzednia.

. Podtgcz palnik do maszyny i zainstaluj drut w podajniku drutu.

7.1.4 JAK WYBRAC WKtAD PROWADZENIA DRUTU

Gtéwnie mozemy mie¢ 2 rodzaje wktadow: stalowe i teflonowe;.

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

NIEBIESKI CZERWONY ZOLTY
Srednica 0 0,6-0,9 9 1,0-1,2 g 1,2-1,6

7.1.5 POtACZENIE BUTLIZ GAZEM | REDUKTORA

A OSTRZEZENIE: Butle majg wysokie cisnienie. Ostroznie. Powazne wypadki moga wynika¢
z niewlasciwego obchodzenia sie lub niewtasciwego uzycia doboru butli gazowych. Nie
upusé butli, nie przewracaj, nie wystawiaj na dziatanie nadmiernego ciepta, ptomieni lub
iskier. Nie uderzaj w butle.

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

pomieszczeniu i bezpiecznie przymocowane do stotu roboczego lub do $ciany, aby upewnic sie, ze nie spadnie.

Gdy nie spawasz lub wymieniasz butle dla zapewnienia bezpieczenstwa i ekonomii upewnij sie, ze reduktor

jest catkowicie zamkniety (obrocony w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara).

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

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

. Podtgcz przewdd gazowy do reduktora.

. Otworz zawdr butli, a nastepnie ustaw przeptyw gazu na wartos¢ ok.
od 5 do 15 |/ min. na regulatorze.

7.1.6 SPAWANIE DRUTEM FLUXCORE, “FCAW”

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

. Podtaczy¢ dziatajgcy kabel do ujemnego bieguna biegunowosci
Zmien polaryzacje zgodnie z rysunkiem wewngtrz komory podajnika
7.1.7 SPA AA)?E G, “GMAW”

. Podtacz kabel uziemiajgcy do ujemnego zacisku biegunowosci

Zmien polaryzacje zgodnie z rysunkiem wewnatrz komory podajni-
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7.2 SPAWANIE MIG / BEZ GAZU SPAWANIE RECZNE ( RYSUNEK 1)

Przed podfgczeniem urzgdzenia do sieci sprawdz, czy wszystkie akcesoria sg prawidtowo zainstalowane
i zamontowane do spawania elektrycznego (palnik, szpulka itp.).

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

Ustaw parametry spawania:

1. Predkos$¢ podawania drutu: uzyj lewej gaiki (8), aby wyregulowaé predkos¢ drutu wyrazong w mm
(pokretto lewe) - wyswietlacz (4).

2. Napiecie tuku: uzyj prawego pokretta (7), aby wyregulowaé napiecie tuku (bez obcigzenia) od 11V
do 30V.

Ustaw palnik blisko obrabianego przedmiotu i nacisnij przycisk start

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

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

Aby zatrzymac¢ spawanie, zwolnij spust start. tuk pozostaje wigczony zgodnie nastawg B.B.T.
(Czas upalenia drutu). B.B.T. jest to ilo$¢ czasu, przez ktdrg prad spawania na wyjsciu jest aktywny
po zatrzymania podawania drutu. Funkcja ta zapobiega przyklejaniu sie drutu z jeziorku i przygo-
towuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia.

7.3 SPAWANIE SYNERGICZNE MIG (PATRZ RYSUNEK 1)

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

Funkcje MIG Synergia pozwalajg operatorowi uzyska¢ optymalne parametry spawania do grubosci
spawanego materiatu (lewy pokretto -8-). Po ustawieniu tego parametru, funkcja automatycznie
dostosowuje predkos¢ drutu i napiecie spawania, umozliwiajgc operatorowi korekte ostatnigj
wartosci, jesli to konieczne, za pomocg prawego pokretta (7).

Wigcz urzgdzenie za pomocg witgcznika / wytgcznika (13) z tytu urzadzenia.

Nacisnij spust start uchwytu, aby zatadowac¢ drut i sprawdz, czy gaz ptynie z uchwytu spawalnic-
zego.

Wybierz grubos¢ spawanego materiatu za pomocg lewego pokretta (8).

Dostosuj napiecie spawania za pomocg prawego pokretta (7), jesli to konieczne. Mozliwe odchyle-
nie (balans) wynosi +/- 5V na podstawie wartos¢ ustawiona domysinie (“0” na wyswietlaczu).
Przesun palnik blisko przedmiotu obrabianego i nacis$nij spust start.

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

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

Aby zatrzymac¢ spawanie, zwolnij spust start. tuk pozostaje wigczony zgodnie nastawg B.B.T.
(Czas upalenia drutu). B.B.T. jest to ilo$¢ czasu, przez ktdrg prad spawania na wyjsciu jest aktywny
po zatrzymania podawania drutu. Funkcja ta zapobiega przyklejaniu sie drutu z jeziorku i przygo-
towuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia.

7.4 SPAWANIE ALUMINIUM

Urzadzenie nalezy skonfigurowaé w nastepujgcy sposob:

1.

2
3.

Uzyj 100% ARGON jako gaz ochronny do spawania.

Upewnij sie, ze tw¢j palnik jest ustawiony do spawania aluminium:

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

2. Zainstaluj wkfad teflonowy (postepuj zgodnie z instrukcjami dotyczgcymi wymiany wktadki dru-
tu).

3. Uzyj kohcowek prgdowych, ktére sg odpowiednie dla drutu aluminiowego i upewnij sie, ze
Srednica otworu koncowki odpowiada srednicy drutu, ktéry ma by¢ uzyty.

Upewnij sie, ze rolki napedowe sg odpowiednie do drutu aluminiowego.
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8.0 PRZEWODNIK NA TEMAT GAZOW OSLONOWYCH /77

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

Wieksze wejscie ciepta odpowiednie dla
ciezkich sekciji.

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

9.0 WSKAZOWKI DOTYCZACE SPAWANIA I
KONSERWACJI

Zawsze spawaj czysty, suchy i dobrze przygotowany materiat.

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

. Podczas spawania przesuwaj palnik ptynnie i rownomiernie.

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

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

. Nalezy unikac ostrych zgie¢ lub zataman na kablu spawalniczym.

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

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

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

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

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

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

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

mozliwe rozwigzania.

PROBLEM
Urzadzenie sie nie zatgcza

Wentylator dziata normalnie,
ale po nacisnieciu startu
w uchwycie, nie ma
podawania drutu, spawania
lub wyptywu gazu

Silnik posuwu dziata, ale
drut nie bedzie podawany

Brak penetracji

Drut zostat wciggniety w
zespot napedowy

MOZLIWA PRZYCZYNA
Usterka przewodu zasilania,

wtyczki lub wytgcznika gtéwnego.
Niepoprawna wartos¢ bezpiecznika
Uszkodzony przycisk startu.

Zatgczenie termostatu.

Zta srednica koncowki prgdowe;j.

Wadliwy silnik podawania drutu
(rzadko)

Niewystarczajgcy docisk rolki
podajgce;j

Zadzior na koncu drutu.

Wkiad zablokowany lub uszkodzony.

Koncéwka prgdowa jest zatkana
lub uszkodzona.

Zbyt niskie napiecie lub predkosé
podawania drutu.

Brak potaczenia wewnatrz
maszyny (rzadko).

Zuzyta lub niewtasciwa koncéwka
prgdowa.

Luzne potgczenie uchwytu lub jego
uszkodzenie.

Niewymiarowy lub zniszczony
przewod masy.

Nieprawidtowa srednica drutu.

Drut wewnatrz wktadu nie jest
prosty.

Uchwyt przesuwany jest zbyt szybko.
Nadmierny nacisk na wat
napedowy.

Zuzyty lub uszkodzony wktad
uchwytu.

Koncoéwka prgdowa jest zatkana
lub uszkodzona.

Wkiad rozciggniety lub zbyt dtugi.

PL-11

MOZLIWE ROZWIAZANIE

Sprawdz poprawnos¢ podtgczenia
kabla wejsciowego

Sprawdz bezpiecznik i wymien w razie
potrzeby

Wymien przycisk start.

Pozwal spawarce ostygngc. Wytgczona
lampka kontrolna/ przetgcznik na przednim
panelu wskazuje, ze termostat sie wylgczyt.

Sprawdz, srednica koncowki prgdowej
ze Srednicg zatadowanego drutu spa-
walniczego.

Wymien silnik podawania drutu

Zwieksz docisk w rolce

Odetnij koniec drutu spawalniczego /
usun zadziory

Wydmuchaj za pomocg sprezonego
powietrza lub wymieni¢ wktad.
Wymien koncowke prgdowg.

Ponownie wyreguluj parametry
spawania lub wybierz tryb synergiczny.

Wyczy$s¢ za pomocg sprezonego
powietrza i dokre¢ wszystkie potgczenia.

Wymien koncowke prgdowg.

Dokrec¢ lub wymien palnik.
Wymien kabel uziemiajgcy.

Uzyj drutu spawalniczego o odpowiedniej
Srednicy.

Ponownie zatdéz drut spawalniczy,
sprawdz czy jest dobrze rozciggniety i
jest gtadki.

Przesuwaj uchwyt ptynnie i niezbyt
szybko.

Wyreguluj docisk na watku napedowym.
Wymien wkiad.

Wymien koncéwke pragdows.

Utnij wkitad prowadzgcy na odpowiednig
dtugosc.



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

Zacisk masowy i/ lub
kabel sie nagrzewa.

Dysza palnika przywiera do
elementu spawanego.

Drut odpycha palnik od
elementu spawanego

Kiepskiej jakosci efekty
spawania

Spoina waska lub niepetna

Spoina zbyt gruba

lub uszkodzona.

Predkos¢ podawania drutu jest
zbyt wolna lub napiecie tuku jest
zbyt wysokie.

Nieprawidtowa koncéwka pradowa.

Czas BBT jest zbyt dhugi.

Zte potgczenie kabla do
Zacisk.

Zte potgczenie miedzy zaciskiem
I spawanym przedmiotem.

Zgorzelina wewnatrz dyszy moze
powodowac zwarcie.

Predkos¢ podawania drutu jest
zbyt wysoka

Napiecie zbyt niskie.

Zapchana dysza.

Uchwyt trzymany daleko od
spawanego przedmiotu

Niewystarczajgca ilos¢ gazu w
obszarze spoiny

Zardzewiaty, pomalowany,
wilgotny, oleisty lub ttusty spawany
przedmiot

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

Zbyt szybka predkos¢ spawania

Niewfasciwa kombinacja gazéw

Zbyt wolna predkos¢ spawania

Zbyt niskie napiecie spawania
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Zwieksz predkos$¢ podawania drutu lub
zmniejsz napiecie tuku.

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

Dokrec¢ potgczenie lub wymien kabel.
Oczysc¢ obrabiany przedmiot w miejscu

kontaktu z zaciskiem.

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

Wyczysc¢ lub wymien dysze

Trzymaj uchwyt w odpowiedniej
odlegtosci

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

Upewnij sie, ze drut jest czysty i suchy.

Sprawdzi¢ zacisk uziemiajgcy /
potgczenie przedmiotu

Sprawdz w instrukcji prawidtowg
kombinacje polaryzacji

Prowadz palnik wolniej

Sprawdz sktad gazu

Prowadz palnik szybciej

Zwieksz napiecie spawania



