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

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

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

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements 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
Elektrogerdten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln Threr alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewiahrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefahrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerdte zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstofthéfen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

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

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

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, é sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservac@o dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a satide das pessoas e o0 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.



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

A 1.2 SICUREZZA PERSONALE

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

0 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 prescriﬂo nella Direttiva 2006/25/CE e alla norma EN
N\ 12198, I'apparecchiatura é di categoria 2. Si rende obbligatoria I'adozione di Di-
" sposmw 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 infiam-
mabili, 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.

. '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 sa-

lute.

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

. Il procedimento di saldatura deve essere eseguito su superfici metalliche ripulite da strati di ruggine
o vernice per evitare il formarsi di 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
guesti componenti: Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arsenico
Cadmio Rame Mercurio  Argento Bario Cromo Piombo Nickel

Vanadio
. Prima di saldare allontanate dal luogo di saldatura tutti i solventi contenenti cloro. Alcuni solventi a base

di cloro si decompongono se esposti a radiazioni ultraviolette formando cosi gas fosgene (gas nervino).

& 1.3 PREVENZIONE DI INCENDIO

Scorie incandescenti, scintille e 'arco elettrico possono causare incendi ed esplosio-

ni.

. 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. Il ma-
teriale che non puo essere spostato deve essere protetto con adeguate coperture ignifughe;

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

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

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

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

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

. Indossate guanti ed indumenti di protezione asciutti; isolate il corpo dal pezzo in lavorazione e da
altre parti del circuito di saldatura.

. Controllate che la linea di alimentazione sia provvista della fase di terra.

. Non toccate parti sotto tensione.

Precauzioni elettriche:

Riparate o sostituite i componenti usurati o danneggiati.

Prestate particolare attenzione nel caso lavoriate in luoghi umidi.

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

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

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

O 1.5 RUMORI

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

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

A 1.6 COMPATIBILITA” ELETTROMAGNETICA

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

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

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

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

ce-maker) o protesi per |'udito.

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

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

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

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

& 1.7 GAS DI PROTEZIONE

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

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

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

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

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

riduttore con gas o olio;

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

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

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

2.1 COLLOCAZIONE

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

In luoghi esenti da polvere ed umidita;

A temperature comprese tra 0° e 40°C;

In luoghi protetti da olio, vapore e gas corrosivi;

In luoghi non soggetti a pcnrhcolcm 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.

2.2 VENTILAZIONE

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

2.3 REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

La cI)resa a cui verra collegato il generatore deve essere provvista di fusibili di protezione
interruttore automatico adeguati.

Note:

. Il cavo di alimentazione deve essere controllato periodicamente, per vedere se presenta segni di
danneggiomento o di invecchiamento. Se non risultasse in buone condizioni non usate la macchina
ma fatela riparare presso un centro di assistenza.

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

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

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

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

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

. Un interruttore adeguato a due poli deve essere inserito prima della presa principale di corrente;
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 attivita quotidiane di costruzione e riparazione. La sua semplicita
e versatilita e le eccellenti caratteristiche di saldatura sono rese possibili dalla tecnologia inverter . Questa
saldatrice ad inverter vi permetterd di essere settata in modo preciso per ottenere caratteristiche d’arco
o’r’rigﬂali coln un consumo di energia nettamente inferiore rispetto alle saldatrici basate su un trasformatore
tradizionale.

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

Specifiche base della saldatrice

Helvi S p.A me Selezione del filo di saldatura:

Via Galilei 123 %"ﬂv. Questa saldatrice pud lavorare con filo di alluminio
Sandrigo VI - Italy e inox 0,8+1,0, con filo di accicio ramato spessore
[FOX 189 0,6+1,0 (saldatura MIG/MAG) e con fili animati
P/N: 99820051 snv. H20100000  spessore 0,9 (saldatura No Gas)

1~ D . === |EN 60974-1 EN 60974-10 Rullini Trainafilo:
—4cop cava 0,6-0,8mm per fili 0,6 +0,8mm

5| = 25A/152V-180A/23V cava 1,0-1,2mm per fili 1,0mm
— X 20% 60% 100% cava a U 0,8-1,0mm per fili alluminio 0,8+1,0mm
IEI Up o | 180A | 105A 75A cava zigrinata 0,8mm per fili 0,9mm (No Gas).
10V [u, |23V | 192V | 179V
J> 1~ 50-60H2|U1= 230V |11,,,ax= 27A | hrey = 12A Selezione Gas di protfezione ' .
In base al materiale da saldare e al filo che state uti-
é{, — AlV-AIV . . o . ;
=== Ix lizzando scegliete il tipo di gas. La tabella che segue vi

pud dare delle indicazioni utili:

U U
Sl ° [&

1~50-60Hz | U, = f max = / = MATERIALE DA
D> 2|, max rett SALDARE BOMBOLA FILO
7—'—' —_— 20A/208V-180A/272V - —
A === 20% 60% 100% Bombole con Bot_)lr]a di filo di
Uo I | 180A 105A 75A Acciaio dolce Argon +CO, d?:ﬁ'%%{gm::% o
0V (U, | 272V | 242V | 23v oppure solo CO, gas P
D> 1 ~ 50-60H2| U, = 230V |/ 1max = 32A | Igesr = 14.2A —
- Bobine di filo di
IP 225 ~ Acciaio Bombole con acciaio
A m ﬁ [F [ c € MADE IN ITALY inossidabile Argon inossidabile
- Bobine di filo di
Alluminio Argon alluminio

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

Saldatura ad elettrodo - Stick

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

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

La saldatrice offre la possibilitd di lavorare in manuale consentendo all’operatore di regolare da sé la
velocitd di alimentazione del filo e la tensione di saldatura e in modalitd automatica associando in auto-
matico una variazione della velocita del filo a una variazione della tensione.
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Figura 2

10

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

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

Gruppo trainafilo 2 rulli.
Potenziometro regolazione tempo
rampa motore.

Potenziometro regolazione tem-

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

Led verde acceso indica generatore sotto tensione;
lompeggia in avvio e con tensione di alimentazione
troppo alta.

2. Led giallo acceso in sovratemperatura.

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

4. Selettore Modalita di Saldatura:

* Saldatura con elettrodi MMA (Stick);

* Saldatura a filo continuo MIG/MAG (Mig Auto)
automatica;

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

5. Potenziometro regolazione:

* in MMA regola il valore della corrente di salda-
tura;

* in MIG/MAG manuale regola il valore della velo-
cita del filo;

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

6. Potenziometro regolazione:

* in MMA non attivo

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

* in MIG/MAG automatico permette un aggiusta-
mento manuale della tensione di saldatura.

7. Preso positiva:

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

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

8. Presa negativa:

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

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

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

Figura 3
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17.  Morsetti cambio polaritd connettore attacco torcia:
* polarita positiva per la saldatura MIG/MAG,
*  polaritd negativa per la saldatura No Gas.

5.0 SALDATURA ELETTRODO (6013/7018/CRNI) - MMA ///

5.1 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE

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

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

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

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

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

do le indicazioni stampate sul frontale.

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

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

6.1 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE
6.1.1 COLLEGAMENTO TORCIA

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

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

. Aprite il pannelo laterale del vano bobina. Svitate il dado
(1) dell’aspo (freno a tamburo) e rimuovere la molla (2)
e I'anello esterno (3). (Fig.4)
. Togliere I'involucro di plastica dalla bobina (4) e ricollo- 4

carla nell’aspo. Rimettere I'anello esterno (3), la molla

(2) e il dado di chiusura in plastica (1) che costituiscono z@;D

il sistema frenante della velocitd della bobina. NOTA:

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

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

debole pressione non permette |'arresto immediato del- 3

la bobina al termine della saldatura. 2 @ :J
. Allentare ed abbassate la manopola in plastica (A) e al- 1 @

zate le leve premifilo (B)(Fig.5). Estraete eventuali residui
di filo dalla guaina guidafilo.

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

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

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

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

rullini riportano sui lati i diametri corrispondenti.

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

Quando verificate la corretta uscita del filo “non

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

6.1.3 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO 1

. Scollegate la torcia dalla macchina. N aaeesnagan

. Posizionatela su una superficie diritta e con attenzione ri- R ——
muovete il dado in oftone (1).

. Stilate la guaina (2). 1

. Inserite la nuova guaina e rimontate il dado in oftone (1). a/ SR

Nel caso in cui si debba montare una guaina in teflon seguite le PR ————

seguenti istruzioni:

. Inserite la guaina (2) seguita dalla testina blocca guaina (3). ACCIAIO
. Infilate la guarnizione OR (4) e rimontate il dado di ottone \2

(1).
. Tagliate la guaina a filo del dado in oftone. t 7 2\ TEFLON
. Sostituite lo spillone dell’attacco Euro con quello di lun- [

ghezza ridotta per 'alluminio. Figura 6

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

6.1.4 SCELTA DELLA GUAINA GUIDAFILO

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

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

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

Colore BLU ROSSA GIALLA

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

6.1.5 COLLEGAMENTO BOMBOLA GAS E RIDUTTORE

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

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

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

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

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

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

Collegare il cavo dell’attacco torcia nel terminale negativo della basetta

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

6.1.7 SALDATURA A FILO CONTINUO CON GAS (MIG/
MAG,).
Collegare il cavo della pinza di massa alla presa negativa (8) del
generatore. > o N
Collegare il cavo dell’attacco torcia nel terminale positivo della basettopp. .4 @_l
cambio polaritd posta all’interno del vano bobina filo (17). Figura 7
6.2 SALDATURA MIG/MAG E NO GAS IN MODALITA” MANUALE
Prima di collegare il generatore alla rete di distribuzione dell’energia elettrica verificare di avere
montato e collegato tutti gli accessori per la saldatura elettrica (torcia, bombola gas di protezione,
bobina filo/elettrodo efc...).

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

Premere il pulsante torcia per caricare il filo e per verificare che il gas fuoriesca dalla torcia di saldatura.
Impostare i parametri di saldatura: P ——

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

* Tensione d’arco tramite il potenziometro (6)
Avvicinare la torcia al pezzo da saldare e premere il pulsante torcia.
* Inizia il tfempo rampa motore (tempo di passaggio dalla velo-
cita’ minima a quella massima del motore trainafilo) regolabile '81/_ g Q
mediante il potenziometro (15) all’interno del vano portabobina.
* Afine rampa la velocita di avanzamento filo raggiunge il valore
impostato con il potenziometro sinistro (5). Figure 8

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

6.3 SALDATURA MIG E NO GAS IN MODALITA’AUTO

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

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

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

del materiale da saldare.

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

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

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

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

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

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 massimal).
regolabile mediante il potenziomero (15) all’interno del vano porta-bobina.

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

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

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

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

successivo innesco dell’arco.

6.4 SALDATURA 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 (seguite le istruzioni
per la sostituzione della guaina al paragrafo: “Sostituzione della guaina guidafilo”).
Utilizzate punte adatte per I'alluminio con il foro corrispondente al diametro del filo da usare.
Utilizzate rullini adatti per I'alluminio.
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METALLO GAS NOTE
Acciaio a basso CO2
carbonio Argon + CO2 Argon limita gli spruzzi.
Argon + CO2 + Ossigeno L'ossigeno aumenta la stabilita dell’arco.
Alluminio Argon Stabilita dell’arco, buona fusione e spruzzi
trascurabili
Argon + Elio Bagno pit caldo adatto a sezioni spesse.
Minore rischio di porosita
Acciaio inossidabile Argon + CO2 + Ossigeno Stabilita dell’arco
Argon + Ossigeno Spruzzi trascurabili
Rame, Nickel e leghe Argon Adatto a spessori sottili per la bassa fluidita
del bagno.
Argon + Elio Bagno piv caldo adatto a sezioni spesse.

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

8.0 SUGGERIMENTI PER LA SALDATURA
E LA MANUTENZIONE

Saldate sempre materiale pulito e asciutto.

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

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

Mantenete filo e guaina puliti. Non usate filo arrugginito.

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

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

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

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

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

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

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

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

PROBLEMA

La macchina non si accende

Torcia non eroga filo, ma
la ventola funziona.

[l motoriduttore funziona,
ma non trascina il filo.

Scarsa penetrazione della
saldatura nel pezzo da
saldare.

Il filo si arrotola sul rullino
trainafilo.

POSSIBILE CAUSA

Malfunzionamento del cavo di
alimentazione o della spina.

Errato dimensionamento del
fusibile.

Pulsante torcia guasto.

Intervento del termostato.

Punta di diametro sbagliato

Motoriduttore difettoso (raro)

Insufficiente pressione sul rullino
trainafilo.

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

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

Connessioni interne allentate. (raro)

Punta di diametro sbagliato.

Connessione della torcia allentata
o difettosa.

Cavo di massa danneggiato o di
sezione troppo piccola.

Filo di diametro non corretto.

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

Movimento della torcia troppo
rapido.

Eccessiva pressione sul rullino.
Guaina consumata o danneggiata.

Punta guidafilo ostruita o danneggiata.
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POSSIBILE SOLUZIONE

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

Controllare il fusibile e se necessario
sostituitelo.

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

indica che la macchina é ritornata in
funzionamento.

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

Aumentare la pressione sul rullino
trainafilo.

Tagliarlo in modo netto.

Controllarla ed eventualmente pulirla
con aria compressa o sostituirla.

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

Pulite I'interno della macchina con aria
compressa e stringetfe tutte le connes-
sioni.

Sostituire la punta con una di diametro

adatto.
Stringere o sostituire la torcia.

Sostituire il cavo di massa.

Usare il filo di diametro corretto.

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

Muovete la torcia in modo regolare
e non troppo velocemente.

Diminuire la pressione sul rullino.
Sostituire la guaina guidafilo.

Sostituire la punta guidafilo.



Il filo si fonde incollandosi
alla punta guidafilo.

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

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

Il filo respinge la torcia dal
pezzo.

Saldatura di scarsa qualita

Cordone di saldatura stretto
e fusione incompleta

Cordone di saldatura
froppo spesso

Guaina guidafilo tesa o troppo
lunga.

Punta ostruita.

Velocita di alimentazione del filo
troppo bassa.

Punta di dimensioni sbagliate.

Durata del BBT troppo lunga.

Cattiva connessione tra cavo e
pinza.

Cattiva connessione tra pinza e
pezzo da saldare.

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

Eccessiva velocita del filo.

Tensione troppo bassa.

Ugello ostruito

Torcia troppo lontana dal pezzo

Insufficienza di gas

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

Filo sporco o arrugginito

Scarso contatto di massa

Combinazione di gas / filo incor-
retta

Spostamento della torcia troppo
veloce

Tipo di gas non corretto

Spostamento della torcia troppo
lento

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

Cambiare la punta.

Aumentare la velocitd di alimentazio-
ne del filo.

Usare una punta di dimensioni
corrette.

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

(16).

Stringere la connessione o sostituire
il cavo.

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

Pulire o rimpiazzare |'ugello.

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

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

Pulire o sostituire I'ugello

Tenete la torcia ad una minor distanza
dal pezzo

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

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

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

Controllare il collegamento della
pinza di massa al pezzo

Consultate il manuale per una scelta
corretta.

Muovere la torcia piu lentamente

Vedi guida ai gas di protezione

Muovere la torcia piv velocemente.

Aumentare la tensione di saldatura



A 1.1 INTRODUCTION

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

A 1.2 PERSONAL PROTECTION

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

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

According to the requirements in 2006/25/EC Directive and EN 12198 Standard, the
equipment is a category 2. It makes compulsory the adoption of Personal Protective

== Equipment (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as
required by EN169 Standard.

. Wear closed, non-flammable protective clothing, without pockets or turned up trousers, gloves and
shoes with insulating sole and steel toe. Avoid oily greasy clothing.
. Wear a non-flammable welding helmet with appropriate filter lenses designed so as to shield the

neck and the face, also on the sides. Keep protective lens clean and replace them when broken,

cracked or spattered. Position a transparent glass between lens and welding area.

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

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

& Gases and fumes produced during the welding process can be dangerous and hazar-
dous to your health.

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

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

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

. Be very carefull when welding any metals which may contain one or more of the follwing:
Antimony Beryllium Cobalt Manganese Selenium Arsenic
Cadmium  Copper Mercury Silver Barium Chromium Lead
Nickel Vanadium

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

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

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

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

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

. Do not weld on containers that may have held combustibles;

. Always check welding area to make sure it is free of sparks, slag or glowing metal and flames;

. The work area must have a fireproof floor;
1.4 ELECTRIC SHOCK

WARNING: ELECTRIC SHOCK CAN KILL!

. A person qualified in First Aid techniques should always be present in the working area; If a person is
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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.

M 1.5 NOISE

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

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

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

1.6 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

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

. Make sure that there are no other power supply cables, control lines, telephone leads or other
equipment near the unit.
. Make sure that there are no radio receivers, television appliances, computers or other control 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.
Interterence can be reduced by following these suggestions:

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

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

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

1.7 PROTECTIVE WELDING GASES

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

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

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

Do not use gas from unidentified cylinders or damaged cylinders;

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

Make sure the pressure regulator and the gauges function properly;

Do not lubrificate the regulator with oil or grease;

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

protective gas being used;

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

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

Make sure that the gas hose is in good condition;

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

2.1 LOCATION

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

In areas, free from moisture and dust;

Ambient temperature between 0° to 40° C;

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

In areas, not subjected to abnormal vibration or shock;

In areas, not exposed to direct sunlight or rain;

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

. Do not use damaged input or welding cables

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

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

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

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

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

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

Welder’s basic specifications: ' . '
Welding Wire Selection:

Helvi S.p.A - Th elde ork with Aluminum wire 0,8+1,0
Via Galilei 123 %’ HeLV: diclifn\(/av’rer, solid stee] rwip/él 0 6+U1r?6n#1ickwclil;1d stainless
Sandrigo VI - Italy steel wire 0,8+ 1,0 thick (Gas Welding) and with flux
IFOX 189 core wires 0,9 thick (No Gas Welding).

P/N: 99820051 sn. H20100000

Feed Rolls:
1 ~—[PA-GDH==|EN 60974-1 EN 60974-10 | groove 0,6-0,8mm for wires 0,6+0,8mm

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

Zf — 25A1152V-180A/23V -groove feed rolls for Aluminum, groove 0,8-1,0mm
—= | === [X T 20% | 60% [ 100% | forwires0,8-1,0mm .

U . | 180A | 105A 75A kunurled groove 0,8 for 0,9 flux core wire
IEI oV U, | 23V 192V | 17.7v Gas Selection

I 1 - 50-60H2|U,= 230V |11max:27A Iresr = 12A According to the material to be welded and to_the wire

ou are going to use select the protection gas. The here
é{— e AlV-AlY elow ’ro%le can give you some useful indications:
[S] MATERIAL GAS
Uy WIRE
ot 50-60H2|U, - - o TO WELD CYLINDER

Copper coated mild

o 20A120.8V-180A/27.2V -
7 e teel l.
— X_| 20% | 60% | 100% ' Argon + CO2 | 255 T PO
Uy I, | 180A 105A 75A Mild steel | cylinder or CO2 %se 9
0V fu, [272v | 24a2v | 23v cylinder flux-cored wire
D> 1 ~ 50-60Hz| U, = 230V |/ 1max = 32A | lresr = 14.2A spool

Am ﬁ [F [ c € IP 225 S’r;g\étlass Argon cylinder S’ralnlissoso’rigd wire
— MADE IN ITALY oool.

Aluminum wire
spool

Aluminum Argon

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

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

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

This welder offers the chance to weld in manual function allowing to the operator the possibility of setting
the wire speed and the welding voltage and in automatic function by automatically associating a wire speed
variation to a voltage variation.
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1. Green LED is ON, it means that the unit is powered; it
blinks during start-up or if supply voltage is too high.
Yellow LED ON means over-temperature alarm.

R(led LED means Over-voltage or output over-current

alarm.

Welding Mode Selector Switch:

*  MMA Welding (Stick);

* automatic MIG/MAG Welding (Mig Auto);

*  manual MIG/MAG Welding (Mig Man).

5. Regulation Potentiometer:

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

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

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

6. Regulation Potentiometer:

* in MMA is not active

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

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

7. Positive socket:

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

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

8. Negchve socket:

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

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

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

B~ N

Figure 2
10

10. Power Cable.
11.  ON/OFF switch.
12. Gas Hose connector.

Figure 3 15 16

FIG.3
13.  Spool holder for wire spools g 100
and 200mm.
14. 2 Roll Wire Feeder.
15.  Slope Up Regulation Potentiometer. z
16. Burn Back Time Regulation Poten- s
tiometer (B.B.T.). 3
17.  Polarity Change Terminals for the ’
Euro Socket: Y
* positive polarity for MIG/MAG “
Welding,
* negative polarity for No Gas
Welding.
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5.1 GETTING READY FOR MMA WELDING

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

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

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

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

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

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

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

5.1 GETTING READY FOR MIG/MAG WELDING
6.1.1 TORCH CONNECTION

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

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

the nozzle and the contact tip from the torch.

Open the side panel.

Loosen the nut () of the spool holder (brakedrum) and 4

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

Remove the plastic protection from the spool (4) and f’
place it on the spool holder. @
Mount the external ring (3), the spring (2) and the plastic

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

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

too much, excessive pressure strains the wire feedlng %
motor, while too little pressure does not allow the imme-

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

Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.5). Open ’rhe@

pressure arm (B) of the feeder. Extract the wire from the
torch liner.

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

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

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

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

. Close the side panel of the machine.

. Connect the power supply cable to the power output line. Turn on the switch. Press the torch switch.
The wire fed by the wire feeding motor at variable speed must slide through the liner. When it exits
from the torch neck, release the torch switch.

. Turn off the machine.

. Mount the contact tip and the nozzle.

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

A 6.1.3 REPLACING THE WIRE LINER

Ensure the gas and electrical supplies are disconnected.
1

. Disconnect the torch from the machine. \‘d:é
. 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-

place the brass nut (1).

. Cut the wire liner close to the brass nut
A Warning: the length of the new wire liner must ' " Figure 6
be the same of the liner you have just pulled

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

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

Colour BLUE RED YELLOW

Diameter 9 0,6-0,9 9 1,0-1,2 Q1,2-1,6

6.1.5 GAS CYLINDER AND REGULATOR CONNECTION

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

it against other cylinders.

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

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

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

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

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

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

6.1.6 NO GAS MOG WELDING

. Connect the earth cable connector to the positive socket (7) of the unit.
. Connect the working cable to the negative terminal of Voltage Change Board inside the unit side
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(17).

6.1.7 MIG/MAG WELDING

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

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

6.2 MIG/MAG AND NO GAS MANUAL WELDING

Before connecting the unit to the mains, verify that all the accesso-
ries are correctly installed and mounted for electric welding (torch,
shielding gas cylinder, wire spool efc ...).

Select Manual MIG Welding function thru the Selector Switch (4) on
the front panel.

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

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

*  Wire feed speed with potentiometer (5).

* Arc voltage with the potentiometer (6)

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

e  Start the Motor Slope-Up Time (Min. to Max. speed transition  [IRGEENI=REI Ce=ull

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

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

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

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

Figure 7

842 E

Figure 8

6.3 AUTOMATIC MIG/MAG/MOG WELDING

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

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

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

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

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

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

1. Wire feeder Slope-Up Time (Min. to Max. speed transition time), adjustable with the poten-
tiometer located inside the access panel (15).
2. At the end of the the Slope-Up Time, the wire feed speed reaches the value adjusted with the

Left knob (5).

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

6.4 ALUMINIUM WELDING

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

o (W N — o o

100% ARGON as welding protective gas.

Ensure that your torch is set up for aluminium welding:

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

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

Ensure that drive rolls are suitable for aluminium wire.

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

Higher heat input suitable for heavy
sections.

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

Always weld clean, dry and well prepared material.

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

Move the gun smoothly and steadily as you weld.

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

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

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

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

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

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

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

PROBLEM POSSIBLE CAUSE POSSIBLE SOLUTION

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

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

when gun trigger pulled,

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

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

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

Faulty wire feeding motor (rare)  Replace wire feeding motor

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

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

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

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

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

Undersized or damadged earth Replace the earth cable.

cable.

Wrong size wire. Use correct size welding wire.

Wire inside the liner is not well Load again the welding wire ensuing
stretched. it is well stretched and without creases.
Torch moved too fast. Move the gun smoothly and not too fast.

Wire is birdnesting at the Eccessive pressure on drive roller. Adjust pressure on drive roller.
drive roller
Gun liner worn or damaged. Replace wire liner.

Contact tip clogged or damaged. Replace contact tip.
Liner stretched or too long. Cut wire liner at the right lenght.

Wire burns back to contact  Contact tip clogged or damaged. Replace the contact tip.

P Wire feed speed to slow or arc Increase wire speed or descrease arc
voltage too high. voltage.
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Workpiece clamp and/or
cable gets hot.

Gun nozzle arcs to work
surface.

Wire pushes torch back
from the workpiece

Poor quality welds

Weld deposit “stringy” and
incomplete

Weld deposit too thick

Wrong size contact tip.

BBT time is too long.

Bad connection from cable to
clamp.

Bad connection between clamp
and workpiece.

Slag buildup inside nozzle or
nozzle is shorted.

Wire feed speed too fast.
Voltage too low.

Clogged nozzle.

Torch held too far from the
workpiece

Insufficient gas at weld area

Rusty, painted, damp, oil or greasy
workpiece

Rusty or dirty wire

Poor ground contact

Incorrect gas / wire combination
Torch moved over workpiece too
quickly

Gas mixture incorrect

Torch moved over workpiece too
slowly

Welding voltage too low

EN-11

Use correct size contact tip.

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

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

Clean or replace nozzle.

Decrease wire feed speed or adjust
Slope Up.

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

Clean or replace nozzle

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

and operation of gas valve.

Ensure workpiece is clean and dry.

Ensure wire is clean and dry.

Check ground clamp/workpiece con-
nection

Check on the manual for the correct
combination

Move the torch slower

See shielding gas table

Move the torch faster

Increase welding voltage



A\ 1.1 wrropbuction

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

1.2 SECURITE DU PERSONNEL

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

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

proximité du lieu de soudure.

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

Conformément aux exigences de la directive 2006/25/CE et de la norme EN 12198,

cet équipement est classé catégorie 2. Cela rend obligatoire le port d’Equnpemenfs de
~ Protection Individuelle (EPI) avec filire 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 & 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 a proximité des lieux de soudure doivent faire trés attention.
Elles doivent toujours porter des lunettes de protection avec des verres adéquats pour éviter que des radia-
tions ultraviolettes, des éclaboussures et d'autres corps étrangers ne puissent blesser les yeux.

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

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

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

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

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

Nickel Vanadium

Avant de souder, éloigner du lieu de soudure tous les solvants contenant du chlore. Certains solvants
d base de chlore se décomposent s'ils sont exposés & des radiations ultraviolettes, formant ainsi des
gaz phosgénes.

& 1.3 PREVENTION CONTRE L'INCENDIE

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

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

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

. Aérer les locaux de facon adéquate. Maintenir une recirculation d'air suffisante pour prévenir I'ac-
cumulation de gaz toxiques ou explosifs.

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

L]

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.
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A 1.4 ELECTROCUTION

O

ATTENTION: LELECTROCUTION 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 cdbles 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
pieces du circuit de soudure.

Contréler que la ligne d’alimentation est dotée de la phase de terre.

Ne pas toucher les piéces sous tension.

Précautions électriques:

Réparer ou remplacer les composants usés ou endommagés.

Faire particuliérement attention si on travaille dans un endroit humide.

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

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

1.5 BRUITS

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

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

1.6 COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d’installer la soudeuse, inspecter la zone environnante, en observant les regles 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 con-
tréle.

Les personnes portant des stimulateurs cardiaques (pace-maker) ou des prothéses auditives ne doi-
vent pas stationner autour de la machine

Dans certains cas particuliers, on peut demander des mesures de protection supplémentaires.

Les interférences peuvent étre réduites en prenant les précautions suivantes:

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

Les 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.

1.7 GAZ PROTECTEURS

Les bouteilles de gaz protecteur contiennent du gaz sous haute pression; si elles sont

endommagées, elles risquent d’exploser. Il faut donc les manipuler avec soin.

Ces soudeuses utilisent uniquement du gaz inerte ou ininflammable pour la protection de I'arc de
soudure. 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 manométres fonctionnent correctement; ne pas lubri-
fier le réducteur avec du gaz ou de I'huile.

Chaque réducteur est concu 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 a I'extérieur de la zone d'usinage.
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2.0 RECOMMANDATIONS POUR IINSTALLATION /77
2.1 MISE EN PLACE

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

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

d des températures comprises entre 0° et 40°C;

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

a I'écart des vibrations et des secousses particuliéres;

a I'abri des rayons du soleil et de la pluie;

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

2.2 AERATION

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

2.3 CONDITIONS REQUISES POUR LA TENSION DU RESEAU

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

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

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

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

. le fil marron doit étre connecté & la borne marquée avec la letire L.

. le fil bleu (neutral) doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre N

. le fil jaune/vert (terre) doit étre connecté & la borne marquée avec les letires PE ou avec le symbole
(<L) de la fiche

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

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

Note:

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

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

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

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

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

2.4 INSTRUCTIONS POUR LA SECURITE

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

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

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

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

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

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

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

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

Respecter le cycle de travail de la soudeuse en faisant référence aux données techniques dans I'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 a souder.

Spécifications du soudeur :

Sélection du fil de soudage

i S.p.A "
\'_/'Z Ga“fe{ 193 %’ FHel Ve Ce poste & souder peut travailler avec:
Sandrigo VI - taly le fil d'gluminium 0,8+1,0, le fil d’acier solide 0,6+ 1,0
FOX 189 et d'acier inoxydable 0,8+1,0 (Soudage avec Gaz) et
BN 99820051 sn. H20100000| avec fils fourrés 0,8+1,0 (Soudage sans Gaz).
' ~—DZ-GD{H==- |EN 60974-1 EN 60974-10 Galets d’entrainement:
g S 25 A 1152V -180 A/ 23V Gorge 0,6-0,8mm pour fils 0,6 +0,8mm
ol === iy 20% 60% 100% | Gorge 1,0-1,2mm pour fils T,0mm
Us 05 180A 105A 75A Gorge en forme de U 0,8-1,0mm pour fil aluminium
v [y, [ 2sv 19V | 17.7v | 0,8-1,0mm
1 - 50-60Hz|U1 = 2307 |/1max: 27A | T = 12A Gorge moletée 0,8mm pour fils fourrés 0,9mm
f_ — AlV-AlV Sélection du Gaz
o Sélectionner le gaz de protection selon le matériel &
Yo 2 souder et au fil vous utiliserez privilégié le gaz de pro-
Uz tection. La table suivante peut vous donner quelques
D1 ~ 50-60H2|U, = [ max = lett = indications utiles :
— 20A/20.8V-180A/27.2V ME'TAL A BOUTEILLE FIL
LS e [T 20% 60% 100% SOUDER DU GAZ
U /2 180A 105A 754 : : ;
10V fu, T2r2v T 2a2v | 23y Bouteille de | Bobine de fil acier
= = = Acier doux | Argon+Co2 ou cuivré, bobine
D1 ~ 50-60Hz| U, = 230V [/ 1max = 32A | fser = 14.2A g oo defil fourré pour
IP 225 ° soudage sans gaz
Am K EF [ C E MADE IN ITALY Acier Bouteille de Bobine de fil en
_— inoxydable Argon acier inoxydable
Aluminiom Box’reille de Bobine de fil
rgon aluminium

4.0 VOTRE POSTE A SOUDER - COMMENT IL TRAVAILLE /77

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

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

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

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

10

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

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

Potentiométre pour le Réglement
du SlopeUp.

Potentiométre pour le Reglement du
Temps de remontée d’arc (B.B.T.).

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

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

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

4. Clé de Sélection Fonction de Soudage:

* Soudage avec électrodes MMA (Stick);

* Soudage & fil continu MIG/MAG automatique
(Mig Auto);

*  Soudage a fil continu MIG/MAG manuel (Mig Man).

5. Potentiometre de Reglement:

* dans le soudage MMA régle le courant de soudage;

* dans le soudage MIG/MAG manuel regle la vi-
tesse du fil;

* dansle soudage MIG/MAG autométique régle la
vitesse du fil en fonction de I'épaisseur de la piece
a souder.

6. Potentiometre de Reglement:

* dans le soudage MMA n'est pas actif

* dans le soudage MIG/MAG manuel regle la va-
leur de la tension d’arc (sans charge).

* dans le soudage MIG/MAG automatique permet
un réglage manuel de la tension de soudage.

7. Péle positive:

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

* dans le soudage a fil continu “No Gas” pour la
connexion du connecteur du cdble de masse.

8. Pole négatif:

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

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

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

Figure 3
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17.

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

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

5.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE MMA

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

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

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

Mettre en marche le générateur au moyen de |'interrupteur principal (11) sur le panneau arriere.
Régler le courant de soudage au potentiométre sur le panneau frontal (5).

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

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

A

A

6.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE MIG/MAG
6.1.71 INSTRUCTIONS POUR LE RACCORDEMENT DE LA TORCHE A RACCORD EURO

Brancher le bloc en laiton de la torche sur la prise Euro (9) du panneau frontal de la machine en
veillant & ne pas endommager les contacts, ensuite visser la bague de blocage de la torche.

6.1.2 CHARGEMENT DU FIL

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

les opérations suivantes.

Desserrer |'écrou (1) du support (frein & tambour) et re- f:l

tirer le ressort (2) et la bague extérieure (3).

Enlever I'enveloppe en plastique de la bobine (4) et la % & %

placer dans le support. Remettre & leur place la bague
extérieure (3), le ressort (2) et I'écrou de fermeture en pla- 3

stique (1) qui constituent le systéme de freinage de la vitesse 9 @ %gﬁ )/

de la bobine. NOTE: ne pas serrer excessivement |'écrou,

car une pression exagérée augmente |'effort du moteur

cllu dAév_ldowf tandis qu'une pression trop faible empéche@ Figure 4
I"arrét immédiat de la bobine & la fin du soudage.

Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et relacher le levier presse-fil (B)(Fig.5). Extraire les
résidus de fil éventuels de la gaine guide-fil.

Reléacher le fil de la bobine et le tenir serré avec une paire de pinces de facon & ce qu’il ne puisse
pas se dérouler. Si nécessaire, le redresser avant de '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
interne. Sur les cotés des galets sont reportés les diamétres correspondants.
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. Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et
la mettre en marche. Appuyer sur le bouton de la torche:
le fil alimenté par le moteur d’entrainement du fil doit
coulisser & travers la gaine. Quand il sort de la lance,
relécher le bouton de la torche. Arréter la machine. Re-
monter le tube contact et la buse.

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

Figura 5

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

. Désassembler la torche de la machine.

. La positionner sur une surface plane et enlever douce-
ment |’écrou en laiton (1).

. Extraire la gaine (2).

. Introduire la nouvelle gaine et remonter |"écrou en lai-
ton (1).

. En cas de nécessité de monter une gaine en téflon
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 prés de |'écrou en laiton. \2
Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme 4+ 3 >
longueur que celle qu’on vient de retirer. | L TEFLON Figure 6

. R?ccorder la torche & la machine et remettre le fil en
place.

6.1.4 COMMENT CHOISIR LA GAINE GUIDE-FIL
Prifr;cipc:lemen’r nous pouvons avoir 2 types de gaine guide-fil: les gaines guide-fil en acier et le gaines en
Tétlon.
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 guide-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 9 1,2-1,6

6.1.5 RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE DU GAZ ET DU REDUCTEUR

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

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

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

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

. 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.
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6.1.6 SOUDAGE MIG SANS GAZ

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

6.1.7 SOUDAGE MIG AVEC GAZ

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

6.2 SOUDAGE MIG/MAG MANUEL

Avant de connecter le générateur au réseau électrique, vérifier que
tous les accessoires sont installés et connectés pour le soudage élec-  Figure 7

trique (torche, cylindre de gaz de protection, bobine de fil etfc .

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

Mettre en marche le générateur au moyen de |'interrupteur principal (11) sur le panneau arriere.
Appuyer sur la géchette pour charger le fil et pour vérifier que le gaz sort de la torche de soudage.
Régler les parametres de soudage:

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

* Tension d’arc au moyen du potentiometre (6). P —

Porter la torche prés de la piéce a souder et appuyez sur la glchette.  |[EHHEINpR-

* |l commence le temps de montée du courant (temps de tran-
sition de la vitesse minimum & la vitesse maximum) réglable m m
au moyen du potentiométre (15) a I'intérieur de le logement
bobine. -8-_/_ g Q
* Alafin du temps de montée du courant, la vitesse d’avance du
fil atteint la valeur réglée avec le potentiométre (5).

Pour terminer le soudage, reldcher la géchette. Larc reste allumé
dans le temps de remontée d’arc réglable avec le potentiometre (16).

Figure 8

6.3 SOUDAGE MIG/MAG/MOG SYNERGIQUE

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

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

appropriée pour |'épaisseur du matériau & souder.

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

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

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

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

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

importantes de la vitesse de fil).

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

* Il commence le temps de montée du courant (temps de transition de la vitesse minimum & la
vitesse maximum) réglable au moyen du potentiomeétre (15) & I'intérieur de le logement bobine.

* Alafin du temps de montée du courant, la vitesse d’avance du fil atteint la valeur réglée avec
le potentiométre gauche (5).

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

de flammes) réglé avec le potentiométre (16). Le B.B.T. est la quantité de temps pendant laquelle

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

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

6.4 SOUDAGE DE ALUMINIUM

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

Utiliser comme gaz protecteur I’ARGON 100%.

Adapter la torche & la soudure de I'aluminium.

e S'assurer que la longueur du céble ne dépasse pas 3 m, on déconseille les longueurs supérieures.

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

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

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

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

de la faible fluidité du bain.

Argon + Hélium Bain plus chaud pour sections épaisses.

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

8.0 SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET VENTRETIEN //‘

Toujours souder toujours un matériau propre et sec.

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

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

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

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

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

Si possible, nettoyer périodiquement & |'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 I'air sur la platine ni sur d’autres composants électroniques.

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

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

Contréler périodiquement les cébles. lls doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.
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Ce tableau goun'a étre utile

soudeuse. Cependant,
PROBLEME

La machine ne se met pas
en marche

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

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

Faible pénétration de la
soudure dans la piéce a
souder.

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

DETERMINATION ET ELIMINATION
DES PANNES ET DES PROBLEMES

pour résoudre les

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

Bouton de la torche en panne.

Intervention du thermostat.

Tube de contact au diamétre erroné.

Motoréducteur défectueux (rare)

Pression insuffisante sur le galet
d’entrainement du fil.

Pliages & I'extrémité du fil.

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

Tension et/ou vitesse d’alimentation
trop faibles.

Connexions internes desserrées.
(rare).

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

Céble de masse endommagé ou de
section trop petite.

Fil au diamétre non correct.

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

Mouvement de la torche trop rapide.

Pression excessive sur le galet.
Gaine usée ou endommagée.

Tube de contact obstrué ou endom-
magée.
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SOLUTION POSSIBLE

Contréler que le cable d’alimentation
est correctement branché.

Contréler le fusible et si nécessaire le
remplacer.

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

frontal indique que la machine fonction-
ne de nouveau.

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

Remplacer le moteur.

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

Le couper de fagon nette.

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

Remplacer le tube de contact.

Régler les parameétres de soudure de
facon appropriée.

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

nexions.

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

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

Utiliser un fil au diomeétre correct.

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

Déplacer la torche de facon réguliére
sans aller trop vite.

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

Remplacer le tube de contact.



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

La pince et/ou le cable
chauffent excessivement.

La buse forme un arc avec
la piéce & souder.

Le fil repousse la torche de
la piéce.

Soudure de mauvaise
qualité.

Cordon de soudure étroit et
fusion incompleéte.

Cordon de soudure trop
épais

Gaine guide-fil trop longue.
Tube de contact obstrué.

Vitesse d’alimentation du fil trop
basse.

Tube de contact de dimension
erroné.

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

Augmenter la vitesse d’alimentation
du fil.

Utiliser un tube de contact de dimension
correct.

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

long.
Mauvaise connexion entre le cable
et la pince.

Mauvaise connexion entre la pince
et la piéce.

Accumulation de déchets a l'intérieur
de la buse ou buse en court-circuit.

Vitesse excessive du fil.
Tension trop bas.

Buse obstruée.

Torche trop éloignée de la piéce.

Gaz insuffisant

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

Fil encrassé ou rouillé.

Mauvais contact de masse.
Combinaison de gaz / fil incorrecte.
Déplacement de la torche trop
rapide.

Type de gaz non correct.

Déplacement de la torche trop lent.

Tension de soudure trop basse.
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(B.B.T.) avec le potentiométre & I'in-
terieur du logement de la bobine (16).

Serrer la connexion ou remplacer le
cable.

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

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

Augmenter la tension en agissant dans
le potentiométre de Réglement (6).

Nettoyer ou remplacer la buse.

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

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

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

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

Consulter le manuel pour un choix
correct.

Déplacer la torche plus lentement.

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

Augmenter la tension de soudure.



SICHERHEITSVORSCHRIFTEN //‘
3 /.17 EINLEITUNG

Sicherstellen, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermaf3en gelesen und erfasst
wird

A 1.2 SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau befolgt werden, kénnen Schweillarbeiten nicht
nur fir den Bediener, sondern auch fir weitere Personen in unmittelbarer Néhe des Arbeitsorts gefdhrlich
sein.

= Beim SchweiBBvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht ausreichen-
ha dem Schutz fur die Augen schédlich 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
1(PSA) mit Schutzgldsern bis Stufe 15 ist nach EN 169 zwingend vorgeschrieben.

. Die Bediener missen ihren Kérper mit geschlossenen, nicht brennbaren Schutzanzigen ohne Ta-
schen schitzen sowie nicht brennbare Handschuhe und Schuhe mit Stahlkappen und Gummisohle
tragen.

. Die Bediener mussen zum Schutze des Kopfes einen nicht brennbaren Ohrenschutz und eine nicht

brennbare SchweiBmaske tragen, die Hals und Gesicht auch seitlich schitzt. Die Schutzscheibe muss
stets sauber sein und bei vorhandenen Rissen oder Lochern 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 tatig 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 beschédigen kénnen, tragen.

& Beim SchweiBvorgang erzeugte Gase und Ddmpfe kénnen gesundheitsschddlich sein.

. Am Schweif3bereich muss eine geeignete lokale Entliftungsvorrichtung vorhanden sein (Abzugshau-
be oder Werkstation mit Abzug an Seite, Vorder- und Unterseite), um das Verbleiben von Staub und
Dampfen zu verhindern. Die lokale Entliftung muss mit einer geeigneten allgemeinen Entliftung
und Luftumwaélzung gekoppelt sein, insbesondere bei rdumlich begrenztem Arbeitsbereich.

. Das Schweiverfahren muss an rost- und lackfreien Metallflachen vorgenommen werden, um die
Entstehung schédlicher Dampfe zu vermeiden. Vor dem Schweiflen missen mit Lésungsmitteln
entfettete Stellen getrocknet werden.

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

. Vor dem Schweif3en alle chlorhaltigen Lésungsmittel vom Arbeitsort entfernen.  Einige chlorhaltigen

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

& 1.3 BRANDSCHUTZ

Glihende Splitter, Funken und Lichtbo%en kénnen Brand- und Explosionsursachen darstellen.

. Stets einen ausreichend grof3en Feuerléscher 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;

. FUr eine ausreichende BelUftung der Statten sorgen. Als Vorbeugung gegen die Ansammlung von
toxischen oder explosiven Gasen fur eine ausreichende Luftumwdlzung sorgen;

. An Behdltern mit brennbarem (auch geleertem) Inhalt oder an Druckbehéltern durfen keine
Schweif3arbeiten 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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L\ 1+ sTromscHLAG
ACHTUNG: STROMSCHLAGGEFAHR, TODESGEFAHR!

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

. Trockene Handschuhe und Schutzkleidung. Kérper vom Werkstick und weiteren Bestandteilen des
SchweifBkreises 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 Orten.

Installation und Wartung der Maschine missen in Ubereinstimmung mit den lokalen Richtlinien erfolgen.
Maschine vor Kontrollen oder Reparaturen stets vom Versorgungsnetz trennen.

Sobald Sie einen leichten Schlag verspiren missen die Schweif3arbeiten unverziglich unterbrochen
werden. Wenden Sie sich umgehend an das zusténdige Wartungspersonal. Die Arbeit unter keinen
Umstdnden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

O 1.5 LARM

Larm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim  Schweifivorgang kénnen Geréusche entstehen,

welche den zulassigen Schallpegel Gberschreiten. Schitzen Sie lhr Gehor vor zu lautem Lérm, um Schéaden

zu vermeiden.

. Als Gehérschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

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

A 1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des Schwei3geréts muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei auf Folgendes
achten:

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweiflgeréts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrollleitun-
gen, Telefonkabel oder andere elekironische Geréte vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der Néhe des Schweif3gerdts keine Telefonempfangsgeréte, Fernsehgeréte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

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

Hérgerdt authalten.

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

. Bei Interferenzen in der N&he des Generatoranschlusses kann man zwischen Netz und Gerét einen
EMV-Filter einsetzen;

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

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

& 1.7 SCHUTZGAS

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

. Diese Schweif3gerdte verwenden ausschlieBlich Inertgas oder nicht brennbares gas zum Schutz des
Lichtbogens. Es ist wichtig, fir jeden Schweifvorgang das richtige Gas zu wahlen.

. Keine beschadigten Gastflaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden;

. Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Gerats anschlieBen. Stets einen geeigneten
Druckregler einfigen;

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

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

korrekten Druckregler verwenden;

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

Die Bildung von Funken in der N&he 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 Schwei3bereichs befinden.
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2.0 INSTALLATIONSHINWEISE /77
2.1 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir eine korrekte Aufstellung lhres Schwei3gerats:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit;

Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosive Démpfe und Gase;

Orte ohne besonders intensive Schwingungen oder Stéf3e;

Vor Sonneneinstrahlung und Niederschlag geschitzter Ort;

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

2.2 BELUFTUNG

Sichergehen, dass der SchweiBbereich ausreichend beluftet ist. Das Einatmen von Schweilldémpfen
kann gefdhrlich sein.

2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

Die Spannungsmerkmale stimmen mit den Angaben auf dem Typenschild des Generators Uberein.
Die Netzspannung sollte =10% der Nenn-Netzspannung betragen. Eine zu niedrige Spannung
kann die Leistung beeintréchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende
Schaden an einigen Komponenten. Das Schweif3gerat muss:

T PP

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

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

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

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

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

entsprechenden automatischen Schutzschalter versehen sein.

Hinweis:

. Das Versorgungskabel muss regelméfig auf etwaige Beschddigungen oder Abnutzungserscheinun-
gen hin Uberprift werden. In diesem Falle darf das Gerat keinesfalls benutzt werden, der Schaden
muss vom Kundendienst behoben werden.

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

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

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

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

stdndig ausgerollt werden, sonst besteht Uberhitzungsgefahr.

2.4 SICHERHEITSANLEITUNGEN

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

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

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

. Bei engen Raumverhdlinissen muss das Gerat aufBerhalb des Schwei3bereichs aufgestellt und das

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

. Niemals beschédigte Strom- oder Schweif3kabel verwenden;
. Den SchweiBbrenner niemals auf einen Bediener oder andere Personen;
. Die Benutzung des Generators ohne seine Schutzverkleidung ist untersagt; Dies kann schwere

Gerate- oder Personenschdden verursachen.
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30 ____EINLETUNG  ____ _ __ ///

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

Damit Sie sich des korrekten Zustands lhres Schwei3gerats versichern kédnnen muss es beim Auspacken
sorgfaltig untersucht werden. Das Gerét und Zubehérteile durfen keinerlei Schéden aufweisen.

Mit Ihrem Schweif3gerdt kdnnen Sie alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfihren. Die einfache
aber vielseitige Nutzung sowie die hervorragenden Schweiimerkmale beruhen auf der Umrichter-Technolo-
gie. Dieses Umrichter-Schweif3gerét erméglicht Ihnen genaue Einstellungen for optimale Lichtbogenmerkma-
le und einen deutlich niedrigeren Energieverbauch im Vergleich zu herkémmlichen Trafo- Schweigeréten.

Achten Sie auf den Maschinezyklus, diesbeziglich siehe die Ubersicht der technischen Daten an der
Geraterickseite. Der Betriebszyklus ist in Prozentwerten auf 10 Minuten ausgedrickt, wo man das
Schweif3gerdt bei einer bestimmten Leistungseinstellung nutzen kann. Bei Uberschreiten des Betriebszyklus
drohen Uberhitzung und Schéden des Schweif3geréts.

Grundspezifikationen des Schweil3gerdts

Auswahl des SchweiBdrahtes:

Vi S.p.A =
\H/; Gauﬁ)eng @MV| Dieses Schweifigerét kann Aluminum Draht in 0,8-
Sandrigo VI - Italy 1,0mm, verkupferten Stahldraht von 0,6-1,0mm und
IFox 189 Edelstahldraht von 0,8-1,0mm Durchmesser (Schutzgas
/N 99820051 <sn H20100000 SchV\(/)ei(/f;en) und ﬂ%r Fqurdhfﬁ mi’beinethu_r{ghmesser
- — von 0,9mm verschweifen (ohne Gas schweif3en).
""" |EN 60974-1 EN 60974-10 Drahtvorschubrollen: ( )
S— 2B AI152V-180 A 23V V-Naht 0,6-0,8mm fir Drahte von 0,6-0,8mm
i 20% 60% 100% Durchmesser
& % 180A 105A 75A V-Naht 1,0-1,2mm for Dréhte von 1,0mm Durchmesser

v o, [23v 192V | 177V U-Naht von 0,8-1,0mm fir Aluminumdréhte von

= - = 0,8-1,0mm Durchmesser
SO_GOHZIU’_%OV Ilf”"”‘_zm hewr = 128 Gerddelte Rolle von 0,8mm fur Fulldraht von 0,9mm
— gl e At Y Durchmesser

B —1 Gas Auswahl

14

V| [@] [l | [0 ll

Yo I2 Je nach Material und verwendeten Schweil3draht muss
o das entsprechende Gas ausgewdhlt werden, siehe
D> 1 ~ 50-60Hz | U, = ! tmax = = Tabelle:
— 20A/208V-180A/27.2V SCHWEIS-
| == sy SMATERIAL | GASFLASCHE DRAHT
Uy /7 180A 105A 75A
S Verkupferte
VU, |27 [ 242V | 23v Gasflaschen mit Drahtspule,
[ 1 ~ 50-60Hz| U, = 280V |/ max = 32A | lresr = 14.2A Baustahl | Argon +CO, oder |  Seelendraht
IP 225 CO, fur gasfreies
A ﬁ IRl C € Arbetten
diicalatltioiel Rostfreier Argon98% Rostfreie
Stahl -CO,2% Drahtspule
Aluminium Goasflaschen mit Aluminium-
uminiu Argon Drahtspule

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

Rutil Elektroden bis zu einem Durchmesser von 4,0 mm geschweif3t werden kénnen. Der Schweif3strom
wird Uber das Potentiometer an der Vorderseite der Maschine eingestellt.

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

Der SchweiBapparat bietet die Méglichkeit des Handbetriebs, indem es dem Bediener erlaubt, selbst die
Geschwindigkeit der Zufihrung des Drahts und die Schweif3spannung zu regeln, und die des Automatikbe-
triebs, wobei einer Verénderung der Drahtgeschwindigkeit eine Verénderung der Spannung zugeordnet wird.
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Abbildung 2

10

Abb. 2

10.
11.

Speisekabel.
Schalter EIN/AUS (ON/OFF)

12.  Anschluss Gasschlauch.

Abb. 3

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

14.  2-Walzen-Drahtzugeinheit.

15. Potentiometer zur Regelung der
Dauer der Motorrampe.

16. Potentiometer zur Regelung der

Abbrenndauver des Draht
SchweiBbeendigung (B.B.T.).

bei

Abb. 1

Abbildung 3

Grine leuchtende Led zeigt an, dass der Generator
unter Spannung steht; sie blinkt wéhrend des Starts
und bei zu hoher Versorgungsspannung.

Gelbe leuchtende Led zeigt Ubertemperatur an.

Rote Led leuchtet bei Uberspannung oder Ausgangs-

Uberstrom.

Wahlschalter Schwei3modus:

e Schweiflen mit MMA-Elektroden (Stick);

*  Gleichstrom-Lichtbogenschweif3en MIG/MAG
(Mig Auto) in Automatik;

*  Cleichstrom-Lichtbogenschweif3en MIG/MAG
(Mig Man) in Handbetrieb.

Regelungs-Potentiometer:

* In MMA regelt es den Wert des Schweif3stroms;

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

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

Regelungs-Potentiometer:

* In MMA nicht aktiv;

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

* In MIG/MAG Automatik erlaubt es eine manuelle
Einstellung der Schweif3spannung.

Positive Buchse (+):

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

* In Gleichstrom-Lichtbogenschweif3en “Ohne Gas”
(No Gas) fur den Anschluss des Massekabels.

Negohve Buchse (-):

In MMA fir den Anschluss des Steckers des Mas-
sekabels (die fur die verwendete Elekirode gefor-
derte und auf deren Packung aufgefUhrte Polaritét
Uberprifen);

* In MIG/MAG fir den Anschluss des Steckers des
Massekabels.

Euro-Buchse fir den Anschluss des Steckers des MIG/

MAG-Brenners (in Schweif’en ohne Gas (No Gas) die

Polaritat der Euro-Buchse mittels der entsprechen-

den Klemmen im Inneren des Spulenraums Gber der

Drahtzugeinheit wechseln).
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17.

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

6.0

A

5.1 ANSCHLUSS ZUM MMA-SCHWEISSEN

Den Stecker des Kabels der Massezange an die negative Buchse (8) des Generators anschlieBen(die
fur die verwendete Elekirode geforderte und auf deren Packung aufgefUhrte Polaritat Gberprifen).
Den Stecker des Kabels des Elektrodenhalters an die positive Buchse (7) des Generators anschlieBen(die
fur die verwendete Elekirode geforderte und auf deren Packung aufgefUhrte Polaritat Gberprifen).
Mit dem Wahlschalter (4) das SchweiBverfahren mit umhdllten Elektroden (MMA) wéhlen.

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

Stellen Sie den Schweif3strom mit Hilfe des Potentiometers (5) an der Vorderseite ein. Wir empfehlen
die Einstellung des Schweif3stroms in Bezug auf den Durchmesser der Schweif3elektrode.

REGELBEREICH ELEKTRODE DURCHMESSER
40 + 70A 2.0mm
55 + 90A 2.5mm
90 + 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
MIG-MAG-SCHWEISSEN /77

6.1 ANSCHLUSS ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN
6.1.1 BRENNER ANSCHLUSS

MIG-Brenner MIG an den Anschluss (9) am Generator anschlief3en, dabei darauf achten, dass die
Kontakte nicht beschadigt werden. Dann den Drehring des Brenners festziehen Brenner.

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

den nachstehenden Vorgédngen entfernen.

Schrauben Sie die Mutter (1) der Haspel (Trommelbremse) ab und entfernen die Feder (2) und den
AuB3enring (3).

Die Spule (4) nach Entfernung der Plastikumhillung wie-

der in die Haspel einlegen. Den Auf3enring (3), die Feder

(2) und die Plastikmutter (), die das Bremssystem fir die 4

Spulengeschwindigkeit bilden, wieder an Ort und Stelle
bringen. BITTE BEACHTEN: Die Mutter darf nicht zu fest f%
angezogen werden; ist der Druck zu hoch, wird der Motor

fur die Bewegung des Drahtes Uberbeansprucht. Ist er zu 0
schwach, hélt die Spule bei Beendigung der Schweif3ar- 3 2

beiten nicht sofort an.

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

der Drahthille entfernen. @

Draht aus der Spule lassen und mit einer Zange so fes-

thalten, der er sich nicht abwickeln kann. Das Ende vor

dem EinfGhren in die FUhrung (C) ggf. gerade biegen. Draht so einfGhren, dass er Gber den unteren
Rollen (D) verléuft und die Drahthille eintritt.

ACHTUNG: Den Brenner gerade halten. Beim Einlegen des neuen Drahtes in die
Hdlle sichergehen, dass er glatt abgeschnitten wird und am Ende mindestens 2 cm
gerade (ohne Verbiegungen) ist, sonst kénnte die Hille beschddigt werden.
Drahthebel (B) senken und mit dem Plos’rlkdrehgrn‘f( ) Druck aufbauen. Leicht anziehen. Ein Ubermafi-
ger Anzug kann Motorschéden verursachen, bei zu lockerem Anzug wird der Draht von den Rollen
nicht beférdert.

ACHTUNG: Beim Auswechseln von Draht oder Drahtvorschubrolle sichergehen, dass
der dem Drahtdurchmesser entsprechende Hohlraum innen liegt, da der Draht von in-
nen gezogen wird. An den Rollen sind seitlich die zulédissigen Durchmesser angegeben.
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Seitliche Abdeckung der Maschine schliefen. An die
Steckdose anschlieBen und einschalten. Brennerschalter
dricken: Der Drahtvorschubmotor muss den Draht zur
Huille hin bewegen. Brennerschalter loslassen, sobald die
Spitze hervortritt.

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

Maschine abschalten. Spitze und Duse wieder anbringen.
Beim Uberprifen des korrekten Drahtaustritts
“niemals den Brenner vor das Gesicht halten”
oder auf andere Personen richten. Es besteht
Verletzungsgefahr durch den austretenden .
Draht. Die Finger vom Vorschubmechanismus Abbildung 5
des Drahtes fernhalten. Es besteht Quetschgefahr. Die Schutzvorrichtungen an Draht-
vorschubrollen nicht entfernen. Die Rollen regelmdBig Uberprifen und bei starker
Abnutzung auswechseln, da sie den korrekten Drahtvorschub behindern kénnten.

6.1.3 DRAHTHULLE WECHSELN

Brenner von der Maschine trennen.

Auf einer ebenen Flache abstellen und die Messingmutter (1) sorgféltig entfernen.
Huille (2) herausziehen.

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

Beim Einlegen einer Teflon- oder Graphithille folgender-

mafen vorgehen:

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

Die Teflonhille muss mindestens 8cm aus der Mes-
singmutter (1) hervorstehen

Messingnadel vom Euroanschluss entfernen (zum
Gebrauch von Brennern mit Eisenhille aufbewah-
ren)

| ] AR —

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

Den Brenner wieder am Euroanschluss anbringen 4 3 2

und gut daran befestigen. [ L | TEFLON

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

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

6.1.4 AUSWAHL DER DRAHTHULLE

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

Beschichtete Hullen werden bei gasgekihlten Brennern verwendet.

Unbeschichtete HUllen werden bei wassergekUhlten Brennern verwendet.

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

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

BLAU ROT GELB

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

6.1.5 ANSCHLUSS VON GASFLASCHE UND DRUCKREGLER

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

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

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

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

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

. Ventil der Gasflasche 6ffnen und die Gasstrémung auf etwa 5 bis 15 I/Min einstellen.

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

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

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

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

6.1.7 GLEICHSTROM-LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT GAS

MIG/MAG).
. as Kabel der Massezange an die negative Buchse (8) des Generators|
anschlieBBen. e
. Das Kabel des Brenneranschlusses an die positive Klemme des Sockelspp..#4 @—I
des Polaritgtswechsels im Inneren der Drahtspulenkammer (17) an- .
schlieBen. Abbildung 7

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

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

. Mittels des Wahlschalters auf der Vorderseite (4) das manuelle Schweif3verfahren wahlen.

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

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

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

. Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstick und driicken SieliSaiai=1
THE MOTOR B'B'T'

den Brennertaster. )
* Esbeginnt die Dauer der Motorrampe (Dauer des Ubergangs von de A m
?Aindes’r- zur Hochstgeschwindigkeit des Drahtzugmotors), die mithil-
e des Potentiometers (15) im Inneren der Spulenhalterungskamme
&4 2 2

geregelt werden kann.
* Nach Beendigung der Rampe erreicht die Geschwindigkeit des
Drahtvorschubs den mittels des Potentiometers (5) eingestellten Wert. Abbildung 8
. Um den SchweiBvorgang zu beenden, die Brennertaste loslassen. Der
Lichtbogen bleibt fur die mit dem Potentiometer (16) einstellbare Draht-Abbrenndauer bestehen.
6.3 MIG-SCHWEISSEN UND SCHWEISSEN OHNE GAS (NO GAS) IN AUTOMATIK
Mit der Funktion MIG AUTO hat der Schweifler die Mdglichkeit, sobald er einen Anfangspunkt der Ge-
schwindigkeit-Spannung gefunden hat, den Schweistrom ( an die Dicke des zu schweilenden Materials
gebunden) zu veréndern, indem ausschlief3lich das Drahtgeschwindigkeits-Potentiometer (5) betétigt. Durch
Erhéhung oder Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit verandert der Generator automatisch auch
die Spannung und somit den Schweif3strom.
Anmerkung: Bei gro3en Verdnderungen der Drahtvorschubsgeschwindigkeit (linkes Potentiometer - 5) kann
eine KorreE’rur der Spannung (rechtes Potentiometer - 6) erforderlich sein.
Mithilfe des linken Potentiometers (5) eine Drahtvorschubsgeschwindigkeit wéhlen, die fur die Dicke des
zu schweiBBenden Materials angebracht erscheint.

. Die Spannung mit dem rechten Potentiometer (6) soweit regeln, bis die gewinschte Schwei3qualitét
erreicht wird.
. Die Modalitét AUTO des Generators ist geeicht. Wenn man nun nur das Potentiometer der Draht-

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

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

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

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

6.4 ALUMINIUMSCHWEISSEN

Am SchweiBBgerdt miUssen folgende Anderungen vorgenommen werden:

e W N —

Als Schutzgas 100%-iges ARGON verwenden.

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

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

METALL GAS _Il\_l_ofTEI\é_ |
Stahl mit niedrigem CO2 letes Einarin
Carbongehalt Argon + CO2 Argon schranf Spritzer ein.

Argon + CO2 + Saverstoff ~ Sauerstoff steigert die Stabilitét des Lichtbogens.

Aluminium Argon Stabilitat des Lichtbogens, gutes Schmelzen

und sehr geringe Spritzer
Argon + Helium Heif3eres Lotbad fur dickere Starken. Geringere
Gefahr von Porositét.

Rostfreier Stahl Argon + CO2 + Sauerstoff  Stabilitéit des Lichtbogens

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

Argon + Helium Heif3eres Létbad eignet sich fir dickere Starken.

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

Stets trockenes und sauberes Material schweif3en.

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

Den Brenner ruhig und gleichméfBig bewegen.

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

Draht und Hulle sauber halten. Keine rostigen Draht verwenden.

Vermeiden, dass die Gasleitung gebogen oder gequetscht wird.

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

Brennerhille mit Druckluft regelméfig reinigen.

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

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

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

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

PROBLEM MOGLICHE URSACHE MOGLICHE BEHEBUNG
Maschine schaltet nicht ein  Funktionsstérung an Versorgungska-  Uberprifen, dass das Versorgungskabel
bel oder Stecker. korrekt eingesteckt ist.

Falsche Dimensionierung der Schmelzsicherung Uberprifen und

Sicherung. ggf. auswechseln.
Brenner gibt keinen Draht Brennerschalter defekt. Brennerschalter auswechseln.
ab, aber das Gebléase
funktioniert. Ausgeléster Thermostat. Maschine abkthlen lassen. Das

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

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

Getriebemotor defekt (selten) Motor auswechseln.

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

Drahtende verbogen. Glatt und sauber zuschneiden.

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

Kontaktrohr verstopft oder beschédigt.  Kontakirohr auswechseln.

Eindringtiefe in das Versorgungsspannung und —-Ge- Schweiflparameter korrekt einstellen.
Schweif3stick zu niedrig.  schwindigkeit zu niedrig.

Innenanschlusse locker. (selten) Maschine innen mit Hochdruckstrahlen
reinigen und alle Anschlisse festziehen.

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

Brenneranschluss locker oder defekt. Brenner festziehen oder auswechseln.

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

Drahtdurchmesser nicht korrekt. Korrekten Drahtdurchmesser
verwenden.

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

Brennerbewegung zu schnell. Brenner gleichméflig und nicht zu

schnell bewegen.

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

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

Uberhitzung von Zange
und/oder Kabel

Die DUse erzeugt einen Lichtbo-
gen mit dem Schweif3stiick.

Der Draht weist den Brenner
vom Werkstick ab.

Schlechte Schweif3qualitat

Schwei3naht zu eng oder
unvollstdndiges Ver-
schmelzen

Schweif3naht zu dick.

Drahthille gespannt oder zu lang.

Kontaktrohr verstopft.
Drahtversorgungsgeschwindigkeit
zu niedrig.

Falsche Abmessungen vom Kon-

taktrohr.

Daver des BBT zu lang.

Hulle auf die korrekte Lénge zu-
schneiden.

Kontaktrohr auswechseln.
Drahtversorgungsgeschwindigkeit
steigern.

Kontaktrohr mit korrekten Abmessun-

gen verwenden.

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

Schlechter Anschluss zwischen Kabel Anschluss festziehen oder Kabel

und Zange.

Schlechter Anschluss zwischen Mas-
seklemme und Schweif3stiick.
Verschmutzung im Inneren der Duse

oder Kurzschluss an der Duse.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Spannung zu niedrig.
Schweif3stiick zu stark verrostet oder
lackiert

DUse verstopft

Brenner zu weit vom Werkstick
entfernt

Nicht genigend Gas

Schweif3stick verrostet, lackiert,
feucht, mit Ol oder Fett verschmutzt

Draht verschmutzt oder rostig

Geringer Massekontakt

Falsche Kombination Gas / Draht

Brennerbewegung zu schnell
Gasart nicht korrekt
Brennerbewegung zu langsam

Schweifspannung zu niedrig.
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auswechseln.

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

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

Den Schweiflpunkt grindlich bursten

DuUsen reinigen oder auswechseln

Brenner ndher an das Werkstick
halten

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

Zundchst sicherstellen, dass das
Schweif3stick sauber und trocken ist.

Zundchst sicherstellen, dass der Draht
sauber und trocken ist.

Verbindung von Masseklemme und
Werkstick Gberprifen

Korrekten Vorgang im Handbuch
nachschlagen.

Brenner langsamer fUhren
Siehe Anleitungen fur Schutzgas
Brenner schneller fGhren.

Schweif3spannung erhéhen.



A 1.1 INTRODUCCION

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

1.2 SEGURIDAD PERSONAL

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

m 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
equipo es de categoria 2. Esto obliga a la utilizacién de equipos de proteccién per-
sonal (EPP) con un grado maximo 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 demdés 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 puestos de soldadura deben prestar una atencién
especial. Estas personas siempre deben llevar las gafas de proteccion con lentes aptas para evitar que
las radiaciones ultravioletas, los rociados y otfras particulas extrafias puedan dafar los ojos.

& Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden re-
sultar daninos para la salud.

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

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

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

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

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

& 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 presion;

. A la terminacién de la soldadura comprobar que no hayan quedado materiales incandescentes o
llamas;

. El ’recho, el suelo y las paredes de la zona de soldadura deben ser de tipo antiincendio;
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A 1.4 ELECTROCUCION
iATENCION:i LA ELECTROCUCION PUEDE RESULTAR MORTAL!

. En cada lugar de trabajo debe encontrarse presente una persona capacitada para los cuidados de
Emergencia.
. En caso de presunta electrocucién y si la persona afectada estd inconciente, no tocarla si se en-

cuentra adn en contacto con unos controles. Cortar la alimentaciéon de la méquina y proceder a las
practicas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada se puede utilizar, si
necesario, madera seca u otro material aislante.

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

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

. No tocar las partes que se encuentran alimentadas eléctricamente.

Precauciones eléctricas:

. Reparar o sustituir los componentes desgastados o estropeados.

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

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

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

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

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

se haya solucionado la averia.

O 1.5 RUIDOS

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

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

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

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

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

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

ladores cardiacos (marcapasos) o prétesis para el oido.

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

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

. Los cables que salen de la mdquina deberian ser lo més cortos posible, fajados entre ellos y 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.

ES-2



2.0 RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACION /4

2.1 COLOCACION

Segu:r las siguientes instrucciones generales para la correcta colocacién de la soldadora:
En lugares libres de polvo y humedad;

. A temperaturas incluidas entre 0° y 40°C;

. En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;

. En lugares no sujetos a particulares vibraciones o sacudidas;

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

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

normal flujo del aire.

2.2 VENTILACION

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

2.3 REQUISITOS DE LA TENSION DE LA RED ELECTRICA

. Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que la tensién eléctrica de alimentacién
y la frecuencia disponible correspondan a las indicadas en los datos de la placa del generador.
. La 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 alimentacién eléctrica con
el enchufe incorporado).

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

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

(L) del enchufe
En todoslos 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 tirdén 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 automdatico adecuados.
Notas:
. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar periédicamente, para ver si presenta marcas
de dafos o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la méquina sino
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia.

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

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

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

. Si se utiliza un cable de extensién de la secciéon adecuada, desenrollarlo completamente; de lo

contrario, podria recalentarse.

2.4 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD

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

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

. La conexién de tierra se debe realizar con un enchufe de dos polos compatible con la antedicha
toma de corriente;

. Si se trabaja en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del érea de soldadura y el ca-

ble de masa se debe fijar a la pieza que se estd elaborando. Nunca trabajar en zonas himedas o
mojadas en estas condiciones;

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

al operador, y ademds dafos en el mismo equipo.
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Este manual ha sido compilado para dar orientacién sobre el funcionamiento de la soldadora y pensado
para proporcionar informacién para su uso prdctico y seguro. Su objetivo no es proporcionar instruccio-
nes sobre las técnicas de soldadura. Todas las recomendaciones que se dan son aproximadas, y deben
interpretarse sélo como directrices.

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

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

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

Especificaciones generales de la soldadora:

Seleccién de los alambres de soldadura: o
Esta soldadora puede trabajar con alambres de aluminio

Helvi S.p.A e
Vzvﬁga\illoei 123 ﬁ' 1e =0 0,8+1,0, con alambres de acero carbono 0,6+1,0 y

acero inoxidable 0,8+1,0 (soldadura con Ggas) y con
iac;;|9108\g'ltaly alambre tubular 0,8+ 1,0 (s(oldoduro sin Gas). by
P/N: 99820051 s H20100000 Rodillosodg Srrsqs’rre; ambres 0,608
1~ —= ranura 0,6-0,0mm para alambres 0,6+0,6mm
—[4-GpIF===|EN 60974-1 EN 60574-10 ranura 1,0-1,2mm Bara alambres 1,0mm
G 25 A/152Y-180A 723V ranura moleteada 0,8mm para alambre tubular 0,9mm
| === X T 20% 60% | 100% | (no Gas) o
ISI Uo /> | 180A 105A 75A ranura en forma de U, 0,8-1,0mm, aluminio 0,8mm
oV ju, | 23V U Seleccién del Gas de Proteccién
D1~ 50-60Hle1 = 230V |I1,,,ax= 27A | liett = 12A De acuerdo al material para soldary al alambre que se
INETRVE quiere utilizar, eleé]:]lr el tipo de gas. La tabla siguiente
dé == : ofrece algunas indicaciones Utiles:
& T g
e e
DD1 ~50~60HZ|U1= Hmax = et = DEBE BOMBONA ALAMBRE
7—'—' —— 20A/208YV-180A/27.2V SOLDAR
— e\ 20% 60% 100% Bobina de alamb
Uy /o 180A 105A 75A Bombonas obina de alambre
|§| 70V U, | 272v 242V | 23v de de de acero con
- - = Acero dulce | A 6n+CO cobre, de alambre
D> 1 ~ 50-60H2| U, = 230V [/ 4o = 32A | fregr = 14.2A o%ien ok tubular para soldar
A X ICE [ 2 e
- Acero inoxi- | Bombonas Bobina de alambre
A MADE IN ITALY ) < U
dable de Argén de Acero inoxidable
- Bombonas Bobina de alambre
Aluminio . .
de Argén de aluminio

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

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

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

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

de voltaje.
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Figura 2
10

1 Conmutador ON/OFFE
2  Conexién Tuberia de gas

3  Carrete portabobinas para bobinas
de alambre de didmetro 100 / 200 mm.
14 Unidad de arrastre del alambre
con dos rodillos
15  Potenciémetro de regulacién
rampa
16 Potenciémetro de ajuste del tiempo
de guemadura del alambre al final de la
soldadura (BBT).

FIG.1

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

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

2 Luz piloto amarillo, encendido en caso de alarme

térmico

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

sobre-corriente de salida.

4 Selector para la seleccién del proceso de soldadura:
MMA (Stick)

MIG/MAG automético (MIG AUTO)

MIG/MAG manual (MIG MAN)

Potenciémetro de ajuste de los pardmetros de

soldadura

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

ura

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

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

6 Potenciémetro de ajuste de los pardmetros de
soldadura

* en MMA no es activo,

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

* en MIG/MAG automdtico permite un ajuste ma-
nual de la tensién de soldadura.

7 Toma positiva

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

* en la soldadura “No Gas” para la conexién del
conector del cable de masa.

8 Toma negativa:

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

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

9 Toma Euro para la conexién del conector del cable
antorcha MIG / MAG (para la Soldadura sin Gas cambiar la
polaridad de la toma Euro utilizando los terminales situados
en el interior del compartimiento bobina).

FIG.2

10  Cable de alimentacion

Figura 3




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

5.0 SOLDADURA ARCO MANUAL (6013/7018/CRNI) - MMA ///

5.1 CONEXION Y PREPARACION

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

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

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

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

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

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

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

6.1 CONEXION Y PREPARACION
6.1.1 CONEXION DE LA TORCHA

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

6.1.2 CARGA DEL ALAMBRE
A Comprobar que la méaquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remover

la tobera y la punta guia-alambre antes de empezar las si?uientes operaciones.
. Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. Destornillar el volante (1); retirar el resorte (2) y
la arandela exterior (3) (Fig.4);

. Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la devanadera. Volver a montar la arandela
(3) y el resorte (2) y atornillar el volante que constituye

el sistema de frenado de la bobina.

Importante: Una presién excesiva esfuerza el
motor de alimentacién. Una presién no sufi-
ciente no bloquea inmediatamente la bobina
cuando se deja de soldar.

. Aflojar y bajar la empufiadura de material pléstico (A)
y soltar la palanca aprieta-alambre (B) (Figura 5). Sa-
car los posibles residuos de alambres de la vaina guia-
alambre (E).

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

ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuan-

A do se introduce un alambre nuevo en la vaina,
comprobar que se haya cortado de forma neta
(sin rebabas) y que por lo menos 2cm en la ex-
tremidad sean rectos (sin curvaturas); de lo con-
trario la vaina se podria danar.

. Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo
presién con la empuiadura de material pldstico (A). Aju-
star un poco. Un ajuste excesivo bloquea el alambre y
podria dafar el motor. Un ajuste insuficiente no permi-
tiria a los rodillos arrastrar el alambre. Figura 5
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A ATENCION: Cuando se sustituye el alambre o el rodillo de arrastre, comprobar que
la ranura correspondiente al diGmetro del alambre se encuentre en la parte interior,
ya que el alambre se arrastra mediante la ranura interna. En los lados de los rodillos

se encuentran indicados los diGmetros correspondientes.

. Cerrar el panel lateral de la 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.

A Cuando se haya comprobado la salida correcta del alambre, “nunca acercar la an-

torcha a la cara”, o no dirigirla contra otras personas; se corre el riesgo de heridas
causadas por el alambre que estd saliendo. iNo acercarse con los dedos al mecanismo
de alimentacién del alambre durante su funcionamiento! Los rodillos pueden aplastar
los dedos. Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se encuentran
desgastados y perjudican la regular alimentacién del alambre.

6.1.3 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

. Desconectar la antorcha de la mdaquina.

. 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-
a3 ]
. introducir la junta térica (4) y volver a montar la tuer- © T
ca de latén (1). 2
. Cortar la vaina a la altura de la tuerca de latén. 4 3 2
. Vuelva a colocar en el ataque Euro el aguijén conuna [/ __| _ TEFLON ,
longitud mds corta para el aluminio Figura 6

Atencién: la nueva vaina debe tener la misma

longitud de la que se ha acabado de sacar.
. Conectar la antorcha a la méquina y volver a cargar el alambre.

6.1.4 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

Las vainas guia-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de teflén.
Las vainas de acero pueden ser revestidas y no revestidas.

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

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

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

AMARILLA

Espesor

6.1.5 CONEXION BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR

A ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presién. Hay que manipularlas con
cautela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-

ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.
La bombona del gas (que se excluye del suministro) se debe colocar en la parte trasera de la méquina y
fijar con la cadena que se suministra.
Por razones de seguridad y de economia, comprobar que el reductor de presidn se encuentre cerrado bien
cuando no se esté soldando y durante las operaciones de conexién y de desconexién de la bombona.

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

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

. Conectar el tubo del gas al reductor de presién fijdndolo con la abrazadera que se suministra y a
la conexién en el posterior de la maquina (12).

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

. Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.
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6.1.6 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)

. Conectar el cable de masa a la toma positiva (7) del generador.

. Conectar el cable de conexiéon antorcha a la toma negativa de la
placa de cambio tensién (17) colocada en el panel lateral, donde
estd la bobina de hilo.

6.1.7 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)

. Conectar el cable de masa a la toma negativa (8) del generador.

. Conectar el cable de conexién antorcha a la toma positiva de la pla-
ca de cambio tensién (17) colocada en el panel lateral, donde esté

la bobina de hilo.

6.2 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD MANUAL
Antes de conectar el generador a la red eléctrica compruebe la correcta 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 (4) elegir el funcionamento en mig manual.
. Encender el generador por medio del interruptor ON/OFF (11) en el panel posterior.
. Tener apretado el gatillo de la antorcha para alimentar el hilo y hacer la prueba del gas.

Reglar los pardmetros de soldadura:

* la velocidad del hilo por medio del potenciémetro (5).

* latensién de soldadura por medio del potenciémetro (6)
. Acercar la antorcha a la pieza de trabajo para iniciar el proceso de sol - |

dadura.
. Presionar el gatillo de la antorcha. Inicia el tiempo de rampa del motor que A m
se puede ajustar con el potenciémetro (15). El hilo alcanza el valor de la

velocidad de soldadura pre-configurado con el potencidmetro (5).

. Liberar el gatillo para terminar el proceso de soldadura. El arco se man-
tiene encendido para el tiempo de quemadura del hilo (BBT) aius’roble
con el potenciémetro (16). Figura 8
6.3 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD AUTOMATICA
En la modalidad de soldadura MIG AUTO, el operador tiene la posibilidad, una vez que encuentre un
punto inicial de velocidad/tensién, de ajustar la corriente de soldadura (en relacién al espesor del material
para soldar) sélo por medio del potenciémetro de ajuste de la velocidad del alambre (5). Aumentando
o disminuyendo la velocidad de alimentacién del alambre el generador modificard autométicamente la
tensién y en consecuencia la corriente de soldadura.

Nota: con amplias variaciones de la velocidad del alambre (potenciémetro izquierdo - 5) puede ser
necesario ajustar la tensién (potenciémetro de derecha - 6).

SLOPE OF

. Con el potenciémetro de izquierda (5) elegir una velocidad de alambre que se considera apropiada
para el espesor del material para soldar.

. Ajustar la tensién con el potenciémetro de derecha (6) para obtener la calidad de la soldadura deseada.

. La modalidad AUTO estd calibrada. Ahora, sélo girando el potenciémetro de velocidad alambre (5)

el generador varia automdticamente la tensién. Por cada aumento / reduccién de la velocidad del
alambre (corriente de soldadura), el operador ya no tiene que actuar continuamente en el potencié-
metro de regulacién de la tension (6) (a menos que no hayan grandes variaciones de la velocidad
del potenciémetro).

. Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo.
1. Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transiciéon de velocidad min. a
mdx.), ajustable con el potenciémetro, ubicado dentro del panel de acceso (15).
2. Al final del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentacién del alambre llega al valor esta-
blecido con el potenciémetro izquierdo (5).

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

(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 dej6é de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al charco
y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO
Para la soldadura del aluminio, en el generador se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de proteccién el ARGON 100%.
. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:
*  Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores.
*  Montar la vaina de tefléon 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
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alambre que se debe utilizar para la soldadura.
e Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.

7.0 GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /77

METAL GAS NOTAS
Acero con bajo CO2
contenido de carbono  Argon + CO2 Argén limita los rociados
Argon + CO2 + oxigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena

fusién de rociados descuidables
Argon + Helio Bafo mds caliente, apto para
secciones espesas

Acero inoxidable Argon + CO2 + oxigeno Estabilidad del arco
Argon + oxigeno Rociados descuidables
Cobre, Niquel y alea- Argon Apto a espesores sutiles por
ciones la baja fluidez del bafio
Argon + Helio Bafo mdés caliente, apto para secciones
espesas

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

8.0 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, vol-
viendo la soldadura defectuosa.

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

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

Prestar atencién a que limadura de hierro o polvo metélico 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 mdquina 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 electréonicos.

Durante la normal utilizaciéon 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 CAUSA POSIBLE POSIBLE SOLUCION

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

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

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

alambre, pero el ventilador

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

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

Presion en el rodillo arrastra-alom-  Aumentar la presiéon en el rodillo arrastra-
bre insuficiente. alambre.

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

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

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

dafada.

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

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

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

defectuosa.

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

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

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

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

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

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

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

dose a la punta guia-alambre
Velocidad de alimentaciéon del Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja. alambre.
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La pinza y/o el cable se re-
calientan

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

El alombre rechaza la
antorcha de la pieza.

Soldadura de calidad escasa.

Corddn de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Cordén de soldadura
demasiado espeso

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

Mala conexién entre cable y pinza.

Mala conexién entre pinza y pieza

de trabajo.

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

Velocidad excesiva del alambre.
Tensién de soldadura demasiado
baja.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado leja de la pieza.

Cantidad de gas insuficiente.

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

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

incorrecta

Desplazamiento de la antorcha
demasiado rdpido.

Tipo de gas no correcto.

Desplazamiento de la antorcha
demasiado lento

Tensién de soldadura demasiado
baja
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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 (6).

Limpiar o sustituir la tobera.

Mantener la antorcha a una distancia
menor de la pieza.

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

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

alambre esté limpio y seco.

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

Consultar el manual para una eleccién
correcta.

Desplazar la antorcha més lentamente.

Véase la guia a los gases de proteccidon

Desplazar la antorcha més rdpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.



A 1.1 BBELEHWE

BHumaTenbHoO n3yynTe gaHHyr MHCTPYKUUIO nepen Ucrnofib3oBaHMEM CBapPO4YHOro annapara

A 1.2 MEPbI BE3OITACHOCTH [TPU ITPON3BOLCTBE CBAPOYHbIX PABOT

Mpw HecobGnogeHUn Mep 6e3onacHOCTM Npu NPOU3BOACTBE CBApOYHbIX paboT cBapka MOXET OblTb ONacHOW He
TONbKO ANsi CBapLUMKa, HO 1 Ans Nto6oro YenoBeka, HaxoasLWwemycs psigoM ¢ MECTOM CBapKM.

15 CBapoyHas gyra npoM3BoAuT 04eHb MHTEHCUBHOE ynbTpaduoneToBoe U MHdpakpacHoe
usnyyeHue. 3TN U3Ny4YeHUs Ayru MOryT HaHeCTU Bpea BaluMM rfasam M BalleWn Koxe,
ecnu Bbl He 6yaeTe AOMKHBLIM 06pa3oM 3aLMLLEHbI.

B cooTBeTCcTBUM C TpeboBaHusimu Oupektusbl 2006/25/EC n ctanpapta EN 12198 ana
\ 060pyAoBaHUA 2-1 KaTeropuu, obsisaTenbHO Nosb3ynuTech CpeAcTBaMyU MHAMBUAYanNbLHON
3awmTbl (CU3), umerowwmmm cpunTp co cTeneHbro 3awmTbl Ao 15 (no craHaapty EN169).

. Ncnonb3ynte 3awmTHyto ogexay. Ogexaa fomkHa OblTb He roptoyven, 6e3 nogBOpOTOB M 3aKkpbiBaTb
OTKPbITbIE Y4acTKu Tena.

. Ncnonb3yrite macky ceapLumka. He nogsepravite opraHbl 3peHUS 1 KOXKY BO3AENCTBUIO BPEAHbIX U3ITyYEeHNI
Ayru.

. 3awmnTnTe OKPY>KalLMX OT BPEAHOr0 BO3OEWUCTBMA U3MNYyYEHUI, NPU MOMOLLN HEropHYMX 3KPaAHOB MU
HEroprYmnx LLTOP.

. MpenynpeanTe oKpyXatoLwmx, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYIO AYry UK packaneHHbI MeTann 6e3 3alwmTHbIX

é CPenCTB Henb3as.
a3bl 1 Napbl, BbiaensemMble B Te4eHMe CBapoO4HOro npouecca, MoryT 6bITb OnacHbIMU
AnA Bawlero 34opoBbAi.

. Ob6ecneybTe OOCTATOYHYO BEHTUNSALUMIO paboyero mecTa.

. CeapvBaeMble MOBEPXHOCTM OOMKHbI OblTb MOMHOCTBI0 OYMLLEHbI OT PXXaBYMHbI, KPACKU U Kakux nmbo
NOKPbITUIA. YacTn, 06e3XMPEHHbIE PACTBOPUTENEM, LOIMKHBI ObiTh BbICYLLEHbLI NEPES CBAPKOW.

. ByobTe o4eHb OCTOPOXHbI, CBapuBas MeTansbl, KOTOpble MOTyT coAepXaTb OAMH UInn bonee criedyoLmx
SMEMEHTOB:

. Cypbma Bepunun KoGankr MapraHeu CeneH Mbliwbsk Kagmuin Mepghb
PTyTb Cepebpo Bapun Xpom CsuHeL Hukenb Banagun

. Yoanute Bce XxnopcoepalumMe pacTBOPUTENU M3 yvacTKa NPOBEAEHWUs] CBapOYHbIX paboT. Hekotopbie

Xnopcoaep)kallive BeLecTBa npu BO3OenNCTBUMUN yrbTpaduoneToBoro U3nyvyeHus BolaenstoT docreH - ras
HepBHO-NapanMTUYECKOro AeNCTBUS.

& 1.3 [IPOTUBOIIOXAPHBIE MEPbI BE3OITACHOCTH

NMoMHUTe noxap M B3pbIB MOryT ObiTb Bbi3BaHbl FOPAYMM LUSTAKOM, UCKPaMuU Unu
CBapoO4HON OYroM.

. O6opyayiite paboyee MecTo NPUroaHbIMU K MPUMEHEHUIO CPEACTBaMU MOXKAPOTYLLIEHUS;

. Y6epuTe Bce roptoune matepuarnsl ¢ paboyero MecTa;

. Ob6ecneybTe 4OCTATOMHYO BEHTUNALMIO paboyero MecTa, YToObl NpeaoTBpPaTUTb HAaKoMMEHNE B3pbIBYaTbIX
UNu SO0BUTLIX KOHLEHTPaLWiA rasos;

. He npounseoaute cBapoyHble paboTbl B KOHTEMHEPaX, EMKOCTSAX UM TpyGax, KOTopble coaepKanm Xuakme
Unu razoobpasHble ropodre matepuarnsi;

. Mo okoHYaHUW cBapku yoeauTechb B OTCYTCTBUM TNEIOLLIMX U FOPSILLMX MaTepuaros, KOTopble MOryT cTaTb

NMPUYNHON BO3ropaHus;
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A 1.4 OJIEKTPOBE3OIIACHOCTh
NPEAYNPEXAEHUE: YOAP TOKOM MOXET CTATb MPUYUHOU CMEPTMU!
Mpwv cnpaBHOM COCTOSIHUM 060PYAOBaHUS U MPABUTBHOM BbIMOMTHEHUM CBaPOYHbLIX PabOT BO3MOXHOCTL NMOpaXeHUs

TOKOM WCKITHOYaeTcs.
Bo n3bexxaHne nopaxxeHus aNeKTpUYecknM TokoM Heobxoamnmo cobnioaaTh creaytoLme yCrnoBus:

. lMpousBeguTe YCTAHOBKY W MOAKMOYEHME CBapO4YHOrO arnnapara B COOTBETCTBMM C TpeboBaHMAMM
cTaHaapToB 6Ge30MacHOCTMU.

. MogknioveHne annapara K nuTaroLlen CeTn AOMKHO NPOU3BOANUTLCA KBaANMMUUMPOBAHHbLIM NEPCOHAanomMm,
UMeLLMM OO0MYCK Ha BbINONIHEHME paboT AaHHOro BMAaA.

. 3asemnuTe annapar. PaboTa 6e3 3a3eMnenns 3anpeLaeTcs.

. He ncnonb3ynte kabenu ¢ NoBpeXXaeHHOWM N30NsUnen.

. He nponsBoanTe cBapKy B CbipbIX MOMELLEHUAX U NO4 AOKAEM.

. OTkntovanTe annapar oT NUTaoLLEn CETU NPU TEXHNYECKOM 0BCyXnMBaHUN.

0l 7.5 wym

LLlym moxeT BbI3BaTh NOTepto cryxa. [NpoLecc cBapkm MOXET ObITb MCTOYHMKOM LLYMOB YPOBHU, KOTOPbIX NPEBbILLAKT
6e3onacHble npegenbl. Bbl AOMKHbI 3alLUMTUTDL Ball CyX OT FPOMKOIO 3BYyKa, YTOObI NpeaoTBpaTUTb ero noTepto.

° YToObI 3alumuaTtb Bawl CIyx OT roOMKOro wyma, VICI'IOJ'Ib3yIzTe 6epyI.IJVI nnn NpoTMBOLLIYMHbIE HAYLLHUKWN.
° ypOBeHb wyma OOJ1IKEeH ObITb N3MEPEH, 4yTOObI y6€D,I/ITbCFI, YTO 3TOT WYM He npesBbllUaeT Ge3onacHbli
YPOBEHDb.

1.6 OJIEKTPOMAIHUTHBIE [10JI5

OrnekTpoMarHuTHbIE MNONs, reHepupyemble B NPoLecce CBapku, MOTyT BNUATb Ha paboTy arnekTpoobopyaoBaHus 1
3rEeKTPOHHOW annaparypbl.
MNepen ycTaHOBKOW CBAPOYHOIo annapara, OCMoTpuTe paboyee MecTo:

. Y6egutech, YTo Ha pabovem MeCTe HET ApYrux kKabenen anekTponuTaHus, MMHUIA ynpaeneHus, TeneoHHbIX
TNMUHUN.

. Ybeantechb, YTO OKOMO annapaTta HeET pagno NPUEMHUKOB, TENEBU3NOHHLIX MPMOOPOB, KOMMNLIOTEPOB UMK
CUCTEM ynpaBreHus!.

. JTroan, nmetowwme HeoBXoanMyo ANS XU3HEAEATENbHOCTU ANEKTPOHHYO annapartypy, OSKHbI HAX0OUTbCA

BHE 30HbI UCMOJIb30BaHUA CBApPO4YHOro annaparta.

| B HEKOTOpPbLIX Criy4asix MOryT noTpeboBaThbCs cneumarnbHble Mepbl st CHUXKEHUS 3NEKTPOMarHUTHOMO U3IyYeHus.
BosnencTeune anekTpoMarHMTHOMO U3NyYeHNst MOXXHO YMEHbLUUTb, ecrin cobntogaTth creayowmne pekoMmeHaaumm:

. Mcnonbayinte ceteBon hunsrp;

. Mcnonb3ynTte He CrMWKOM AnNnHHbIE Kabenu;

. O6opynoBaHMe JOMKHO BbITb 3a3eMIEHO;

. Mocne obcnyxmBaHMsa annapaTta Bce NaHenu JOMKHbl OblTb HAOEXHO 3aKpenseHbl.

1.7 SAUNTHBIE CBAPOYHBIE ' A3b/

a3oBble 6annoHbI HAXOAATCA NOA BbICOKMM AaBneHneM. NMoBpexaeHHbIN 6annoH MoxeT
cTaTb NpU4nHOM B3pbiBa. O6palanTecb ¢ 6annoHaMmu OCTOPOXHO.

. [a3oBble OanmnoHbl HAXOAATCA MO/ BbICOKMM AaBreHneM. MoBpexxaeHHbI 0anmnoH MOXET cTaTb NPUYMHON
B3pbiBa. ObpallanTech ¢ 6annoHamm OCTOPOXHO.

. [laHHble cBapo4yHble annapatbl NpeaHas3HayYeHbl AN CBapku B CPede MHEPTHbIX UMK HErOpHYMX rasos.
Mcnonb3ynTe 3alinTHbIN ra3 B COOTBETCTBUM C BbINOMHAEMbIMU CBAPOYHLIMU paboTamu;

. He wucnonb3yiite 6annoHbl COMHUTENbHOrO KadecTBa. Mcnomnb3oBaHve MNOBPEXAEHHbIX 6annoHoB
3anpeLLeHo;

. He nogkntoyanTe 6annoH HanpsiMyto K CBapOYHOMY annapaTty, UCNonb3ynTe perynstop pacxoga rasa;

. Mcnonb3ynTte TonbKo UCNpaBHbIe perynaTopbl;

. He ucnonb3ayiite perynatop, KOTOpbI UMEET 3arpsa3HeHns oT HedpTeNPOAYKTOB;

. Ncnonb3ynte perynatop B COOTBETCTBUMN C NMPUMEHSIEMbIM 3aLUUTHLIM ra3oM;

. Y6eantech, 4TO ra3oBbl 6GanmnoH HaAEeXHO 3aKpenneH.

. He nogsepravite 6annoHbl BO3AENCTBMIO YpE3MEPHO BbICOKONM TEMMNEPATYPbI, UCKPaM, LUMAaKy Ui NAaMeHMu;

. Y6eaunTtech, YTO ra3oBbll LUNAHT HAXOAUTCS B XOPOLLEM COCTOSIHUM U HE MMEET NOBPEXOEHWUN;

. [ep>unTe ra3oBbIN LNAHT BHE 30HbI CBAPKW.
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2.0 PEKOMEHAOALVYM NO YCTAHOBKE OBOPYOAOBAHMA //‘

A 2.1 MECTOIO/IOXEHUE

Mpw ycTaHOBKE CBApOYHOrO annapara cregyinte crnegyowmm pekoMeHaaumnsaMm:

. He ncnonb3yinte annapaTt B cpege ¢ 605bLUON HACBILLEHHOCTBIO MbIfN U BLICOKOW BITAXXHOCTU;

. OkpyxatoLlasa Temnepartypa B MecTe YCTaHOBKM LOMKHA HaxoauTbea B npegenax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3ynTe annapar BO B3pbIBOONACHOW Cpeae, coaepxallen egkue napbl U rasbl;

. He ncnonb3yinte annapaT B MecTax NOABepraembiX CUNbHOM BMOpaumu;

. He nogseprante annapart BO34eNCTBUIO MPSIMbIX COSTHEYHbIX y4Yen U A0XKAS;

. Pacnonoxute annapat Ha pacctostium 300 MM wunu 6onbluie OT CTEH, KOTOpble MOMYT OrpaHn4nTb

€CTeCTBEHHYIO BEHTUNALUUIO ANA OXNnaXaeHuA.

2.2 BEHTUIIAUNA
Mapbl 1 rasbl 06pasytoLLmecs B NpoLiecce CBapku — onacHbI Ans 340poBbs, AN obecneveHust 6e3onacHbIX yCroBuii
Tpyda, MecTo CBapKu OOMKHO UMEET COOTBETCTBYHOLLYIO 3DMEKTUBHYHO BEHTUMALMIO.

23 TPEBOBAHMS 110 IMTOGKITFOYEHMIO O5O0PY/JOBAHMS K ITUTAIOLENA CETU

. Mepen NOOKMOYEHMEM CBAapOYHOro annapara kK cetu ybeguTecb, YTO HanpshkKeHue ceTM U vacToTa
COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM TpeboBaHNsAM 060pya0BaHNS.
. HanpsikeHne cetn gomxHo 6biTb B npeaenax +/-10 % oT HOMWHaNbHOro HanpsXXeHusi. CrMLWKOM HU3Koe

HanpsbkeHne MoxeT OblTb MpuyMHOWM criabor ayrv. CnuMWKOM BbICOKOE HampshkeHWe MUTaHUs MOXET
NPUBECTM K Neperpesy Unu BeIXoAy U3 cTpos annapata. CBapoyHbIi annapat AoSKeH ObiTb:

. MoaKnoYeH K CeTU KBannuuMpoBaHHbIM NEPCOHANOM, MMEHLLIMM AO0MYCK Ha BbIMNONHEHNE paboT AaHHOro
BUAa;

. Moakno4eH B COOTBETCTBUM C TPEGOBaHUSAMY UHCTPYKLNIA U cobnogeHneM Mep 6e30nacHOCTY;

. MoaOKnYeH K CeT B COOTBETCTBUM C TEXHUYECKMMM OaHHBIMW annapara.

B cnyuae, ecnv nuTatoLLmii kabenb He OCHAaLLEH LUTencenem (BUIkon), obopyaymnTe nutaroLwmnin kabenb CTaHgapTHbIM
wrencenem (Busikor). YToObl NOAKNIOUNTL WTENcenb (BWIKY) C NMTaloWmMM Kabenem, cregynTte cregylowmm
pekoMeHaaLmnsaM:

. KOpWU4YHEBbLIN NpoBof (dasa) AormkeH BbITb NOOKITOYEH K knemme L
. CUHM NpoBog (HOMb) OOIMKEH ObITb NOAKMOYEH K kKnemme N
. XXENTO-3eNneHbIi NPOoBOA (3eMnsa) AOMMKEH ObITb NOAKMOYEH K knemme PE nnv cumson

B nto6om crnydae, NogkritoyeHme XenToro/3eneHoro NpoBoAa 3a3eMsieHns A0MKHO ObITb caenaHo Takum o6pasom,
4YTOObI B Cry4Yae paspbiBaHUs kabens anekTponMTaHus OT LWTencens, 3ToT NpoBoA 6bin NnocneaHMM, KOTopbln byaeT
pasbeanHeH.
Ha Bxopge nuTarowen cetm 4OMmMKeH ObITb YCTaHOBEH aBTOMaTUYeCKUM BbIKINovaTenb
nuTaHusa (aBTomar).

PekomeHgaunu:

. Cnegute 3a coctosiHMeM NpoBoAoB. [1pn oBHapyXeHUn HapyLleHUss N3oNsauMmM Unu Kakux - nnbo apyrmx
noepexgeHui kabensa — saameHuTe ero;

. He TaHuTe cunoBon kabenb Ans OTKIHOYEHUSI €ro OT CETH;

. He noggeprante kabenu BO34eNCTBUIO APYTMX MEXAHW3MOB UMW MaLLVH, 3TO MOXET noBpeauTb kabernb v
cTaTb NPUYNHOW yaapa TOKOM;

. He nopgeeprante nutalowunin kabenb BO3AENCTBUIO BbICOKOW TemnepaTtypbl, pacTBopuTenen,
HeTenpoayKToB;

. Mpn ncnonb3oBaHWK YONMHUTENS, UCMONb3YyNTe NPOBOAA COOTBETCTBYIOLLENO CeYeHUs, B BbINPSAMIIEHHOM

COCTOSIHMK, He AoNycKanTe neperpesa kabens.

2.4 MEPbLI BE3OITACHOCTH

,D,J'IFI BalLien 6e3o0nacHOCTH, npn nNnoAKnK4YeHn CBapo4HOro annaparta, cnenyVlTe cnegywowmMm pekoMmeHgaunam:

. Ha Bxoge nutarowen cetn JomkeH OblTb YCTaHOBNEH COOTBETCTBYIOLMIN aBTOMATUYECKUIA BbIKIToYaTenb
nuTaHusa (asTomar);

. MogknioveHne ceteBoro kabensa annapara K nuTaroLwen ceTu JOMKHO OblTb CAenaHo ¢ UCNonb30BaHNEM
CTaHAapTHbIX pa3beEMOB (BUIKa-po3eTKa);

. PaboTasi B orpaH/M4eHHOM NpOCTpaHCTBE, CBAPOYHbIN annapaTt AOMmKeH HaxoaMTbCca BHe 06nacTn cBapku,
n obpaTHbI Kabenb AomkeH ObiTb YCTAHOBMEH HA 3aroToBke. He npon3BoanTe CBapKy BO BMaXXHOW cpeae;

. He ncnonbayite noBpexaeHHble kabenu;

. He HanpaBnsanTe cBapOYHYO ropernky Ha YenoBeka;

. Caapka annapatoM CO CHATbIMU KOPMYCHbIMU AeTansMu - HegonycTuma.
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HacTosiLee pykoBoACTBO NpeaHasHa4YeHo Ans Toro, YTobbl AaTb NpeacTaBneHme o PYHKLUMOHMPOBaHMN CBAPOYHOTO
annapara u npefocTaBuTb MHpopMauuio Ans ero yaobHon n 6esonacHomn akcnnyatauun. B HEM He copepxatcs
WHCTPYKLMM MO TEXHOMOrMM cBapku. Bce npuBeaéHHble B HEM pekoMeHaaunn SBRSItOTCA OPUEHTUPOBOYHLIMU U
[AOIMKHbI MHTEPNPETUPOBATLCS UCKMIOYMTENBHO Kak 06LUMe YKa3aHus.

YT06bl y6EeauTbes, 4To Ball cBapoyHbI annapaTt HaxoauTCs B XOPOLLEM COCTOSIHUM, BHUMATENbHO OCMOTPUTE €ro
cpasy nocne n3BnevYeHus U3 ynakoBKu, NpoBepSsis, HE NOBPEXAEHbI NN caM annapart 1 NocTaBnsieMasi C HUM OCHacTKa.

Balww cBapouHbIii annapaT cnocobeH exxeqHEBHO OCYLLECTBNATbL NPOM3BOACTBEHHbIE U PEMOHTHbIE paboTbl. Ero
MPOCTOTA U T’MOKOCTb, BbICOKME XapaKTEPUCTMKM CBapOYHbIX paboT docTuratoTcst Gnarogaps MIHBEPTOPHOMN TEXHOIO-
rMKn. TOT CBAPOYHbIN annapaTt ¢ MHBEPTOPOM MOXHO TOYHO HACTPOUTbL A5 MONYyYEHUsI ONTUMAaribHbIX XapaKTEPUCTUK
CBapOYHOW Ayrv Npy 3Ha4YMUTENbHO Hornee HM3KOM NOTPebrneHUn SHeprmM No CPaBHEHUIO C APYTMMU CBAapOYHbIMU
annapatamu ¢ TPaauLMOHHbLIM TPaHCGOPMATOPOM.

Heobxoanmo cobntogaTtb pabounin LMK annapara, CBepssicb C Tabnmuen TEXHUYECKUX JaHHbIX, MPUBEOEHHON C
3agHen CTOpOHbI caMoro arperata. Pabouni uukn npegcrasngeT cobon NpoLeHTHOe OTHOLLEHWE K 9TariOHHOMY
BpeMeHn B 10 MUHYT, B TE4EHNE KOTOPOro CBAPOYHbIM annapat MOXHO MCMOMb30BaTb Npu onpeaenéHHomn ycTa-
HOBMEHHOW MOLLHOCTW. [1peBbilleHne paboyero umkna MoXeT NPUBECTU K MEPErpeBY N NOBPEXAEHMIO CBAPO4YHOIO
annapara.

OCHOBHblE XapakTepUCTUKI CBAPOYHOro annapara

BbiGop cBapO4HON NPOBOIIOKM:
[NaHHbI cBapoYHbIN annapaT MoxeT paboTtaTb ¢ anomu-

Helvi S.p.A . o o o i *

_ g - HueBow npoBorokon TonuwmHon 0,8 + 1,0, npoBonokon n3
pleeellsl 2o % HeLVi cTanm, I'IOprITOVI Me/bto, ToNLLMHO 0,6 + 1,%, 1 NPOBOIIO-
Sandrigo VI - Italy KOW U3 HepxasetoLlen ctanu TonwumHon 0,8 + 1,0 (cBapka
[FOX 189 MIG/MAG), a Takke NMOPOLLKOBOW MPOBOSIOKON TOMLLMHOWN
P/N- 99820051 sn: H20100000| 0,9 (ceapka Ges rasza).

= - Ponukn noga4n npoBoOnoku:
"~ DGO == [EN 60974-1 EN60974-10 | amasKa 06 - 0,8 MM AR MpoBOROKY 0,6 - 0,8 MM
kaHaBka 1,0 - 1,2 mm gnga nposonoku 1,0 mm

4? —_— 25A/152V-180A/23V 0,8 - 1,0 Mm U-06pa3Hbiii na3 Ans antoMUHNEBO MPOBOMOKU
— X 20% 60% 100% 0,8-1,0 mm.
Uy /2 180A 105A 75A pudorieHasa kaHaBka 0,8MM Onsi MOPOLLKOBOW MPOBOSOKOM
@ v [u, [ 23v 92V | 17.7v TonwuHon 0,9 (ceapka 6es rasa)
D> 1 ~ 50-60Hz | U, = 230V [/ e = 27A | f1e = 12A Beifop 3aLmTHOrO rasa
V- ATY Tun rasa BbIGUPAETCS B 3aBUCUMOCTM OT CBApMBaeMOro
f: = Ix matepuana v Mcronb3yemon nposoroku. MNpueeaéHHas
e —— —1  HwKe Tabnuua coaepXuT rnonesHble AN 3TOro PeKoMeH-
@ Uo I aaunu.
Uz CBAPWUBAEMBIN
DD1 ~50-60Hz | U1 = ’1max= l1eff = MATEPUAJT BAJIJIOH MPOBOJIOKA
= — 20A/208V-180A127.2V T ——————
= | ~7" IX | 20% 60% 1 100% Bannorel |, cx'anvl I'IpoKprTOI7I
C aproHom ’ g
Yo I | 180A 105A 75A Msrkas cTanb | /505 nupo | MEAbHO, NOPOLLIKOBOV
70V Up | 27.2V 242V | 23v 2 ”(”:OO NMPOBOSIOKM AN
Da[>1 ~50-60Hz| U, = 230V |/ 1max = 32A | l1err = 14.2A Toneko L, cBapku 6e3 rasa
ﬁ "[D]] ﬁ H: [ C € IP 225 Hepxasetowas | BanmnoHsl ¢ Kj;ﬁ”;g;ggggﬁg;”
A MADE IN ITALY crank aproHom cranm
. BannoHbl ¢ | KaTywkn npoBonoku
ATTIOMMHM aproHom 13 anioMUHNA

Baw ceBapoyHbI annapat npeaocTaBnseT ABa BapyaHTa CBapku Npu 0O4HOM reHepaTope, KOTopble MOXHO BblibpaTh
HEeNnoCcpeaCTBEHHO Ha NynbTe yrnpaBneHus, pacnoroXeHHOM Ha NULIEeBON CTOPOHe arperara:

Ceapka anektpogamu - Stick.

MOXHO MCnonb30BaTh PyTUMNOBbLIE ANEKTPOAbl AnaMeTpoM A0 4 MM. CBapOYHbIN TOK PerynmpyeTcs ¢ NOMOLLbIO
NOTEHUMOMETPA Ha NULIEBON CTOPOHe annapara.

Ceapka MIG (GMAW n FCAW) c rasom n 6e3 rasa.

CBapou4HblIvi annapaT AaéT BO3MOXHOCTb paboTaTb B pyYHOM pexume, No3BoMsis onepaTopy CamoCTOATENbHO pe-
rynMpoBaTb CKOPOCTb NOAa4M NPOBOSIOKN N HaNPsXKeHUe CBapku, N B aBTOMaTUYECKOM pexume, aBTOMaTnyecku
yBSi3blBas UBMEHEHNE CKOPOCTW NoAaYvm NpOBOSIOKM C U3BMEHEHUEM HaMNPSKEHWS.
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Figural 4 4 2 3 PUC. 1

1. lopALwmMiA 3enéHbli CBETOAMOL YKa3blBAET, YTO reHepaTop
HaxXoAMTCs NOA HaNpPsHKeHMeM; MUraeT npu 3anycke 1 npu
CINULLKOM BbICOKOM NUTAIOLLEM HaMPSKEHUN.

5 2. YKénTbI cBeToamMoa ropuT npu neperpese.

3. KpacHbIn cBETOOMOA rOpUT MPU NepeHanpsiKeHnn Unu ne-
perpyske no TOKy Ha BbIXode.

4. CeneKkTop pexxMMoB CBapKMU:

*  cBapka anektpogamn MMA (Stick);
* aBTOMaTMyecKkasd CBapka C HenpepbiBHOW nopaden
nposonokn MIG/MAG (Mig Auto);
*  py4vHas cBapKa C HernpepbIBHOW Nnogayen NpoBOSOKM
MIG/MAG (Mig Man).
5. PerynupytoLmii notTeHunomeTp:
*  npu MMA perynupyeTt 3Ha4yeHue CBapo4HOro TOKa;
* npu pydyHon MIG/MAG perynupyeT 3HayeHue
CKOPOCTW NOAavn NPOBOSIOKM;
9 * npu atomatnyeckon MIG/MAG perynupyeTt 3Haye-
HWMe CKOPOCTWU Nnogayn NPOBOMOKN B 3aBUCMMOCTU OT
TOSMLWMHBI CBapMBaeMon geTanu.
6. PerynupytoLmii notTeHunomeTp:
. npu MMA HeaKTUBEH;
*  npu py4Hon MIG/MAG perynupyeT 3Ha4yeHne HanpshkeHns
Aayru (xonoctoro xoaa), uamensetcs ot 10 go 25 B;
*  npu aBTomatmyeckor MIG/MAG no3sonsaeT Bpy4Hyto
perynupoBaTtb HanpsiKeHne CBapKMu.
. 7. lMonoxuteneHas knemma :
Figura 2 *  npu MMA wucnonb3yeTcs Ans NOAKIYeHUs pasbema
10 Kabens 3axuma aepxatens arekTpodoB (nNposepbre
MONSIPHOCTb, HYXKHYHO A9 MCNOMNb3yeMOoro anekTpoda u
yKa3aHHY0 Ha COOTBETCTBYHOLLIEM KOHTENHEpPE);
* MpV CBapke C HeNpPepbiBHOM MNopaven MNpOBOSOKM
“bes raza” - onsa nNoaknioveHns pasbEMa kabens 3a-
3eMMSILLEro 3aXxuma.

8. OTpuuartenbHas knemma :

*  npu MMA ucnonb3syetca ana NoaknovYeHns pasbéma
kabensa 3asemnsowero 3axuma (nNpoBepbTe Nonsip-
HOCTb, HY)XXHYIO NSl UICMONb3YeMOro areKkTpoda 1 yka-
3aHHYIO Ha COOTBETCTBYIOLLEM KOHTENHEpPE);

*  npu MIG/MAG - onsa nogknioveHnst pasbéma kabens
3a3eMIA0LLEro 3aXnma.

9. EBpopasbéM Ans noaknoyeHus pasbeéma kabens ropen-
kn MIG/MAG (npu cBapke 6e3 raza CMeHUTE NONSAPHOCTb
eBpopa3bEMa C MOMOLLbD COOTBETCTBYIOLLMX KIEMM,
PacnoONOXeHHbIX BHYTPY OTBEPCTUS KaTyLUKM Hag y3rom

. nogayv NpoBOSIOKN).
Figura 3 15 16
17
14
13
PUC. 2

10. MuTatowun kabensb.

11. Boikntouatens BKI1/BbIKII.

12.  WTyuep rasoson TpybKu.

PUC. 3

13. PasmatbiBatenb Aepxatensa KaTyLuKku
ana katywek guametpom 100 1 200 mm.

14. Y3ern nogayvm npoBOSIOKN C 2 POSIMKaMM.

15. Perynupyrowmin noTeHUMOMETP Bpe-
MEHW pamnbl ABUraTens.

16. Perynupyrowmin noTeHUMOMETp Bpe-
MEHW ropeHnst NPOBOSIOKM MO OKOHYa-
Hum ceapku (B.B.T.).
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17. KrnemMmbl CMeHbI NOMSIPHOCTU pasbeEMa KpensieHNs ropenku:
*  nonoxuTenbHas nonspHocTb Ang ceapkn MIG/MAG,;
*  OoTpuuaTtenbHas NoONsiPHOCTb AN cBapku 6e3 rasa.

5.0 CBAPKA C 3JIEKTPOAAMM (6013/7018/CRNI) - MMA ///|
5.1. [NIOQKITIOYEHUE U 104 OTOBKA

. MoakntoumnTe pasbem Kabens 3a3eMsoLLEro 3axuMa K oTpuuaTtenbHoi knemve (8) reHepatopa (MpoBepb-
Te NOMAPHOCTb, HY>KHYIO A5 UCNOMb3yeMOro 3fieKTpoda U YKa3aHHY Ha COOTBETCTBYHOLLEM KOHTENHEpE).

. MoagknounTe pasbeM kabens 3axuma gepxaTtens anekKTpogoB K MNONoXuTenbHon krnemme (7) reHepartopa
(npoBepbTE NONAPHOCTb, HYXXHYIO AN UCMOMb3yEeMOro 3feKTPOAa U yKa3aHHYH Ha COOTBETCTBYHOLLEM KOH-
TenHepe).

. C nomoupbto cenekTopa (4) Bbibepute pexxmm CBapku ¢ NOKpbITbIMKU anekTpogamu (MMA).

. C nomoubto Bhikntovatensa BKI/BbIKIT Ha 3agHen naHenu reHepaTopa (11) nogante Ha Hero HanpsiKeHue.

. C nomMoLbio NOTEHLMOMETPA Ha NULEBOW CTOPOHe arnnapara (5) oTperynupynTe CBapoYHbIA TOK.

B I'Ipl/lBGD,éHHOVI HWXe Ta6n|/|u,e YKa3aHbl HEKOTOPbIE MakKCMMalibHbl€ 3Ha4€HNUA CBapO4YHOro TOKa B 3aBUCK-
MOCTW OT ANaMeTpa 3ANneKTpoaa.

AUNATTA30H PEIYIIUPOBAHWUA ANAMETP JSJIEKTPOAA
40+70 A 2,0 mm
55+90 A 2,5 Mm
90 + 135 A 3,2 MM
135+ 160 A 4,0 Mm

(MIG/MAG)
6.1. [NOL4COELUHEHUNE 1104IOTOBKA

6.0. CBAPKA C HEMNPEPbIBHOM NOAAYEM NPOBOJNIOKMU //‘

6.1.1. [IOJCOEQNHEHUNE NOPEJIKU
. MoacoeguHute ropenky MIG k kpenneHnuto (9) reHepaTopa, CTapasicb He NOBPEANTb KOHTaKThI, 3aTeM 3a-
BUHTUTE 3aMOPHOE KOSbLO FOPENKM.

6.1.2. 3ArPY3KA [TPOBOJIOKHA
A Y6eauTtech, 4To annapar oTcoeanHEH ot ceTu. MNMepepn,
TeM, KaK NepenTu K AarbHenWmnm onepaumsm, otcoe-
AWHUTEe ConMnso N HaAaKOHeYHUK NPOBOJSIOKOBOAA. 4
. OTkpowiTe BOKOBYHO NaHernb OTBEPCTUS KaTyLKN. OTBUHTUTE
ravky (1) pasmatbiBatens (6apabaHHbIn TOPMO3) U yaanuTe ( ;
NPY>XWHy (2) n BHelwHee Konbuo (3) (puc. 4).
. CHyMnTE mnacTmaccoByto 000MoYKy KaTyliku (4) n BCTaBb- O
Te eé B pa3martbiBatenb. CHOBa yCTaHOBUTE BHELUHEE KOSb- 3 Q@
1o (3), NpyxuHy (2) n nnacTMaccoByo CTOMOPHYO ravky (1),
BMEeCTe COCTaBMsioLLMe CUCTEMY 3aMearfieHnsi CKOPOCTU Ka- 2
Tywkn. NMPUMEYAHME. He cnvwikom 3atsarmeaniTte ranky - |/|3- @
NULLHARA 3aTsbkKa yBeNuYMBaeT ycunue asuratens, KOTOprM@
TAHET MPOBOMOKY, TorAa Kak cnaboe ycunve He no3sonser
KaTyLLKe N0 OKOHYaHUW CBapKW HEMEANEHHO OCTaHOBUTLCS.
. OcnabbTe 1 onycTuTe nNnacTMaccoByo pyKosTKy (A) u noa- ‘f
HUMUTE NPWKUMHOM pbivar nposonoku (B) (puc. 5). Yoanute
BO3MOXHblE OCTaTKM NPOBOMOKN U3 KOXYXa NPOBONOKOBOAA.
. BbinycTnTe NPOBOMOKY C KaTyLUKM U C MOMOLLbIO ABYX 3aXu-
MOB NPOYHO yaepKMBanTe Tak, YTOObI OHa He Morna passep- -i
HyTbCS. [pn HeoBXxo0aUMOCTH pacnpAMUTE KOHEL, MPOBOSIOKM
nepes TeMm, Kak BCTaBUTb €ro BO BXOAHYK HanpasnsioLyo
(C). BcTtaBbTe Tyaa npoBOSIOKY, NPOMYCTUB €€ NOA HXHUMU
ponukamu (D) n BCTaBMB B KOXYX NPOBOSIOKOBOAA.
BHUMAHMUE! OepxuTte ropenky npsamo. lMpu BcTaBKe
A HOBOW NMPOBOSIOKM B KOXYX yb6eauTecb, 4TO OHa
aKKypaTHO obpe3aHa (6e3 3ayceHLeB) U YTO y4acTOK

OJIMHOW MO MEeHbLUen Mepe 2 CM OT KOHLUa AIBNseTcs Puc. 5
npsMbIM (6€3 U3rnbos), UHaYe MOXXHO NOBPEaUTL KOXYX. :

RU-6

@

Puc. 4

—

E“
—’/




lMpn yctaHoBKe Te(IOHOBOro KOXyxa BbINOMHANTE cnegytowme
nencraus:

OnycTuTe NPWKUMHON pblvar NpoBonoku (B), 3adukcmMpoBas ero nnactMaccoBom pykoatkon (A). OCToOpOxHO 3a-
TaHWTe. YUpeamepHoe ycunne GrokvMpyeT NPOBOIIOKY M MOXET NoBpeauTb ABuratenb. HegoctatouHoe yeunue He
MO3BOMSAET PONUKaM TSHYTb NMPOBOSIOKY.

BHUMAHMUE! Npwu 3ameHe NpOBONOKU UIU poninKa noaa4vm NpoBONIOKU yoeauTech, YTO KaHaBKa
MU3HYTPU COOTBETCTBYET AMaMeTpPy NPOBOSIOKU, TaK KaK NPOBOJIOKAa NPOTArnBaeTcsl Yepes BHY-
TPeHHIoK0 KaHaBKy. Ha ponukax no 60kamM HaHeceHbl COOTBETCTBYHOLLME ANAMETPbI.

3akponTe GOKOBYI NaHenb arperata. Bknwounte ero B anekTpuUYecKyto po3eTky M BkMouuTe. Haxmure
KHOMKY ropernku: NpoBofoka, nogaBaemasi ABuratenem nogayn npoBOSOKM, AOSMKHA NOCTYNaTb B KOXYX.
Korga oHa BbIMOET M3 (POPCYHKW, OTNYCTUTE KHOMKY ropenku. Boeikniounte annapat. CHoBa ycTaHoBuUTe
HaKOHEYHUK 1 COonmo.

MpoBepsis, Bbilna v NPOBOSIOKa, HU B KOEM Crly4yae He NpuonunxamnTe roperky K cBoemy
ALY UNK NULy APYroro YerioBeka - BbIXoAslliasa NpoBosioka MoxeT Bac nopaHutb. Bo
BpeMsA paboTbl He NOAHOCUTE NanbLbl K MEXaHU3MY NoAayu npoBonoku! Ponmku moryt
ux cnnowmtb. He cHMMaNTe 3aWUTHbIE YCTPOUCTBA MEXaHU3MOB NoAa4u NPOBOJSIOKN.
Mepnoanyecku npoBepANUTE PONTMKM U 3aMEHANTE NX, eCNTU OHU U3HOLLEHbI U He obecne-
YMBAIOT TOYHYIO Noaa4vy NPOBOJSIOKU.

6.1.3. SAMEHA KO)XXYXA [TPOBOJIOKOBO/4A

OTcoeanHuTe ropernky ot annapara.

lMomecTuTe eé Ha POBHYIO MOBEPXHOCTb U OCTOPOXHO yaanuTe natyHHyt ramky (1).
N3BnekuTe KOXyXx (2).

BcTaBbTe HOBbIN KOXYX Y CHOBa YCTaHOBUTE NaTyHHyo ramky (1). 1

BcTtaBbre kOXyX (2) ¢ ronoBkon domkcaumm koxyxa (3).
BcTtaBbre npoknagky OR (4) n cHoBa ycTaHOBUTE NaTyHHyO 1

ravky (1).

OB6pexbTe KOXYX Ha YPOBHE NaTyHHOW rarnku. [‘{é
3ameHuTe KpenéxHyto Oynaesky no eBpocTaHgapTty Ha anompn- - — — — — . — . — . —. —l
HVUEBYIO YMEHbLUEHHOW ONMNHbI. fi—"

BHUMAHMUE! HoBbIN KOXYX AOMKEH UMETb TY XKe OFUHY,
YTO YXXe U3BIEYEHHbIN.

MNMoacoeamHUTe ropernky K annaparty U CHOBa 3arpysvTe npo- j A
BOJIOKY. Puc. 6

6.7.4 BbIBOP KOXYXA NPOBOJIOKOBOAA

Koxxyx npoBonokoBoga OblBaeT ABYX TUMOB: CTanbHOW U TeSTIOHOBbIN.

CTanbHOM KOXYX MOXET ObITb C NOKPbITUEM U BE3 MOKPLITUSA.

Koxkyx ¢ NOKpbITUEM MUCMOMNb3YyeTCs B ropesikax C ra3oBbIiM OXNaXoeHUeEM.

Koxkyx 6e3 NoKpbITUS UCMOSb3yeTCH B ropenkax ¢ BOASHbIM OXNaXKaeHNEM.

TedrioHOBLIE KOXYXM 0COBO peKOMEeHAYITCA A5 CBapKM antoMUHUSA, Tak Kak obecneynsatroT MakcMmarnb-
HYIO MAaBHOCTb NO4Aa4M MPOBOMOKN.

>
(&)

Lisem CUHUUA KPACHbIA XENTbIA

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

6.1.5 [MTOO4COEONHEHUE TA30BOIO BAJI/IOHA U PEL]YKTOPA

BHUMAHMUE! BannoHbl HaxogaTcAa noa aasneHmem. O6palwanTecb C HUMM C OCTOPOXKHOCTLIO. He-
npaBuIbHOEe OOpaLLeHue ¢ 6annoHamMmm, CoaepXKaLMMmM CKaTbIiN ra3, MOXET NPUBECTU K CEePbE3HLIM
MHUuAaeHTaM. X Henb3A pOHATb, ONPOKMAbIBaTb U NoABepratb BO3AENUCTBUIO BbICOKUX TEeMIe-
paTtyp, orHs unu uckp. He gonyckanTte, 4ToObl OHM CTaNKMBanNUChL C ApyrMuMu 6annoHamu.

[a3oBbIn GannoH (B KOMMAEKT NOCTaBKM HE BXOAMUT) HEOBXOAUMO pa3MeLLaTb B MPOBETPUBAEMON 30HE N HAAEXKHO
3aKpennaTb.

Mo coobpaxeHnam 6e3onacHOCTU 1 B Lensax akKoHOMUM y6eamTeck, YTo, Korga cBapka He MpoM3BoANTCSA U BO BPEMS
npoBegeHns onepaumii o NOACOEANHEHNIO N OTCOEANHEHMIO KaTYLLKN PeayKTOp AaBfeHUs 4eNCTBUTENBHO 3aKpbIT.

UTtobbl y6eamTbcs, Y4TO KranaH 3akpblT, MOBEPHUTE PYKOATKY peryrnvpoBKU pedykTopa npoTUB YacoBOW
CTPEnKMU.

HaBuHTUTE peayKTop Ha BeHTUNb 6annoHa u 3ataHuTe 4o ynopa.

MogcoeomHuTe rasoByto TPYOKY K pedyKTopy OaBreHUs, 3aKpernue e€ C NOMOLLbIO 3aXMMa, BXOASLEero B
KOMMAEKT NOCTaBKN, N K 3agHemy nepexoaHuky (12).

OTkponTe BeHTUNb BGannoHa n oTperynupynTe pacxog rasa B npegenax npumepHo ot 5 go 15 n/muH.
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6.1.6. CBAPKA C HETIPEPbIBHOU NNOJAYEN [TPOBOJIOKU BE.
TA3A (MOG)
MoakniounTe Kabenb 3a3eMNSIOLWEro 3a)XvMa K NoNoXUTENbHON KNeMMme,
(7) renepatopa.
MoakntounTe Kabenb KpenneHns ropernky K oTpuuaTenbHOM Knemme naHe-
N CMEeHbl NONSIPHOCTM B OTBEPCTMM KaTyLUKMN NPOBONnoku (17).

6.1.7. CBAPKA C HEIIPEPbLIBHOHU NOLAYHYEHU TPOBOJIOKH C
FTA30M (MIG/MAG)
MopgknioumTe Kabenb 3a3eMnsOLWEro 3axumMa K oTpuuaTenbHON Knemme
(8) reHepatopa.
MopgkntounTe kabenb KpenneHus ropenkn K NonoXUTeNbHON Knemme na- uc.
HEenn CMeHbI NONSIPHOCTN B OTBEPCTMM KaTyLLKN NpoBosioku (17).

6.2. CBAPKA MIG/MAG /U NO GAS (BE3 N’ A3A) B PYYHOM PEXXUME (CM. PUC. 1)

Mpexae Yem NOAKIIYUTE reHepaTop K pacnpenenuTenbHON NeKTPUYECKOn CeTU, NpoBeEpLTE, BCA NN OC-
HacTka A5 SNeKTPOCBapKn CMOHTUPOBaHA U NoAdknoveHa (ropenka, 6annoH ¢ 3aWwuTHbIM ra3oM, KaTyLuka
NPOBOJSIOKW/3NEKTPOA U T.4.).

C nomoubto cenekTopa (4) Ha NMUEBON CTOPOHE annapara BblibepuTte CBapKy B py4YHOM pexume.

C nomouubto Beikntovatens BKI/BbIKIT Ha 3agHen naHenu reHepatopa (11) noganTe Ha HEro HanpsPKeHUe.
HaxmMuTe KHOMKy ropernku, YTobbl 3arpy3unTb NPOBOSIOKY M MPOBEPUTL, BBIXOOUT 1M ra3 N3 CBapOYHOM rOPEnku.
Bbibop napameTpoB CBapKMU:

*  CKopocCTb Nogayun NPOBOSIOKM - C MOMOLLIbKO NoTeHunomeTpa (5).

*  HanpshkeHune oyrm - ¢ NOMOLLbIO noTeHumnometpa (6).

MpunbnnasTte ropernky K CBapMBaeMon AeTanu U HAXKMUTE KHOMKY rOpPesku.

. WHnunnpynte Bpemsi pamnbl gpuratens (Bpemsa nepexoda OBuratersiielaely
THE MOTOR

nodayv NPOBOSIOKM OT MUHMMASIbHON NOAAYM K MaKCMMaribHOM), peryrm- m

pyemoe C nomMoLlbto noteHumomeTpa (15) BHyTpy oTBeEpCTUS aepxatens

KaTyLLKW.
* B KOHUE pammnbl CKOPOCTb NoAa4M NPOBOMOKN AOCTUIHET 3HAYEHUs], YCTa- w

HOBMEHHOro NoTeHUMomeTpom (5). :/_t_L_B_—/t_ g =
YT00bI NMpepBaTb NPOLIECC CBApKWU, OTMYCTUTE KHOMKY ropenku. [lyra npogorn-

XXWT rOpeTb B TEYEHME BPEMEHU FTOPEHNUSI MPOBOSIOKM, PETYNIMPYEMOM C NMOMO- Puc. 8
b0 NoTeHumomeTpa (16).

6.3. CBAPKA MIG N NO GAS (BE3 T'A3A) B ABTOMATUYECKOM PEXXUME (CM. PAC. 1)

Bbnarogaps dyHkumm MIG AUTO onepaTtop MMeEEeT BO3MOXHOCTb MPU HAXOXAEHUM HavyarbHOW TOYKM nogjada-Ha-
NpsbKeHNe U3MEHSATb CBapPOYHbIN TOK (CBA3AHHLIN C TOMLIMHOM CBapuBaeMoro Matepuana) ¢ NOMOLbO OAHOro
NYLWb NOTEHUMOMETPA CKOPOCTH NoAadm NpoBOMoKM (5). YBennumeas unv ymeHbLlas CKOPOCTb NOAAYN NPOBOSIOKM,
reHepaTtop aBTOMaTU4eCKN U3MEHSIET TaKxKe HanpsXXeHue N COOTBETCTBEHHO CBapOYHbIA TOK.

MPUMEYAHUE. Mpwn 3HauMTENbHBIX Bapraumsax CKOPOCTU Nodadyum NPOBOMOKN (NeBbIA MOTEHLMOMETP - 5) MOXeT
NoHago00MTLCA perynmpoBKka HanpsiXXeHns (npaeblil NOTEHLMOMETP - 6).

C nomoubio NieBoro noteHumMomeTpa (5) BelbepuTe CKOPOCTb Mogadn NPOBOSIOKM, aAEKBATHYIO TOSLUUHE

cBapvBaemMoro marepuana.

C nomoubto NpaBoro noteHUMomMeTpa (6) oTperynupyinTte HanpsKeHue 4O NOMyvYeHUs HY>XHOro KayecTtsa

CBapKMu.

Pexxum AUTO reHepatopa oTkannbposaH. Tenepb Npy BpaLleHU OAHOrO NOTEHLMOMETPA CKOPOCTU noaa-

4n NPOBOSOKM (5) reHepaTop aBTOMATUYECKM U3MEHSAET HanpsxkeHue. Mpu Kaxxgom yBennyeHnmn/ymeHbLue-

HUWN CKOPOCTM NOAayn NPOBOMOKKN (CBApOYHOrO TOKAa) onepaTop He AOSMKEeH NOCTOSAHHO BO34ENCTBOBaTh Ha

NMOTEHLUMOMETP PErynnMpoBKN HanpsXxeHus (6) (Kpome 3HauMTenbHbIX Bapuauuin CKOpOCTM nogayn npoBo-

NOKN).

MpnbnussTe ropenky K ceapuBaeMoun AeTann  HaXMUTE KHOMKY ropesiku.

*  WMHuuuupynte Bpemsi pamnbl ABuratens (Bpems nepexopa Asuratens nogadum npoBOSIOKA OT MUHWU-
MarnbHOW Nodayn K MakCMmMaribHOR), perynmpyemoe ¢ NOMOLLbI noteHumometpa (15) BHyTpu oTBep-
CTVSA OepKaTens KaTyLKu.

* B KoHue pamnbl CKOPOCTb Nogayn NPOBOSTOKN JOCTUTHET 3HAYEHUS, YCTAHOBEHHOTO MOTEHLMOMETPOM
(5).

YTto6bl NpepBaTh NPOLECC CBapKn, OTMYCTUTE KHOMKY ropernku. [lyra NpoAOIKUT ropeTb B TEH4EHNE BPEMEHU

ropeHust MPOBOSIOKKN, PErYNIMPYEMOM C NMOMOLLIbIO NoTeHumnomeTpa (16).

6.4. CBAPKA AJIOMWHNA

Heobxoaumo nponsBecTy crenyroLime N3MeHeHus:

1.
2.

Vcnonb3oBaTb 3awmTHbIN ra3 APITOH 100%.

MpucnocobuTb ropenky k cBapke antoMUHKS:

Y6enutech, YTO AnvHa ropernkn He npesbilwaeTt 3 M, bonbluas AnvHa He PEKOMEHOYETCS.

CMOHTUMpYNTE TE(NOHOBLIN KOXYX C METANMSIMYECKMM HAaKOHEYHMKOM (Meadb/naTyHb) ANns antoMUHuS (cre-
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OynTe NHCTPYKLMSIM NO 3aMeHe KoXyxa B pasgene “3ameHa Koxyxa npoBosiokosoga”).

3. Mcnonb3ynte HaAKOHEYHUKK, NPUCNOCOBNEHHbIE AN antOMUHNS, C OTBEPCTUEM, COOTBETCTBYIOLLMM AMamMe-
TPY NPOBOJSIOKN, NCMONb3yEMOW AN CBAPKM.
. Ncnonb3ynte ponuku, npucnocobneHHble ansa antoMnH1S.
7.0 TABJIMLA 3ALMTHBIX FA30B /77
CeapuBaembiit matepuan 3allUUTHbIN ra3 OnwucaHune
Cranb C02
AproH+CO2 MUHMUManbHOe pas3Gpbl3rMBaHWe, KayecTBEHHOEe
dopmmpoBaHMe LBa
AproH+ CO2+Kncnopoa -BblCOKasi CTabUNbLHOCTL MpoLiecca, No3BonseT nsbexarb

NOPUCTOCTU LLIBOB

AntoMUHUIN AproH -CTabunbHOCTb Ayrn, HU3Kkoe pasbpbi3rnBaHme
AproH+lenun -6onbLuee NponnaeneHne, Bolcokasi TPON3BOANTENbHOCTb,
no3sonseT n3bexarb NOPUCTOCTH

Hepxagetowwas ctanb Apron+ CO2+Kucnopoa -CTabWUNbHOCTb AYrA, HU3Koe pa3bpbli3rmBaHme
- BblcOKasi ctabunbHOCTb npouecca, MMHMUManbHoe
AproH+Kucnopog pa3bphbi3rMBaHne, kKayecTBEHHOE hopMMPOBaHME LLBa

-MUHUMarnbHoe pa36pr3FVIBaHI/Ie

Meaob, Hukenb n unx AproH -6onbLuee nponnaeneHne, Bblcokasi MPON3BOANTENbHOCTb,
cnnasbl AproH+lenun NMOAXOAUT AN MacCUBHbIX KOHCTPYKLMIA

OmHocumenbHO NPOUEHMHbIX COOMHOWEeHUU pa3udHbIx 2a3oe, Haubosee nodxodsawux
0ns1 Bawe20o cny4asi, NPOKOHCYnbmupyiimeckb ¢ mexHu4eckol cyx 6ol Bawezo nocmae-
wuka 2asa.

8.0

PEKOMEHAALMU NO SKCNNYATALUU U
OBCNYXMUBAHMUIO OBOPYANOBAHMA

. [MoBepxHOCTN cBapMBaeMbIX U3LENUN OOMKHbI BbiTb CYXUMU Y YUCTBIMN.

. YaepxuBante ropenky nog yrrnom 45° noBepxHOCT! CBApMBaEMOro U3Oers U Ha pacCTOSIHUU S5 MM Mexay
COMNJSIOM FOpEesikn 1 NOBEPXHOCTLIO N3OENKS.

. MepemeLllanTe roperky nnaBHO U PpaBHOMEPHO.

. HecTtabunbHasa gyra, NOPUCTLIN LIOB MOTYT OblTb Bbl3BaHbI MIIOXOW ra30BOW 3aLLMTON CBAPOYHOWN OYrU.

. MoopepxmBanTe nogaroWUN KaHan B YMCToTe. He ucnonb3ynTe rpsi3Hyt0 NPOBOMOKY UM MPOBOSIOKY CO
cnegamu pXkaBYmnHbI.

. WM3beranTte nonagaHus MeTannocogepXallimx Yactul, BHYTPb annapara, T.K. OHM MOryT Bbl3BaTb KOPOTKOE
3aMblKaHue.

. Meprnoanyeckn npogysanTe annapat CyXuMm cxXaTbiM BO3QYXOM, AN OYNUCTKM
BHumaHue: OTknrouuTte annapart oT HVITaIOLI.l,eI7I ceTtTn npu 06cny)|<MBava annaparta.

. CrneguTe 3a COCTOSAAHME POSMKOB NOZANLLEro MexaHn3ama, Npu M3HOCE UX CreayeT 3aMEeHNTb.

. CnegnTte 3a COCTOSIHUEM TOKOCHLEMHOIO HaKOHEeYHMKa, Npu u3Hoce oTeepcTtusa Oonee yem Ha 10%,
HaKOHEYHUK CrieqyeT 3aMeHUTb.

. Meprognyeckn ounwianTe conmo ropenku OT OpbI3r, ANs YMEHbLUEHUS npununadms 6pbi3r U NpoaneHns
Cpoka cnyx0bl conna UCcnonb3ymnTe Cnpen oT NpununaHmst dpbIar.

. [MOCTOAHHO KOHTPONMPYNTE COCTOSAHME Kabenen, NnoBpexaeHHble kabenn ncnonb3oBaTb HE A4OMYyCKaeTCA.
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ONPEAENEHUE U YCTPAHEHME

HEMOJIAOOK U HEUCNTPABHOCTEM

Ama mabnuuya moxxem nomo4yb Bam pewumsb Hekomopbie npobrieMbl u3 Haubosiee pacrnpocmpa-
HEHHbIX, C KoOmopbIMU Bbl Moxeme cmosikHymbcs. He ekrnrodaem ece 803MOXHbIE peuweHUusl.

NMPOBJIEMA BO3MOXXHAA NPUYUNHA BO3MOXHOE PELUEHUE
Annapart He 3axuraercs. MoBpexaeHne nuTaloLlero kabens MpoBepbTe, NPaBUNBHO N BCTaBMNEH B
W BUMKK PO3€eTKy NuUTatoLLmMi kabenb

OwunboyHoe onpeaeneHne napame- [poBepbTe NNaBKUA NPeaOXpaHUTenb K

TPOB MNaBKOro NpegoxpaHnTens npu HeoBXOAMMOCTU 3aMeHNTe ero
flopenka He nopaaéT HeucnpaBHas KHOMKa ropenku 3ameHunTe KHOMKY ropesnku
NPOBOJSIOKY, HO BEHTUNATOP
paboTaet Cpabotan Tepmocrtar MogoxauTe, Noka annapaT oxnaguTcs.

Ecnn vHOmkaTop Ha NULEBON CTOpPOHEe
norac, 3To O3HayaeT, YTo arperaT
BEpHyIcs k paboTe.

MoTop-peaykTop yHKUMOHU- HeBepHbI AnaMeTp HakoHeYHUKa Y6eauTech, YTO OTBEPCTUE HAKOHEYHUKA

PYET, HO He NoaaéT NPOBOJIOKY MMeeT COOTBETCTBYIOLUIA AMAMETP OT-
HOCUTEINbHO YCTaHOBIEHHOM CBapOYHOW
NPOBOOKM

HeI/ICI'IpaBHOCTb MOTOpP-peaAyKTopa 3ameHunTe aBuratenb

(peako)

HepoctaTtouHoe gaBreHne Ha ponuvK YBenuybTe AaBreHue Ha PorvK

nogayv NpoBOSOKU nogayv NpoBOIOKU

3armbbl Ha KOHLE NPOBOOKK AkKypaTHO eé obpexbre

Kokyx 3acOpéH nnm noBpexaéx MpoBepbTe COCTOSAHME U NPU Heobxoaun-
MOCTW OYUCTUTE CXaTblM BO3AYXOM UM
3amMeHuTe

HakoHe4HVK NpOBOMNOKOBOAA 3aCOPEH 3aMeHUTe HaKOHEYHMK NPOBOIOKOBOAA
UIv NoBpeXaEH

HenocTaTouHoe npoHukHOBe- HanpsixeHue u/unm ckopocTb nogadn OTperynupyinte napameTpbl CBapku Co-

HWEe CBapKu B CBapuvBaeMyl CITULLKOM HU3KMe OTBETCTBYHOLLMM 06pasom
aetanb
BHyTpeHHNe coeamHeHus cnuwkoMm Ounuctute arperaTt BHYTPU C MOMOLLBHO
ocnabneHbl (peako) CKaToro BO3[yxa M 3aTsiHUTe BCe Ccoe-
OVHEeHUs

HeBepru7| OnameTp HakoOHEeYHUKa 3amMeHNTE HaKOHEYHUK OPYrmMM HakKOHeY-
HVMKOM COOTBETCTBYHOLLEro AnamMeTpa

MoacoeanHeHne ropesikn ocrnabneHo 3aTtaHuTe Unn 3aMeHnTe roperiky
NI noBpexaeHo

HPOBO,EI, 3a3eMJieHnAd nospem,q'éH nnn 3ameHuTte npoBoa 3a3eMiieHnsA
ce4vyeHune CrimKom marno

,D,I/IaMeTp NMPOBOJ1IOKMN HEBEPEH VlCI'IOJ'IbSthTe NPOBOJTIOKY HYXHOTO
OnameTpa

lMpoBonoka BHYTpM KOXyxa nnoxo CHoBa 3arpysute npoBoOrioky, y6eams-
HaTaHyTa LUMCb, YTO MPOBOJIOKA XOPOLLIO HATAHYTA,
©e3 HepoBHOCTEN

[BxeHne ropenku cnmiikom bbictpoe Mepemelante ropenky paBHOMEPHO U
He CIULIKOM BbICTPO
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npOBOﬂOKa HaMaTblBae€TCA Ha
POJIUK NMoga4vn npoBOJ1IOKU

MpoBonoka nnaButcH,
npununas K HakOHEYHUKY
NPOBOSIOKOBOAA

3axum n/unn kabenb nepe-
rpeBaeTcs

Conno obpasyeT ayry co cea-
puBaeMown getanbto

[MpoBonoka oTTankuBaeTt
ropenky ot getanm

HenocTtaTouyHoe kayecTBO
CBapKu

Upe3amepHoe faBneHue Ha ponuk
KoxXyX M3HOLLEH NN NOBPEXOEH

HakoHe4HMK NpPOBOSIOKOBOAA 3aCOPEH
NN NOBPEXAEH

Koxyx npoBoOnokoBoda HaTAHYT unu
CITULLIKOM OfMHHbIN

HakoHe4YHMK 3acopéH

CKOpOCTb noga4yu npoBOJ1OKA CITULLIKOM
HN3KaA

HeBeprle pa3mMepbl HAKOHEeYHWKa

Cnuwkom Gonbliasd npogormkuTernb-
HocTb BBT

lMnoxoe coeanHeHmne mMexny Kabenem
N 3a>KMUMOM

lMnoxoe coeanHeHne mexay kabenem
N cBapvBaemMon getanbto

CkonneHwue wnaka BHYTpUM conra nnn
KOPOTKO€E 3aMblKaHMe Ha conre

UpeamepHass CKOpOCTb nogaudu
MPOBOSIOKM

Cnuwkom HM3koe HanpsaxeHne

Conno 3abuto

[openka HaxoouTCsl CULLKOM Saneko
OoT Aetanun

HepocTaTtok rasa

CBapI/IBaeMaFI JeTtanb pXXaBasd, OKpa-
LLIeHHaA, BraXHad, ncnavykaHa MmacrioMm
nnm Xnpom

MpoBonoka rpsasHas unun pxxasas

HepocTatouHoe 3asemMneHune

HenpaBunbHoe co4yeTaHue rasa/
MPOBOIIOKU
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YMeHbLINTE AaBrneHne Ha PonnK
3amMeHUTe KOXyX NpoBOJSIoKoBoAaA

3aMeHnTe HaKOHEYHNK NpoBOJIOKOBOAA

O6pexbTe KOXYX MO HYXXHOW AnvHe

CMeHnTe HaKOHEYHUNK

YBennyesre CKOPOCTb noaa4un npoBOJ1OKK

Mcnonb3ynTe HakOHEYHUK HYXHbIX
pa3mMepoB. 3aTAHUTE COEAUHEHNE UMK
3aMeHunTe Kabensb.

Otperynupynte Bpemsi BBT ¢ nomoLbio
noTeHUMOMEeTpa BHYTPU OTBEPCTUSA
KaTyLwkn (16)

3aTdHuUTe coeguHeHne UNnn 3amMeHuTe
kabernb

Ouunctute n/mnm cHUMUTE KpackKy C TO4YK/
KOHTaKTa getarnun ¢ nomMoLlbo NnMHLeTa

OuuncTtuTte unu 3aMmeHuTe comnro

YMeHbLUnTE CKOPOCTb Nnoga4yu npoBOJS1OKN
nnn BO3D,€IZCTByI7ITe Ha UCXOAOHYO pamMmny

YBeNnuybTe Hanpsi>keHne C NOMOLLbIO
perynuvpytoLlero noteHunomeTpa (6)

OuuncTuTte unu 3ameHuTe comnro

Pacnonarante ropenky Ha MeHbLUeM
paccTosiHUM OT AeTanu

MpoBepbTe, He nonagalT Nu B ras
NMOTOKM BO3A4yxa, B 3TOM criyvyae nepe-
MeCTUTe arperar B bonee 3aluéHHoe
mMecTo. Ecnn a1o He Tak, npoBepbTe U3-
MepuTenb rasa, perynmpoBKy peayktopa
M KnanaH.

Mpexae Yem NpoaomKuTb, y6eamTecs,
4yTO cBapuBaemas AeTanb 4Yucrtasa u
cyxast

I"Ipe>|<,1:|,e 4yeM npoaoJIKUTDb, y6€,EI,I/1Ter,
YTO NPOBOJIOKA 4YNUCTaA U Cyxad
HpOBepre coeanHeHne mMexay 3as3eM-

JARLWNUM 3aXKMMOM 1 aAeTalbio

OTblWwnTEe B PYKOBOACTBE HYXHbIN
BapuaHT



CapHon wWoB y3kun, pac- lepemelleHne ropenku cnuwkom [llepemelyanTe ropenky nomegneHHee
nnaeneHne HenomnHoe ObicTpoe
CM. pyKOBOACTBO MO 3aLUUTHBIM rasam
HeBepHbI TN rasa
[MepemeltanTe ropenky nobbicTpee

CBapHOI‘fl OB CIIULWIKOM I'Iepemeu_l,eHme ropenkm CrnnKom
NMOTHbIN mMenneHHoe YBennyesre HanpsaxXeHne cBapku

Hanp;nKeHme CBapKu CITULLKOM HU3KOe
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