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DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio & un generatore inverter di corrente continua (DC) sinergico
adatto per effettuare la saldatura MIG/IMAG/MOG, ad elettrodo MMA e TIG LIFT.
Grazie alla tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate man-
tenendo dimensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole.
Tramite il pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri di
saldatura.

INSTALLAZIONE

L' installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della
norma |IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della mac-
china deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del pro-
dotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di saldatura
scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla tensione indicata
sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un
impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o differen-
ziale) siano compatibili con la corrente necessaria al funzionamento; per maggiori
dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina. La saldatrice e
dotata di un dispositivo di compensazione della tensione di alimentazione che
permette alla macchina di funzionare normalmente anche quando la tensione di
alimentazione oscilla di + 15% rispetto alla tensione nominale. Un funzionamento
eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o surriscaldamento pud dan-
neggiare la macchina.

IMPIEGO

Avvertenza: usare le precauzioni previste nel manuale generale prima di mettere
in funzione la saldatrice leggendo attentamente i rischi connessi al processo di
saldatura.

DESCRIZIONE (FIG A-1)

1. Regolazione dell'induttanza

2. Selettore 2T/AT

3. Led2T

4. LedA4T

5. Led diavviso Warning

6. Led modalita SYN MIG

7.  Led modalita MIG manuale

8. Led modalita LIFT TIG

9. Led modalita MMA

10. Selettore di modalita

11. Pulsante di caricamento filo

12. Pulsante test gas

13. Manopola regolazione tensione

14. Led ARC FORCE

15. Led HOT START

16. Selettore materiale e gas

17. Led segnalazione di regolazione tensione di uscita
18. Manopola regolazione corrente / spessore materiale / velocita filo
19. Led selezione spessore

20. Regolazione velocita di alimentazione del filo
21. Selezione diametro del filo

22. Led corrente di uscita

INSTALLAZIONE E SALDATURA MIG/MAG (CON GAS) (FIG A-2)

1.  Spegnere la saldatrice.

2. Collegare la bombola del gas “A”.

3. Collegare il connettore della pinza massa “B” alla presa polo negativo “-“ ed
il cavo gas/nogas “C” alla presa polo positivo “+”

4.  Aprire il pannello laterale/superiore e inserire il fiIo nel comparto della mac-
china, quindi inserire la bobina nel porta bobina e serrare (FIG A-2.1).

5. Inserire il filo nel traina-filo facendolo aderire alla gola del rullo (ATTENZIO-
NE: il rullo ha due gole: ruotando il rullo & possibile scegliere la gola appro-
priata in base al diametro del filo che si vuole utilizzare). Quando si cambia
il diametro del filo & necessario cambiare sia il rullo che la punta di contatto
(parte terminale della torcia da cui si vede spuntare il filo).

6. Svitare I'estremita della torcia (ugello) e la punta di contatto per facilitare il
passaggio del filo.

7. Chiudere lo sportello.

8.  Accendere la saldatrice

9. lltasto “11” permette di caricare il filo all'interno della torcia senza disperdere
gas e senza emettere corrente sulla punta.

10. Selezionare, tramite il tasto “2”, la modalita di saldatura 2T/4T.

2T: la saldatrice inizia a saldare quando si preme il pulsante della torcia arre-
standosi all’atto del rilascio del pulsante.

4T: la saldatrice inizia a saldare quando si preme il pulsante della torcia; rila-
sciare il pulsante per continuare a saldare; per fermare la saldatura occorre
premere e rilasciare nuovamente il pulsante.

Regolazione dei parametri di saldatura MIG SINERGICA

1. Selezionare tramite il tasto “16” il materiale e il tipo di gas che si intende
utilizzare. Tramite la manopola “18” € possibile impostare lo spessore del
materiale che si intende utilizzare. La macchina imposta automaticamente
i parametri di saldatura per ottenere un settaggio ed un risultato ottimale.
Premendo e ruotando il Il potenziometro “18” & possibile regolare la velocita
del filo in m/min e regolare di conseguenza sinergicamente tutti i parametri
di saldatura.

Il potenziometro “13” permette di regolare finemente la tensione di saldatu-
ra con un aggiustamento di +/-3V rispetto alla tensione preimpostata dalla
curva sinergica.

Il potenziometro “1” regola I'induttanza di saldatura. Il valore dell'induttanza
influisce sulla stabilita dell'arco e sulla fluidita del bagno di fusione. Un valore
di induttanza piu alto pud contribuire a ridurre gli spruzzi e a migliorare la

IT

qualita della saldatura, specialmente su materiali di diverso spessore o in
presenza di ruggine.

Regolazione dei parametri di saldatura MIG MANUALE

1. Tramite la manopola “18” & possibile regolare la velocita del filo.
2. Tramite la manopola “19” & possibile regolare la tensione di saldatura.
3. Il potenziometro “1” regola l'induttanza di saldatura. Il valore dell'induttanza

influisce sulla stabilita dell’arco e sulla fluidita del bagno di fusione. Un valore
di induttanza piu alto pud contribuire a ridurre gli spruzzi e a migliorare la
qualita della saldatura, specialmente su materiali di diverso spessore o in
presenza di ruggine.

INSTALLAZIONE E SALDATURA MOG (NO GAS) (FIG A-3)

1. Spegnere la saldatrice.

2. Collegare il cavo gas/nogas “C” alla presa polo negativo “-“ ed il connettore
della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+”.

3. Selezionare, tramite il tasto “10” FC NO GAS.

4.  Eseguire i passi 2-4 (modalita sinergica) o i passi 1-3 (regolazione manuale)

come da installazione MIG/ MAG e “Regolazione dei parametri di saldatura
MIG”.

INSTALLAZIONE E SALDATURA MMA (FIG A-4)

1. Spegnere la saldatrice.

2. Controllare la polarita indicata sulla confezione dell’elettrodo. Per elettrodi a
polarita inversa, collegare la pinza di massa “B” alla presa polo negativo (-)
e la pinza porta-elettrodo “I” alla presa polo positivo “+” della saldatrice (FIG
A-4.1). Per elettrodi a polarita diretta, collegare la pinza di massa “B” alla
presa polo positivo “+” e la pinza porta-elettrodo “I” alla presa polo negativo
““ (FIG A-4.2).

3. Accendere la saldatrice.

4.  Selezionare, tramite il tasto “10”, la modalita MMA.

5. Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite il poten-
ziometro “18”.

6. Tramite la manopola “13” € possibile regolare il valore di Hot Start e Arc For-

ce, selezionabili tramite la pressione della manopola “13”.

INSTALLAZIONE E SALDATURA TIG LIFT (FIG A-5)

Spegnere la saldatrice.

Collegare il connettore della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+” ed il
connettore della torcia “H” alla presa polo negativo “-“ della saldatrice.
Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (A).

Accendere la saldatrice.

Selezionare, tramite il tasto “10”, la modalita TIG LIFT.

Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite il poten-
ziometro “18”. Durante la saldatura, il display visualizza la corrente reale di
saldatura.

TOUCH J
LIFT j

SYN (MMA E MIG/MAG)

La sinergia si riferisce alla capacita della macchina di regolare automaticamente i
parametri di saldatura in base alle esigenze specifiche dell'operazione.

L'utente seleziona il tipo di materiale, il tipo di gas utilizzato, lo spessore del ma-
teriale e altri parametri rilevanti e basandosi su queste informazioni, la saldatrice
adatta automaticamente corrente e tensione per ottimizzare il processo di salda-
tura, assicurando risultati di alta qualita.

Nonostante la macchina offra impostazioni ottimali, la sensibilita individuale pud
variare; quindi, sebbene la corrente e la tensione siano preimpostate, I'utente ha
la possibilita di fare ulteriori regolazioni fini per adattarsi meglio alle proprie ne-
cessita.

QoL M=

Toccare con l'elettrodo il pezzo da saldare.

Sollevare I'elettrodo di circa 2-5mm dal pezzo da saldare.

HOT START: (MMA)

Questa funzione aumenta temporaneamente la corrente di saldatura all'inizio
dell'arco, facilitando I'innesco. Dopo che I'arco € stabilito con successo, la corren-
te ritorna automaticamente al livello impostato.

ARC FORCE: (MMA)

Se I'elettrodo & troppo vicino al pezzo da daldare , la funziona Arc Force aumenta
la corrente per prevenire lo spegnimento dell’arco e mantenere la stabilita, facili-
tando cosi una saldatura continua e prevenendo i cortocircuiti.

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispositivo
di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovratempera-
tura. L'intervento del dispositivo & segnalato dall’accensione del led giallo “L1”.

MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato
nel rispetto della norma (IEC 60974-4).



PARAMETRI DI SALDATURA

MMA
Relazione tra spessore della lamiera, diametro dell’elettrodo e corrente.

RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Codice di errore

Quando la macchina presenta un guasto, & possibile comprendere il tipo di guasto
attraverso il codice di errore visualizzato sullo schermo.

Spessore lamiera/  : Diametro elettrodo/ : Corrente /A Codice |Descrizione
mm ................................................... EO01/F01 Surriscaldamento
S22 A8 25~40 ; =
2 40~60 E02/F02 Tensione di ingresso troppo alta o troppo bassa
B T £ 225 100~130 oo E03/FO3 | Ugello esterno (coppa) non installato
4~5 128:128 ~~~~~~~~~~~ EO04/F04 | Anomalia della pressione di ingresso
6 12 """""""""""" 160~180 T EO5/F05 Interruttore della torcia chiuso prima dell’accensione
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 200~270 E06/F06 | Ugello interno ed elettrodo non separati
160~180 - TR
>13 500570 EQ7/F07 Ugello interno ed elettrodo non possono essere ripristinati
o60~300 EO08/F08 | Sovracorrente
EQ09/F09 | Cortocircuito in uscita o linea di feedback della tensione anomala

TIG ) ) . . , . E10/F10 Torcia chiusa, nessuna uscita

Relazione tra la dimensione della corrente e il diametro dell’ago di tungsteno. - - —

E11/F11 Eccezione di comunicazione
- - - E12/F12 | Alimentatore del filo anomalo

Diametro elettrodo di tung- Corrente Corrente uscita : X P :

steno/mm uscita DC/A E13/F13 | Corrente di uscita anormale (corrente inferiore al valore impostato)
107 T E14/F14 | Guasto di fase della tensione trifase di ingresso

;g E15/F15 !_a selezione della tensione non corrisponde alla tensione di

: ingresso

%‘21' E16/F16 Guasto del raffreddamento ad acqua

4:0 o o o 275-450A 240-350A E19/F19 | Alimentazione da 15V difettosa

o B o o ) o E20/F20 | Corrente del ventilatore eccessiva
In TIG si pud saldare utilizzando un filo di apporto, e il diametro di questo filo & E21/F21 La tensione NTC & superiore a 3,3v, NTC non connesso

strettamente correlato alla corrente di saldatura impiegata.

Diametro del filo/mm

Corrente di saldatura/A

400~500

PROBLEMI COMUNI E SOLUZIONI

Modalita Problema Soluzione
E01/F01 Surriscaldamento ﬁ;t:aendere che la saldatrice si raffreddi alla temperatura normale, dopodiché potra continuare a funzio-
E02/F02 Tensione di ingresso troppo alta o . - . .
Controllare I'alimentazione e sostituire la corrente con una tensione ragionevole.
o troppo bassa
E09/F09 Cortocircuito gsparare fermamente la torcia di saldatura dal pezzo da lavorare e spegnere la saldatrice se necessa-
. . Verificare che il cavo di ingresso sia integro, che I'alimentazione sia attiva e che la tensione di ingresso
Macchina non si accende .
Tutte sia normale.
E10/F10 Torcia chiusa, nessuna uscita Controllare che il cavo di terra e il cavo di controllo siano correttamente connessi.
Le perdite di gas possono verificarsi nelle saldatrici, portando a saldature di scarsa qualita. Controllare
Perdite di gas le linee del gas e i raccordi per individuare perdite, stringendo o sostituendo i collegamenti difettosi. E
importante ispezionare regolarmente le linee e i raccordi del gas per usura e sostituirli se necessario.
N , Controllare la connessione a terra, regolare le impostazioni in base al tipo di materiale da saldare e so-
Instabilita dell’arco Y .
stituire I'elettrodo se necessario.
Il pezzo di lavoro & saldato a fondo Ridurre la corrente.
Difficolta di arco Aumentare la corrente; Aumentare HOT START; Essiccare I'elettrodo.
MMA Adesione dell’elettrodo Aumentare la corrente; Aumentare ARC FORCE.
Interruzione dell’arco di saldatura Accorciare la distanza tra I'elettrodo e il pezzo da lavorare, non alzare troppo.
\ Accelerare la velocita di saldatura; Non rimuovere la torcia subito dopo la saldatura; Aumentare il pre
Il colore della saldatura & scuro :
gas e il post gas.
TIG L'ago di tungsteno si consuma rapida- Controllare la polarita del cablaggio.
mente
Saldatura irregolare Affilare I'ago di tungsteno.
Fallimento della saldatura Aumentare la corrente.
Aumentare I'induttanza; Controllare che il cavo di alimentazione sia connesso in modo sicuro; Verificare
Eccesso di schizzi che il flusso di gas sia sufficiente; La distanza tra la torcia di saldatura e il pezzo da lavorare non deve
essere troppo grande.
MIG/MAG s , Controllare che il diametro dell’'ugello conduttivo sia coerente con il filo di saldatura; Controllare 'ugello
Instabilita dell’arco , ) .
per I'adesione di metallo.
Verificare se il gas € stato aperto; Verificare se & stato utilizzato il gas corretto; Verificare se il flusso di
Saldatura scadente R -
gas é sufficiente.
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PRODUCT DESCRIPTION

This device is a synergic direct current (DC) inverter generator suitable for MIG/
MAG/MOG welding with MMA and LIFT TIG electrodes. Thanks to the inverter
technology, which allows for high performance while keeping the size and weight
small, the welder is portable and manageable. The welding parameters can be
adjusted through the front panel.

INSTALLATION

The installation must be performed by qualified personnel in compliance with IEC
60974-9 standard and national and local regulations. The machine must be lifted
using the handle located on the top of the product. This operation should be carri-
ed out with the machine turned off and the welding cables disconnected. The sup-
ply voltage must correspond to the voltage indicated on the technical data plate
located on the product. Use the machine on a system whose power characteristics
and protections (fuse and/or differential) are compatible with the current required
for operation; for more details see the data reported on the plate affixed to the ma-
chine. The welder is equipped with a power supply voltage compensation device
that allows the machine to operate normally even when the power supply voltage
fluctuates by *+ 15% compared to the nominal voltage. Excessive operation in case
of overvoltage, overcurrent, or overheating can damage the machine.

USAGE
Warning: Use the precautions outlined in the general manual before operating the
welder, carefully reading the risks associated with the welding process.

DESCRIPTION (FIG A-1)

1. Inductance adjustment
2T/AT selector

3. 2TLED

4. ATLED

5. Warning LED

6. SYN MIG mode LED

7 Manual MIG mode LED

8. LIFT TIG mode LED

9. MMA mode LED

10. Mode selector

11.  Wire feed button

12. Gas test button

13. Voltage adjustment knob

14. ARC FORCE LED

15. HOT START LED

16. Material and gas selector

17. Output voltage adjustment LED

18. Current/material thickness/wire speed adjustment knob

19. Thickness selection LED

20. Wire feed speed adjustment

21. Wire diameter selection

22. Output current LED

MIG/MAG Welding Installation (with GAS) (FIG A-2)

1. Turn off the welder.

2. Connect the gas cylinder “A”.

3. Connect the ground clamp connector “B” to the negative pole “-” socket and
the gas/no gas cable “C” to the positive pole “+” socket.

4.  Open the side/top panel and insert the wire into the machine compartment
then insert the spool in the spool holder and tighten (FIG A-2.1).

5. Insert the wire into the feed roller, making it adhere to the groove of the rol-
ler (ATTENTION: the roller has two grooves; by rotating the roller, you can
choose the appropriate groove based on the diameter of the wire you want
to use). When changing the wire diameter, it is necessary to change both the
roller and the contact tip (the terminal part of the torch from which the wire
protrudes).

6. Unscrew the end of the torch (nozzle) and the contact tip to facilitate the
passage of the wire.

7.  Close the door.

8.  Turn on the welder.

9 Button “11” allows loading the wire inside the torch without dispersing gas
and without emitting current on the tip.

10. Select through button “2” the 2T/4T welding mode.

. 2T: the welder starts welding when the torch button is pressed and stops
when the button is released.

. 4T: the welder starts welding when the torch button is pressed; release the
button to continue welding; to stop welding, press and release the button
again.

Synergic MIG Welding Parameter Adjustment

1. Select through button “16” the material and type of gas to be used. Through
the knob “18” it is possible to set the thickness of the material to be used. The
machine automatically adjusts the welding parameters to achieve an optimal
setting and result.

2. By pressing and rotating the potentiometer “18” it is possible to adjust the
wire speed in m/min and accordingly adjust all the welding parameters sy-
nergically.

3.  The potentiometer “13” allows for fine adjustment of the welding voltage with
an adjustment of +/-3V compared to the preset voltage from the synergic

curve.

4.  The potentiometer “1” adjusts the welding inductance. The value of the in-
ductance affects the stability of the arc and the fluidity of the weld pool. A
higher inductance value can help reduce spatter and improve the quality of
the weld especially on materials of different thicknesses or in the presence
of rust.

Manual MIG Welding Parameter Adjustment

1. Through the knob “18” it is possible to adjust the wire speed.

2. Through the knob “19” it is possible to adjust the welding voltage.

3. The potentiometer “1” adjusts the welding inductance. The value of the in-
ductance affects the stability of the arc and the fluidity of the weld pool. A
higher inductance value can help reduce spatter and improve the quality of
the weld especially on materials of different thicknesses or in the presence
of rust.

MOG WELDING INSTALLATION (NO GAS) (FIG A-3)

1. Turn off the welder.

2. Connect the gas/no gas cable “C” to the negative pole
ground clamp connector “B” to the positive pole “+” socket.

3. Select through button “10” FC NO GAS.

4.  Perform steps 2-4 (synergic mode) or steps 1-3 (manual adjustment) as per
MIG/MAG installation and “MIG Welding Parameter Adjustment”.

“»

socket and the

MMA WELDING INSTALLATION (FIG A-4)

1. Turn off the welder.

2. Check the polarity indicated on the electrode package. For reverse polarity
electrodes connect the ground clamp “B” to the negative pole (-) socket and
the electrode holder clamp “I” to the positive pole “+” socket of the welder
(FIG A-4.1). For direct polarity electrodes connect the ground clamp “B” to
the positive pole “+” socket and the electrode holder clamp “I” to the negative
pole “-” socket (FIG A-4.2).

Turn on the welder.

Select through button “10” the MMA mode.

Adjust the current desired for welding through the potentiometer “18”.
Through the knob “13” it is possible to adjust the Hot Start and Arc Force
values selectable by pressing the knob “13”.

ook w

TIG LIFT Welding Installation (FIG A-5)

1. Turn off the welder.

2. Connect the ground clamp connector “B” to the positive pole “+” socket and
the torch connector “H” to the negative pole “-” socket of the welder.
Connect the torch gas tube connector to the cylinder (A).

Turn on the welder.

Select through button “10” the TIG LIFT mode.

Adjust the current desired for welding through the potentiometer “18”. During
welding, the display shows the actual welding current.

TOUCH \

LIFT

ook w

Touch the piece to be welded with the electrode.

Raise the electrode approximately 2-5mm from the piece to
be welded.

SYN (MMA and MIG/MAG)

Synergy refers to the machine’s ability to automatically adjust the welding para-
meters based on the specific needs of the operation. The user selects the type of
material, the type of gas used, the thickness of the material, and other relevant pa-
rameters, and based on this information, the welder automatically adapts current
and voltage to optimize the welding process ensuring high-quality results. Despite
the machine offering optimal settings, individual sensitivity may vary; therefore,
although the current and voltage are preset, the user has the opportunity to make
further fine adjustments to better suit their own needs.

Hot Start: (MMA)

This function temporarily increases the welding current at the start of the arc, faci-
litating ignition. After the arc is successfully established, the current automatically
returns to the set level.

Arc Force: (MMA)

If the electrode is too close to the workpiece, the Arc Force function increases the
current to prevent the arc from extinguishing and maintaining stability, thus facili-
tating continuous welding and preventing short circuits.

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for a very strenuous duty cycle, a safety device protects the
machine from possible overheating. The activation of the device is indicated by the
lighting of the yellow LED “L1".

MAINTENANCE
Any maintenance intervention must be performed by qualified personnel in com-
pliance with the standard (IEC 60974-4).



WELDING PARAMETERS TROUBLESHOOTING

Error code When the machine has a fault, the type of fault can be understood
MMA through the error code displayed on the screen.
Relationship between sheet thickness, electrode diameter, and current.

Code Description
.Current (A) = |E01/FO1 | Overheating

<2 ) ) 16 E02/F02 | Input voltage too high or too low
2 3 3 a2 E03/FO3 | External nozzle (cup) not installed
3 ) ) 32 E04/FO4 | Abnormal input pressure
4~5 ) ) 32 EO05/F05 | Torch switch closed before ignition
o ) ) 40 EO6/FO6 | Inner nozzle and electrode not separated
6~12 ) ) 40 E07/FO7 Inner nozzle and electrode cannot be restored
50 E08/F08 | Overcurrent
140 E09/F09 Output short circuit or abnormal voltage feedback line
. 5.0 E10/F10 Torch closed no output
6.0 E11/F11 Communication exception
TIG E12/F12 Wire feeder abnormal
Relationship between current size and diameter of tungsten needle. E13/F13 Abnormal output current (current below set value)
E14/F14 Phase failure of input three-phase voltage
Tungsten Electrode : DC Output  AC Output E15/F15 Voltage selection does not match input voltage
Diameter (mm) i Current (A) rrent (A) ; E16/F16 Water cooling failure
1.0 - 1075 1555A  E19/F19 | Defective 15V supply
6 40-130A ) :60-125A E20/F20 Excessive fan current
2.0 75-180A -160A E21/F21 NTC voltage higher than 33v NTC not connected
24 130-230A 20.210A
32 160-310A 150-250A
40 | 275-450A 1240-350A
In TIG, welding can be performed using a filler wire, and the diameter of this wire
is closely related to the welding current employed.
Welding Current (A) i Wire Diameter (mm)
1020 210 e
20790 e VOB
B07100 N OTZR
100200 1880
2000300 b BB e
3007400 o SO
400~500 :
COMMON PROBLEMS AND SOLUTIONS
Mode Problem Solution
E01/F01 Overheating Wait for the welder to cool down to normal temperature then it can continue to function.
E02/F02 Too high or low input voltage Check the power supply and replace the current with a reasonable voltage.
E09/F09 Short circuit Firmly separate the welding torch from the workpiece and turn off the welder if necessary.
Machine does not turn on S:frr?;_that the input cable is intact, that the power is active, and that the input voltage is
Al E10/F10 Torch closed no output Check that the ground cable and control cable are correctly connected.
Gas leaks can occur in welders leading to poor quality welds. Check gas lines and fittings for
Gas leaks leaks, tightening or replacing defective connections. Regularly inspect gas lines and fittings for

wear and replace them if necessary.

Check the ground connection, adjust settings according to the type of material being welded,
and replace the electrode if necessary.

Arc instability

Workpiece is welded through Reduce current.
Difficulty with arc Increase current; Increase HOT START; Dry the electrode.
MMA Electrode sticking Increase current; Increase ARC FORCE.
Arc welding interruption Shorten the distance between the electrode and the workpiece; do not lift too much.

Speed up the welding speed; Do not remove the torch immediately after welding; Increase pre

Dark color of weld
gas and post gas.

TIG Tungsten needle wears out quickly Check the wiring polarity.
Irregular welding Sharpen the tungsten needle.
Welding failure Increase current.

Increase inductance; Check that the power cable is securely connected; Ensure sufficient gas
flow; The distance between the welding torch and the workpiece should not be too large.

Check that the diameter of the conductive nozzle matches the welding wire; Check the nozzle
for metal adhesion.

Check if the gas has been opened; Check if the correct gas has been used; Check if the gas
flow is sufficient.

7

Excessive spatter

MIG/MAG Arc instability

Poor welding




DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur inverter de courant continu (DC) synergique adap-
té pour réaliser la soudure MIG/IMAG/MOG a électrode MMA et TIG LIFT. Grace
a la technologie inverter qui permet d’obtenir des performances élevées tout en
maintenant des dimensions et un poids réduits, le poste a souder est portable et
maniable. Le panneau frontal permet de régler les paramétres de soudage.

INSTALLATION

Linstallation doit étre effectuée par du personnel qualifi€, conformément a la nor-
me IEC 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. Le levage de la
machine doit étre effectué en utilisant la poignée située sur la partie supérieure du
produit. Cette opération doit étre réalisée machine éteinte et les cables de souda-
ge déconnectés. La tension d’alimentation doit correspondre a la tension indiquée
sur la plaque des données techniques située sur le produit. Utilisez la machine sur
une installation dont les caractéristiques d’alimentation et de protection (fusible et/
ou différentiel) sont compatibles avec le courant nécessaire au fonctionnement ;
pour plus de détails, voir les données indiquées sur la plague apposée sur la ma-
chine. Le poste a souder est équipé d’un dispositif de compensation de la tension
d’alimentation permettant a la machine de fonctionner normalement méme lor-
sque la tension d’alimentation varie de = 15 % par rapport a la tension nominale.
Un fonctionnement excessif en cas de surtension, surintensité ou surchauffe peut
endommager la machine.

UTILISATION

Attention : utilisez les précautions indiquées dans le manuel général avant de
mettre en marche le poste a souder en lisant attentivement les risques liés au
processus de soudage.

DESCRIPTION (FIG A-1)
1. Réglage de 'inductance
Sélecteur 2T/4T
3. Led2T
4. Led 4T
5. Led d’avertissement Warning
6. Led mode SYN MIG
7.  Led mode MIG manuel
8. Led mode LIFT TIG
9. Led mode MMA
10. Sélecteur de mode
11. Bouton de chargement de fil
12. Bouton test gaz
13. Bouton de réglage de tension
14. Led ARC FORCE
15. Led HOT START
16. Sélecteur de matériel et de gaz
17. Led signalisation de réglage de tension de sortie
18. Bouton de réglage courant / épaisseur matériau / vitesse fil
19. Led sélection épaisseur
20. Réglage de la vitesse d’alimentation du fil
21. Sélection diametre du fil
22. Led courant de sortie

Installation et soudure MIG/MAG (avec GAS) (FIG A-2)

Eteignez le poste & souder. Connectez la bouteille de gaz “A”. Connectez le con-
necteur de la pince de masse “B” a la prise p6le négatif “-“ et le cable gaz/non-gaz
“C” a la prise pole positif “+”. Ouvrez le panneau latéral/supérieur et insérez le fil
dans le compartiment de la machine puis insérez la bobine dans le porte-bobine
et serrez (FIG A-2.1). Insérez le fil dans le guide-fil en le faisant adhérer a la gorge
du rouleau (ATTENTION : le rouleau a deux gorges : en tournant le rouleau, il est
possible de choisir la gorge appropriée en fonction du diamétre du fil que vous
souhaitez utiliser). Lorsque vous changez le diamétre du fil, il est nécessaire de
changer a la fois le rouleau et 'embout de contact (partie terminale de la torche
par ou le fil dépasse). Desserrez I'extrémité de la torche (buse) et 'embout de
contact pour faciliter le passage du fil. Fermez la porte. Allumez le poste a souder
Le bouton “11” permet de charger le fil a I'intérieur de la torche sans disperser
de gaz et sans émettre de courant sur 'embout. Sélectionnez via le bouton “2” le
mode de soudure 2T/4T. 2T : le poste a souder commence a souder lorsque vous
appuyez sur le bouton de la torche et s’arréte lorsque vous relachez le bouton. 4T
. le poste a souder commence a souder lorsque vous appuyez sur le bouton de la
torche ; relachez le bouton pour continuer a souder ; pour arréter la soudure, vous
devez appuyer et relacher a nouveau le bouton.

Réglage des parameétres de soudure MIG SYNERGIQUE
Sélectionnez via le bouton “16” le matériel et le type de gaz que vous souhaitez
utiliser. Via le bouton “18”, il est possible de régler I'épaisseur du matériau que
vous souhaitez utiliser. La machine régle automatiquement les paramétres de
soudure pour obtenir un réglage et un résultat optimal. En appuyant et en tour-
nant le potentiométre “18”, il est possible de régler la vitesse du fil en m/min et de
régler en conséquence tous les paramétres de soudure de maniére synergique.
Le potentiometre “13” permet de régler finement la tension de soudure avec un
ajustement de +/-3V par rapport a la tension préétablie par la courbe synergique.
Le potentiométre “1” régle I'inductance de soudure. La valeur de I'inductance in-
fluence la stabilité de I'arc et la fluidité du bain de fusion. Une valeur d’'inductance
plus élevée peut contribuer a réduire les projections et a améliorer la qualité de
la soudure, en particulier sur des matériaux de différentes épaisseurs ou en prés-
ence de rouille.

Réglage des parameétres de soudure MIG MANUEL

Via le bouton “18”, il est possible de régler la vitesse du fil. Via le bouton “19”, il est
possible de régler la tension de soudure. Le potentiométre “1” régle I'inductance
de soudure. La valeur de linductance influence la stabilité de I'arc et la fluidité du
bain de fusion. Une valeur d’'inductance plus élevée peut contribuer a réduire les
projections et a améliorer la qualité de la soudure, en particulier sur des matériaux
de différentes épaisseurs ou en présence de rouille.

Installation et soudure MOG (No Gas) (FIG A-3)

Eteignez le poste & souder. Connectez le cable gaz/non-gaz “C” & la prise pole
négatif “-“ et le connecteur de la pince de masse “B” a la prise pdle positif “+”.
Sélectionnez via le bouton “10” FC NO GAS. Effectuez les étapes 2-4 (mode sy-
nergique) ou les étapes 1-3 (réglage manuel) comme pour I'installation MIG/MAG
et “Réglage des parametres de soudure MIG”.

Installation et soudure MMA (FIG A-4)

Eteignez le poste & souder. Vérifiez la polarité indiquée sur 'emballage de I'él-
ectrode. Pour des électrodes a polarité inversée, connectez la pince de masse “B”
a la prise pble négatif (-) et la pince porte-électrode “I” a la prise péle positif “+”
du poste a souder (FIG A-4.1). Pour des électrodes a polarité directe, connectez
la pince de masse “B” a la prise p0le positif “+” et la pince porte-électrode “I” a la
prise pole négatif “-* (FIG A-4.2). Allumez le poste a souder. Sélectionnez via le
bouton “10” le mode MMA. Réglez le courant que vous souhaitez utiliser en sou-
dure via le potentiometre “18”. Via le bouton “13”, il est possible de régler la valeur
de Hot Start et Arc Force sélectionnables via la pression du bouton “13”.

Installation et soudure TIG LIFT (FIG A-5)

Eteignez le poste a souder. Connectez le connecteur de la pince de masse “B”
a la prise pole positif “+” et le connecteur de la torche “H” a la prise pble négatif
“-“ du poste a souder. Connectez le connecteur du tuyau de gaz de la torche a la
bouteille (A). Allumez le poste a souder. Sélectionnez via le bouton “10” le mode
TIG LIFT. Réglez le courant que vous souhaitez utiliser en soudure via le poten-
tiomeétre “18”. Durant la soudure, I'affichage montre le courant réel de soudure.

TOUCH \
LIFT \

SYN (MMA et MIG/MAG)

La synergie fait référence a la capacité de la machine a régler automatiquement
les paramétres de soudure en fonction des besoins spécifiques de I'opération.
L'utilisateur sélectionne le type de matériau, le type de gaz utilisé, I'épaisseur du
matériau et d’autres paramétres pertinents, et sur la base de ces informations, le
poste a souder adapte automatiquement le courant et la tension pour optimiser le
processus de soudure, assurant des résultats de haute qualité. Bien que la ma-
chine offre des réglages optimaux, la sensibilité individuelle peut varier; ainsi, bien
que le courant et la tension soient prédéfinis, I'utilisateur a la possibilité de faire
des réglages plus fins pour mieux s’adapter a ses propres besoins.

Touchez la piece a souder avec I'électrode.

Soulevez I'électrode d’environ 2 a 5 mm de la piece a
souder.

Hot Start : (MMA) Cette fonction augmente temporairement le courant de sou-
dure au début de l'arc, facilitant 'amorgage. Une fois I'arc établi avec succes, le
courant revient automatiquement au niveau réglé.

Arc Force : (MMA) Si I'électrode est trop proche de la piéce a souder, la fon-
ction Arc Force augmente le courant pour empécher I'extinction de I'arc et mainte-
nir la stabilité, facilitant ainsi une soudure continue et prévenant les courts-circuits.

PROTECTION THERMIQUE

Si la machine est utilisée pour un cycle de travail trés exigeant, un dispositif de
sécurité intervient pour protéger la machine d’une éventuelle surchauffe. L'inter-
vention du dispositif est signalée par I'allumage du led jaune “L1".

MAINTENANCE
Toute intervention de maintenance doit étre réalisée par du personnel qualifié,
conformément a la norme (IEC 60974-4).



PARAMETRES DE SOUDURE Résolution des problémes Code d’erreur Quand la machine présente un défaut,

il est possible de comprendre le type de défaut a travers le code d’erreur affiché

MMA sur I'écran.
Relation entre I'épaisseur de la tole, le diametre de I'électrode et le courant.
. Code Description
Epaisseur tole/mm : Diametre électrode/mm . Courant /A E01/FO1 | Surchauffe
25~40 E02/F02 | Tension d’entrée trop haute ou trop basse
40~60 EO03/F03 | Buse externe (coupe) non installée
,,,,,,,, 100*130 E04/F04 | Anomalie de la pression d’entrée
,,,,,,,, 100~130 EO5/F05 | Interrupteur de la torche fermé avant I'allumage
,,,,,,,, 160~180 E06/F06 | Buse interne et électrode non séparées
,,,,,,,, 160"180 EQ07/FO7 | Buse interne et électrode non peuvent étre réinitialisés
,,,,,,,, 200~270 E08/F08 | Surintensité
160~180 EQ09/F09 | Court-circuit en sortie ou ligne de feedback de tension anormale
200~270 E10/F10 | Torche fermée aucune sortie
260~300 E11/F11 | Exception de communication
TIG Relation entre la taille du courant et le diametre de l'aiguille de tungstene. E12/F12 | Alimentateur de fil anormal
E13/F13 | Courant de sortie anormal (courant inférieur au valeur réglée)
Diameétre électrode de tung- : Courant sortie : Courant sortie E14/F14 | Défaut de phase de la tension triphasée d'entrée
sténe/mm H ; E15/F15 | La sélection de la tension ne correspond pas a la tension d’entrée
1.0 E16/F16 | Défaut du refroidissement a eau
1.6 E19/F19 | Alimentation de 15V défectueuse
2.0 E20/F20 | Courant du ventilateur excessif
24 E21/F21 | La tension NTC est supérieure a 33v NTC non connecté
3.2
4.0 : 275-450A : 240-350A

En TIG, on peut souder en utilisant un fil d’apport et le diamétre de ce fil est
étroitement lié au courant de soudure utilisé.

Courant de soudure/A : Diametre du fil/mm

400~500

PROBLEMES COMMUNS ET SOLUTIONS

Mode Probléeme Solution
EO01/FO1 Surchauffe Attendre que la soudure refroidisse a la température normale puis elle pourra continuer a fonctionner.
E02/F02 Tension d’entrée trop e . ) .
Vérifier I'alimentation et remplacer le courant avec une tension raisonnable.
haute ou trop basse
E09/F09 Court-circuit Séparer fermement la torche de soudure de la piece a travailler et éteindre le poste a souder si nécessaire.
Machine ne s’allume pas Vérifier que le cable d’entrée est intact, que I'alimentation est active et que la tension d’entrée est normale.
5;2(51 0 Torche fermée aucune Vérifier que le cable de terre et le cable de contrdle sont correctement connectés.
Toutes Les fuites de gaz peuvent se produire dans les soudeuses entrainant des soudures de qualité médiocre.
. Vérifier les lignes de gaz et les raccords pour localiser les fuites, en serrant ou en remplagant les connexions
Fuites de gaz i . " PN ) )
défectueuses. Il est important d’'inspecter régulierement les lignes et les raccords de gaz pour l'usure et les
remplacer si nécessaire.
e , Vérifier la connexion a terre, ajuster les réglages en fonction du type de matériau a souder et remplacer I'él-
Instabilité de I'arc L .
ectrode si nécessaire.
I\.a piece de travail est soudée Réduire le courant.
a fond
Difficulté d’arc Augmenter le courant; Augmenter HOT START, Sécher I'électrode.
MMA Adhérence de I'électrode Augmenter le courant; Augmenter ARC FORCE.
Interruption de I'arc de soudure | Raccourcir la distance entre I'électrode et la piéce a travailler, ne pas lever trop.
La couleur de la soudure est Accélérer la vitesse de soudure; Ne pas retirer la torche immédiatement aprés la soudure; Augmenter le pré
sombre gaz et le post gaz.
TIG Laiguille de_ tungsténe se con- Vérifier la polarité du cablage.
somme rapidement
Soudure irréguliére Aiguiser I'aiguille de tungsténe.
Echec de la soudure Augmenter le courant.
Augmenter l'inductance; Vérifier que le cable d’alimentation est connecté de maniére sécurisée; Vérifier que
Excés de projections le flux de gaz est suffisant; La distance entre la torche de soudure et la piéce a travailler ne doit pas étre trop
grande.
MIG/MAG -~ — : . - RV ; -
L , Vérifier que le diamétre de la buse conductrice est cohérent avec le fil de soudure; Vérifier la buse pour I'adhés-
Instabilité de I'arc . .
ion du métal.
Soudure médiocre Vérifier si le gaz a été ouvert; Vérifier si le gaz correct a été utilisé; Vérifier si le flux de gaz est suffisant.
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DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Este dispositivo es un generador inversor de corriente continua (DC) sinérgico
adecuado para realizar soldadura MIG/MAG/MOG con electrodo MMAy TIG LIFT.
Gracias a la tecnologia inversor que permite obtener altas prestaciones mante-
niendo dimensiones y peso reducidos, la soldadora resulta portatil y manejable. A
través del panel frontal es posible ajustar los parametros de soldadura.

INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con la nor-
ma IEC 60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. El levantamiento de la
maquina debe realizarse a través del mango ubicado en la parte superior del pro-
ducto. Esta operacion debe llevarse a cabo con la maquina apagada y los cables
de soldadura desconectados. La tension de alimentacion debe corresponder a la
tension indicada en la placa de datos técnicos ubicada en el producto. Utilice la
maquina en una instalacién cuyas caracteristicas de alimentacion y protecciones
(fusible y/o diferencial) sean compatibles con la corriente necesaria para el fun-
cionamiento; para mas detalles ver los datos en la placa colocada en la maquina.
La soldadora esta equipada con un dispositivo de compensacion de tensiéon de
alimentacion que permite que la maquina funcione normalmente incluso cuando
la tension de alimentacion fluctia £15% respecto a la tensién nominal. Un funcio-
namiento excesivo en caso de sobretension, sobrecorriente o sobrecalentamiento
puede dafiar la maquina.

uso

Advertencia: utilice las precauciones establecidas en el manual general antes de
poner en funcionamiento la soldadora, leyendo cuidadosamente los riesgos aso-
ciados al proceso de soldadura.

DESCRIPCION (FIG A-1)

1. Ajuste de la inductancia

2. Selector 2T/4AT

3. Led2T

4. Led 4T

5. Led de advertencia Warning

6. Led modo SYN MIG

7. Led modo MIG manual

8. Led modo LIFT TIG

9. Led modo MMA

10. Selector de modo

11. Botén de carga de alambre

12. Botén de prueba de gas

13. Perilla de ajuste de tension

14. Led ARC FORCE

15. Led HOT START

16. Selector de material y gas

17. Led de ajuste de tension de salida
18. Perilla de ajuste de corriente / espesor de material / velocidad de alambre
19. Led de seleccién de espesor

20. Ajuste de velocidad de alimentacién del alambre
21. Seleccion de diametro del alambre
22. Led de corriente de salida

INSTALACION Y SOLDADURA MIG/MAG (con GAS) (FIG A-2)
1. Apague la soldadora.

2. Conecte la botella de gas “A”.

3. Conecte el conector de la pinza de masa “B” al terminal polo negativo “-" y el
cable gas/nogas “C” al terminal polo positivo “+”.

4. Abra el panel lateral/superior e introduzca el alambre en el compartimento
de la maquina, luego inserte la bobina en el portabobinas y asegurela (FIG
A-2.1).

5. Introduzca el alambre en el alimentador de alambre asegurandolo a la ra-
nura del rodillo (ATENCION: el rodillo tiene dos ranuras; rotando el rodillo
es posible elegir la ranura apropiada segun el diametro del alambre que se
desea utilizar). Cuando cambie el diametro del alambre, es necesario cam-
biar tanto el rodillo como la punta de contacto (parte final de la antorcha por
donde se ve asomar el alambre).

6. Desenrosque el extremo de la antorcha (boquilla) y la punta de contacto
para facilitar el paso del alambre.

7. Cierre la puerta.

8. Encienda la soldadora.

9.  El botén “11” permite cargar el alambre dentro de la antorcha sin dispersar
gas y sin emitir corriente en la punta.

10. Seleccione mediante el boton “2” el modo de soldadura 2T/4T.

. 2T: la soldadora comienza a soldar cuando se presiona el botén de la antor-
cha deteniéndose al soltar el boton.

. 4T: la soldadora comienza a soldar cuando se presiona el botén de la an-
torcha; suelte el botdn para continuar soldando; para detener la soldadura,
presione y suelte nuevamente el boton.

AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA MIG SINERGICA

1. Seleccione mediante el botén “16” el material y el tipo de gas que desea
utilizar. Mediante la perilla “18” es posible ajustar el espesor del material que
se desea utilizar. La maquina ajusta automaticamente los parametros de
soldadura para obtener un ajuste y un resultado éptimos.

2. Presionando y girando el potenciémetro “18” es posible ajustar la velocidad
del alambre en m/min y ajustar de manera sinérgica todos los parametros
de soldadura.

3. El potenciémetro “13” permite ajustar finamente la tensién de soldadura con
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un ajuste de +/-3V respecto a la tension preestablecida por la curva sinérg-
ica.

El potenciometro “1” ajusta la inductancia de soldadura. El valor de la in-
ductancia afecta la estabilidad del arco y la fluidez del bafio de fusién. Un
valor de inductancia mas alto puede contribuir a reducir las salpicaduras y a
mejorar la calidad de la soldadura especialmente en materiales de diferente
espesor o0 en presencia de 6xido.

AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA MIG MANUAL

1. Mediante la perilla “18” es posible ajustar la velocidad del alambre.

2. Mediante la perilla “19” es posible ajustar la tensién de soldadura.

3.  El potenciometro “1” ajusta la inductancia de soldadura. El valor de la in-
ductancia afecta la estabilidad del arco y la fluidez del bafio de fusién. Un
valor de inductancia mas alto puede contribuir a reducir las salpicaduras y a
mejorar la calidad de la soldadura especialmente en materiales de diferente
espesor 0 en presencia de éxido.

INSTALACION Y SOLDADURA MOG (No Gas) (FIG A-3)
1. Apague la soldadora.

2. Conecte el cable gas/nogas “C” al terminal polo negativo “-” y el conector de
la pinza de masa “B” al terminal polo positivo “+”.

3.  Seleccione mediante el botén “10” FC NO GAS.

4. Ejecute los pasos 2-4 (modo sinérgico) o los pasos 1-3 (ajuste manual) se-

gun la instalacion MIG/MAG y “Ajuste de los parametros de soldadura MIG”.

INSTALACION Y SOLDADURA MMA (FIG A-4)

1. Apague la soldadora.

2. Compruebe la polaridad indicada en el paquete del electrodo. Para electro-
dos con polaridad inversa, conecte la pinza de masa “B” al terminal polo
negativo (-) y la pinza porta-electrodo “I” al terminal polo positivo “+” de la
soldadora (FIG A-4.1). Para electrodos con polaridad directa, conecte la pin-
za de masa “B” al terminal polo positivo “+” y la pinza porta-electrodo “|” al
terminal polo negativo “-” (FIG A-4.2).

Encienda la soldadora.

Seleccione mediante el boton “10” el modo MMA.

Ajuste la corriente que desea utilizar en soldadura mediante el potenciom-
etro “18”.

Mediante la perilla “13” es posible ajustar el valor de Hot Start y Arc Force
seleccionables mediante la presion de la perilla “13”.

arw

INSTALACION Y SOLDADURA TIG LIFT (FIG A-5)

1. Apague la soldadora.

2. Conecte el conector de la pinza de masa “B” al terminal polo positivo “+” y
el conector de la antorcha “H” al terminal polo negativo “-” de la soldadora.
Conecte el conector del tubo de gas de la antorcha a la botella (A).
Encienda la soldadora.

Seleccione mediante el boton “10” el modo TIG LIFT.

Ajuste la corriente que desea utilizar en soldadura mediante el potenciom-
etro “18”. Durante la soldadura, el display muestra la corriente real de sol-
dadura.

TOUCH \
LIFT \

SYN (MMA y MIG/MAG)

La sinergia se refiere a la capacidad de la maquina de ajustar automaticamente
los parametros de soldadura en funcién de las necesidades especificas de la
operacioén. El usuario selecciona el tipo de material, el tipo de gas utilizado, el
espesor del material y otros parametros relevantes y, basandose en esta informa-
cion, la soldadora ajusta automaticamente la corriente y la tension para optimizar
el proceso de soldadura asegurando resultados de alta calidad. A pesar de que
la maquina ofrece ajustes optimos, la sensibilidad individual puede variar; por
lo tanto, aunque la corriente y la tension estén preestablecidas, el usuario tiene
la posibilidad de realizar ajustes finos para adaptarse mejor a sus necesidades.

o0 s w

Tocar la pieza a soldar con el electrodo.

Levantar el electrodo aproximadamente 2-5mm de la pieza
a soldar.

HOT START: (MMA)

Esta funcién aumenta temporalmente la corriente de soldadura al inicio del arco
facilitando el encendido. Una vez que el arco esta establecido con éxito, la cor-
riente regresa automaticamente al nivel ajustado.

ARC FORCE: (MMA)

Si el electrodo estd demasiado cerca de la pieza a soldar, la funcién Arc Force
aumenta la corriente para evitar que se apague el arco y mantener la estabilidad,
facilitando asi una soldadura continua y previniendo cortocircuitos.

PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza para un ciclo de trabajo muy exigente, un dispositivo de
seguridad se encarga de proteger la maquina de una posible sobrecalentamiento.
La activacion del dispositivo se indica mediante la iluminacion del led amarillo
“L17.

MANTENIMIENTO



Cualquier intervencion de mantenimiento debe ser realizada por personal califica- RESOLUCION DE PROBLEMAS
do de acuerdo con la norma (IEC 60974-4). Cadigo de error Cuando la maquina presenta una falla, es posible comprender el
tipo de falla a través del cédigo de error mostrado en la pantalla.

PARAMETROS DE SOLDADURA Codigo | Descripcion

MMA E01/FO1 | Sobrecalentamiento
Relacién entre espesor de la lamina, didmetro del electrodo y corriente. E02/F02 | Tension de entrada demasiado alta o demasiado baja
E03/F03 |Boquilla externa (cupula) no instalada
Espesor lamina/mm : Diametro electrodo/mm : Corriente /A E04/F04 | Anomalia de la presién de entrada
< e sy EO05/F05 | Interruptor de la antorcha cerrado antes del encendido
o E06/F06 |Boquilla interna y electrodo no separados
3 """"""""""""""" EQ7/F07 |Boquilla interna y electrodo no pueden ser restaurados
45 E08/F08 | Sobrecorriente
6~12 E09/F09 g:gtrzgilgcuito de salida o linea de retroalimentacion de tension
"""""""""""""""" E10/F10 | Antorcha cerrada, ninguna salida
Sy E11/F11 | Excepcién de comunicacion
"""""""""""""""" E12/F12 | Alimentador de alambre anémalo
"""""""""""""""" E13/F13 | Corriente de salida anormal (corriente inferior al valor ajustado)

E14/F14 | Falla de fase de la tension trifasica de entrada

TIG . . . E15/F15 | La seleccién de la tensidon no corresponde a la tension de entrada
Relacion entre la corriente y el diametro del electrodo de tungsteno. - - —
E16/F16 | Falla del sistema de refrigeraciéon por agua

E19/F19 | Alimentacion de 15V defectuosa

Diametro electrodo de tung- : Corriente salida  Corriente salida |

steno/mm ‘DCIA {ACIA : E20/F20 | Corriente del ventilador excesiva
1 0 """"""""""""""""" “40-75A ! 15-55A """"""" E21/F21 |Latension NTC es superior a 33v NTC no conectado
T TN SOEA
g e 150A Be Gon
130-230A 120-210A
160-310A 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

En TIG se puede soldar utilizando un alambre de aporte y el diametro de este
alambre esta estrechamente relacionado con la corriente de soldadura empleada.

Corriente de soldadura/A i Diametro del alambre/mm

PROBLEMAS COMUNES Y SOLUCIONES

Modo Problema Solucion

EO01/F01 Sobrecalentamiento Espere a que la soldadora se enfrie a la temperatura normal; luego podra continuar funcionando.

E02/F02 Tension de entrada dema-

. ) ) Verifique la alimentacion y sustituya la corriente por una tensién razonable.
siado alta o demasiado baja

E09/F09 Cortocircuito Separe firmemente la antorcha de soldadura de la pieza de trabajo y apague la soldadora si es necesario.

Verifique que el cable de entrada esté intacto, que la alimentacién esté activa y que la tensién de entrada sea

La maquina no se enciende
normal.

E10/F10 Antorcha cerrada, ningu-

Todas na salida Verifique que el cable de tierra y el cable de control estén correctamente conectados.

Las pérdidas de gas pueden ocurrir en las soldadoras, lo que lleva a soldaduras de baja calidad. Revise las lineas
Pérdidas de gas de gas y los accesorios para identificar fugas, apretando o reemplazando las conexiones defectuosas. Es impor-
tante inspeccionar regularmente las lineas y los accesorios de gas por desgaste y reemplazarlos si es necesario.

Verifique la conexion a tierra, ajuste las configuraciones segun el tipo de material a soldar y reemplace el electrodo

Instabilidad del arco . :
si es necesario.

La pieza de trabajo esta soldada Reduzca la corriente.

a fondo
Dificultades de arco Aumente la corriente; Aumente HOT START; Secar el electrodo.
MMA Adhesion del electrodo Aumente la corriente; Aumente ARC FORCE.

Interrupcion del arco de soldadura | Acorte la distancia entre el electrodo y la pieza de trabajo; no levante demasiado.

El color de la soldadura es oscuro | Acelere la velocidad de soldadura; No retire la antorcha justo después de soldar; Aumente el pre gas y el post gas.

El electrodo de tungsteno se con- Verifique la polaridad del cableado.

TIG sume rapidamente
Soldadura irregular Afile el electrodo de tungsteno.
Falla de la soldadura Aumente la corriente.
Aumente la inductancia; Verifiqgue que el cable de alimentacion esté conectado de manera segura; Verifique que el
Exceso de chispas flujo de gas sea suficiente; La distancia entre la antorcha de soldadura y la pieza de trabajo no debe ser demasia-
do grande.
MIG/MAG Instabilidad del arco Verifique que el diametro del boquill
Mala soldadora SClzcEZi[;rr:Jtzl:')e si se ha abierto el gas; Compruebe si se ha utilizado el gas correcto; Compruebe si el flujo de gas es
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DESCRIGAO DO PRODUTO

Este dispositivo € um gerador de inversor sinérgico DC (DC) adequado para
soldagem MIG/ MAG/ MOG, eletrodo MMA e TIG LIFT. Gragas a tecnologia de
inversor, que permite alto desempenho, mantendo tamanho e peso reduzidos,
a maquina de solda é portatil e facil de manusear. Os parametros da soldadura
podem ser ajustados através do painel frontal.

INSTALAGCAO

A instalagdo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade com
a norma |IEC 60974-9 e regulamentos nacionais e locais. A maquina deve ser
levantada por meio da alga na parte superior do produto. Isso deve ser feito com
a maquina desligada e os cabos de soldagem desconectados. A tens&o de ali-
mentagdo 1181 deve corresponder a tensdo indicada na placa de dados técnicos
do produto. Utilizar a maquina num sistema cujas caracteristicas de poténcia e
protecgéo (fusivel e/ou diferencial) sejam compativeis com a corrente necessaria
para o funcionamento; para mais detalhes veja os dados na placa afixada ao
carro. A maquina de solda é equipada com um dispositivo de compensacéo de
tensdo de alimentacdo que permite que a maquina opere normalmente, mesmo
quando a tenséo de alimentagéo oscila em 15% em relacédo a tensdo nominal. O
funcionamento excessivo em caso de sobretensdo, sobrecorrente ou sobreaque-
cimento pode danificar a maquina.

EMPREGO

Aviso: Use as precaugdes no manual geral antes de colocar a maquina de solda
em operagao, lendo cuidadosamente os riscos associados ao processo de sol-
dagem.

DESCRIGAO (FIG A-1)

1. Ajuste da indutancia

2. Interruptor seletor 2T/ 4T

3. Led2T

4. LedA4T

5. Luz de aviso led Aviso

6. Modo Led SYN MIG

7. Modo de MIG manual conduzido

8. Modo LED LIFTTIG

9. Led MMA modo

10. Seletor de modos

11. Botao de carregamento de arame

12. Botéo de teste de gas

13. Botao de ajuste de tensao

14. Led ARC FORCE

15. Led HOT START

16. Interruptor seletor de material e gas

17. Sinalizagdo de regulagéo de tensao de saida led
18. Ajuste da corrente do botédo/ espessura do material/ velocidade do fio
19. Led selegéo de espessura

20. Ajuste da velocidade de alimentagao do fio
21. Selegao do diametro do fio

22. Led corrente de saida

INSTALACAO E SOLDAGEM MIG/MAG (COM GAS) (FIG A-2)
1. Desligue a maquina de solda.

2. Conecte o “A” cilindro de gas.

3. Collegare il Connettore della Pinza massa “B” alla Presa polo negativo “-” ed
il Cavo gas/nogas “C” alla Presa polo Positivo “+”.

4.  Abra o painel lateral/superior e insira o fio no compartimento da maquina,
insira a bobina no suporte do carretel e aperte (FIG A-2.1).

5. Insira o fio no extrator de fios, fazendo-o aderir a garganta do rolo (CUIDA-
DO: o rolo tem duas gargantas: girando o rolo vocé pode escolher a gargan-
ta apropriada de acordo com o didmetro do fio que deseja usar). Quando
vocé muda o diametro do fio, vocé precisa mudar tanto o rolo quanto a ponta
de contato (a extremidade da tocha da qual vocé vé o tique do fio).

6. Desaparafuse a extremidade da tocha (bico) e a ponta de contato para faci-
litar a passagem do fio.

7. Feche a porta, por favor.

8. Ligue a maquina de solda

9. O botao “11” permite carregar o fio dentro da tocha sem dispersar gas e sem
emitir corrente na ponta.

10. Use o botéo “2” para selecionar o modo de soldagem 2T/4T.

2T: A maquina de solda comeca a soldar quando vocé pressiona o botdo da
tocha parando na liberagao do botéo.

4T: a maquina de solda comega a soldar quando vocé pressiona o botéo da
lanterna elétrica; Soltar o botédo para continuar a soldar; Para parar a solda-
gem, pressione e solte o botdo novamente.

Ajuste dos parametros de soldagem MIG SINERGICA

1. Use o botdo “16” para selecionar o material e o tipo de gas a ser usado.
Usando o botéo “18” vocé pode definir a espessura do material que deseja
usar. A maquina define automaticamente os parametros de soldagem para
obter um ajuste e resultado ideais.

2. Ao pressionar e girar o potencidmetro “18” vocé pode ajustar a velocida-
de do fio em m/min e ajustar todos os parametros de soldagem de forma
sinérgica.

3. O potencidmetro “13” permite ajustar a tensdo de soldagem com um ajuste
de +/-3V em relagéo a tensao predefinida pela curva de sinergia.

4. O potencidmetro “ 1” ajusta a indutancia da soldadura. O valor da indutancia

PT
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afeta a estabilidade do arco e a fluidez do banho de fusdo. Um valor de
indutancia mais alto pode ajudar a reduzir respingos e melhorar a qualida-
de da soldagem, especialmente em materiais de diferentes espessuras ou
ferrugem.

Ajuste dos parametros de soldagem MANUAL MIG

1. Avelocidade da rosca pode ser ajustada através do botdo “18”.

2. Atenséo da soldadura pode ser ajustada através do “ 19” botdo.

3. O potencidmetro “ 1” ajusta a indutancia da soldadura. O valor da indutancia
afeta a estabilidade do arco e a fluidez do banho de fusdo. Um valor de
indutancia mais alto pode ajudar a reduzir respingos e melhorar a qualida-
de da soldagem, especialmente em materiais de diferentes espessuras ou
ferrugem.

INSTALAGCAO E SOLDAGEM MOG (SEM GAS) (FIG A-3)
1. Desligue a maquina de solda.

2. Collegare il Cavo gas/nogas “C” alla Presa polo negativo “-” ed il Connettore
della Pinza massa “B” alla Presa polo Positivo “+”.

3. Use o botdo “10” FC NO GAS para selecionar.

4.  Execute etapas 2-4 (modo sinérgico) ou etapas 1-3 (ajuste manual) confor-

me a instalagdo de MIG/MAG e “ ajuste do parametro da soldadura de MIG
& quot;.

INSTALAGCAO E SOLDAGEM MMA (FIG A-4)

1. Desligue a maquina de solda.

2. Verifique a polaridade indicada na embalagem do eletrodo. Para eletrodos
de polaridade reversa, conecte a bragadeira de aterramento “ B” ao plugue
de polo negativo (-) e a bragadeira de eletrodo “ I” ao plugue de polo positivo
“+” da maquina de solda (FIG A-4.1). Por elettrodi a polarita diretta, collegare
la Pinza di massa “B” alla Presa polo Positivo “+” e la Pinza porta-elettrodo
“I” alla Presa polo negativo “-” (FIG A-4.2).

Ligue a maquina de solda.

Seleccione o0 modo MMA com o botéo “10”.

Ajuste a corrente que pretende utilizar na soldadura através do potenciom-
etro “18”.

Usando o botéo “13”, vocé pode ajustar o valor de Hot Start e Arc Force,
selecionavel pressionando o botdo “13”.

aho

INSTALACAO E SOLDAGEM TIG LIFT (FIG A-5)
1. Desligue a maquina de solda.

2. Collegare il Connettore della Pinza massa “B” alla Presa polo Positivo “+”
ed il Connettore della Torcia “H” alla Presa polo negativo “-” della saldatrice.

3. Conecte o conector do tubo de gas da tocha ao cilindro (A).

4. Ligue a maquina de solda.

5. Use o botdo “10” para selecionar o modo TIG LIFT.

6. Ajuste a corrente que pretende utilizar na soldadura através do potenciém-

etro “18”. Durante a soldagem, o visor exibe a corrente de soldagem real.

TOUCH \

LIFT

Toque na pega a ser soldada com o eletrodo.

Levante o eletrodo aproximadamente 2-5 mm da peca a ser
soldada.

SYN (MMA e MIG/MAG)

Sinergia refere-se a capacidade da maquina de ajustar automaticamente os
parametros de soldagem de acordo com as necessidades especificas da ope-
racdo. O usuario seleciona o tipo de material, o tipo de gas usado, a espessura
do material e outros parametros relevantes e com base nessas informagoes, a
magquina de solda adapta automaticamente a corrente e a tensao para otimizar o
processo de soldagem, garantindo resultados de alta qualidade.

Embora a maquina ofereca definicdes ideais, a sensibilidade individual pode va-
riar; Assim, embora a corrente e a tensdo sejam predefinidas, o usuario tem a
possibilidade de fazer ajustes mais finos para melhor atender as suas necessi-
dades.

HOT START: (MMA)

Esta fungdo aumenta temporariamente a corrente de soldagem no inicio do arco,
facilitando o gatilho. Depois que o arco é estabelecido com sucesso, a corrente
retorna automaticamente ao nivel definido.

ARC FORCE: (MMA)

Se o eletrodo estiver muito proximo da pega de trabalho, a fungédo Arc Force
aumenta a corrente para evitar que o arco desligue e mantenha a estabilidade,
facilitando a soldagem continua e evitando curtos-circuitos.

PROTEGAO TERMICA

Se a maquina for usada para um ciclo de trabalho muito cansativo, um dispositivo
de seguranga protege a maquina de um superaquecimento. A intervencéo do di-
spositivo é indicada pela iluminagéo do led amarelo “L1”.

MANUTENGCAO
Toda a manutencéo deve ser realizada por pessoal qualificado em conformidade
com a norma (IEC 60974-4).



PARAMETROS DE SOLDAGEM

SOLUGAO DE PROBLEMAS
CODIGO DE ERRO

MMA Quando a maquina tem uma falha, vocé pode entender o tipo de falha através do
Relacéo entre espessura da folha, diametro do eletrodo e corrente. cadigo de erro exibido na tela.

Espessura da folha/ Diametro do eletrodo/ Corrente F621 /A Caodigo Descrigéo.

milimetro . _..mm T EO01/FO1 | Superaguecimento

S 16 125~40 E02/F02 | Tensé&o de entrada muito alta ou muito baixa

2 2 j40~60 EO03/F03 | Bocal externo (copo) ndo instalado

,3 ,,,,,,,,,,,,,,, " 32 . ,109",,130, e E04/F04 | Anomalia da pressao de entrada

4~5 32 i100~130 EO5/F05 | Interruptor da tocha fechado antes de ligar

,,,,,,,,,,,,,,, 140 1160~180 e E06/F06 | Bocal interno e eletrodo ndo separados
6~12 4.0 i160~180 EO07/FO7 | O bocal e o elétrodo internos ndo podem ser restaurados
............... .50, ..200~270 . E08/F08 | Sobrecorrente
4.0 i160~180 EQ09/F09 | Saida de curto-circuito ou linha de feedback de tensdo anormal
>13 5.0 ;200~270 E10/F10 | Tocha fechada, sem saida
6.0 260~300 E11/F11 Excecgéo de comunicagao
E12/F12 | Fonte de alimentagdo do fio anormal

TIG

Relag&o entre o tamanho atual e didmetro da agulha de tungsténio. E13/F13 | Corrente de saida anormal (corrente inferior ao conjunto)

E14/F14 | Falha de fase da tens&o de entrada trifasica

Diametro do eletrodo de Corrente de Corrente de saida E15/F15 | A selegdo de tensdo ndo corresponde a tenséo de entrada
tungsténio/ mm ~saidaDC/A ACA E16/F16 | Falha do resfriamento de agua

1.0 10-75A 15-55A E19/F19 | Fonte de alimentagéo de 15V defeituoso

1.6 40-130A 60-125A E20/F20 | Excesso de corrente do ventilador

2.0 75-180A 85-160A E21/F21 | Atensdo de NTC esta acima de 3.3v, NTC n&o conectado
2.4 130-230A 120-210A

32 160-310A 150-250A

5 e ason a0 aEoR
TIG

No vocé pode soldar usando um fio de enchimento, e o didmetro deste fio esta
intimamente relacionado a corrente de soldagem usada.

Corrente de soldagem/A

10~20 B0
20~50 LT A
50~100 024
1100~200 6780
200~300 2ANAS
300~400 3060
400~500 4.5-80

PROBLEMAS E SOLUGOES COMUNS

Modo Problema Solucao
EO01/FO1 Superaquecimento Aguarde a maquina de solda esfriar até a temperatura normal, apés o que ela pode continuar a operar.
E02/F02 Tensé&o de entrada muito - . = . = .
: ’ Verifique a fonte de alimentagao e substitua a corrente por uma tenséo razoavel.
alta ou muito baixa
E09/FQ9 Curto-circuito Separe firmemente a tocha de solda da peca de trabalho e desligue a maquina de solda, se necessario.
o — Verifique se o cabo de entrada esta intacto, se a fonte de alimentagao esta ativa e se a tensdo de entrada
A méaquina néo liga .
esta normal.
E1,0/F10 Lanterna fechada, sem Verifique se o cabo de aterramento e o cabo de controle estdo conectados corretamente.
Todos saida
Vazamentos de gas podem ocorrer em maquinas de solda, levando a soldas de baixa qualidade.' Verifique se
Vazamento de gas ha vazamentos nas linhas e conexdes de gas, aperto ou substituicdo de conexdes defeituosas. E importante
inspecionar regularmente as linhas de gas e acessorios para desgaste e substitui-los, se necesséario.
" Verifique a conexao de terra, ajuste as configuragdes de acordo com o tipo de material a ser soldado e
Instabilidade do arco : .
substitua o eletrodo, se necessario.
A pega de trabalho é soldada com- Reduza a corrente elétrica.
pletamente
Inclinagao Aumentar a corrente eléctrica; Aumentar o ARRANQUE A QUENTE; Seque o eletrodo, por favor.
MMA Adesao do eletrodo Aumentar a corrente eléctrica; Aumente a ARC FORCE.
Interrupcéo do arco de soldadura Encurte a disténcia entre o eletrodo e a peca de trabalho, ndo levante muito.
A Acelerar a velocidade de soldadura; N&o retirar a tocha imediatamente apds a soldadura; Aumente o gas pré
A cor da solda é escura e pos
Agulha de tungsténio se desgasta i . o«
TIG rapidamente Verifique a polaridade da fiagdo.
Soldar Afie a agulha de tungsténio.
Falha de soldagem Aumente a corrente elétrica.
: Aumentar a indutancia; Verificar se o cabo de alimentacgéo esta ligado em seguranga; Verificar se o fluxo de
Salpicos I - . A = .
gas é suficiente; A distancia entre a tocha de soldagem e a peca de trabalho ndo deve ser muito grande.
MIG/MAG - Verificar se o didmetro do bocal condutor é consistente com o fio de soldadura; Verifique o bocal para a
Instabilidade do arco =
adesé&o do metal.
Ma soldagem Verificar se o gas foi aberto; Verificar se foi utilizado o gas correcto; Verifique se o fluxo de gas é suficiente.
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PRODUKTBESCHREIBUNG

Bei diesem Gerat handelt es sich um einen synergetischen Gleichstrom-Inver-
tergenerator, der sich zum MIG/MAG/MOG-, MMA-Elektroden- und WIG-LIFT-
SchweilRen eignet. Dank der Inverter-Technologie, die eine hohe Leistung bei
geringen Abmessungen und geringem Gewicht ermdglicht, ist das SchweilRg-
erét tragbar und einfach zu handhaben. Uber die Frontplatte ist es méglich, die
Schweillparameter einzustellen.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal unter Einhaltung der Norm IEC
60974-9 sowie nationaler und lokaler Vorschriften durchgefiihrt werden. Die Ma-
schine muss mithilfe des Griffs an der Oberseite des Produkts angehoben wer-
den. Dieser Vorgang muss bei ausgeschalteter Maschine und abgeklemmten
SchweilRkabeln durchgefihrt werden. Die Versorgungsspannung muss mit der
Spannung Ubereinstimmen, die auf dem technischen Datenschild am Produkt
angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine in einem System, dessen Strom-
versorgung und Schutzeigenschaften (Sicherung und/oder Differential) mit dem
fur den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten finden
Sie auf dem an der Maschine angebrachten Typenschild. Das Schweil3gerat ist
mit einer Vorrichtung zum Ausgleich der Versorgungsspannung ausgestattet, die
einen normalen Betrieb der Maschine auch dann ermdglicht, wenn die Versorgun-
gsspannung um + 15 % gegeniber der Nennspannung schwankt. UbermaRiger
Betrieb bei Uberspannung, Uberstrom oder Uberhitzung kann zur Beschadigung
der Maschine fuhren.

VERWENDEN

Achtung: Beachten Sie die im allgemeinen Handbuch aufgefiihrten Vorsicht-
smafRnahmen, bevor Sie das Schweilgerat starten, und lesen Sie sorgfaltig die
mit dem SchweilRvorgang verbundenen Risiken durch.

BESCHREIBUNG (ABB. A-1)
1. Induktivitdtsanpassung
2T/4AT-Wahlschalter
3. 2T-LED
4. AT-LED
5.  Warn-LED
6. SYN-MIG-Modus-LED
7 LED fir den manuellen MIG-Modus
8. LED fir den WIG-Modus LIFT
9.  MMA-Modus-LED
10. Modusauswahl
11. Schaltflache zum Laden von Threads
12. Gastesttaste
13. Spannungseinstellknopf
14. ARC FORCE-LED
15. HOT START-LED
16. Material- und Gasauswahl
17. LED zur Anzeige der Ausgangsspannungsregelung
18. Einstellknopf fir Strom / Materialstarke / Drahtgeschwindigkeit
19. LED zur Dickenauswahl
20. Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit
21. Auswahl des Drahtdurchmessers
22. Ausgangsstrom-LED

MIG/MAG- SCHWEISSINSTALLATION (MIT GAS) (ABB. A-2)

1. Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

2. Schlieen Sie die Gasflasche “A” an.

3.  Verbinden Sie den Masseklemmenstecker ,B“ mit der Minuspol-Buchse
und das Gas-/Nogas-Kabel “C* mit der Pluspol-Buchse “+*.

4. Offnen Sie die seitliche/obere Abdeckung und filhren Sie den Faden in das
Maschinenfach ein. Setzen Sie dann die Spule in den Spulenhalter ein und
ziehen Sie sie fest (ABB. A-2.1).

5. Flhren Sie den Draht in den Drahtvorschub ein und achten Sie darauf, dass
er an der Rille der Rolle anliegt (ACHTUNG: Die Rolle hat zwei Rillen: Durch
Drehen der Rolle kénnen Sie je nach Durchmesser des zu verwendenden
Drahtes die passende Rille auswahlen). Beim Andern des Drahtdurchmes-
sers muissen sowohl die Rolle als auch die Kontaktspitze (der Endteil des
Brenners, aus dem der Draht herausragt) ausgetauscht werden.

6. Schrauben Sie das Brennerende (Diise) und die Kontaktspitze ab, um das
Durchfiihren des Drahtes zu erleichtern.

7.  SchlieBen Sie die Tr.

8.  Schalten Sie das Schweillgerat ein

9.  Mit der Taste “11" kdnnen Sie den Draht in den Brenner laden, ohne Gas zu

verteilen und ohne Strom an der Spitze abzugeben.

10. Wahlen Sie mit der Taste “2“ den Schweimodus 2T/4T.

. 2T: Der SchweilBer beginnt mit dem SchweilRen, wenn die Brennertaste ge-
driickt wird, und stoppt, wenn die Taste losgelassen wird.

. 4T: Das Schweil3gerat beginnt mit dem Schweilen, wenn die Brennertaste
gedriickt wird; Lassen Sie den Knopf los, um mit dem Schweil3en fortzu-
fahren. Um den SchweilRvorgang zu beenden, missen Sie die Taste erneut
driicken und wieder loslassen.

Anpassung der SYNERGIC MIG-SchweiRparameter

Wahlen Sie mit der Taste ,,16" das Material und die Gasart aus, die Sie verwenden
mdchten. Mit dem Knopf ,18“ kénnen Sie die Dicke des zu verwendenden Mate-
rials einstellen. Das Gerat stellt die Schweillparameter automatisch ein, um eine
optimale Einstellung und ein optimales Ergebnis zu erzielen.

Durch Dricken und Drehen des Potentiometers “18“ ist es mdglich, die Drahtge-

schwindigkeit in m/min einzustellen und somit alle SchweilRparameter synergeti-
sch anzupassen.

Potentiometer “13“ ermdglicht eine Feineinstellung der Schweillspannung mit ei-
ner Anpassung von +/-3V im Vergleich zur durch die Synergiekurve voreingestel-
lten Spannung.

Potentiometer ,1“ stellt die SchweiRinduktivitat ein. Der Induktivitatswert beein-
flusst die Stabilitat des Lichtbogens und die FlieRfahigkeit des Schmelzbades.
Ein hoherer Induktivitdtswert kann dazu beitragen, Spritzer zu reduzieren und die
Schweillqualitdt zu verbessern, insbesondere bei Materialien unterschiedlicher
Dicke oder bei Rost.

EINSTELLUNG DER MANUELLEN MIG-SCHWEISSPARAMETER
Mit dem Knopf “18“ kann die Drahtgeschwindigkeit eingestellt werden.

Mit dem Knopf “19 kann die SchweilRspannung eingestellt werden.
Potentiometer “1“ stellt die Schweiinduktivitat ein. Der Induktivitatswert beein-
flusst die Stabilitdt des Lichtbogens und die FlieRfahigkeit des Schmelzbades.
Ein hoherer Induktivitdtswert kann dazu beitragen, Spritzer zu reduzieren und die
Schweillqualitdt zu verbessern, insbesondere bei Materialien unterschiedlicher
Dicke oder bei Rost.

Installation und Schweien von MOG (kein Gas) (Abb. A-3)

Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

Schlielen Sie das Gas-/Nogas-Kabel “C* an die Minuspol-Buchse ,-* und den
Erdungsklemmenstecker ,B“ an die Pluspol-Buchse ,+" an.

Wahlen Sie mit der Taste ,10“ FC NO GAS.

Fihren Sie die Schritte 2—4 (Synergiemodus) oder 1-3 (manuelle Einstellung)
gemal der MIG/MAG-Installation und ,Anpassung der MIG-Schweiparameter”
durch.

MMA-Installation und Schweiflen (Abb. A-4)

Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

Uberpriifen Sie die auf der Elektrodenverpackung angegebene Polaritat. Bei
Elektroden mit umgekehrter Polaritat verbinden Sie die Erdungsklemme ,B* mit
der Minuspol-Buchse (-) und die Elektrodenhalterklemme ,|I“ mit der Pluspol-Bu-
chse ,+“ des Schweilgerats (ABB. A-4.1). Bei Elektroden mit direkter Polaritat
verbinden Sie die Erdungsklemme ,B“ mit der Pluspol-Buchse ,+* und die Elektro-
denhalterklemme I mit der Minuspol-Buchse ,-“ (ABB. A-4.2).

Schalten Sie das Schweil3gerat ein.

Wahlen Sie mit der Taste ,10“ den MMA-Modus aus.

Stellen Sie mit dem Potentiometer ,18“ den Strom ein, den Sie zum Schweilen
verwenden mochten.

Mit dem Knopf 13" ist es mdglich, den Hot Start- und Arc Force-Wert einzustellen,
der durch Driicken des Knopfes ,13“ ausgewahlt werden kann.

Installation und TIG-LIFT-Schweilen (Abb. A-5)

Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

Verbinden Sie den Masseklemmenstecker “B“ mit der Pluspol-Buchse ,+“ und den
Brennerstecker ,H" mit der Minuspol-Buchse “-“ des Schweilgerates.

Verbinden Sie den Brennergasschlauchanschluss mit der Flasche (A).

Schalten Sie das Schweil3gerat ein.

Wahlen Sie mit der Taste “10* den WIG-LIFT-Modus.

Stellen Sie mit dem Potentiometer “18“ den Strom ein, den Sie zum Schweilen
verwenden mdchten. Wahrend des SchweilRens zeigt das Display den aktuellen
Schweilistrom an.

TOUCH \
LIFT \

SYN (MMA und MIG/MAG)

Synergie bezieht sich auf die Fahigkeit der Maschine, Schweilparameter automa-
tisch an die spezifischen Anforderungen des Betriebs anzupassen.

Der Benutzer wahlt die Art des Materials, die Art des verwendeten Gases, die
Dicke des Materials und andere relevante Parameter aus. Basierend auf diesen
Informationen passt das Schweillgerat automatisch Strom und Spannung an,
um den SchweilRprozess zu optimieren und qualitativ hochwertige Ergebnisse zu
gewabhrleisten.

Obwohl das Gerat optimale Einstellungen bietet, kann die individuelle Empfindli-
chkeit variieren; Obwohl Strom und Spannung voreingestellt sind, hat der Benut-
zer die Mdglichkeit, weitere Feineinstellungen vorzunehmen, um ihn besser an
seine BedUrfnisse anzupassen.

Beriihren Sie das zu verschweilRende Werkstiick mit der
Elektrode.

Heben Sie die Elektrode ca. 2-5 mm vom zu schweiflenden
Teil an.

HEISSSTART: (MMA)

Diese Funktion erhéht vorlibergehend den Schweillstrom zu Beginn des Licht-
bogens und erleichtert so den Start. Nach erfolgreichem Aufbau des Lichtbogens
kehrt der Strom automatisch auf den eingestellten Wert zurtick.

LICHTBOGENKRAFT: (MMA)

Befindet sich die Elektrode zu nah am Werkstiick, erhoht die Arc-Force-Funktion
den Strom, um ein Erléschen des Lichtbogens zu verhindern und die Stabilitat
aufrechtzuerhalten. Dadurch wird ein kontinuierliches Schweil3en erleichtert und
Kurzschllsse verhindert.



Beim WIG-Schweillen kénnen Sie mit einem Zusatzdraht schweilen, wobei der

WARMESCHUTZ Durchmesser dieses Drahtes eng mit dem verwendeten Schweil3strom zusam-
Wenn die Maschine fiir einen sehr anstrengenden Arbeitszyklus verwendet wird, menhangt.
schiitzt eine Sicherheitsvorrichtung die Maschine vor einer méglichen Uberhitz-
. Der Eingriff des Gerats wird durch das Aufleuchten d Iben LED ,L1°
:ing e =Ingrilr des Toerdis wird dureh das Aufieuchien der gelben Schweillstrom/A Drahtdurchmesser/mm
NS . e e e
10~20 21,0
WARTUNG e
Alle Wartungseingriffe missen von qualifiziertem Personal gemaR der Norm (IEC 20~50 ,,,,,,,,,,,,,,,,, 1018
60974-4) durchgefuhrt werden. 50~100 1,0~2,4
SchweiRparameter . 100"'200 """""""""" 1630
MMA 200~300 2,4~4,5
Zusammenhang zwischen Blechdicke, Elektrodendurchmesser UN STrOM. o
300~400 3,0~6,0
. : Elektrodendurch- : 400~500 4,5~8,0
Blechdicke/mm ' messer/mm : Aktuell/ZU
g e Sy Fehlerbehebung
2 .......................... 2 ........................... 40~60 ....................... Fehlercode
...................................................................................... Wenn an der Maschine ein Fehler auftritt, kdnnen Sie die Art des Fehlers anhand
B | 32 100130 des auf dem Bildschirm angezeigten Fehlercodes erkennen.
45 B2 100-130
............................. 40 ... 160180 [Code [Beschreibung
6-12 A0 160~180 . E01/F01 | Uberhitzung
............................. 80 . 200=270  |E02/F02 | Eingangsspannung zu hoch oder zu niedrig
40 i60~180 E03/F03 | AuRere Diise (Becher) nicht installiert
>13 50 200~270 E04/F04 | Anomalie des Eingangsdrucks
6,0 260~300 EO05/F05 | Brennerschalter vor dem Einschalten geschlossen
WIG E06/F06 | Interne Duise und Elektrode nicht getrennt
Zusammenhang zwischen aktueller Gréfle und Durchmesser der Wolframnadel. E07/F07 I"nterne Dse und Elektrode kdnnen nicht zurlickgesetzt werden
E08/F08 | Uberstrom
Durchmesser der Wolfra. Ausgangs- AC/A-Ausgangs- E09/F09 | Ausgangskurzschluss older Spannungsrickfihrungsleitung anormal
melektrode/mm strom DC/A strom E10/F10 | Fackel geschlossen, kein Ausgang
1.0 o o o 10-75A """"""" 1 5-55A """"""""""" E11/F11 | Kommunikationsausnahme
........................................................ E1 2/F12 Anorma|er DrahtVOrSChUb
T8 40'130A .......... 60'125A .................. E13/F13 Anormaler Ausgangsstrom (Strom niedriger als der eingestellte
2,0 75-180A 85-160A Wert)
24 130-230A """""" 1 20210A """"""""" E14/F14 | Phasenausfall der dreiphasigen Eingangsspannung
392 160-310A 150-250A E15/F15 Egzz?:nnungsauswahl stimmt nicht mit der Eingangsspannung
4,0 275-450A 240-350A E16/F16 | Ausfall der Wasserkiihlung
E19/F19 | Defektes 15-V-Netzteil
E20/F20 | Zu hoher Lufterstrom
E21/F21 | NTC-Spannung liegt Gber 3,3 V, NTC nicht angeschlossen
HAUFIGE PROBLEME UND LOSUNGEN
Modus Problem Loésung
E01/F01 Uberhitzung Warten Sie, bis das Schweillgerat auf normale Temperatur abgekuhlt ist, danach kann es weiter betrieben werden.
E02/F02 Elngapgs§pannung zu Uberpriifen Sie die Stromversorgung und ersetzen Sie den Strom durch eine angemessene Spannung.
hoch oder zu niedrig
E09/F09 Kurzschluss Trennen Sie den SchweilRbrenner fest vom Werkstlick und schalten Sie ggf. das SchweilRgerat aus.
Maschine Iasst sich nicht ein- Uberpriifen Sie, ob das Eingangskabel intakt ist, ob die Stromversorgung eingeschaltet ist und ob die Eingangs-
schalten spannung normal ist.
E1.O/F1O Brenner geschlossen, Uberpriifen Sie, ob das Erdungskabel und das Steuerkabel richtig angeschlossen sind.
Alle keine Ausgabe
In Schweimaschinen kann es zu Gaslecks kommen, die zu einer schlechten SchweiRqualitat filhren. Uberpriifen
Gaslecks Sie Gasleitungen und Armaturen auf Undichtigkeiten, ziehen Sie fehlerhafte Verbindungen fest oder ersetzen Sie
sie. Es ist wichtig, Gasleitungen und Armaturen regelmaRig auf Verschleill zu prifen und bei Bedarf auszutau-
schen.
. - Uberpriifen Sie die Masseverbindung, passen Sie die Einstellungen entsprechend der Art des zu schweillenden
Bogeninstabilitat ; . )
Materials an und tauschen Sie gegebenenfalls die Elektrode aus.
Das Werk_stuck ist griindlich Reduzieren Sie den Strom.
verschweildt
Bogenschwierigkeit Erhohen Sie den Strom; Heissstart erhéhen; Trocknen Sie die Elektrode.
MMA Elektrodenhaftung Erhohen Sie den Strom; Erhohen Sie die Lichtbogenkraft.
Unterb.re(':hung des Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick verkirzen, nicht zu stark anheben.
Schweilllichtbogens
. . Schweillgeschwindigkeit beschleunigen; Entfernen Sie den Brenner nicht unmittelbar nach dem Schweil3en;
Die Farbe des Lotes ist dunkel .. s
Erhohen Sie die Vor- und Nachgasmenge.
Die Wolframnadel nutzt sich - . - e
TIG schnell ab Uberpriifen Sie die Polaritat der Verkabelung.
UnregelmaRiges Schweil’en Scharfen Sie die Wolframnadel.
Schweilfehler Erhéhen Sie den Strom.
UbermaRiaes Soritzen Erhohen Sie die Induktivitat; Uberpriifen Sie, ob das Netzkabel fest angeschlossen ist. Uberpriifen Sie, ob der
9 P Gasfluss ausreichend ist; Der Abstand zwischen Schweil3brenner und Werkstick sollte nicht zu groB sein.
MIG/MAG Bogeninstabilitit U_ber[_)_rufen Sie, ob der Durchmesser der leitfahigen Dlise mit dem Schweildraht Gbereinstimmt. Uberprifen Sie
die Dlse auf Metallanhaftungen.
. Prifen Sie, ob das Gas aufgedreht ist; Prifen Sie, ob das richtige Gas verwendet wurde; Prifen Sie, ob der
Schlechtes Schweilen ) )
Gasfluss ausreichend ist.
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PRODUCT BESCHRIJVING

Dit apparaat is een synergische gelijkstroom (DC) invertergenerator geschikt voor
het uitvoeren van MIG/IMAG/MOG-, MMA-elektrode- en TIG LIFT-lassen. Dankzij
de invertertechnologie, die hoge prestaties mogelijk maakt met behoud van kleine
afmetingen en gewicht, is het lasapparaat draagbaar en gemakkelijk te hanteren.
Via het frontpaneel is het mogelijk om de lasparameters aan te passen.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overe-
enstemming met de IEC 60974-9-norm en nationale en lokale regelgeving. De
machine moet worden opgetild met behulp van de hendel aan de bovenkant van
het product. Deze handeling moet worden uitgevoerd terwijl de machine is uitge-
schakeld en de laskabels zijn losgekoppeld. De voedingsspanning moet overeen-
komen met de spanning aangegeven op het technische gegevensplaatje op het
product. Gebruik de machine op een systeem waarvan de voedings- en beveili-
gingskenmerken (zekering en/of differentieel) compatibel zijn met de stroom die
nodig is voor de werking; Zie voor meer details de gegevens op het plaatje dat op
de machine is bevestigd. Het lasapparaat is uitgerust met een voedingsspannin-
gscompensatieapparaat waardoor de machine normaal kan werken, zelfs als de
voedingsspanning met + 15% fluctueert in vergelijking met de nominale spanning.
Overmatig gebruik in geval van overspanning, overstroom of oververhitting kan de
machine beschadigen.

GEBRUIK

Waarschuwing: neem de voorzorgsmaatregelen in de algemene handleiding in
acht voordat u de lasmachine start en lees aandachtig de risico’s die aan het
lasproces zijn verbonden.

BESCHRIJVING (FIG A-1)

1. Inductie aanpassing
2T/4T-keuzeschakelaar

3. 2TLED

4.  4T-LED

5. Waarschuwings-LED

6. SYN MIG-modus-LED

7.  LED voor handmatige MIG-modus

8. LIFT TIG-modus LED

9.  MMA-modus-LED

10. Moduskiezer

11.  Knop voor het laden van draad

12. Gastestknop

13. Spanningsafstelknop

14. ARC FORCE-LED

15. HOT START-LED

16. Materiaal- en gasselector

17. LED die de regeling van de uitgangsspanning aangeeft

18. Instelknop voor stroom/materiaaldikte/draadsnelheid

19. Dikteselectie-LED

20. Aanpassing van de draadaanvoersnelheid

21. Selectie van draaddiameter

22. Uitgangsstroom-LED

Installatie en MIG/MAG-lassen (met GAS) (FIG A-2)

1. Schakel de lasmachine uit.

2. Sluit de gasfles “A” aan.

3.  Sluit de massaklemconnector “B” aan op de negatieve poolaansluiting “-” en
de gas-/noggaskabel “C” op de positieve poolaansluiting “+”.

4. Open het zij-/bovenpaneel en steek de draad in het machinecompartiment,
plaats vervolgens de spoel in de spoelhouder en trek hem vast (FIG A-2.1).

5. Steek de draad in de draadaanvoerunit, zodat deze goed aansluit op de
groef van de rol (LET OP: de rol heeft twee groeven: door de rol te draaien
kunt u de juiste groef kiezen op basis van de diameter van de draad die u wilt
gebruiken). Wanneer u de diameter van de draad verandert, is het noodza-
kelijk om zowel de rol als de contacttip (het uiteinde van de toorts waar u de
draad kunt zien uitsteken) te vervangen.

6.  Schroef het toortsuiteinde (mondstuk) en de contacttip los om het gemakke-
lijker te maken de draad door te voeren.

7. Doe de deur dicht.

8. Zet het lasapparaat aan

9. Met de toets “11” kunt u de draad in de toorts laden zonder gas te versprei-
den en zonder stroom op de punt uit te zenden.

10. Selecteer met toets “2” de 2T/4T-lasmodus.

. 2T: de lasser begint met lassen wanneer de toortsknop wordt ingedrukt en
stopt wanneer de knop wordt losgelaten.

. 4T: het lasapparaat begint met lassen wanneer de toortsknop wordt inge-
drukt; laat de knop los om door te gaan met lassen; om te stoppen met
lassen moet u de knop opnieuw indrukken en loslaten.

Aanpassing van SYNERGIC MIG-lasparameters

1.  Selecteer het materiaal en type gas dat u wilt gebruiken met behulp van toets
“16”. Met knop “18” is het mogelijk om de dikte van het materiaal dat u wilt
gebruiken in te stellen. De machine stelt automatisch de lasparameters in om
een optimale instelling en resultaat te verkrijgen.

2. Door de potentiometer “18” in te drukken en te draaien is het mogelijk om de
draadsnelheid in m/min aan te passen en zo synergetisch alle lasparameters

aan te passen.

3. Potentiometer “13” maakt een fijne aanpassing van de lasspanning mogelijk
met een aanpassing van +/-3V in vergelijking met de spanning die is inge-
steld door de synergische curve.

4. Potentiometer “1” regelt de lasinductie. De inductantiewaarde beinvioedt de
stabiliteit van de boog en de vloeibaarheid van het smeltbad. Een hogere
inductiewaarde kan spatten helpen verminderen en de laskwaliteit verbe-
teren, vooral op materialen van verschillende diktes of in de aanwezigheid
van roest.

Aanpassing van MANUAL MiG-lasparameters

1. Met knop “18” is het mogelijk de draadsnelheid aan te passen.

2. Met knop “19” is het mogelijk om de lasspanning aan te passen.

3. Potentiometer “1” regelt de lasinductie. De inductantiewaarde beinvioedt de
stabiliteit van de boog en de vloeibaarheid van het smeltbad. Een hogere
inductiewaarde kan spatten helpen verminderen en de laskwaliteit verbe-
teren, vooral op materialen van verschillende diktes of in de aanwezigheid
van roest.

MOG (GEEN GAS) INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-3)

1. Schakel de lasmachine uit.

2. Sluit de gas-/nogaskabel “C” aan op de minpoolaansluiting “-
lemconnector “B” op de pluspoolaansiuiting “+”.

3.  Selecteer met behulp van de “10"-toets FC GEEN GAS.

4.  Voer stappen 2-4 (synergische modus) of stappen 1-3 (handmatige aanpas-
sing) uit volgens de MIG/MAG-installatie en “Aanpassing van MIG-laspara-
meters”.

“_»

en de aardk-

MMA-INSTALLATIE EN LASSEN (FIG A-4)

1. Schakel de lasmachine uit.

2. Controleer de polariteit aangegeven op de elektrodeverpakking. Voor elektro-

den met omgekeerde polariteit sluit u de aardklem “B” aan op de negatieve

poolaansluiting (-) en de elektrodehouderklem “I” op de positieve poolaan-

sluiting “+” van het lasapparaat (FIG A-4.1). Voor elektroden met directe po-

lariteit sluit u de aardingsklem “B” aan op de positieve poolaansluiting “+” en

de elektrodehouderklem “I” op de negatieve poolaansluiting “-“ (FIG A-4.2).

Zet het lasapparaat aan.

Selecteer met behulp van de toets “10” de MMA-modus.

Pas de stroom die u wilt gebruiken voor het lassen aan met behulp van

potentiometer “18”.

6. Met knop “13” is het mogelijk om de Hot Start- en Arc Force-waarde aan
te passen, die kunnen worden geselecteerd door op knop “13” te drukken.

ok w

INSTALLATIE EN TIG LIFT-LASSEN (FIG A-5)

1. Schakel de lasmachine uit.

2. Sluit de aardklemconnector “B” aan op de positieve poolaansluiting “+” en de
toortsconnector “H” op de negatieve poolaansluiting “-“ van het lasapparaat.
Sluit de toortsgasslangconnector aan op de cilinder (A).

Zet het lasapparaat aan.

Selecteer met behulp van de “10”-toets de TIG LIFT-modus.

Pas de stroom die u wilt gebruiken voor het lassen aan met behulp van po-
tentiometer “18”. Tijdens het lassen toont het display de werkelijke lasstroom.

TOUCH \

LIFT

ook w

Raak het te lassen stuk aan met de elektrode.

Breng de elektrode ongeveer 2-5 mm omhoog van het te
lassen stuk.

SYN (MMA EN MIG/MAG)

Synergie verwijst naar het vermogen van de machine om de lasparameters au-
tomatisch aan te passen op basis van de specifieke behoeften van de operatie.
De gebruiker selecteert het type materiaal, het gebruikte type gas, de dikte van
het materiaal en andere relevante parameters en op basis van deze informatie
past het lasapparaat automatisch de stroom en spanning aan om het lasproces te
optimaliseren en hoogwaardige resultaten te garanderen.

Hoewel de machine optimale instellingen biedt, kan de individuele gevoeligheid
variéren; Dus hoewel de stroom en spanning vooraf zijn ingesteld, heeft de gebru-
iker de mogelijkheid om verdere fijne aanpassingen te maken om beter aan zijn
behoeften te voldoen.

HOTSTART: (MMA)

Deze functie verhoogt tijdelijk de lasstroom aan het begin van de boog, waardoor
het starten eenvoudiger wordt. Nadat de boog met succes tot stand is gebracht,
keert de stroom automatisch terug naar het ingestelde niveau.

BOOGKRACHT: (MMA)

Als de elektrode zich te dicht bij het werkstuk bevindt, verhoogt de Arc Force-fun-
ctie de stroom om boogdoving te voorkomen en de stabiliteit te behouden, waar-
door continu lassen wordt vergemakkelijkt en kortsluiting wordt voorkomen.

THERMISCHE BESCHERMING



Als de machine wordt gebruikt voor een zeer inspannende werkcyclus, beschermt
een veiligheidsvoorziening de machine tegen mogelijke oververhitting. De tus-
senkomst van het apparaat wordt gesignaleerd doordat de gele LED “L1” gaat
branden.

TIG

Bij kun je lassen met lasdraad. De diameter van deze draad hangt nauw samen

met de gebruikte lasstroom.

ONDERHOUD Lasstroom/A _Draaddiametermm
Elke onderhoudsinterventie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd persone- 10~20 =0
el in overeenstemming met de norm (IEC 60974-4). 20~50 10~16
50~100 1,0~2,4
LASPARAMETERS "100~200 ’ 16~30
— 200-300 “2a-a o
Verband tussen plaatdikte, elektrodediameter en stroom. 300~400 L30~6,0
400 ~ 500 4,5~8,0
Plaatdikte/mm Elektrodediameter!  yyidig/NAAR FOUTCODE :
B S S ¥ sgoaq Wanneer dg machine een storing heeft, kunt u het type storing achterhalen via de
........................................................................ foutcode die op het scherm wordt weergegeven.
S, R | 4060
B T 3 100~130 Code Beschrijving
4~5 B2 100~130 o EO01/F01 | Oververhitting
......................... 40 o oo.........1e0-180 E02/F02 |Ingangsspanning te hoog of te laag
612 A0 160~180 E03/F03 | Buitenmondstuk (beker) niet geinstalleerd
......................... 50 2007270 E04/F04 | Anomalie inlaatdruk
A 160~180 . E05/F05 | Toortsschakelaar gesloten voordat deze wordt ingeschakeld
>13 5 200~270 E06/F06 | Intern mondstuk en elektrode niet gescheiden
6,0 260-300 EQ07/FO7 |Intern mondstuk en elektrode kunnen niet worden gereset
TIG E08/F08 | Overstroom
Verband tussen huidige maat en diameter van wolfraamnaald. E09/F09 | Uitgangskortsluiting of abnormale spanningsfeedbacklijn
E10/F10 | Toorts gesloten, geen uitgang
Diameter wolfraamelektro- Uitgangs- AC/A-uitgangsstro- E11/F11_| Communicatie-uitzondering
de/mm stroom DC/A om E12/F12 | Abnormale draadaanvoer
10 10758 1585 E13/F13 | Abnormale uitgangsstroom (stroom lager dan de ingestelde waarde)
16 40-130A """"" 60-125A """""""" E14/F14 Fase-mtvz.al van de drlefasge |ngangsspann|ng. :
s E15/F15 | De spanningskeuze komt niet overeen met de ingangsspanning
20 75-180A 85-160A . E16/F16 | Waterkoeling mislukt
24 1302804 120210A E19/F19 | Defecte 15V-voeding
3.2 160-310A 150-250A E20/F20 | Overmatige ventilatorstroom
40 To75.450A 240-350A E21/F21 | NTC-spanning is hoger dan 3,3 V, NTC niet aangesloten

VEELVOORKOMENDE PROBLEMEN EN OPLOSSINGEN

Modus Probleem Oplossing
EO01/FO1 Oververhitting Wacht tot het lasapparaat is afgekoeld tot de normale temperatuur, waarna het verder kan werken.
E?gf:jglngangsspannlng te hoog Controleer de voeding en vervang de stroom door een redelijke spanning.
E09/F09 Kortsluiting Maak de lastoorts stevig los van het werkstuk en schakel indien nodig het lasapparaat uit.
Machine gaat niet aan Controleer of de ingangskabel intact is, dat de stroom is ingeschakeld en dat de ingangsspanning normaal is.
E10/F10 Toorts gesloten, geen Controleer of de aardkabel en de besturingskabel correct zijn aangesloten.
Alle vermogen
Er kunnen gaslekken optreden in lasmachines, wat leidt tot lassen van slechte kwaliteit. Controleer gasleidingen
Gaslekken en fittingen op lekkage, draai defecte aansluitingen vast of vervang ze. Het is belangrijk om de gasleidingen en
fittingen regelmatig te inspecteren op slijtage en deze indien nodig te vervangen.
I Controleer de massaverbinding, pas de instellingen aan afhankelijk van het soort materiaal dat wordt gelast en
Instabiliteit van de boog - ;
vervang indien nodig de elektrode.
Het werkstuk is grondig gelast Verminder de stroom.
Buig moeilijkheidsgraad Verhoog de stroom; Verhoog HOT START; Droog de elektrode.
MMA Adhesie van de elektrode Verhoog de stroom; Verhoog de BOOGKRACHT.
Onderbreking van de lasboog Verklein de afstand tussen de elektrode en het werkstuk, til niet te veel op.
De kleur van het soldeer is donker | Versnel de lassnelheid; Verwijder de toorts niet onmiddellijk na het lassen; Verhoog het voorgas en het postgas.
TG De wolfraamnaald verslijt snel Controleer de polariteit van de bedrading.
Onregelmatig lassen Slijp de wolfraamnaald.
Lasfout Verhoog de stroom.
. Verhoog de inductie; Controleer of het netsnoer goed is aangesloten; Controleer of de gasstroom voldoende is; De
Overmatig spatten ) .
afstand tussen de lastoorts en het werkstuk mag niet te groot zijn.
MIG/IMAG | Instabiliteit van de boog Controleer of de d|ameter_van het geleidende mondstuk overeenkomt met die van de lasdraad; Controleer het
mondstuk op metaalhechting.
Controleer of het gas is ingeschakeld; Controleer of het juiste gas is gebruikt; Controleer of de gasstroom voldoen-
Slecht laswerk deis
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PRODUKTBESKRIVELSE

Dette apparatet er en synergisk likestrgm (DC) invertergenerator som er egnet for
MIG/MAG/MOG, MMA elektrode og TIG LIFT sveising. Takket vaere invertertek-
nologien, som gir hgy ytelse samtidig som den opprettholder smé dimensjoner og
vekt, er sveiseren beerbar og enkel & handtere. Gjennom frontpanelet er det mulig
a justere sveiseparametrene.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utfgres av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9-stan-
darden og nasjonale og lokale forskrifter. Maskinen ma lgftes ved hjelp av hand-
taket plassert pa toppen av produktet. Denne operasjonen ma utfgres med maski-
nen slatt av og med sveisekablene frakoblet. Forsyningsspenningen ma samsvare
med spenningen som er angitt pa det tekniske dataskiltet pa produktet. Bruk
maskinen pa et system hvis stremforsyning og beskyttelsesegenskaper (sikring
og/eller differensial) er kompatible med streammen som er ngdvendig for drift; for
ytterligere detaljer, se dataene vist pa platen som er festet til maskinen. Sveise-
ren er utstyrt med en forsyningsspenningskompensasjonsanordning som gjer at
maskinen kan fungere normalt selv nar forsyningsspenningen svinger med + 15
% sammenlignet med nominell spenning. Overdreven drift i tilfelle overspenning,
overstrgm eller overoppheting kan skade maskinen.

BRUK
Advarsel: bruk forholdsreglene i den generelle handboken fer du starter sveise-
maskinen, les ngye risikoene forbundet med sveiseprosessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)

1. Induktansjustering

2. 2T/AT velger

3. 2TLED

4. ATLED

5. Advarsel LED

6. SYN MIG-modus LED

7. Manuell MIG-modus LED
8. LIFT TIG-modus LED

9.  MMA-modus LED

10. Modusvelger

11. Tradlastingsknapp

12. Gasstestknapp

13. Spenningsjusteringsknapp

ARC FORCE LED

HOT START LED

Material- og gassvelger

LED som indikerer utgangsspenningsregulering
Justeringsknapp for stram / materialtykkelse / tradhastighet
Lysdiode for valg av tykkelse

Justering av tradmatingshastighet

Valg av traddiameter

Utgangsstrgm LED

Installasjon og MIG/MAG-sveising (med GAS) (FIG A-2)
1. Sla av sveiseren.

2. Koble til gassflasken “A”.

3. Koble masseklemmekontakten “B” til den negative polkontakten “-” og gass-/
nogaskabelen “C” til den positive polkontakten “+”.

4.  Apne side-/topppanelet og sett traden inn i maskinrommet, sett deretter spo-
len inn i spoleholderen og stram til (FIG A-2.1).

5.  Sett traden inn i tradmateren slik at den fester seg til sporet pa valsen (OBS:
valsen har to spor: ved a rotere valsen kan du velge riktig spor basert pa
diameteren pa traden du vil bruke). Nar du endrer diameteren pa ledningen,
er det ngdvendig a endre bade rullen og kontaktspissen (endedelen av bren-
neren som du kan se ledningen stikke ut).

6.  Skru av brennerens ende (dysen) og kontaktspissen for a gjere det lettere a
passere ledningen.

7. Lukk dgren.

8. Sla pa sveisemaskinen

9. “11’-tasten lar deg laste ledningen inne i fakkelen uten a spre gass og uten
a avgi strem pa spissen.

10. Velg, med tasten “2”, 2T/4T sveisemodus.

. 2T: sveiseren begynner a sveise nar brennerknappen trykkes inn, og stopper
nar knappen slippes.

. 4T: sveisemaskinen begynner & sveise nar brennerknappen trykkes inn;
slipp knappen for & fortsette sveisingen; for & stoppe sveisingen ma du trykke
og slippe knappen igjen.

Justering av SYNERGIC MIG sveiseparametere

1. Velg materialet og typen gass du har tenkt & bruke med tasten “16”. Ved a
bruke knott “18” er det mulig a stille inn tykkelsen pa materialet du har tenkt
a bruke. Maskinen stiller automatisk inn sveiseparametrene for & oppna op-
timal innstilling og resultat.

2. Ved a trykke og dreie potensiometeret “18” er det mulig a justere tradhastig-
heten i m/min og folgelig synergistisk justere alle sveiseparametrene.

3. Potensiometer “13” tillater finjustering av sveisespenningen med en justering
pa +/-3V sammenlignet med spenningen som er forhandsinnstilt av syner-
gisk kurve.

4. Potensiometer “1” justerer sveiseinduktansen. Induktansverdien pavirker
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stabiliteten til lysbuen og fluiditeten til smeltebassenget. En hgyere induktan-
sverdi kan bidra til & redusere sprut og forbedre sveisekvaliteten, spesielt pa
materialer med forskjellige tykkelser eller i neerveer av rust.

Justering av MANUELL MIG sveiseparametere

1. Ved a bruke knott “18” er det mulig a justere tradhastigheten.

2. Ved a bruke knott “19” er det mulig & justere sveisespenningen.

3. Potensiometer “1” justerer sveiseinduktansen. Induktansverdien pavirker
stabiliteten til lysbuen og fluiditeten til smeltebassenget. En hgyere induktan-
sverdi kan bidra til & redusere sprut og forbedre sveisekvaliteten, spesielt pa
materialer med forskjellige tykkelser eller i neerveer av rust.

MOG (INGEN GASS) INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-3)
1.  Sla av sveiseren.

2. Koble gass/nogas-kabelen “C” til den negative polkontakten “-” og jordklem-
mekontakten “B” til den positive polkontakten “+”.

3. Velg, med “10"-tasten, FC NO GAS.

4.  Utfer trinn 2-4 (synergisk modus) eller trinn 1-3 (manuell justering) i henhold

til MIG/IMAG-installasjon og “Justering av MIG-sveiseparametere”.

MMA INSTALLASJON OG SVEISING (FIG A-4)

1. Sla av sveiseren.

2. Sjekk polariteten som er angitt pa elektrodepakningen. For elektroder med
omvendt polaritet, koble jordklemmen “B” til den negative polkontakten (-) og
elektrodeholderklemmen “I” til den positive polkontakten “+” pa sveisemaski-
nen (FIG A-4.1). For elektroder med direkte polaritet, koble jordklemmen “B”
til den positive polkontakten “+” og elektrodeholderklemmen “I” til den nega-
tive polkontakten “-” (FIG A-4.2).

Sla pa sveisemaskinen.

Velg, med “10"-tasten, MMA-modus.

Juster strammen du gnsker & bruke for sveising med potensiometer “18”.
Ved a bruke knott “13” er det mulig a justere Hot Start og Arc Force-verdien,
som kan velges ved a trykke pa knotten “13”.
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INSTALLASJON OG TIG LIFT-SVEISING (FIG A-5)

1. Sla av sveiseren.

2. Koble jordklemmekontakten “B” til den positive polkontakten “+” og brenner-
kontakten “H” til den negative polkontakten “-” pa sveisemaskinen.

Koble koblingen til brennerens gasslange til sylinderen (A).

Sla pa sveisemaskinen.

Velg, ved a bruke “10"-tasten, TIG LIFT-modus.

Juster stremmen du gnsker & bruke for sveising med potensiometer “18”.
Under sveising viser displayet den faktiske sveisestremmen.

TOUCH \

LIFT
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Bergr stykket som skal sveises med elektroden.

Hev elektroden ca. 2-5 mm fra stykket som skal sveises.

SYN (MMA og MIG/MAG)

Synergi refererer til maskinens evne til & automatisk justere sveiseparametere
basert pa de spesifikke behovene til operasjonen.

Brukeren velger type materiale, type gass som brukes, tykkelsen pa materialet
og andre relevante parametere, og basert pa denne informasjonen tilpasser svei-
semaskinen automatisk strem og spenning for & optimere sveiseprosessen, og
sikrer resultater av hay kvalitet.

Selv om maskinen tilbyr optimale innstillinger, kan individuell falsomhet variere; sa
selv om strammen og spenningen er forhandsinnstilt, har brukeren muligheten til
a foreta ytterligere finjusteringer for bedre a passe deres behov.

HOT START: (MMA)

Denne funksjonen gker sveisestremmen midlertidig ved begynnelsen av lysbuen,
noe som gjor det lettere & starte. Etter at lysbuen er etablert, gar stremmen auto-
matisk tilbake til det innstilte nivaet.

ARC FORCE: (MMA)

Hvis elektroden er for naer arbeidsstykket, gker Arc Force-funksjonen stremmen
for & forhindre bueslukking og opprettholde stabilitet, og dermed forenkle konti-
nuerlig sveising og forhindre kortslutning.

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes til en sveert anstrengende arbeidssyklus, beskytter en
sikkerhetsanordning maskinen mot mulig overoppheting. Inngrepet fra enheten
signaliseres ved at den gule LED “L1” slas pa.

VEDLIKEHOLD
Ethvert vedlikeholdsinngrep ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med
standarden (IEC 60974-4).



SVEISEPARAMETERE

FEILSOKING

MMA Feil kode

Sammenheng mellom platetykkelse, elektrodediameter og strem. Nar maskinen har en feil, kan du forsta typen feil gjennom feilkoden som vises pa
skjermen.

Platetykkelse/mm Elektrode diameter/mm : Navaerende/TIL

Ly R T Kode Beskrivelse

e B E01/FO1 | Overoppheting

—— T B E02/F02 | Inngangsspenning for hoy eller for lav

e B B E03/F03 | Ytre munnstykke (kopp) ikke installert

4~5 a0 T  e0~180 T E04/F04 | Innlgpstrykkavvik

"""""""" a0 T Y e0~180 T EO5/F05 | Lommelyktbryter lukket far den slas pa
6~12 50 T io00070 T E06/F06 | Intern dyse og elektrode er ikke separert
"""""""" a0 T Y e0~180 T EQ07/F07 | Intern dyse og elektrode kan ikke tilbakestilles
13 g E08/F08 | Overstram
6.0 T oe0~300 T E09/F09 | Utgangskortslutning eller spenningstilbakemeldingslinje unormal

E10/F10 | Fakkel lukket, ingen utgang

TIG E11/F11 | Kommunikasjonsunntak

Forholdet mellom naveerende starrelse og wolframnaldiameter. E12/F12 | Unormal tradmater
E13/F13 | Unormal utgangsstrem (strem lavere enn innstilt verdi)

::‘:;::::“ elektrode diame- :tt.%a':g:ém AC/A utgangsstrem E14/F14 FasesYikt i den trefasede. inngangsspenningen .

10 logea Py U E15/F15 Spennllng.;svalg.stemmer ikke overens med inngangsspenningen

16 40-130A """" 60-125A """"" E16/F16 | Vannkjglingssvikt .

50 BTy Ty E19/F19 | Defekt 15,\/ strgmforsyning

54 130-230A ~~~~~~~ 120~_~2~1~ CA ~~~~~~~~~~ E20/F20 | For hay V|ft§strgm : :

35 160-310A ~~~~~~~ 150'-'2'5'0A ~~~~~~~~~~ E21/F21 | NTC-spenningen er over 3,3v, NTC er ikke tilkoblet

70 e AR aoaRoA.

| TIG kan man sveise med en fylltrad, og diameteren pa denne traden er neert
knyttet til sveisestrammen som brukes.

Sveisestrom/A ' ‘ ' Traddiameterrmm
10-20 ' ‘ ' ‘ ' 210
20-50 ' ‘ ' ‘ , 10~18
50~100 ' ‘ ' ‘ ' R
100~200 ' ‘ ' ‘ ' 18780
200-300 ' ‘ ' ‘ ' 2 A~
:300-400 ' ‘ ' ‘ ' 3.0~6,0
400-500 4,5-80

Vanlige problemer og lgsninger

Modus Problem Losning
EO01/FO1 Overoppheting Vent til sveisemaskinen har kjglt seg ned til normal temperatur, og deretter kan den fortsette & fungere.
EI(I)le/l:(:E)rZIaicngangsspennlng for hay Sjekk streamforsyningen og bytt ut stremmen med en rimelig spenning.
E09/F09 Kortslutning Skille sveisebrenneren fra arbeidsstykket og sla av sveisemaskinen om ngdvendig.
Maskinen slar seg ikke pa Sjekk at inngangskabelen er intakt, at strammen er pa og at inngangsspenningen er normal.
E10/F10 Lommelykt lukket, ingen Kontroller at jordkabel og styrekabel er riktig tilkoblet.
Alle utgang

Gasslekkasjer kan oppsta i sveisemaskiner, noe som fgrer til sveiser av darlig kvalitet. Kontroller gasslednin-
Gasslekkasjer ger og fittings for lekkasjer, stramming eller utskifting av defekte koblinger. Det er viktig & regelmessig inspise-
re gassledninger og armaturer for slitasje og bytte dem om ngdvendig.

Kontroller jordforbindelsen, juster innstillingene i henhold til type materiale som sveises og bytt elektroden om

Bue ustabilitet

ngdvendig.

Arbeidsstykket er grundig sveiset Reduser strammen.

Bue vanskelighetsgrad @k stremmen; @k HOT START; Tark elektroden.
MMA Elektrode vedheft @k streammen; @k ARC FORCE.

Avbrudd av sveisebuen Forkort avstanden mellom elektroden og arbeidsstykket, ikke |gft for mye.

Fargen pa loddetinn er mgrk Akselerer sveisehastigheten; Ikke fiern brenneren umiddelbart etter sveising; @k forgassen og ettergassen.
TG Tungstennalen slites raskt ut Sjekk polariteten til ledningene.

Uregelmessig sveising Slip wolframnalen.

Sveisefeil Ok streammen.

Ik induktansen; Kontroller at stremledningen er ordentlig tilkoblet; Kontroller at gassstremmen er tilstrekkelig;
Avstanden mellom sveisebrenneren og arbeidsstykket bar ikke veere for stor.

MIG/MAG . Kontroller at diameteren pa den ledende dysen stemmer overens med sveisetraden; Sjekk munnstykket for
Bue ustabilitet metallvedheft

Darlig sveising Sjekk om gassen er slatt pa; Sjekk om riktig gass er brukt; Sjekk om gassstremmen er tilstrekkelig.

Overflgdig sprut
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PRODUKTBESKRIVNING

Denna apparat ar en synergisk likstrom (DC) invertergenerator lamplig for att
utféra MIG/IMAG/MOG, MMA elektrod och TIG LIFT svetsning. Tack vare inverter-
tekniken, som mojliggér hég prestanda samtidigt som sméa dimensioner och vikt
bibehalls, &r svetsaren portabel och Iatt att hantera. Genom frontpanelen ar det
mojligt att justera svetsparametrarna.

INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med IEC
60974-9-standarden och nationella och lokala foreskrifter. Maskinen maste lyftas
med hjélp av handtaget placerat pa toppen av produkten. Denna operation maste
utféras med maskinen avstangd och med svetskablarna frankopplade. Matnings-
spanningen maste motsvara den spanning som anges pa den tekniska dataskyl-
ten som finns pa produkten. Anvand maskinen pa ett system vars strémférsorjning
och skyddsegenskaper (sakring och/eller differential) &r kompatibla med den strém
som kravs for driften; for ytterligare detaljer se data som visas pa skylten som ar
fast pa maskinen. Svetsaren ar utrustad med en matningsspanningskompensat-
ionsanordning som gor att maskinen fungerar normalt aven nar matningsspann-
ingen fluktuerar med + 15 % jamfért med den nominella spanningen. Overdriven
drift vid 6verspanning, éverstrom eller dverhettning kan skada maskinen.

ANVANDA SIG AV
Varning: anvand forsiktighetsatgarderna i den allm@nna manualen innan du startar
svetsmaskinen, 18s noga igenom riskerna med svetsprocessen.

BESKRIVNING (FIG A-1)

1. Induktansjustering

2. 2T/4T véljare

3. 2TLED

4. ATLED

5.  Varnings-LED

6. SYN MIG-lage LED

7. Manuellt MIG-lage LED

8. LIFT TIG-lage LED

9. MMA-lage LED

10. Lagesvaljare

11. Tradladdningsknapp

12. Gastestknapp

13. Spanningsjusteringsratt

14. ARC FORCE LED

15. HOT START LED

16. Material- och gasvaljare

17. LED som indikerar utspanningsreglering
18. Justeringsratt for strom / materialtjocklek / tradhastighet
19. Lysdiod for val av tjocklek

20. Justering av tradmatningshastighet
21. Val av traddiameter

22. Utgangsstrom LED

INSTALLATION OCH MIG/MAG-SVETSNING (MED GAS) (FIG A-2)
1. Stang av svetsaren.

2. Anslut gasflaskan “A”.

3. Anslut jordklammans kontakt “B” till minuspolens uttag
beln “C” till pluspolens uttag “+”.

Oppna sido-/6verpanelen och for in traden i maskinutrymmet, sétt sedan in
spolen i spolhéllaren och dra &t (FIG A-2.1).

Forin traden i tradmataren sa att den faster vid valsens spar (OBS: rullen har
tva spar: genom att rotera rullen kan du vélja ratt spar baserat pa diametern
pa traden du vill anvanda). Nar du andrar diametern pa traden ar det nédv-
andigt att byta bade rullen och kontaktspetsen (dnddelen av bréannaren fran
vilken du kan se traden sticka ut).

Skruva loss brannaranden (munstycket) och kontaktspetsen for att géra det
|attare att passera vajern.

Stang doérren.

Sla pa svetsmaskinen

“11”-tangenten later dig ladda traden inuti brannaren utan att sprida gas och
utan att avge strom pa spetsen.

Valj, med knappen “2”, 2T/4T-svetslaget.

2T: svetsaren bdrjar svetsa nar brannarknappen trycks in, stoppar nar knap-
pen slapps.

4T: svetsmaskinen bérjar svetsa nar brannarknappen trycks in; slapp knap-
pen for att fortsatta svetsningen; for att stoppa svetsningen maste du trycka
pa och slappa knappen igen.

“«

och gas-/nogaska-

4.

Justering av SYNERGIC MIG svetsparametrar

1. Valj material och typ av gas som du ténker anvanda med knappen “16”. Med
hjalp av ratten “18” ar det mojligt att stalla in tjockleken pa det material du
tanker anvanda. Maskinen stéller automatiskt in svetsparametrarna for att fa
en optimal instéllning och ett optimalt resultat.

Genom att trycka och vrida potentiometern “18” ar det mgjligt att justera trad-
hastigheten i m/min och féljaktligen synergistiskt justera alla svetsparame-
trar.

Potentiometer “13” tillater finjustering av svetsspanningen med en justering
av +/-3V jamfoért med den spanning som ar forinstalld av synergisk kurva.
Potentiometer “1” justerar svetsinduktansen. Induktansvardet paverkar bag-
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ens stabilitet och smaltpoolens fluiditet. Ett hdgre induktansvarde kan hjalpa
till att minska sténk och forbattra svetskvaliteten, sarskilt pa material av olika
tjocklek eller i narvaro av rost.

Justering av MANUELL MIG svetsparametrar

1. Med ratten “18” ar det majligt att justera tradhastigheten.
2. Med ratt “19” &r det mgjligt att justera svetsspanningen.
3. Potentiometer “1” justerar svetsinduktansen. Induktansvardet paverkar bag-

ens stabilitet och smaltpoolens fluiditet. Ett hdgre induktansvarde kan hjalpa
till att minska sténk och forbattra svetskvaliteten, sarskilt pa material av olika
tjocklek eller i narvaro av rost.

MOG (NO GAS) INSTALLATION OCH SVETSNING (FIG A-3)

1. Stang av svetsaren.

2. Anslut gas-/nogaskabeln “C” till minuspolens uttag “-” och jordklammans
kontakt “B” till pluspolens uttag “+”.

3. Valj, med hjalp av “10”-tangenten, FC NO GAS.

4. Utfor steg 2-4 (synergiskt 1age) eller steg 1-3 (manuell justering) enligt MIG/

MAG-installation och “Justera MIG-svetsparametrar”.

MMA INSTALLATION OCH SVETSNING (FIG A-4)

1. Stang av svetsaren.

2. Kontrollera polariteten som anges pa elektrodférpackningen. For elektro-
der med omvand polaritet, anslut jordklamman “B” till minuspolsuttaget (-)
och elektrodhallarklamman “I” till pluspolshylsan “+” pa svetsmaskinen (FIG
A-4.1). For direktpolaritetselektroder, anslut jordklamman “B” till den positiva
poluttaget “+” och elektrodhallarklamman “I” till minuspolens sockel “-” (FIG
A-4.2).

Sla pa svetsmaskinen.

Valj MMA-laget med hjalp av “10”-tangenten.

Stall in strdmmen du vill anvanda fér svetsning med potentiometer “18”.
Med hjélp av ratten “13” ar det magjligt att justera Hot Start och Arc Force
varden, som kan valjas genom att trycka pa ratten “13”.

@0k w

INSTALLATION OCH TIG LIFT-SVETSNING (FIG A-5)

1. Stang av svetsaren.

2. Anslut jordklammans kontakt “B” till den positiva poluttaget “+” och brannar-
ens kontakt “H” till den negativa poluttaget “-” pa svetsmaskinen.

Anslut brénnarens gasslangskoppling till cylindern (A).

Sla pa svetsmaskinen.

Valj, med hjalp av “10”-tangenten, TIG LIFT-laget.

Stall in strommen du vill anvanda fér svetsning med potentiometer “18”. Un-
der svetsning visar displayen den faktiska svetsstrommen.

TOUCH \

LIFT
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Ror vid det stycke som ska svetsas med elektroden.

Lyft upp elektroden cirka 2-5 mm fran stycket som ska
svetsas.

SYN (MMA OCH MIG/MAG)

Synergi avser maskinens férmaga att automatiskt justera svetsparametrar baserat
pa operationens specifika behov.

Anvandaren valjer typ av material, vilken typ av gas som anvands, tjockleken pa
materialet och andra relevanta parametrar och baserat pa denna information an-
passar svetsmaskinen automatiskt strom och spanning for att optimera svetspro-
cessen, vilket sakerstaller resultat av hog kvalitet.

Aven om maskinen erbjuder optimala instéliningar, kan individuell kénslighet
variera; sa aven om strdmmen och spanningen ar forinstallda har anvandaren
mojlighet att gora ytterligare finjusteringar for att battre passa deras behov.

HOT START: (MMA)

Denna funktion okar tillfalligt svetsstrommen i borjan av bagen, vilket gor det latt-
are att starta. Efter att ljusbagen har etablerats, atergar strémmen automatiskt till
den installda nivan.

ARC FORCE: (MMA)

Om elektroden ar for nara arbetsstycket 6kar Arc Force-funktionen strommen for
att forhindra ljusbagsslackning och bibehalla stabilitet, vilket underlattar kontinuer-
lig svetsning och forhindrar kortslutning.

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvands for en mycket anstrangande arbetscykel, skyddar en
sakerhetsanordning maskinen fran eventuell dverhettning. Enhetens ingripande
signaleras genom att den gula lysdioden “L1” tAnds.

UNDERHALL
Alla underhallsingrepp maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med stan-
darden (IEC 60974-4).



SVETSPARAMETRAR FELSOKNING
Felkod

MMA Nar maskinen har ett fel kan du forsta typen av fel genom felkoden som visas pa
Samband mellan plattjocklek, elektroddiameter och strom. skarmen.
Plattjocklekimm . Elektroddiameter/mm _ Nuvarande/TILL Koda _|Beskrivning

<2 16 25~40 EO01/FO1 | Overhettning
T e oy — E02/F02 | Ingangsspanning for hog eller for lag
——— g ooy E03/F03 | Yitre munstycke (kopp) inte installerat
............................. S BT EO4/F04 | Anomali | inloppstrycket

45 40 160~180 E05/F05 | Ficklampans strémbrytare sténgd innan den slés pa
............................. S E06/F06 | Internt munstycke och elekirod inte separerade

6-12 50 200~270 EQ07/F07 | Internt munstycke och elektrod kan inte aterstéllas
............................. S £08/F08 | Overstrm

>13 50 """"""""""""" 200~270 """""""""" E09/F09 | Utgangskortslutning eller spanningsaterkopplingsledning onormal

60 ......................... SEoagn E10/F10 | Facklan stangd, ingen utgang
E11/F11 | Undantag for kommunikation
TIG . E12/F12 | Onormal tradmatare
Samband mellan nuvarande storlek och volframnalsdiameter. E13/F13 | Onormal utstrom (strm Iagre an installt vérde)
- E14/F14 | Fasfel i trefasinspanningen

\é«;lframelektrodduameterl Utstrom DC/A AC/A utstrém E15/F15 | Spanningsval stmmer inte dverens med ingangsspanningen
10 " E16/F16 | Vattenkylningsfel

16 E19/F19 | Defekt 15V stromforsorjning

20 E20/F20 | For hog flaktstrom

24 E21/F21 | NTC-spanningen ar 6ver 3,3v, NTC ar inte ansluten

3.2

4.0 275-450A 240-350A

| TIG kan man svetsa med hjalp av en tillsatstrad, och diametern pa denna trad ar
nara relaterad till den svetsstrom som anvands.

Svetsstrom/A Traddiameter/mm
10~20 =21.0
20~50 1,0~1,6
50~100 1,0~2,4
100~200 1,6~3,0
200~300 2,4~4,5
300~400 3,0~6,0
400~500 4,5~8,0
Vanliga problem och l6sningar
Lage Problem Losning
E01/FO1 Overhettning Vanta tills svetsmaskinen har svalnat till normal temperatur, varefter den kan fortsatta att fungera.
El(l):rll;éoﬁéllggangsspannlng for hog Kontrollera strémférsérjningen och byt ut strdmmen mot en rimlig spénning.
E09/F09 Kortslutning Separera svetsbrannaren ordentligt fran arbetsstycket och stang av svetsmaskinen vid behov.
Maskinen slas inte pa Kontrollera att ingangskabeln &r hel, att strémmen ar pa och att inspanningen ar normal.
Allt E10/F10 Fackla sténgd, ingen utgang | Kontrollera att jordkabel och styrkabel ar korrekt anslutna.
Gaslackor kan uppsta i svetsmaskiner, vilket leder till svetsar av dalig kvalitet. Kontrollera gasledningar och
Gaslackor kopplingar for lackor, atdragning eller byte av felaktiga anslutningar. Det &r viktigt att regelbundet inspektera
gasledningar och armaturer for slitage och byta ut dem vid behov.
Arch instabilitet K_ontrollera jordanslutningen, justera instaliningarna efter den typ av material som svetsas och byt ut elektroden
vid behov.
Arbetsstycket &r genomsvetsat Minska strommen.
Svarighet med bage Oka strommen; Oka HOT START: Torka elektroden.
MMA Elektrodvidhéftning Oka strommen; Oka ARC FORCE.
Avbrott av svetsbagen Forkorta avstandet mellan elektroden och arbetsstycket, hoj inte for mycket.
Fargen pa lodet ar mork Accelerera svetshastigheten; Ta inte bort brannaren omedelbart efter svetsning; Oka forgasen och eftergasen.
e Volframnalen slits snabbt ut Kontrollera ledningarnas polaritet.
Oregelbunden svetsning Slipa volframnalen.
Svetsfel Oka strémmen.
Sverflsdiat stink Oka induktansen; Kontrollera att natsladden &r ordentligt ansluten; Kontrollera att gasflodet &r tillrackligt;
9 Avstandet mellan svetsbrannaren och arbetsstycket bér inte vara for stort.
MIG/MAG . " Kontrollera att diametern pa det ledande munstycket dverensstdmmer med svetstraden; Kontrollera munstycket
Arch instabilitet . e s
for metallvidhaftning.
Dalig svetsning Kontrollera om gasen ar paslagen; Kontrollera om ratt gas har anvants; Kontrollera om gasflédet ar tillrackligt.
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PRODUKT BESKRIVELSE

Dette apparat er en synergisk jeevnstrom (DC) invertergenerator, der er egnet til
at udfere MIG/IMAG/MOG, MMA elektrode og TIG LIFT svejsning. Takket veere
inverter-teknologien, som giver mulighed for hgj ydeevne og samtidig bevare sméa
dimensioner og veegt, er svejseren baerbar og nem at handtere. Gennem frontpa-
nelet er det muligt at justere svejseparametrene.

INSTALLATION

Installationen skal udferes af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC
60974-9 standarden og nationale og lokale forskrifter. Maskinen skal Iaftes ved
hjeelp af handtaget placeret pa toppen af produktet. Denne operation skal udfgres
med maskinen slukket og med svejsekablerne afbrudt. Forsyningsspsendingen
skal svare til den spzending, der er angivet pa det tekniske dataskilt pa produktet.
Brug maskinen pa et system, hvis stremforsyning og beskyttelsesegenskaber
(sikring og/eller differentiale) er kompatible med den strem, der er ngdvendig for
driften; For yderligere detaljer se dataene vist pa pladen, der er fastgjort til maski-
nen. Svejseren er udstyret med en forsyningsspeendingskompensationsanord-
ning, som tillader maskinen at fungere normalt, selv nar forsyningsspaendingen
svinger med + 15 % i forhold til den nominelle spaending. Overdreven drift i tilfaelde
af overspaending, overstrgm eller overophedning kan beskadige maskinen.

BRUG

Advarsel: Brug de forholdsregler, der er angivet i den generelle manual, for du
starter svejsemaskinen, og lees omhyggeligt de risici, der er forbundet med svej-
seprocessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)
1. Induktansjustering

2. 2T/AT veelger

3. 2TLED

4. ATLED

5. Advarsels-LED

6. SYN MIG mode LED

7. Manuel MIG-tilstand LED

8.  LIFT TIG-tilstand LED

9.  MMA-tilstand LED

10. Tilstandsveelger

11. Tradindleesningsknap

12. Gastest knap

13. Speaendingsjusteringsknap

14. ARC FORCE LED

15. HOT START LED

16. Materiale- og gasveelger

17. LED, der angiver udgangsspaendingsregulering
18. Justeringsknap for strem / materialetykkelse / tradhastighed
19. Lysdiode til valg af tykkelse

20. Justering af tradfremfgringshastighed
21. Valg af traddiameter

22. Udgangsstrem LED

INSTALLATION OG MIG/MAG SVEJSNING (MED GAS) (FIG A-2)
1. Sluk for svejseren.

2. Tilslut gasflasken “A”.

3. Forbind masseklemmestikket “B” til minuspolen “-” og gas/nogas-kablet “C”
til pluspolet “+”.

4. Abn side-/toppanelet, og szet traden ind i maskinrummet, indsaet derefter
spolen i spoleholderen og stram til (FIG. A-2.1).

5. Seettraden ind i tradfremfereren, sa den kleeber til rillen pa rullen (OBS: rul-
len har to riller: ved at dreje rullen kan du veelge den passende rille baseret
pa diameteren pa den trad, du vil bruge). Ved sendring af trddens diameter er
det ngdvendigt at skifte bade rullen og kontaktspidsen (endedelen af braend-
eren, hvorfra du kan se traden stikke ud).

6.  Skru braenderens ende (dysen) og kontaktspidsen af for at gere det lettere
at passere ledningen.

7. Lukderen.

8. Teend for svejsemaskinen

9. “11’-tasten giver dig mulighed for at indlaese ledningen inde i breenderen
uden at sprede gas og uden at udsende strem pa spidsen.

10. Veelg, med tasten “2”, 2T/4T svejsetilstanden.

. 2T: svejseren begynder at svejse, nar der trykkes pa braenderknappen, og
stopper, nar knappen slippes.

. 4T: svejsemaskinen begynder at svejse, nar der trykkes pa breenderknapp-
en; slip knappen for at fortszette svejsningen; for at stoppe svejsningen skal
du trykke og slippe knappen igen.

Justering af SYNERGIC MIG-svejseparametre

1. Veelg det materiale og den type gas, du vil bruge, ved at bruge tasten “16”.
Ved hjeelp af knappen “18” er det muligt at indstille tykkelsen pa det materia-
le, du har til hensigt at bruge. Maskinen indstiller automatisk svejseparame-
trene for at opna en optimal indstilling og resultat.

2. Ved at trykke og dreje pa potentiometeret “18” er det muligt at justere trad-
hastigheden i m/min og fglgelig synergistisk justere alle svejseparametrene.
3. Potentiometer “13” tillader finjustering af svejsespaendingen med en juste-

ring pa +/-3V sammenlignet med spaendingen forudindstillet af den syner-
giske kurve.
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4. Potentiometer “1” justerer svejseinduktansen. Induktansveerdien pavirker
stabiliteten af lysbuen og fluiditeten af smeltebassinet. En hgjere induktan-
sveerdi kan hjeelpe med at reducere sprgjt og forbedre svejsekvaliteten, iseer

pa materialer af forskellig tykkelse eller i naerveer af rust.

Justering af MANUEL MIG-svejseparametre

1. Med knappen “18” er det muligt at justere tradhastigheden.

2. Med knappen “19” er det muligt at justere svejsespzendingen.

3. Potentiometer “1” justerer svejseinduktansen. Induktansveerdien pavirker
stabiliteten af lysbuen og fluiditeten af smeltebassinet. En hgjere induktan-
sveerdi kan hjeelpe med at reducere sprgjt og forbedre svejsekvaliteten, iseer
pa materialer af forskellig tykkelse eller i naerveer af rust.

MOG (INGEN GAS) INSTALLATION OG SVEJSNING (FIG A-3)
1. Sluk for svejseren.

2. Tilslut gas/nogas-kablet “C” til minuspolen “-” og jordklemmestikket “B” til
pluspolen “+”.

3. Veelg FC NO GAS ved hjeelp af “10"-tasten.

4. Udfer trin 2-4 (synergisk tilstand) eller trin 1-3 (manuel justering) i henhold til

MIG/MAG-installation og “Justering af MIG-svejseparametre”.

MMA INSTALLATION OG SVEJSNING (FIG A-4)

1. Sluk for svejseren.

2. Kontroller polariteten angivet pa elektrodeemballagen. For elektroder med
omvendt polaritet forbindes jordklemmen “B” til minuspolen (-) og elektro-
deholderklemmen “I” til pluspolen “+” pa svejsemaskinen (FIG. A-4.1). For
direkte polaritetselektroder skal du forbinde jordklemmen “B” til den positive
polstikdase “+” og elektrodeholderklemmen “I” til den negative polstikdase
“” (FIG. A-4.2).

Teend for svejsemaskinen.

Veelg MMA-tilstand ved hjeelp af “10”-tasten.

Juster den strem, du gnsker at bruge til svejsning med potentiometer “18”.
Ved hjeelp af knappen “13” er det muligt at justere Hot Start og Arc Force
veerdien, som kan veaelges ved at trykke pa knappen “13”.

o0 kw

INSTALLATION OG TIG LIFT SVEJSNING (FIG A-5)

1. Sluk for svejseren.

2. Tilslut jordklemmestikket “B” til pluspolen “+” og braenderstikket “H” til minu-
spolet “-” pa svejsemaskinen.

Tilslut breenderens gasslangeforbindelse til cylinderen (A).

Teend for svejsemaskinen.

Veelg TIG LIFT-tilstanden ved hjeelp af “10"-tasten.

Juster den strem, du gnsker at bruge til svejsning med potentiometer “18”.
Under svejsning viser displayet den aktuelle svejsestrgm.

TOUCH \
LIFT \

SYN (MMA OG MIG/MAG)
1. Synergi refererer til maskinens evne til automatisk at justere svejseparame-
tre baseret pa operationens specifikke behov.

o0 kw

Ror ved det stykke, der skal svejses, med elektroden.

Heev elektroden ca. 2-5 mm fra det stykke, der skal svejses.

2. Brugeren vaelger materialetypen, den anvendte gastype, materialets tykkel-
se og andre relevante parametre, og ud fra disse oplysninger tilpasser svej-
semaskinen automatisk strem og speending for at optimere svejseproces-
sen, hvilket sikrer resultater af hgj kvalitet.

3. Selvom maskinen tilbyder optimale indstillinger, kan den individuelle fals-

omhed variere; sa selvom strammen og spaendingen er forudindstillet, har
brugeren mulighed for at foretage yderligere finjusteringer for bedre at passe
til deres behov.

HOT START: (MMA)

Denne funktion gger midlertidigt svejsestrammen i begyndelsen af buen, hvilket
gor det lettere at starte. Efter at lysbuen er etableret, vender stremmen automatisk
tilbage til det indstillede niveau.

ARC FORCE: (MMA)

Hvis elektroden er for taet pa emnet, gger Arc Force-funktionen stremmen for at
forhindre bueslukning og opretholde stabiliteten, hvilket letter kontinuerlig svej-
sning og forhindrer kortslutninger.

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til en meget anstrengende arbejdscyklus, beskytter en
sikkerhedsanordning maskinen mod eventuel overophedning. Enhedens indgreb
signaleres ved, at den gule LED “L1” teendes.

VEDLIGEHOLDELSE
Alle vedligeholdelsesindgreb skal udferes af kvalificeret personale i overensstem-
melse med standarden (IEC 60974-4).



SVEJSEPARAMETRE FEJLFINDING
Fejlkode
MMA Nar maskinen har en fejl, kan du forsta fejltypen gennem fejlkoden, der vises pa
Sammenhaeng mellem pladetykkelse, elektrodediameter og strem. skaermen.
Pladetykkelse/mm Elektrode diameter/ Nuvzerende/TIL Kode Beskrivels.e
I (L e EO01/F01 | Overophedning
2 L 25740 EO02/F02 | Indgangsspaending for hgj eller for lav
2 2 A0~60 E03/F03 | Udvendig dyse (kop) ikke monteret
S 32 100130 E04/F04 | Indigbstryk anomali
45 8.2 100~130 E05/F05 | Braenderkontakt lukket fgr teending
................... 40 e 160~180 B EO06/F06 | Intern dyse og elektrode er ikke adskilt
612 A0 1e0~180 E07/F07 | Intern dyse og elektrode kan ikke nulstilles
................... 50 e 2007270 B E08/F08 | Overstrgm
40 1eo~180 E09/F09 | Output kortslutning eller spzendingsfeedback linje unormal
>13 50 200~270 E10/F10 | Fakkel lukket, ingen udgang
................... 60 e 26807300 B E11/F11 | Kommunikationsundtagelse
TG E12/F12 | Unormal tradfeder
Forholdet mellem den nuveerende starrelse og wolframnélens diameter. E13/F13 | Unormal udgangsstrgm (strgm lavere end den indstillede veerdi)
E14/F14 | Fasefejl i den trefasede indgangsspaending

Wolfram elektrode diame- Udgangs-
ter/mm strom DC/A
1.0 1075 e
1.6 A0T1S0A
20 75-180A
24 130-230A
32 160-310A
4.0 275-450A

E15/F15
E16/F16

Spaendingsvalg stemmer ikke overens med indgangsspaendingen
Vandkglingsfejl

AC/A udgangsstrom

1835A E19/F19 | Defekt 15V streamforsyning
~60-125A E20/F20 | For hgj bleeserstram
) 85-160A .............. E21/F21 | NTC-spaendingen er over 3,3v, NTC er ikke tilsluttet
LA20-210A
LA80:250A
240-350A

| TIG kan man svejse med en svejsetrad, og diameteren pa denne trad er teet
forbundet med den anvendte svejsestrom.

Svejsestrom/A Traddiameter/mm
10~20 ............................ o i o
20‘;5.0. ............................ 1,0~1,6 .

50‘~'i'0'd ........................... 1’0~2’4 .

100~200 .......................... 1,6~3,b .

200~300 .......................... 2’4~4,5 .

300~400 .......................... 3,0~6,b .
. 400~500 .......................... 4,5~8,b .

FALLES PROBLEMER OG LOSNINGER

Mode Problem Lasning
E01/FO1 Overophedning Vent til svejsemaskinen er kglet ned til normal temperatur, hvorefter den kan fortsaette med at fungere.
Sl(l)le/ff:(g)rﬁeicdgangsspaendmg for hoj Kontroller stremforsyningen og udskift stremmen med en rimelig spaending.
E09/F09 Kortslutning Adskil svejsebreenderen fra emnet og sluk om ngdvendigt for svejsemaskinen.
Maskinen taender ikke Kontroller, at indgangskablet er intakt, at strammen er teendt, og at indgangsspaendingen er normal.
Alle E10/F10 Lommelygte lukket, ingen Kontroller, at jordkablet og styrekablet er korrekt tilsluttet.
udgang
Gaslaekager kan forekomme i svejsemaskiner, hvilket farer til svejsninger af darlig kvalitet. Kontroller gaslednin-
Gaslaekager ger og fittings for uteetheder, tilspaending eller udskiftning af defekte forbindelser. Det er vigtigt regelmaessigt at
efterse gasledninger og fittings for slid og udskifte dem om ngdvendigt.
Bue ustabilitet Kontrolle_rjordforbindelsen, juster indstillingerne i henhold til den type materiale, der svejses, og udskift om
ngdvendigt elektroden.
Arbejdsemnet er grundigt svejset Reducer strammen.
Bue sveerhedsgrad Forgg stremmen; @g HOT START; Ter elektroden.
MMA Elektrode vedhaeftning Forgg strammen; @g ARC FORCE.
Afbrydelse af svejsebuen Forkort afstanden mellem elektroden og emnet, |oft ikke for meget.
Farven pa loddet er mark Accelerer svejsehastigheden; Fjern ikke braenderen umiddelbart efter svejsning; &g forgassen og eftergassen.
TG Wolframnalen slides hurtigt Kontroller ledningernes polaritet.
Uregelmeessig svejsning Slib wolframnalen.
Svejsefejl Forgg streammen.
) Forgg induktansen; Kontroller, at netledningen er korrekt tilsluttet; Kontroller, at gasstremmen er tilstraekkelig;
Overskydende sprgjt } .
Afstanden mellem svejsebraenderen og emnet bar ikke veere for stor.
MIG/MAG Bue ustabilitet Kontroller, at diameteren af den ledende dyse stemmer overens med svejsetraden; Kontroller dysen for metala-

dheesion.

Darlig svejsning

Kontroller, om gassen er teendt; Kontroller, om den korrekte gas er blevet brugt; Kontroller, om gasstrammen er
tilstraekkelig.
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TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on synerginen tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu MIG/
MAG/MOG-, MMA-elektrodien ja TIG LIFT -hitsaukseen. Invertteriteknologian an-
siosta, joka mahdollistaa korkean suorituskyvyn sailyttden pienet mitat ja painon,
hitsauskone on kannettava ja helppo kasitelld. Etupaneelin kautta on mahdollista
saataa hitsausparametreja.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkilosto standardin IEC 60974-9 seka kansal-
listen ja paikallisten maaraysten mukaisesti. Kone on nostettava tuotteen paalla
olevasta kahvasta. Tama toimenpide on suoritettava koneen ollessa pois paalta
ja hitsauskaapelit irrotettuina. Syoéttdjannitteen tulee vastata tuotteessa olevassa
teknisessa arvokilvessa ilmoitettua jannitetta. Kayta konetta jarjestelmassa, jonka
virransyo6ttd ja suojausominaisuudet (sulake ja/tai tasauspyorastd) ovat yhteen-
sopivia toiminnan edellyttdman virran kanssa; Katso lisatietoja koneeseen kiin-
nitetyssa kilvessa olevista tiedoista. Hitsauskoneessa on syéttjannitteen kom-
pensointilaite, joka mahdollistaa koneen normaalin toiminnan myos silloin, kun
syéttdjannite vaihtelee £ 15 % nimellisjannitteeseen verrattuna. Liiallinen kayttd
ylijannitteen, ylivirran tai ylikuumenemisen yhteydessa voi vahingoittaa konetta.

KAYTTAA
Varoitus: noudata yleisessa kasikirjassa annettuja varotoimia ennen hitsauskone-
en kaynnistamista ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

KUVAUS (KUVA A-1)

1 Induktanssin saato

2 2T/AT valitsin

3 2T LED

4 4T LED

5 Varoitus-LED

6 SYN MIG -tilan LED

7 Manuaalinen MIG-tilan LED

8 LIFT TIG -tilan LED

9 MMA-tilan LED

10 Tilan valitsin

11 Viestiketjun latauspainike

12 Kaasun testipainike

13 Kireyden saaténuppi

14 ARC FORCE LED

15 HOT START LED

16 Materiaalin ja kaasun valitsin
17 LED ilmaisee lahtéjannitteen sdadon
18 Virran / materiaalin paksuuden / langan nopeuden saaténuppi
19 Paksuuden valinta LED

20 Langansyoéttonopeuden saatd
21 Langan halkaisijan valinta

22 Lahtbvirran LED

Asennus ja MIG/MAG-hitsaus (kaasulla) (KUVA A-2)
1. Sammuta hitsauskone.

2.  Liitd kaasupullo “A”.

3.  Liita massapuristimen liitin “B” negatiiviseen napaan “-” ja kaasu/nokaasuka-
apeli “C” plusnapaiseen liitantaan “+”.

4.  Avaa sivu-/ylapaneeli ja tydnna lanka konetilaan, aseta sitten puola puolapi-
dikkeeseen ja kirista (KUVA A-2.1).

5. Tyonna lanka langansyéttolaitteeseen niin, ettd se tarttuu rullan uraan
(HUOM: telassa on kaksi uraa: rullaa pyorittdamalla voit valita sopivan uran
kaytettdvan langan halkaisijan perusteella). Vaijettaessa vaijerin halkaisijaa
on tarpeen vaihtaa seka rulla ettd kosketinkarki (polttimen paatyosa, josta
naet langan tydntyvan ulos).

6. Ruuvaa irti polttimen paa (suutin) ja kontaktikarki helpottaaksesi langan
kulkemista.

7.  Sulje ovi.

8.  Kytke hitsauskone paalle

9.  “11"-nappaimella voit ladata langan polttimen sisélle hajottamatta kaasua ja
|ahettamatta virtaa karkeen.

10. Valitse nappaimella “2” 2T/4T-hitsaustila.

. 2T: hitsaaja aloittaa hitsauksen, kun polttimen painiketta painetaan, ja
pysahtyy, kun painike vapautetaan.

. 4T: hitsauskone aloittaa hitsauksen, kun polttimen painiketta painetaan; va-
pauta painike jatkaaksesi hitsausta; hitsauksen lopettamiseksi paina ja va-
pauta painike uudelleen.

SYNERGIC MIG - hitsausparametrien saato

1. Valitse materiaali ja kaasutyyppi, jota aiot kayttda nappaimella “16”. Nupilla
“18” on mahdollista asettaa kaytettdvan materiaalin paksuus. Kone asettaa
automaattisesti hitsausparametrit optimaalisen asetuksen ja tuloksen saa-
vuttamiseksi.

2. Painamalla ja kiertamalla potentiometria “18” on mahdollista saataa langan
nopeutta m/min ja siten synergistisesti sdataa kaikkia hitsausparametreja.

3. Potentiometri “13” mahdollistaa hitsausjannitteen hienosdadon +/-3 V saado-
lla verrattuna synergisen kayran esiasetettuun jannitteeseen.

4. Potentiometri “1” sdataéa hitsausinduktanssia. Induktanssiarvo vaikuttaa kaa-

ren stabiilisuuteen ja sulatealtaan juoksevuuteen. Korkeampi induktanssiar-
vo voi auttaa vahentamaan roiskeita ja parantamaan hitsin laatua, erityisesti
eripaksuisissa materiaaleissa tai ruosteen lasna ollessa.
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MANUAL MIG -HITSAUSPARAMETRIEN SAATO

1. Nupilla “18” on mahdollista sdataa langan nopeutta.

2. Nupilla “19” on mahdollista saataa hitsausjannitetta.

3. Potentiometri “1” sdataa hitsausinduktanssia. Induktanssiarvo vaikuttaa kaa-
ren stabiilisuuteen ja sulatealtaan juoksevuuteen. Korkeampi induktanssiar-
vo voi auttaa vahentdmaan roiskeita ja parantamaan hitsin laatua, erityisesti
eripaksuisissa materiaaleissa tai ruosteen lasna ollessa.

MOG (NO GAS) -ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-3)
Sammuta hitsauskone.

Liitd kaasu-/nokaasukaapeli “C” negatiiviseen napaan
snapaiseen liitdntaan “+”.

Valitse “10”-nappaimelld FC NO GAS.

Suorita vaiheet 2-4 (synerginen tila) tai vaiheet 1-3 (manuaalinen saaté) MIG/
MAG-asennuksen ja “MIG-hitsausparametrien saaté” mukaisesti.

“»

ja maadoitusliitin “B” plu-

MMA-ASENNUS JA HITSAUS (KUVA A-4)

Sammuta hitsauskone.

Tarkista elektrodin pakkauksessa ilmoitettu napaisuus. Kaanteisen napaisuuden
elektrodien maadoitusliitin “B” kytketdan hitsauskoneen negatiiviseen napaan
(-) ja elektrodin pidikkeen pidike “I” hitsauskoneen plusnapaiseen liitdntaan “+”
(KUVA A-4.1). Suoranapaisten elektrodien tapauksessa liitd maadoituspuristin “B”
positiivisen navan liitdntaan “+” ja elektrodinpidikkeen puristin “I” negatiiviseen na-
paan “-" (KUVA A-4.2).

Kytke hitsauskone paalle.

Valitse MMA-tila kayttamalla “10”-nappainta.

Saada hitsaukseen kaytettava virta potentiometrilla “18”.

Nupilla “13” on mahdollista sdatédad Hot Start ja Arc Force -arvoa, joka voidaan
valita painamalla nuppia “13”.

ASENNUS JA TIG LIFT -HITSAUS (KUVA A-5)

Sammuta hitsauskone.

Liitd maadoitusliitin “B” hitsauskoneen plusnapaliittimeen “+” ja polttimen liitin “H”
hitsauskoneen negatiiviseen napaan “-”.

Liita polttimen kaasuletkun liitin sylinteriin (A).

Kytke hitsauskone paalle.

Valitse “10”-nappaimella TIG LIFT -tila.

Saada hitsaukseen kaytettava virta potentiometrilla “18”. Hitsauksen aikana naytté
nayttaa todellisen hitsausvirran.

TOUCH \
LIFT \

SYN (MMA JA MIG/MAG)

Synergia tarkoittaa koneen kykya saataa automaattisesti hitsausparametreja toi-
minnan erityistarpeiden mukaan.

Kayttaja valitsee materiaalityypin, kaytetyn kaasun tyypin, materiaalin paksuu-
den ja muut asiaankuuluvat parametrit ja naiden tietojen perusteella hitsauskone
saatad automaattisesti virran ja jannitteen optimoidakseen hitsausprosessin ja
varmistaakseen korkealaatuiset tulokset.

Vaikka kone tarjoaa optimaaliset asetukset, yksiléllinen herkkyys voi vaihdella; jo-
ten vaikka virta ja jannite on esiasetettu, kayttajalla on mahdollisuus tehda muita
hienosaatdja, jotka sopivat paremmin tarpeisiinsa.

Kosketa hitsattavaa osaa elektrodilla.

Nosta elektrodia noin 2-5 mm hitsattavasta kappaleesta.

HOT START: (MMA)

Tama toiminto lisda valiaikaisesti hitsausvirtaa kaaren alussa, mika helpottaa
kaynnistysta. Kun kaari on muodostettu onnistuneesti, virta palaa automaattisesti
asetetulle tasolle.

ARC FORCE: (MMA)

Jos elektrodi on liian lahellad tyokappaletta, Arc Force -toiminto lisaa virtaa va-
lokaaren sammumisen estamiseksi ja vakauden yllapitdmiseksi, mika helpottaa
jatkuvaa hitsausta ja estda oikosulkuja.

LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetdan erittdin rasittavaan tydjaksoon, turvalaite suojaa konetta
mahdolliselta ylikuumenemiselta. Laitteen puuttumisesta ilmoittaa keltainen LED
“L1” syttyminen.

HUOLTO
Patevan henkiléstdon on suoritettava kaikki huoltotoimenpiteet standardin (IEC
60974-4) mukaisesti.



HITSAUSPARAMETRIT ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN
Virhekoodi
MMA Kun koneessa on vika, voit ymmartaa vian tyypin naytélla nakyvan virhekoodin
Levyn paksuuden, elektrodin halkaisijan ja virran valinen suhde. avulla.
Pellin paksuus/mm i Elektrodin halkaisi- Nykyinen/TO Koodi Kyvaus :
jaimm : E01/FO1 | Ylikuumeneminen
E02/F02 | Tulojannite liian korkea tai liian matala
E03/F03 | Ulkosuutinta (kuppia) ei ole asennettu

E04/F04
EO05/F05
E06/F06
EO7/F07
EO08/F08
E09/F09
E10/F10
E11/F11

Tulopaineen poikkeama

Polttimen kytkin kiinni ennen kaynnistysta

Sisaista suutinta ja elektrodia ei ole erotettu toisistaan

Sisaista suutinta ja elektrodia ei voi nollata

Ylivirta

Laht6 oikosulku tai jannitteen takaisinkytkentélinja epanormaali
Taskulamppu kiinni, ei ulospaasya

Viestintédpoikkeus

TIG E12/F12 | Epanormaali langansyo6ttolaite

Nykyisen koon ja volframineulan halkaisijan vélinen suhde. E13/F13 | Epanormaali lahtdvirta (virta pienempi kuin asetettu arvo)
E14/F14 | Kolmivaiheisen tulojannitteen vaihevika

Volframielektrodin halkai- : Lahtévirta : L E15/F15 | Jannitteen valinta ei vastaa tulojannitetta

sjgmm  DCA : AC/A lahtsvirta E16/F16 | Vesijaahdytyksen vika

1.0 ) ) 10-75A E19/F19 | Viallinen 15V virtalahde

16 ) ) 40-130A 60-125A E20/F20 | Liiallinen tuulettimen virta

20 ) ) 75-180A 85-160A S E21/F21 | NTC-jannite on yli 3,3 V, NTC:ta ei ole kytketty

24 . . .. 130-230A 120210

32 . . . . 1B0-310A 150-250A

A0 ... 2T5450A (240-350A

TIG:ssd voit hitsata taytelangalla, ja tdman langan halkaisija liittyy laheisesti
kaytettyyn hitsausvirtaan.

Hitsausvirta A _ Langan halkaisija/mm
1020 210
2050 1,0-16
.50-100 1,0-2,4
.100-200 1,6-3,0
.200-300 2445
.300-400 3,060
.400-500 4580
YLEISIA ONGELMIA JA RATKAISUJA
tila Ongelma Ratkaisu
EO01/F01 Ylikuumeneminen Odota, etta hitsauskone jaahtyy normaalilampdtilaan, minka jalkeen se voi jatkaa toimintaansa.
E02/F02 Tulojannite liian korkea | . ot virtaliihde ja vaihda virta kohtuulliseen jannitteeseen.
tai liian pieni
E09/F09 Oikosulku Irrota hitsauspoltin tiukasti tydkappaleesta ja sammuta hitsauskone tarvittaessa.
Kone ei kadynnisty Tarkista, ettd tulokaapeli on ehja, etta virta on paalla ja etta tulojannite on normaali.
Kaikki E:]?é';m Taskulamppu kiinni, ei Tarkista, ettd maadoituskaapeli ja ohjauskaapeli on kytketty oikein.
Hitsauskoneissa voi esiintya kaasuvuotoja, miké johtaa huonolaatuisiin hitseihin. Tarkista kaasuputket ja
Kaasu vuotaa liittimet vuotojen varalta, kirista tai vaihda vialliset liitdnnat. On tarkeaa tarkastaa sdanndllisesti kaasujohdot ja
littimet kulumisen varalta ja vaihtaa ne tarvittaessa.
Kaaren epavakaus Tarkista maadoitus, séada asetukset hitsattavan materiaalin mukaan ja vaihda elektrodi tarvittaessa.
Ty6kappale on hitsattu huolellisesti | Pienenna virtaa.
Jousen vaikeus Lisaa virtaa; Lisaa HOT START; Kuivaa elektrodi.
MMA Elektrodin tarttuvuus Lisaa virtaa; Kasvata KAARIVOIMAA.
Hitsauskaaren katkeaminen Lyhenna elektrodin ja tybkappaleen valista etaisyytta, ala nosta liikaa.
Juotteen vari on tumma Nopeuta hitsausnopeutta; Ala poista poltinta heti hitsauksen jélkeen; Lisaa esikaasua ja jalkikaasua.
TG Volframineula kuluu nopeasti Tarkista johdotuksen napaisuus.
Epasaanndllinen hitsaus Teroita volframineula.
Hitsausvirhe Lisaa virtaa.
Yiimaaraists roiskeita Liséé'induk.tans"sia; Tarkista, fzt'té virta_j_c.)hto oq liitetty kur}nolla; Tfflrkista, ettd kaasuvirtaus on riittdva; Hitsau-
spolttimen ja tydkappaleen valinen etaisyys ei saa olla lilan suuri.
MIG/MAG N Tarkista, ettd johtavan suuttimen halkaisija on yhdenmukainen hitsauslangan kanssa; Tarkista suuttimen metal-
Kaaren epavakaus .
lin tarttuvuus.
Huono hitsaus Tarkista, onko kaasu kytketty paalle; Tarkista, onko kaytetty oikeaa kaasua; Tarkista, onko kaasuvirtaus riittéava.
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OMUCAHME NMPOAOYKTA

[laHHoe yCTpoWCTBO npeacTaBnsier cobovi CUHEepreTUYEeCKUi WHBEPTOPHbIV
reHepatop noctosiHHoro Toka (DC), nogxopswmn ana ceapku MIG/IMAG/MOG,
anektpogamm MMA un ceapku TIG LIFT. bnarogaps MHBEPTOPHOW TEXHOMoruu,
no3Bonsolen [0buTbCH BbLICOKOW NPOM3BOAUTENBHOCTU MPU  COXPaHEHUM
HebonblMX rabapuToB M Beca, CBAPOYHbIN annapaT noptaTvBeH U NpocT B
obpaLeHnn. Yepes nepeaHioto naHerb MOXHO perynmpoBaTh napaMeTpbl CBapKy.

MOHTAX

YctaHoBKa [OOMKHa  BbIMOMHATLCA  KBanUUUMPOBAHHBIM  MepcoHanoMm B
COOTBETCTBUM co cTaHaapToM IEC 60974-9, a Takke HauMOHaNbHbIMU U MECTHLIMM
Hopmamu. MaluunHy cnegyeT NOAHUMATh 3a PYYKy, PacnornoXeHHY B BepXHen
yactn usgenus. ATy onepaumio HeOBXOAMMO BbIMOMHSATE MPU  BbIKIMHOYEHHOM
annaparte 1 0TCOeANHEHHbIX CBapOYHbIX kabensx. HanpspkeHne nuTaHust OMmKHO
COOTBETCTBOBATb HANPSPKEHWUIO, YKa3aHHOMY Ha Tabnunyke TEXHUYECKUX AaHHbIX,
pacnonoxeHHon Ha nagenuu. Micnonb3ynTe MalLnHy B CUCTEME, XapaKTePUCTUKN
nMTaHWs W 3aWwWTbl  KOTOPOW (NpegoxpaHvTens wunu  auddepeHuman)
COBMECTUMblI C TOKOM, Heobxoaumblm Anst pabotbl; Bonee nogpobGHyto
MH(OPMaLIMIO CM. B JaHHBIX, YKa3aHHbIX Ha Tabnuuke, NpUKpenneHHoM K MalLuHe.
CBapoyHbIii annapaTt OCHaLLEeH YCTPONCTBOM KOMMNEHCALMMN HANPSXKEHNS NUTaHNs,
KOTOpOe MO3BOMSAET annapaTty HopmanbHO paboTaTb Aaxe npu konebaHusax
HanpspbkeHns NuTaHus Ha £15% no cpaBHEHWMIO C HOMMHanbHbIM. Ype3amepHas
aKCnyaTaums B criyyae nepeHanpspkeHusl, neperpysku no ToKy unu neperpesa
MOXET NPUBECTU K NOBPEXAEHWNIO MaLUVHBbI.

NCNOJIb3OBATb

MpepynpexaeHue: nepen 3amyckoM CBapoYHOro annapata cobniopante Mepbl
NPefoCTOPOXHOCTU, NPedyCMOTPeHHble B OOLLEM PYKOBOACTBE, BHUMATENbHO
03HaKOMUBLLMCb C pUCKaMK, CBA3AHHLIMU C MPOLIECCOM CBapKy.

OMNMUCAHME (PUC. A1)

1 PerynupoBka MHAYKTUBHOCTU

2 CenexTtop 2T/4T

3 2T cseToamon,

4 4T cBeToguon

5 MpepynpexaatoLwmin ceeToanos

6 MHamkatop pexuma SYN MIG

7 NHaukatop py4Horo pexuma csapku MIG
8 Wnavkatop pexuma LIFT TIG

9 WHaukatop pexuma MMA

10 CenekTop pexvma

1" KHonka 3arpysku HUTn

12 KHorka npoBepku rasa

13 Pyuka perynupoBkv HaTsxxeHus

14 MHavnkaTtop cunbl gyrm

15 CseToamop, ropsivero crapra

16 CenekTop maTtepuana u rasa

17 CBeToanoaHbIN MHANKATOP PerynMpoBaHunst BIXOAHOTO HaNPshXeHns
18 Pyuka perynupoBku ToKa/TOmMLLMHbLI MaTeprana/ckopoCcTy NMPOBOSIOKM
19 CseToauop BbIbopa TONWUHbI

20 PerynupoBka ckopocTu nogayv npoBOSIOKN

21 Bbibop gnameTpa npoBonoku

22 CBeToano BbIXO4HOIO TOKa

MoHTax u cBapka MIG/MAG (FA3) (PUC. A-2)

1. BbIknounTe cBapoYHbIi annapar.

2. [MopcoeanHuTe ras3oBblnt 6GanmoH «Ax.

3. loagcoeauHute pasbeM 3axuma maccbl «B» K rHesgy oTtpuuaTtensHoro
nontoca «-», a kabenb rasa/razoBoro rasa «C» K rHesgy nosnoXuTernbHoro
nontca «+».

4.  OTKpounTe GOKOBYH/BEPXHIOI MaHEmNb U BCTAaBLTE HUTb B MALUMHHbIA OTCEK,
3aTeM BCTaBbTe LUMYNbKY B LWNyneaepxartens u 3ataHute (PUC. A-2.1).

5. BcraBbTe MPOBOMOKY B MEXaHUM3M MoAayn MNpPOBOMIOKW, MPUKMEVMB ee K
kaHaBke ponuka (BHVUMAHWE: ponvk nmeert ABe kaHaBKu: BpaLLas Ponuk,
Bbl MOXeTe BblOpaTb MOAXOAsLLYI0 KaHaBKy B 3aBMCMMOCTM OT AuameTpa
NPOBOOKM, KOTOPYIO Bbl XOTUTE UCMONb30BaTh). [pn n3MeHeHUn arameTpa
NPOBOIOKM HEOOXOAMMO MEHSATb KaK POSUK, Tak Y KOHTaKTHbIA HAKOHEYHMK
(TopLEeBYIO YaCTb ropernku, U3 KOTOPON BUOHO TOPYALLLYO NPOBOSIOKY ).

6.  OTKpyTUTE KOHeL, ropenku (Comnmo) U KOHTaKTHbIA HAKOHEYHUK, YTOObI BbINo
nerye nNponycTUTb NPOBOJIOKY.

7. 3akpblTb ABEPD.

8.  Bkntounte cBapouHbIil annapat

9. KnaBuwa «11» no3BonsieT 3arpyxaTb NPOBOMOKY BHYTPb FOPENKW, He
paccewuBasi ra3 1 He Bblensis TOK Ha HAKOHEYHWKe.

10. KHonkon «2» Bblbepute pexum ceapku 2T/4T.

. 2T: cBapwMK HayMHAeT cBapKy nNpu Haxatuu
OCTaHaBNMBAETCA NPU OTNYCKaHUN KHOMKK.

. 4T: cBapoYHbI annapaT HauMHaeT CBapKy NpW HaXaTuu KHOMKW TrOpernku;
OTNYCTUTE KHOMKY, YTOObI MPOJOIMKUTL CBAapKy; ANsi NPeKpaLleHns CBapKu
HeobxoanMo elle pa3 HaxaTb U OTMYCTUTb KHOMKY.

KHOMKU ropenku wu

HacTtponka napamertpoe ceapku SYNERGIC MIG

1. BbibepuTe maTepuan u TMn rasa, KOTopblii Bbl cCOBupaeTech UCNONbL30BaTh,
ncnonb3yst KHonmky «16». Pyykon «18» MOXHO YCTaHOBWUTb TOMLUMHY
maTepuana, KoTopbii Bbl cobupaeTecb ucronb3oBaTb. Annapat

aBTOMaTMYeCcKu YCTaHaBnMBaeT MNapameTpbl
onTUManbHbIX HACTPOEK 1 pesynbraTa.

2. Haxvumas wu Bpawas mnoTeHUMOMETP «18», MOXHO perynpoBaTb
CKOpPOCTb nofayn npoBOJIOKN B M/MUH n, cnefosatesibHO, CUHEePreTu4ecku
perynmpoBaTb BCe napameTpbl CBAPKW.

3. MoteHumometp «13» mno3BOfsieT TOYHO perynuMpoBaTb CBapO4HOEe
HanpsbxeHne ¢ nonpasKoii +/-3 B no cpaBHeHUIO C HanpsixeHeM, 3aaHHbIM
CUHEepreTM4eckomn KpMBOM.

4. TloTeHuvomeTp «1» perynupyeT CBapOYHYI0 WHAOYKTUBHOCTb. BenuuuHa
WHOYKTUBHOCTW BNUAET Ha CcTabunbHOCTb AOyrn n Teky4ecTb BaHHbI pacnnasa.
Bonee BbicOkOe 3HaYeHWE WHOYKTUBHOCTU MOXET MOMOYb YMEHbLUMTb
pa3bpbI3rnBaHue 1 yny4ylmMTb Ka4eCcTBO CBapKW, OCOBEHHO Ha maTtepuanax
pa3HoVi TOMLLVHBI UMW MPY HANMUYUK PXKaBUYMHbI.

CBapku Ana nony4yeHua

HacTtpouka napametpos PYYHOW ceapku MIG

1. Py4ykon «18» MOXHO perynmpoBaTb CKOPOCTb MPOBOJIOKU.

2. Pyukoit «19» MOXHO perynmpoBaTb CBapO4YHOE HaMpsiKEHWNE.

3. lMoTeHumomeTp «1» perynupyetr CBapoYHyl WHAYKTUBHOCTb. BenuuvHa
VHOYKTUBHOCTW BUSIET HA CTabWNMbHOCTb AYTY U TEKYYECTb BaHHbI pacnsaea.
Bonee BbicOkoe 3HauYeHWE WHAOYKTUBHOCTM MOXET MOMOYb YMEHbLUUTb
pa3bpbl3rvBaHue U1 yrnyywnTb Ka4eCTBO CBAapKW, OCOBEHHO Ha MaTepuanax
pasHON TOMLLUMHbBI UK NPU HANUYNU PXKABYUHBI.

YcraHoBka u ceapka MOG (6es3 rasa) (PUC. A-3)

1. BbIkntounTe CBapoYyHbIN annapar.

2. TMogkniounTte kabenb rasa/Horasa «C» K rHe3ay oTpuLUaTenbHOro nostca «-»,
a pasbeM 3axvma 3a3emrneHust «By» K rHesgy NonoXuTernbHOro nostca «+».

3. KHorkoit «10» Bbi6epute FC NO GAS.

4. BbinonHute warn 2—4 (cuHepreTMyeckuin pexum) unu warv 1-3 (pyyHas
HacTporka) cornacHo yctaHoBke MIG/MAG u «PerynupoBka napamerpoB
capku MIG».

MoHTax u cBapka MMA (PUC. A-4)

1. BblknouMTe CBApPOYHbIN annapar.

2. TlpoBepbTe MOMSAPHOCTb, YKa3aHHyl Ha YynakoBke anektpoga. [ns

3NeKTpoaoB 06PaTHOWM NONAPHOCTU MOOKMIUUTE 3aXKMM 3a3eMneHns «B» k

rHesgy oTpuuaTtenbHoro nomtoca (-), a 3axumM anekTpopgopepxarens «I» k

rHesgy NoNoXWTENbHOro nontca «+» ceapoyHoro annaparta (PUC. A-4.1).

[nsa anekTpogoB NPsSIMOV NONAPHOCTM MOAKMIOHUTE 3aXKMM 3a3eMreHns «Bx»

K FHe3ay MonoXWTENbHOro Nomntoca «+», a 3aXuM anekTpogoaepxarens «l»

K rHesgy oTpuuaTensHoro nontoca «-» (PUC. A-4.2).

Bkntounte cBapoyHbIN annapar.

BbiGepute ¢ nomoulbio knasuwm «10» pexum MMA.

OTperynupynte TOK, KOTOpbIA Bbl XOTUTE MWCMONb30BaTb ANA CBapKku, €

NOMOLLbIO NoTEHUMoMeTpa «18».

6. Pyukoit «13» MOXHO OTperynupoBaTb 3HadeHue «[opsiyero crapta» u
«Popcax ayrn», KOTopble MOXHO BblbpaTh, HaxaB pyyKy «13».

o ko

MoHTax m cBapka TIG LIFT (PUC. A-5)

1. BblknouMTe CBApPOYHbIN annapar.

2. MNopgcoeamHuTte pasbeM 3axuMa 3asemreHns «B» k rHesny nonoxuTernbHoro
nomntoca «+», a pasbem ropesnku «H» k rHeagy oTpuuaTtesibHOro fnonca «-»
CBapOYHOro annapara.

MoacoeanHnTe pasbem rasoBoro LUNaHra ropenku K uunuHapy (A).
Bkntounte cBapoYHbIv annapar.

Knonkon «10» Bbibepute pexxum TIG LIFT.

OTperynvipyite TOK, KOTOpbIA Bbl XOTUTE WCMOMb30BaTb AN CBapkKu,
C nomolblo noteHumometTpa «18». Bo Bpems cBapku Ha gucnnee
oTobpaxaeTcs AeNCTBUTENbHbIA CBAPOYHbIN TOK.

oo kw

TOUCH

[MprKOCHUTECH 3NEKTPOAOM K CBapvBaeMou getanu.

LIFT
MogHuMUTE anekTpoa NpUMEPHO Ha 2—5 MM OT cBapuBaemoi
aetanu.

SYN (MMA n MUI'/MAT)

Moo cuHeprmen noHWMaeTcsi  CrnocobHOCTL — annapata  aBTOMaTUYECKU
perynupoBaTb napameTpbl CBapku B 3aBUCUMOCTU OT KOHKPETHbIX NoTpebHocTen
onepaumu.

Monb3oBatens BbIOMpaeT TN martepwana, TUM WUCNOMb3yeMoro rasa, TOMLMHY
MaTtepuana u Jpyrme COOTBETCTBYyKOLME MapaMeTpbl, MU Ha OCHOBE 3TOW
MHOPMaLIMKM CBAPOYHBIN annapat aBToMaTU4ecky aganTupyeT TOK U HanpsixxeHne
Onst onTMMM3auMM npouecca cBapku, obecneyvBasi BbICOKOKAYECTBEHHbIE
pesyneraThbl.

XoTs MaluMHa npegrnaraeT  onTUManbHble  HAaCTPOWMKW, WHAMBMAOYyanbHas
YyBCTBUTENBbHOCTb MOXET BapbupoBaTbCs; Takum 0Opa3om, XOTs TOK U
HanpskeHWe 3adaHbl 3apaHee, Monb3oBaTeNb UMEET BO3MOXHOCTb BbIMOSHUTL
AanbHewLwme TOYHble HAaCTPOWKM B COOTBETCTBMMN CO CBOUMU NOTPeBHOCTAMMU.

Fopsauum crapt: (MMA)
OTa (PyHKUMSA BpPEMEHHO YBENMYMBAET CBapOYHbIN TOK B Hayane Ayru, 410



obneryaet ee 3anyck. lNocne ycnewHoro yctaHoBNEHUS Ayrn TOK aBTOMaTU4eCKn
BO3BpaLLaeTcs K 3alaHHOMY YPOBHIO.

Apk ®opc: (MMA)
Ecnn anektpon HaxoauTcs CnuWwKom Onm3ko K 3arotoBke, cyHkumsi Arc For-
ce yBenuuMBaeT TOK, 4TOObl MpeaoTBpaTUTL ralleHne AyrM U COXpPaHuTb
CcTabunbHOCTb, TEM CaMbiM Obneryasi HEMpPEepbIBHYH CBApKy W npepoTBpallas
KOPOTKME 3aMblKaHUS.

TEMJNOBASA 3ALWMTA

Ecnu malumnHa ncnosb3yertcs 4151 04eHb HanpshXeHHOro paboyero LmMkIa, 3almTHoe
YCTPOMCTBO 3alLMLIaeT MalluHy OT BO3MOXHOro neperpeBa. BmeluatenbcTBo
YCTPOMCTBA CUTHANU3NPYETCS BKITHOYEHNEM XKeNToro ceetoanoaa «L1».

OBCNY>XUBAHUE
Jlio6oe TexHUYeckoe obcnyxnBaHMe AOMKHO BbINOMHATLCSA KBANMMULIMPOBaHHbLIM
nepcoHanoM B COOTBETCTBUM co cTaHaapToMm (IEC 60974-4).

MapameTpbl CBapku

Mpu ceapke TIG MOXHO WCMOMb30BaTb MPUCAL0YHYIO MPOBOSOKY, AMAMETP
KOTOPOW TECHO CBSI3aH C UCMOMb3YEMbIM CBAPOYHbLIM TOKOM.

CsapouHelit Tok/A Aunamertp nposonoku/mm

020 P10

20~50 1,0~1,6
150~100 1,0~2,4
100~ 1,630
.200~300 244D
.300~400 ..20760
400~500 4,5~8,0

Mouck HeucnpaBHOCTEN

Kop owmnbkm

Ecnn B MawumHe BO3HMKNA HEUCNPaBHOCTb, TUM HEUCNPABHOCTU MOXHO
onpegennTb Mo Kody OLNGKM, OTOBpaKaeMoMy Ha 3KpaHe.

MMA

CBs13b MeXAy TONLMHON NUCTa, AMaMETPOM 3MeKTPoAa U TOKOM. Kon OnucaHue
EO01/FO1 | MNeperpes
TonuwuHa nucroeoro Anamerp Tekywmn/K E02/$02 | BxogHoe HanpskeHUe CIULLIKOM BbICOKOE WM CIMLLKOM HU3KOE
mMeTtanna/mm i anekTpopa/Mmm :
<2 B 1’6 B 25~40 F O P EO03/F03 Hapy)KHaﬂ Hacagka (‘-IaLIJKa) He ycTaHoBIIeHa
2 F PP 2 F PP 40~60 PO E04/F04 | AHomanus BXO[HOTO AaBMeHus
3 PP 32 PPN 100,__130 F PPN EO05/d05 | BbikntouaTtens ropenkn 3aMKHyT nepes, BKITYeHneM
E06/F06 BHyTpeHHeeCOHHOVISJ'IeKTDO,ElHepaIi,D,eJ'IeHbI.
4~5 40 EQ7/FO7 | BHyTpeHHee conmo 1 3nekTpod He MOryT ObiTb COPOLLEHbI.
6~12 40 IR 160~180 s ST E:;)c?::;l:(:a;c;g:};e Ha BbIXOAE UNN HeUCNPaBHOCTb NNHUK
. 50 B 200~270 N EOQ/FOQ 06paTHO|Z CBA3U No Hal‘lpﬂ)l(eHVlK)
40 SRR 160~180 O E10/F10 | ®aken 3aKpbIT, BbIXOAA HET.
>13 50200~270 E11/F11 | UcknioveHne cBaA3un
60 260-300 E12/F12 | HeHopMarnbHbI MexaHW3M Nogayn nNpoBOSIOKN
™ E13/F13 HeHopMarnbHbI BbIXOAHOW TOK (TOK HUXE YCTaHOBMNEHHOTO
CBA3b Mexay TeKyLIM Pa3MEPOM 1 ANaMeTPOM BOSb(PaMOBO UMbl 3HaueHms)
E14/F14 | O6pbIB hasbl Tpexda3HOro BXOAHOIO HaMpPsKeHust
Nuametp BonbcpamoBoro  BbiXoAHOM BLIXOQHOWM TOK E15/F15 | Bbibop HanpsikeHusi He COOTBETCTBYET BXOAHOMY HaMpPsKeHWIo
anekTpoga/Mmm TOK nepemMeHHoro/ E16/F16 | C60li BOgSAHOro oxnaxaeHus
MOCTOsiHHOro amnepHoro Toka E19/F19 | HencnpasHblit 6riok nutaHus 15 B.
Toka/A =
s E20/®20 | YpeamepHbIn TOK BEHTUNATOPA
0 VA0TSR 1990A E21/®21 | HanpshkeHne NTC sbiwe 3,3 B, NTC He nogkntoyeH
1,6 40-130A 60-125A
5o B Bn aon
S oA T
35 RoaToA TeoEon
i e o a0aROA
PacnpocTpaHeHHble NpoGnemMbl U pelleHus
Pexum Mpo6nema PeweHue
E01/FO1 Meperpes gl:gg;a;clme, noka CBapOYHbI annapar OCTbIHET 40 HOPMarlbHOW TeMMepaTypbl, NOCHE YEro OH CMOXET NPOAOIKaTh
ESIE{)’T(%ZG Eﬁangﬁijéﬁﬁﬁgr:ee CrmLkom I'IpOBepre WCTOYHUK NUTAHUA U 3aMEHUTE TOK pa3yMHbIM Hanps>XXeHnem.
E09/F09 KopoTkoe 3aMblkaHue HapexHo otaenute cBapoOYHYH ropenky oT 3aroToBKM U Npy HEOBXOAUMOCTU BbIKIMHOYMTE CBAPOYHbIV annapar.
MalumHa He BKnodaeTcs Y6eautech, 4TO BXOAHOM kabenb He NOBPEXAeH, NUTaHWe BKIOYEHO U BXOAHOE HamnpsikeHWe B HopMe.
Bee E10/F10 lopenka 3akpbiTa, HET BbIxoAa Y6eauTecs, 4To Kabenb 3azeMneHns n kabenb ynpaBneHnst NPaBUbHO NOAKIOYEHbI.
B CBapO4HbIX annapartax MOoryT BO3HUKaTb YTEYKN rasa, npueoadlime K yxyaleHUo KayectBa CBapHbIX LLUBOB.
YTeuyku rasa I'Ipoaepre rasonposoabl 1 CbI/ITMHrI/I Ha Hanu4yune yTte4ek, 3aTaHnuTe Unn sameHnTe HencnpaBHble COeaANHEHUS. BaxHo
perynsipHo NpoBepsiTb ra3onpoBoAbl U apMaTypy Ha npeaMeT U3Hoca U NPy HeOBXOAMMOCTH 3aMEHSTb UX.
HecTabunbHOCTb apku Egggfg;;'\eﬂgg::h;g;zna}ggﬁjeerzggnopglﬁTe HaCTpOVIKVI B COOTBETCTBMU C TUNOM CBapuBaemMoro matepuana v npu
[etanb TwaTtenbHO NpoBapuBaeTcs. YMeHbLUWTE TOK.
CnoXHOCTb C MyKOM YBenuuuTh Tok; Yeennuste FOPAUNIA CTAPT; BeicylunTe anekTpos.
MMA Apnresus anektpoga YBenuuntb Tok; YBenuubte CUNTY OYTA.
I'IpepblBaHme CBapO‘-IHOVI aymm COKpaTI/ITe paccToAaHne Mexay 3rneKTpoaoM U 33I’0TOBKOIZ, He I'IO,CI,HVIMaIZTe CJITMLLKOM CUITbHO.
LiBeT npunost TeMHbI YcKopyTb CKOPOCTb CBapku; He cHMMalTe ropernky cpasdy nocrne cBapkv; YBenuybTe nogadvy rasa Ao v rnocre.
TIG E;—T;L?.I’V?Eiaa'\g?'i:ﬂ nrmna 6bICTpO I'Iposepre NONIAPHOCTb NPOBOAKU.
HepaBHomepHas cBapka 3aTounTe BonbMpamoByto Urmy.
HewcnpaBHoCTb CBapku YBenuubTe ToK.
e e oo, o MYE T HARENCID ORTer VB, o ook e
MIG/MAG HecTaBumbHOCTL apki ngﬁgﬂ?ﬁbm l/_.;n:ﬁl;wee'hr/l% Igjnfl%nap.)oaop,ﬂmeﬁ HacafKkn COOTBETCTBYET AUAMeTpy CBApPOYHOI NPOBOMOKY; MNpoBepbTe
Mrioxas caapka ggg?epwe, BKIIO4EH U ras; MposepbTe, Bbif NI UCMONb30BaH NPaBUnbHbIN ras; MpoBepbTe, JOCTATO4YEH N NOTOK
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OPIS PRODUKTU

To urzadzenie jest synergicznym generatorem inwertorowym pradu statego (DC),
odpowiednim do spawania metodg MIG/MAG/MOG, elektrodg MMA i TIG LIFT.
Dzieki technologii inwertorowej, ktéra pozwala na wysokg wydajnos$c¢ przy za-
chowaniu niewielkich wymiaréw i masy, spawarka jest przenosna i tatwa w ob-
studze. Poprzez panel przedni mozliwa jest regulacja parametréw spawania.

INSTALACJA

Instalacja musi zosta¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany personel zgod-
nie z normg IEC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Maszyne na-
lezy podnosi¢ za uchwyt umieszczony na gorze produktu. Czynnos¢ te nalezy
wykonywaé przy wytgczonej maszynie i odtgczonych kablach spawalniczych.
Napiecie zasilania musi odpowiada¢ napigciu wskazanemu na tabliczce danych
technicznych znajdujacej sie na produkcie. Uzywaj maszyny w systemie, ktérego
zasilanie i charakterystyka zabezpieczen (bezpiecznik i/lub mechanizm rézni-
cowy) sg zgodne z prgdem niezbednym do dziatania; dalsze szczegdly mozna
znalez¢ na tabliczce umieszczonej na maszynie. Spawarka wyposazona jest w
urzadzenie kompensujgce napiecie zasilania, ktére pozwala na normalng prace
urzagdzenia nawet przy wahaniach napiecia zasilania o + 15% w stosunku do na-
pigcia znamionowego. Nadmierna praca w przypadku przepigcia, przetezenia lub
przegrzania moze spowodowac uszkodzenie maszyny.

UZYWAC

Uwaga: przed uruchomieniem spawarki nalezy zachowac $rodki ostroznosci
zawarte w ogdlInej instrukcji, doktadnie zapoznajac sig z zagrozeniami zwigzanymi
Z procesem spawania.

OPIS (RYS. A-1)

1 Regulacja indukcyjnosci

2 Selektor 2T/4T

3 Dioda 2T

4 Dioda 4T

5 Dioda ostrzegawcza

6 Dioda trybu SYN MIG

7 Dioda trybu recznego MIG

8 Dioda trybu LIFT TIG

9 Dioda trybu MMA

10 Selektor trybu

11 Przycisk tadowania watku

12 Przycisk testu gazu

13 Pokretto regulacji napiecia

14 Dioda ARC FORCE

15 Dioda GORACEGO STARTU

16 Selektor materiatu i gazu

17 Dioda LED sygnalizujgca regulacje napiecia wyjsciowego
18 Pokretto regulacji prgdu / grubosci materiatu / predkosci podawania
drutu

19 Dioda wyboru grubosci

20 Regulacja predkosci podawania drutu
21 Wybér Srednicy drutu

22 Dioda pradu wyjsciowego

Montaz i spawanie metoda MIG/MAG (GAZ) (RYS. A-2)
1. Wytacz spawarke.

2.  Podigczy¢ butle z gazem ,A”.

3. Podtacz ztgcze zacisku masy ,B” do gniazda bieguna ujemnego ,-", a pr-
zewdd gaz/nogaz ,C” do gniazda bieguna dodatniego ,+”.

4.  Otworz boczny/gérny panel i wtdz ni¢ do komory maszyny, nastepnie wiéz
szpulke do uchwytu szpulki i dokre¢ (RYSUNEK A-2.1).

5. Wiéz drut do podajnika drutu tak, aby przylegat do rowka rolki (UWAGA:
rolka posiada dwa rowki: obracajgc rolke mozesz wybra¢ odpowiedni rowek
w zaleznosci od $rednicy drutu, ktéry chcesz zastosowac). Przy zmianie
Srednicy drutu konieczna jest wymiana zaréwno rolki jak i koncéwki prgdowe;j
(koncowej czesci palnika, z ktérej wida¢ wystajacy drut).

6.  Odkreci¢ koncéwke palnika (dysze) i koncowke pragdowa, aby utatwi¢ prowa-
dzenie drutu.

7.  Zamknag¢ drzwi.

8. Wiacz spawarke

9. Klawisz ,11” pozwala na zatadowanie drutu wewnatrz palnika bez rozprasza-
nia gazu i bez emitowania prgdu na koncowke.

10. Klawiszem ,2” wybra¢ tryb spawania 2T/4T.

2T: spawacz rozpoczyna spawanie po nacisnieciu przycisku uchwytu, a
koniczy po zwolnieniu przycisku.

4T: spawarka rozpoczyna spawanie po nacisnieciu przycisku uchwytu; zwol-
ni¢ przycisk, aby kontynuowaé spawanie; aby zakonczy¢ spawanie nalezy
ponownie nacisng¢ i zwolni¢ przycisk.

Regulacja parametréw spawania SYNERGIC MIG

1. Za pomocg przycisku ,16” wybierz materiat i rodzaj gazu, ktérego zamier-
zasz uzy¢. Za pomocyg pokretta ,18” mozna ustawi¢ grubo$¢ materiatu,
jaki zamierzamy zastosowac¢. Maszyna automatycznie ustawia parametry
spawania tak, aby uzyskac optymalne ustawienie i wynik.

2. Naciskajac i obracajagc potencjometr ,18”, mozna regulowaé predkosé po-
dawania drutu w m/min, a co za tym idzie, synergicznie regulowa¢ wszystkie
parametry spawania.

3. Potencjometr ,13” umozliwia precyzyjna regulacje napiecia spawania z re-

gulacjg +/-3V w stosunku do napiecia zadanego przez krzywg synergiczng.

PL
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Potencjometr ,1” reguluje indukcyjno$¢ spawania. Warto$¢ indukcyjnosci
wptywa na stabilnosé tuku i ptynnos$¢ jeziorka. Wyzsza wartos$¢ indukcyjnosci
moze pomoc w ograniczeniu odpryskow i poprawie jakosci spoin, szczegoln-
ie w przypadku materiatéw o réznej grubosci lub w obecnosci rdzy.

Regulacja parametrow spawania MANUAL MIG

1. Za pomocg pokretta ,18” mozna regulowac¢ predkos¢ podawania drutu.

2. Zapomocg pokretta ,19” mozna regulowac¢ napiecie spawania.

3. Potencjometr ,1” reguluje indukcyjnos¢ spawania. Warto$¢ indukcyjnosci
wptywa na stabilnosé tuku i ptynnos$¢ jeziorka. Wyzsza warto$¢ indukcyjnosci
moze pomoc w ograniczeniu odpryskow i poprawie jakosci spoin, szczegoln-
ie w przypadku materiatéw o réznej grubosci lub w obecnosci rdzy.

Instalacja i spawanie MOG (bez gazu) (RYS. A-3)
1. Wylacz spawarke.

2. Podigcz przewod gazowy/nogazowy ,C” do gniazda bieguna ujemnego ,-”, a
ztgcze zacisku uziemiajgcego ,B” do gniazda bieguna dodatniego ,+”".

3. Wybierz, uzywajac klawisza ,10”, FC BRAK GAZU.

4. Wykonaj kroki 2-4 (tryb synergiczny) lub kroki 1-3 (regulacja reczna) zgodnie

z instrukcjg instalacji MIG/IMAG i ,Regulacja parametrow spawania MIG”.

Instalacja i spawanie metoda MMA (RYS. A-4)

1. Wylacz spawarke.

2. Sprawdz polaryzacje wskazang na opakowaniu elektrody. W przypadku
elektrod o odwréconej polaryzacji podtaczy¢ zacisk uziemiajgcy ,B” do
gniazda bieguna ujemnego (-), a zacisk uchwytu elektrody ,I” do gniazda
bieguna dodatniego ,+” spawarki (RYS. A-4.1). W przypadku elektrod o po-
laryzacji bezposredniej podtgcz zacisk uziemiajgcy ,B” do gniazda bieguna
dodatniego ,+”, a zacisk uchwytu elektrody ,|” do gniazda bieguna ujemnego
" (RYS.A-4.2).

Wiacz spawarke.

Klawiszem ,10” wybierz tryb MMA.

Za pomocg potencjometru ,18” ustaw prad, ktéry chcesz uzywaé¢ do spawa-
nia.

Za pomocg pokretta ,13” mozliwa jest regulacja wartosci Hot Start i Arc For-
ce, ktére mozna wybra¢ naciskajac pokretto ,13”.

aorw

Montaz i spawanie metoda TIG LIFT (RYS. A-5)

1. Wylacz spawarke.

2. Podiacz zlgcze zacisku uziemiajgcego ,B” do gniazda bieguna dodatniego
,+", a ztgcze palnika ,H” do gniazda bieguna ujemnego ,-” spawarki.

3. Podiacz ztagcze weza gazowego palnika do butli (A).

4. Wiacz spawarke.

5. Klawiszem ,10” wybierz tryb TIG LIFT.

6. Za pomocy potencjometru ,18” ustaw prad, ktéry chcesz uzywac do spawa-

nia. Podczas spawania wyswietlacz pokazuje aktualny prad spawania.

TOUCH \

LIFT

Przytéz elektrode do spawanej czesci.

Podnies elektrode na odlegtos¢ okoto 2—5 mm od spawanej
czesci.

SYN (MMA i MIG/MAG)

Synergia oznacza zdolno$¢ urzgdzenia do automatycznego dostosowywania pa-
rametréw spawania w oparciu o specyficzne potrzeby operacii.

Uzytkownik wybiera rodzaj materiatu, rodzaj uzytego gazu, grubo$¢ materiatu i
inne istotne parametry i na podstawie tych informacji spawarka automatycznie
dostosowuje prad i napiecie, aby zoptymalizowac¢ proces spawania, zapewniajgc
wysoka jako$¢ wynikow.

Chociaz urzgdzenie oferuje optymalne ustawienia, indywidualna czuto$¢ moze sie
réznic; tak wiec, chociaz prad i napiecie sg wstepnie ustawione, uzytkownik ma
mozliwo$¢ dokonania dalszych precyzyjnych regulacji, aby lepiej odpowiadaty ich
potrzebom.

Goracy start: (MMA)

Funkcja ta chwilowo zwigksza prad spawania na poczatku tuku, utatwiajgc jego
zajarzenie. Po pomysinym zajarzeniu tuku prad automatycznie powraca do
ustawionego poziomu.

Sita Luku: (MMA)

Jezeli elektroda znajduje sie zbyt blisko przedmiotu obrabianego, funkcja Arc
Force zwieksza prad, aby zapobiec wygaszeniu tuku i zachowac stabilno$¢, utat-
wiajgc w ten sposob ciggte spawanie i zapobiegajgc zwarciom.

OCHRONA TERMICZNA

Jesli maszyna jest uzywana do bardzo intensywnego cyklu pracy, urzadzenie za-
bezpieczajgce chroni maszyne przed mozliwym przegrzaniem. Zadziatanie urzad-
zenia sygnalizowane jest zapaleniem Zottej diody LED ,L1”.

KONSERWACJA
Wszelkie prace konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowany
personel zgodnie z normg (IEC 60974-4).



Parametry spawania

MMA

Zaleznos$¢ pomiedzy gruboscia blachy, srednica elektrody i pradem.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Kod btedu

Jesli w maszynie wystgpi usterka, rodzaj usterki mozna rozpoznac po kodzie bte-
du wyswietlanym na ekranie.

Grubos$¢ blachy/mm

TIG

Zaleznos$¢ pomiedzy biezgcym rozmiarem a $rednicg igty wolframowej.

i Srednica elektrody/ :

Sredni_ca elektrody wolfra- \':vl;(qj:ciowy
mowej/mm ‘DC/A
A0 f075A
18 . . e i 30-130A
20 . . . i T O-180A
24 . . i1 30-230A
3.2 160-310A
A0 .. 275450

' Aktualny/DO Kod _ |Opis
e EO01/FO1 | Przegrzanie

25’“40 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, E02/F02 | Napigcie wejsciowe za wysokie lub za niskie

40~60 E03/F03 | Dysza zewnetrzna (kubek) nie jest zainstalowana
100~130 E04/F04 | Anomalia ci$nienia wlotowego

100~130 EO5/F05 | Przetgcznik palnika zamkniety przed wtaczeniem

160 "180 ,,,,,,,,,,,,,,,,,, E06/F06 | Dysza wewnetrzna i elektroda nie sg oddzielone

160 "180 ,,,,,,,,,,,,,,,,,, EQ7/F07 | Wewnetrznej dyszy i elektrody nie mozna zresetowaé
;200~270 E08/F08 | Nadpradowe

160~180 Zwarcie na wyjsciu lub nieprawidtowa linia sprzgzenia zwrotnego

200 ~ 270 E09/F09 napiecia

260~300 E10/F10 | Pochodnia zamknieta, brak wyjécia
""""""""""""""""""" E11/F11 | Wyjagtek komunikacyjny

E12/F12 | Nieprawidtowy podajnik drutu
E13/F13 | Nieprawidtowy prad wyjsciowy (prad nizszy niz warto$¢ ustawiona)
: i E14/F14 | Zanik fazy tréjfazowego napigcia wejsciowego
:I'cq/: wyjsciowy E15/F15 | Wybdr napiecia nie jest zgodny z napigciem wejsciowym
T E16/F16 | Awaria chtodzenia wodg
15-55A ........... E19/F19 | Wadliwy zasilacz 15 V
60-125A E20/F20 | Nadmierny prad wentylatora
85-160A E21/F21 | Napiecie NTC przekracza 3,3 V, NTC nie jest podtgczony

: 120-210A

- 150-250A

W TIG mozna spawa¢ drutem dodatkowym, a $rednica tego drutu jest Scisle

powigzana z zastosowanym prgdem spawania.

Prad spawania/A Srednica drutu/mm
020 0
2000 e A0
90100 e 024
A00~200 e 8730
200=3800 e 2A A
B00=400 e 30780
A00 =500 e A5780
TYPOWE PROBLEMY | ROZWIAZANIA
Tryb Problem Rozwigzanie
EO01/FO1 Przegrzanie Poczekaj, az spawarka ostygnie do normalnej temperatury, po czym bedzie mogta kontynuowac prace.
EOZ/F(.)Z Napieci_e vyejéciowe za Sprawdz zasilanie i zamien prad na rozsadne napiecie.
wysokie lub za niskie
E09/F09 Zwarcie Mocno oddzieli¢ uchwyt spawalniczy od przedmiotu obrabianego i w razie potrzeby wytgczy¢ spawarke.
Maszyna nie wigcza si¢ :g.rawdi, czy kabel wejsciowy jest nienaruszony, czy zasilanie jest wigczone, a napiecie wejsciowe jest normal-
Wszystko \I,EV:IJOS/E;O Palnik zamknigty, brak Sprawdz, czy kabel uziemiajgcy i kabel sterujgcy sg prawidtowo podtgczone.
W spawarkach moga wystapi¢ wycieki gazu, powodujgce niskg jakos$¢ spoin. Sprawdz przewody gazowe i
Wycieki gazu ztaczki pod katem wyciekow, dokreé lub wymien wadliwe potgczenia. Wazne jest, aby regularnie sprawdzaé
przewody gazowe i ztgczki pod katem zuzycia i w razie potrzeby je wymieniac.
Niestabilnosé tuku Zzﬁ\rfé%ie -po’faczenie z masa, dostosuj ustawienia do rodzaju spawanego materiatu i w razie potrzeby wymien
Przedmiot obrabiany jest doktad- -
nie zespawany Zmniejsz prad.
Trudno$¢ tuku Zwieksz prad; Zwieksz GORACY START, Wysuszy¢ elektrode.
MMA Przyczepnos$¢ elektrody Zwieksz prad; Zwieksz ARC FORCE.
Przerwanie tuku spawalniczego | Skré¢ odlegtosé¢ elektrody od przedmiotu obrabianego, nie podno$ za bardzo.
Kolor lutu jest ciemny il’;(z;;z;(n)i;zzgredkoéé spawania; Nie odigczaé palnika bezposrednio po spawaniu; Zwieksz ilo$¢ gazu wstepnego
Igta wolframowa szybko si . . .
TIG zguzywa Y ¢ Sprawdz polaryzacje okablowania.
Nieregularne spawanie Naostrz igte wolframowa.
Awaria spawania Zwigksz prad.
Zwieksz indukcyjno$¢; Sprawdz, czy przewdd zasilajacy jest prawidtowo podtaczony; Sprawdz, czy przeptyw
Nadmierne rozpryskiwanie gazu jest wystarczajacy; Odlegtos¢ palnika spawalniczego od przedmiotu obrabianego nie powinna by¢ zbyt
duza.
MIG/MAG Niestabilnosé tuku srg?(gizn%zsﬁ is'r:?str;ilié dyszy przewodzgcej jest zgodna z drutem spawalniczym; Sprawdz dysze pod katem
Stabe spawanie Sprawdz, .czy gaz zostat wtaczony; Sprawdz, czy uzyto prawidtowego gazu; Sprawdz, czy przeptyw gazu jest
wystarczajacy.
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MEPIFrPA®H MPOIONTOX

AUTH n OUOKEUR Eival PIO CUVEPYIKF YEVVATPIA WPETATPOTTEQ ouveXoug peupatog (DC)
Kat@AANAN yia 1 die€aywyry ouykdAAnong MIG/MAG/MOG, nAektpodiwv MMA kai TIG
LIFT. Xd&pn otnv Texvoloyia inverter, n otroia emTPETTEl UWPNAR ATTGdO0T, dIATNPWVTAG
TTapdAANAa pIKPEG BIOTAOEIG Kal BAPOG, 0 GUYKOAANTAG €ival opnTog Kal EUKOAOG OTOV
XEIPIOPO. Méow Tou PTTPOOTIVOU TTivaka €ival SUVATH N TTPOCAPHOYH TWV TTAPAPETPWY
OUYKOAANONG.

EFKATAZITAZH

H eykatdoTaon TPETTEl va TTPAYUATOTIOIEITAl ATTO €EEISIKEUPEVO TTPOCWTTIKO OUUPWVA
pe 1o TpoTuTio IEC 60974-9 Kai Toug €BvIkoUg Kal TOTTIKoUG Kavoviopoug. To unxavnua
TPETTEl VO avuywBei xpnolgotroiwvtag Tn AaBry Tou PPioKeTal OTo eTMAvVW WEPOG
TOU TTPOIGVTOG. AUTH N A€IToupyia TTPETTEN va eKTEAEITAI PE TO pnXdvnua ofnoTd kol pe
armoouvoedepéva Ta KaAWSIa cuykOAANonG. H 1don Tpo@odociag TTPETTEN va avTIOTOIXE]
aTNV TAoN TTOU avaypA@ETal GTNV TTIVAKIOA TEXVIKWY OTOIXEIWVY TTOU BPICKETAI GTO TTPOIOV.
XPNOIYOTIOINOTE TO PNXAVNUO O€ GUOTNPO TOU OTTOIOU Ta XOPOKTNPIOTIKA TPOopodoaiag
Kal TTpoaTaciag (ac@dAcia f/kal 1apopikod) eival cupBartd Ye To PeUPA TTOU ATTAITEITAI VIO
N Aeimoupyia. yia TepIcadTEPEG AeTITOoPEPEIEG OeiTe Ta dedopéva TTou gpavifovtal oTnv
TTVOKida TTou gival ToTToBeTNPEVN OTO pnxavnua. O ouykoAANTAG ival eEOTTAITUEVOG pE Hia
OUOKEUR avTiIoTABuIong Tdong TPoYodoaiag TTou ETTITPETTEI OTO PNYXAvNUa va AEIToupyei
KQVOVIKA akopa kai 6tav n 1don Tpo@odociag Kupaivetal katd + 15% oe olykpion e
TNV ovopaoTIKr Tdon. H utrepBoAikn AsiToupyia o€ TTepiTITwaOn uTrépTaong, utrepBoAikoU
peUPATOG i UTTEPBEPUAvVANG PTTOPET va BAGWEI TO punxavnua.

XPHZH

MpoeidoTroinan: XPNOIMOTTOINGTE TIG TTPOPUAAEEIG TTOU TTAPEXOVTAI OTO YEVIKO £yXEIPIOIO
TIPIV EEKIVAOETE TN PNXavh ouykOAAnong, SIaBAdovTag TTPOOEKTIKA Toug KIvOUVOUg TTou
oxetidovtal pe Tn dladikaoio oUYKOAANONG.

NMEPIFPA®H (EIKONA A-1)

1 PuBuion emaywyng

EmAoyéag 2T/4T

2T LED

4T LED

MpoeidotroinTikA Auxvia LED

LED Aeitoupyiag SYN MIG
Xelpokivntn Auyvia Aeitoupyiag MIG
LED Aeimoupyiag LIFT TIG

LED Aeitoupyiag MMA

10 EmiAoy€ag Aeitoupyiag

1 KoupTri @opTwong vApaTog

12 KoupTri dokipng agpiou

13 KoupTri pUBpiong tdong

14 ARC FORCE LED

15 LED HOT START

16 EmAoy€ag uAikoU kal agpiou

17 LED Trou deixvel pUBuion 1dong e§6dou

18 KoupTri pUBpiong pedpatog / éyoug UAIKoU / aUpuaTog
19 LED emAoyRig Traxoug

20 PUBuion TaxutnTag Tpo@odoaciag KaAwdiwv
21 Emihoyn SiapéTpou kaAwdiou

22 LED peUpatog £650u

Eykaraoraon ka1 ouykoAAnon MIG/MAG (ue GAS) (EIK A-2)

1. ATTEVEPYOTTOINGTE TOV OUYKOAANTH.

2. >uvdEaTe Tov KUAIVOpO agpiou “A”.

3. JuvdEoTE TN @ica Tou oPIyKTApa padag «Bx» oTnv utrodoxr apvnTIKoU TTOAOU «-» KOl

TO KaAWdI0 agpiou/agpiou «C» aTnNV UTTOBOXNA BETIKOU TTOAOU «+».

Avoigte TO TTAQIVO/ETTAVW TTAVEA KOl TOTTOBETAOTE TO OTTEIpWUA GTO JIAPEPIOUA TOU

HUNXQVAMOTOG, OTN OUVEXEIO TOTTOBETAOTE TN PTTOUTTIiVA OTN BAKN TNG PTTOPTTIVOG KAl

ogigte (EIKA-2.1).

Eicaydayete 10 oUppa oTov Tpo®odOTn CUPHATOG KAVOVTAG TO va TTPOCKOAANOE]

otnv auAdkwaon Tou KuAivdpou (MPOZOXH: o KUAIVOpog €xel U0 QUAAKWOEIG:

TIEPIOTPEPOVTAG TOV KUAIVOPO WTTOPEITE va €TTIAECETE TNV KATAAANAN QUAGKWON HE

Bdon tn didpeTpo Tou oUpPaTog TToU BEAETE va xpnolpotroioeTe). Katd Tnv aAhayr

NG SIaPETPOU TOUu OUPHATOG, Eival ATTAPAITNTO va aAAGgeTe TGO ToV KUAIVOpO 600

Kl TO GKPO ETTAPRG (TO GKPO TOU (pakoU ATt TO OTT0I0 UTTOPEITE va OtiTe TO aUpua

Va TTPOEEEXEL).

ZeBI0WaTE TO AKPO TOU PaAKOU (OTOHIO) KOl TNV GKPN ETTAPAG YIa va SIEUKOAUVETE TO

TEPACHA TOU GUPHATOG.

KAegioe Tnv épTa.

EvepyotroifoTe Tn unxavr cuyk6AAnang

To TTARKTPO «11» OdG ETITPETTEI VO POPTWOETE TO KAAWSIO HECT OTO PAKS XWPIG va

OI00KOPTTICETE AEPIO KAl XWPIG va EKTTEPTTETE PEUUA OTO AKPO.

ETIAEETE, XPNOIMOTTOIWVTAG TO TTARKTPO «2», Tn AsIToupyia GuykOAAnang 2T/4T.

. 2T: 0 ouyKOAANTAG EeKIva TN GUYKOAANON &Tav TTATNOET TO KOUNTTi TOU POKOU, OTAPATA
otav atmeAeuBepwOEi TO KOUTTI.

. 4T: n pnxavr) ouykOAAnong &ekivd Tn ouykdAAnon étav TratnOei To KoupTri Tou
@OKOU. aPrOTE TO KOUMTTI IO VO GUVEXIOETE TN OUYKOAANGT. YIO VO OTOMATACETE TN
OUYKOAANGON TTPETTEI VO TIOTHACETE KAl VO APATETE EAVA TO KOUMTTI.

4.

PUOuion mapapérpwv cuykoAAnong SYNERGIC MIG

1. EmAéSTE TO UANIKO Kal Tov TUTTO O€EPIOU TTOU OKOTTEUETE VO XPNOIUOTTOINCETE
XPNOIPOTTOIWVTAG TO TTAAKTPO «16». XpNOIMOTIOIWVTAG TO TTOHOAO «18» UTTOPEITE va
puBpioeTe TO TTAXOG TOU UAIKOU TTOU OKOTTEUETE VA XPNOIUOTIOINCETE. TO Pnydavnua
puBpiCel autéuaTta TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG yia va emTUXel TN BEATIOTN
pUBUION KOl OTTOTEAETUA.

MaTwvTag Kol TTEPIOTPEPOVTAG TO TTOTEVOIOUETPO «18» pTTopeiTe va pubpioete TNV
TaXUTNTA TOU oUPUATOG O€ M/min Kol KAt OUVETTEIN VA PUBUICETE GUVEPYIKA OAEG TIG
TTOPAPETPOUG OUYKOAANONG.

To motevoidueTpo “13” emTpémmel TN AeTTh pUBUION TNG TAONG GUYKOAANONG HE
pUBuIoN +/-3V g€ GUYKPION PE TNV TAON TTOU €XEI TTPOKABOPICTE ATTO TN OUVEPYIKH
KOMTTUAN.

To TToTEVOIOETPO “1” puBpiCel TNV auTETTaywyr OUyKOAANoNG. H TiuA TG emaywyng
€TTNPeddel TN oTaBePATNTA TOU TOLOU KaI TN PEUCTATNTA TNG Segapevig THYHaTOG. Mia
uypnASTEPN TIWA ETTAYWYAG PTTOPE va Bonbroel oTn peiwon Tou TITGIAIOPATOG KAl
oTn BeAtiwon NG ToI6TNTAG CUYKOAANGNG, €I0IKG O€ UAIKG S1aQOPETIKOU TTAXOUG )
TTapousia OKOUPIAG.
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PUOuion Twyv mapapéTpwyv ouykoAAnong MANUAL MIG

1. Me 10 KoupTTi «18» pPTTOpEiTE Va puBUicETE TNV TaXUTNTA TOU KOAWSIOU.

2. XpnOIYOTTOIWVTAG TO KOUUTTI «19» UTTOPEITE VO pUBNICETE TNV TAON CUYKOAANGNG.

3. To motevaidpeTpo “1” pubpicel TNV auTeTraywyr) ouykOAAnong. H Tipn Tng emaywyng
€TTNPEadel TN oTABEPOTNTA TOU TOEOU KAl TN PEUCTOTNTA TNG deCapevig THyUaTog. Mia
UWNnASTEPN TIPR ETTAYWYAG MTTOPEi va Bonbraoel oTn peiwon Tou TTCIAICUATOG Kal
oTn BeATiwon TnNG TOI6TNTAG OUYKOAANGNG, €I10IKA 0€ UAIKA SI0QOPETIKOU TTAXOUG N
TTapouaia GKoupIdg.

EykaraoTaon kai cuykoAAnon MOG (Xwpig Aépio) (EIK A-3)
1. ATTevepyoTToINaTE TOV GUYKOAANTH.

2. JuvdéoTe To KaAwdIo agpiou/agpiou “C” atnv utrodoxr apvnTikoU TTéAou “-” Kal TO
OUVOETAPA TOU OPIYKTAPA Yeiwong “B” aTnv uttodoxn BeTikou TTéAou “+7.

3. EmA£ETE, XpnoiyotroiwvTag 1o TTARKTPOo «10», FC NO GAS.

4.  ExteMéoTe Ta Prpata 2-4 (ouvepylk Aeitoupyia) ) Ta BApata 1-3 (xelpokivnTn

puBuion) olupewva pe TNV eykatdotacn MIG/MAG kai Tnv «lMpocapuoyh Twv
TTOPAPETPWY TUYKOAANONG MIG».

EyxkaraoTaon kai cuykoAAnon MMA (EIK A-4)

1. ATTevepyoTTOINaTE TOV GUYKOAANTH.

2. EAéyETe TNV TTOAIKOTNTA TTOU avaypd@ETal OTN OUOKEUAOia Tou nAektpodiou. lNa
NAEKTPOBIO avTIOTPOPNG TTOAIKOTNTAG, CUVOEDTE TOV OQPIYKTAPA yeiwong “B” otnv
uTTod0X1 aPVNTIKOU TTOAOU (-) KaI TOV OQIYKTAPA OUYKPATNONG NAekTpodiou “I” oTnv
uTTodoxr BeTikoU TTOAoU “+” TNG PNXaviAg ouykoAAnong (EIK A-4.1). MNa nAekTpodia
Gueang TTOAIKOTNTOG, CUVOEDTE TOV OQIYKTAPA yeiwong “B” otnv utrodoyr BeTikou
TT6AoU “+” Kal TOV O@IYKTAPa oUyKPATnang nAekTpodiou “I” aTnv uttodoxn apvnTikou
moAou “-" (EIK A-4.2).

EvepyotroiaTe Tn unxavr) guykOAAnong.

EmAEETE, xpnoipoTTolwvTag To TTARKTPO «10», TN Acitoupyia MMA.

PuBpiote 1O pelpa TOU BEAETE VO XPNOIYOTIOINCETE YIG T OUYKOAANGn
XPNOIPOTIOIVTAG TTIOTEVOIOUETPO «18».

XpnoigoTrolwvTtag To KoupTri “13” pumopeite va pubpioete Tnv Tipr Hot Start kai Arc
Force, n omoia ytropei va eTmAeyel TTATWVTOG TO KOUpTT “13”.

apw

EykardaoTtaon ka1 couykoAAnon TIG LIFT (EIK A-5)

1. ATTeVEPYOTTOINCTE TOV CUYKOAANTH).

2. ZuvdEaTe TN Pica Tou OPIYKTAPA yeiwang “B” aTnv utrodoxr| BeTikou TToAou “+” kai Tn
pioa Tou @akou “H” atnv utrodoxn apvnTikoU TTOAOU “-” TNG PNXAVAG GUYKOAANONG.
YuvdEOTE TN Pica TOU EUKAPTITOU OWARVa agpiou TTUpaoU oTov KUAIVEPO (A).
EvepyotroifoTe Tn pnxavr) cuyk6AAnong.

EmA£ETE, xpnoipoTroiwvTag To TTAARKTPO «10», Tn Aeitoupyia TIG LIFT.

PuBuiote 10 pedpa TOU BEAETE vO  XPNOIYOTIOINCETE VIO Tn OUYKOAANGN
XPNOIMOTTIOIWVTAG TTOTEVOIOUETPO «18». KaTtd Tn Sidpkela Tng GuykGAAnang, n oboévn
Oeixvel To TTPaypaTiké pelpa ouykOAANoNG.

o0 Rw

TOUCH
ToTroBeTrOTE TO NAEKTPABIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

LIFT
AvuywaoTe To NAEKTPOBI0 O€ aTTOCTACN TTEPITTOU 2-5 mm atrd
TO €EAPTNHA TTOU GUYKOAAGTOI.

SYN (MMA ka1 MIG/MAG)

To Synergy ava@épetal 0TNV IKAVOTNTA TOU PNXAVAPATOG va TTPOCAPUOLEl auTopaTa TIG
TIAPAPETPOUG GUYKOAANONG PE BACN TIG OUYKEKPIMEVEG QVAYKEG TNG AEITOUPYIOG.

O xpAoTNG emAéyel Tov TUTTO TOou UAIKOU, TOvV TUTTO TOU OEPIOU TTOU XPNGCIUOTIOIEITAl, TO
TIaX0G TOU UAIKOU Kal GAAEG OXETIKEG TTOPAPETPOUG KOl PE BACN QUTEG TIG TTANPOPOPIES, N
unxavr) ouyk6AAnong mpocapuddel autépaTa To PpeUPA Kal TNV Taon yia BeATioToTToinon
TnG diadikaaiag auykdAAnong, eEaapaAifovTag atmoteAéopata upnAnig TToIdTNTAG.

Av Kal To pgnydvnua Tpoc@épel BEATIOTEG PUBUIOEIG, N ATOMIKY euaicOnaia pTTopEi va
diapépel. ‘ETol, TapdAo TTou To pelpa Kal n Taon eival Tpokabopiopéva, o XPRoTNG £XEl
TN duVaTOTNTA VA KAVEI TIEPAITEPW AETITEG PUBUICEIG yIa VO OVTOTTOKPIVETOI KOAUTEPD OTIG
QAVAYKEG TOU.

Hot Start: (MMA)

Autr) n Acimoupyia augdvel TTPoowpIva To PeUPa GUYKOAANONG OTnv apxr Tou TOgou,
BieukoAUvovTaG TNV eKKivnan. MeTa Tnv emmiTUXA dnuIoupyia Tou TOEOU, TO PEUUA ETTIOTPEPE
autépaTa oTo KABoPIoHEVO ETTITTEDO.

Advapn T6Sou: (MMA)

Edv 1o nAekTpddio eival TTOAU KovTd aTO TEpdyIo epyaaiag, n Asitoupyia Arc Force augdvel
To pelpa yia va amoTpéwel To ORACIPO Tou TOEOU Kal va diaTnproel Tn oTabepdTnTa,
OleuKOAUVOVTaG £TO1 TN CUVEXH OUYKOAANGN Kal GTTOTPETTOVTAG TA BPAYXUKUKAWUATA.

OEPMIKH NMPOZTAZIA

Edv 1o pnxdvnua xpnoipotroigital yia évav TToAU €TTITTOVO KUKAO €pyadiag, pIo OUOKEUR
ao@aAgiog TTpoaTaTelel TO pnyavnua amd meavr umepBépuavon. H tmapéupaocn Tng
OUOKEUNG onuatodorteital atrd T0 KiTpivo LED “L1” Trou avdaper.

ZYNTHPHZH
OTro1adATTOTE ETTEPPROACT CUVTAPNONG TIPETTEI VA TTPAYUATOTIOIEITAl OTTO ECEIBIKEUPEVO
TIPOOWTTIKG cUN@WVa pe To TTpoTuTio (IEC 60974-4).



MapapeTporl ouykoAAnong

ANTIMETQMIZH NTPOBAHMATQN
Kwdikog AaBoug

MMA ‘Otav 10 pnYavnua £xel c@AAUA, UTTOPEITE VO KATAVONOETE TOV TUTTO TOU OPAAUOTOG PECW
2x€an Taxoug UAAOU, BlapETpou NAEKTPOdioU Kal PEUUATOG. TOU KWAIKOU OQAAUATOG TTOU EPPaVigeTal aTnV 006vn.
Mayxog Aapapivag/ Au’xps‘rpog' Peopa/NMPOE THN Kwdikag | Mepiypapn
: NAgkTpodiou/mm E01/FO1 | YmepBépuavon
E02/F02 Tdaon €106d0u TTOAU UWNAR 1) TTOAU XapnAn
EO3/F03 To eCwTepIkd akpo@Ualo (KUTTEANO) Bev €xel TOTTOBETNOEI
E04/F04 AvwpaoAia Trieong el06d0u
EO05/F05 O B310KOTITNG TOU PAKOU EKAEIOE TTPIV AVAWYEI
E06/F06 To eowTEPIKO AKPOPUTIO Kal TO NAEKTPADIO BeV XwpilovTal
EQ7/FO7 TAosl\J/ :I):;O:ng\é?;g n €TTAVAQPOPA TOU ETWTEPIKOU OKPOPUGTIoU Kal
E08/F08 Ymepéviaon
EQ9/F09 chEg?(oL;E’:::r({)“q €£000U 1} ypapun avadpaong Taong pn
TIG E10/F10 O @akOG KAEIOTOG, eV UTTAPXEI £6080G
>xéon PeTagU Tou TPEXOVTOG EYEBOUG Kal TNG diapéTpou TNG BeAdvag BoAgpapiou. 5112/”'::112 '\E/I&:(I'pecr] ;mKo’lvwviag 5 oh
N PUGI0AOYIKOG TPOPODATNG KAAWDiwV
v i 0 3 Mn @uoioAoyIko pedpa 600U (pelpa PIKPOTEPO ATTO TV
Bongoamoumm . DeA 000" Peopa cosou ACIA | ETIFI3 | BOTIILFRHe 0000 Prip epsteps enom
1.0 :10-75A : E14/F14 | AoToyia @Aaong TnG TPIYATIKIG TAONG £I0030U
16 40-130A E15/F15 | H emAoyn Téong dev Taipiddel ue TV Téon €10650u
20 75-180A E16/F16 | AaToxia WUEng vepou
24 130-230A E19/F19 EAattwpaTiké TpopodoTikd 15V
32 160-310A : E20/F20 YT1epBoAIKG pelpa avePIOTHPA
40 275-450A : 240-350A E21/F21 H 1édon NTC eival mavw atro 3,3v, 1o NTC dev sival ouvdedepévo

210 TIG PTTOPEITE VO GUYKOAAAOETE XPNOIPOTTOILVTOG £Va GUPHA TTARPWONG KOl N SIGHETPOG

auToU TOU OUPHATOG OXETICETAI OTEVA HE TO PEUPA CUYKOAANGNG TTOU XPNOIMOTTOIEITAI.

Peupa ouyk6AAnong/A A1GpeTpOg CUpHATOS/ MM
1.0
1,0~1,6
- 50~100 1,0~2,4
.100~200 1,6-3,0
.200~300 24~45
.300~400 3,0-6,0
.400~500 45-8,0
KOINA NMPOBAHMATA KAI AYZEIZ
Tpomog MpoéBAnua AUon
EO01/FO01 YTrepBépuavon MepIPEVETE VO KPUWOEI N PINXaV) CUYKOAANONG O€ KAVOVIKA BEPUOKPATia Kal JETA va OUVEXIOEI va AEITOUPYEI.
E02/F02 Taon £10680u ToAS EAéyETe TNV TTOpOXT) PEUPOTOG KAl OVTIKATOOTACTE TO PEUNA UE HIa AOYIKA TEO
UWNAR A TTOAU XapNAY Y n pOXN PEUHATOG n PEVHA PE [ YIKN n.
E09/F09 BpayuKUKAWHG Amxot)mee 0Ta95pa ToV QaKd OUYKOAANONG OTTO TO TEPAXIO EPYATIAG KOI OTTEVEPYOTTOINOTE TN MNXAVA
OUYKOAANONG €AV XPpEIAgeTal.
To uNxavnua dev avéer EAéyEre omTo KaAWwdI0 €106d0U gival ABIKTO, OTI N TpoPodoaia gival evepyoTroinuévn Kal 0T N Taon €10600u givail
KQVOVIKT).
E10/F10 O @akdg KAEIOTOG, . . . . . . . . .
O\ xwpic £6050 EAéyETe 611 TO KOAWDIO Yeiwaong Kal To KAAWBIO EAEyXOU gival owoTd ouvOedeEVa.
Alappoég agpiou pTropei va oupPBolv o€ pnyaveg GUyKOAANGNG, 0dnNywvTag o€ CUYKOAAACEIG KOKAG TTOIOTNTAG.
AIGBDOEC GEDiOU EAéyETe TIG YpOPMEG agpiou Kal T eEapTAPATA yia DIAPPOES, OPIEILO A AVTIKATAOTOOT EAATTWHATIKWY OUVOEOEWV.
PPOES OEp Eival onpavTiké va emBewpeiTe TOKTIKA TIG YPAUPEG OEPIOU Kal T €apTANATA YIa OOPA Kal va Ta avTIKaBIoTATE
€av xpelaeTal.
AGTéBEIX TOU T6EOU EAéyEre Tn guvéson vslqug, ml)ocapp’oo'ra TIG puBpiceIg avaAoya pe Tov TUTTO TOU UAIKOU TTOU GUYKOAAATAI Kal
QVTIKATAOTAOTE TO NAEKTPODIO EGV XPEIALETAI.
To Tepdiyio epyaoiag eival KaAd MeicoTe To pedpa.
OUYKOAANpéVO
AuokoAia Tégou AugAoTe 10 pedpa. Algnon HOT START. Z1eyvwaTe TO NAEKTPOBIO.
MMA MpoakdAANCN NAEKTPOBiWV Augnare 1o pevpa. Aughote Tn AYNAMH ARC.
AlakoTr) Tou T6E0U oUYKOAANONG | MEIWaTE TNV aTTOOTAG PETAEU TOU NAEKTPOBIOU KAl TOU TEMAXIOU EPYOCIOG, HNV ONKWVETE TTOAU.
To xpwua TG KOAANONG eival Emtdyxuvon Tng TaxUTnTag ouykOAAnong. Mnv a@aipeite To @akd apéowg PETA TN auykdAAnon. AugnoTe To
oKoUpPO TTPOAEPIO Kal TO PETE TO QEPIO.
H BeAdva BoAppapiou @BeipeTal . . .
X EAéyETe TNV TTOAIKOTNTA TNG KOAWDIWONG.
TIG yoriyopa vETE TN nra g ns
AkavovioTn ouykOAAnon AkovioTe Tn BeAdva BoAgpapiou.
AaToxia ouykoAAnong AugnaoTe 10 pedpa.
Augnare Tnv emaywyn. EAEyETe 6T TO KAAWDIO TPOPOdOTIAG eival KAAG cuvdedepévo. EAEYETE OTI n por| agpiou
YTrepBoAikS TITaiAIoua eival eTTapkng. H améoTtacn petagly Tou gakoU ouykOAANGNG Kal TOU TEpaxiou epyaciag dev TTPETTEN va gival TTOAU
HEYAAN.
MIG/MAG AGTéBEIX TOU T6EOU E)\st,Tg o1 N 6|(xu£:Tpog ToU av'wyluou aKpo@uaiou gival cUPPWVN PE To aUppa ouykOAAnong. EAEyETe To
aKPOPUOIO YIa TTPOCPUCH JETAAAOU.
Kaki ouykéAMnon E)\eyﬁTs £Gv 10 a€pIo £XEl evepyoTroinBei. EAEyETe €dv €xel xpnoiyoTToinBei To cwoTo aéplo. EAEyETe edv n pon
agpiou gival ETTOPKAG.
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TERMEKLEIRAS

Ez a készllék egy szinergikus egyenaramu (DC) inverteres generator, amely
alkalmas MIG/MAG/MOG, MMA elektrédak és TIG LIFT hegesztések elvég-
zésére. Az inverteres technologianak készdnhetéen, amely nagy teljesitményt
tesz lehetévé kis méretek és suly megérzése mellett, a hegeszté hordozhat6 és
kénnyen kezelhetd. Az el6lapon keresztll lehetéség van a hegesztési paraméter-
ek beallitasara.

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 szab-
vanynak, valamint a nemzeti és helyi el6irasoknak megfeleléen. A gépet a termék
tetején elhelyezett fogantyuval kell felemelni. Ezt a miveletet kikapcsolt gépp-
el és levalasztott hegesztékabelekkel kell végrehaijtani. A tapfesziltségnek meg
kell egyeznie a terméken taldlhaté miszaki adattablan feltintetett fesziltséggel.
A gépet olyan rendszeren haszndlja, amelynek tapellatasa és védelmi jellemzéi
(biztositék és/vagy differencialmii) kompatibilisek a mikodéshez sziikséges
aramerésséggel; tovabbi részletekért lasd a gépre erdsitett tablan lathatd ada-
tokat. A hegesztégép tapfesziltség-kiegyenlité berendezéssel van ellatva, amely
lehet6vé teszi a gép normal mikodését akkor is, ha a tapfesziiltség a névleges
feszlltséghez képest + 15%-kal ingadozik. Tulfesziltség, tularam vagy tulmeleg-
edés esetén a tulzott mikddés karosithatja a gépet.

HASZNALAT

Figyelmeztetés: a hegeszt6gép elinditasa el6tt kdvesse az altalanos kézikonyvb-
en talalhatd dvintézkedéseket, figyelmesen olvassa el a hegesztési folyamattal
kapcsolatos kockazatokat.

LEIRAS (A-1. ABRA)

1 Induktivitas beallitasa

2 2T/AT valaszto

3 2T LED

4 4T LED

5 Figyelmezteté LED

6 SYN MIG méd LED

7 Kézi MIG Gzemmod LED

8 LIFT TIG tzemmdd LED

9 MMA méd LED

10 Uzemmaédvalaszto

11 Szal betdltése gomb

12 Gazteszt gomb

13 Feszesség beallitdé gomb

14 ARC FORCE LED

15 HOT START LED

16 Anyag és gaz valaszté

17 A kimeneti feszlltség szabalyozasat jelzé LED
18 Aram / anyagvastagsag / huzalsebesség beallité gomb
19 Vastagsagvalaszto LED

20 Huzalel6tolasi sebesség beallitasa
21 Huzalatmérd kivalasztasa

22 Kimeneti aram LED

Telepités és MIG/MAG hegesztés (GAZ-al) (A-2. ABRA)

1. Kapcsolja ki a hegesztét.

2. Csatlakoztassa az ,A” gazpalackot.

3. Csatlakoztassa a ,B” tomegpbilincs csatlakozét a ,-“ negativ polusu aljzathoz,

és a ,C” gaz/nogaz kabelt a ,+* pozitiv polusu aljzathoz.

Nyissa ki az oldalsé/felsé panelt, és helyezze be a cérnat a géprekeszbe,

majd helyezze be az orsét az orsétartdba, és hlizza meg (A-2.1 ABRA).

Helyezze a huzalt a huzaladagoléba ugy, hogy hozzatapadjon a gorgd hor-

nyahoz (FIGYELEM: a hengernek két hornya van: a goérgé forgatasaval ki-

véalaszthatja a megfelelé hornyot a hasznalni kivant huzal atméréje alapjan).

A huzal atméréjének megvaltoztatasakor ki kell cserélni a gorgét és az érint-

kezdcsucsot is (a pisztoly azon végét, amelybdl a huzal kildgasa lathato).

Csavarja le a pisztoly végét (fuvoka) és az érintkez6 hegyét, hogy megkodnn-

yitse a vezeték athaladasat.

Csukd be az ajtot.

Kapcsolja be a hegesztégépet

A ,11” gomb lehetbvé teszi, hogy a vezetéket a pisztoly belsejébe tdltse gaz

szétszérédasa és aram kibocsatasa nélkil.

Valassza ki a ,2” gombbal a 2T/4T hegesztési médot.

2T: a hegeszt6 a hegesztést a pisztoly gombjanak megnyomasakor kezdi

meg, a gomb elengedésekor pedig leall.

. 4T: a hegesztégép a pisztoly gombjanak megnyomasakor elkezdi a he-
gesztést; engedije el a gombot a hegesztés folytatasahoz; a hegesztés leall-
itdsahoz ismét meg kell nyomni és el kell engedni a gombot.

4.

o
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A SYNERGIC MIG hegesztési paraméterek beallitasa

1. Valassza ki a hasznalni kivant anyagot és gaztipust a ,16” gombbal. A ,18”
gombbal bedllithaté a felhasznalni kivant anyag vastagsaga. A gép automa-
tikusan bedllitja a hegesztési paramétereket az optimalis beallitas és ered-
mény elérése érdekében.

A ,18” potenciométer megnyomasaval és elforgatasaval beallithato a huzal-
sebesség m/percben, és ennek kdvetkeztében szinergikusan beallithatd az
Osszes hegesztési paraméter.

A ,13” potenciométer lehetévé teszi a hegesztési fesziltség finombeallitasat
+/-3 V bedllitassal a szinergikus gérbe altal elére beallitott feszlltséghez
képest.

Az ,1” potenciométer a hegesztési induktivitast allitja be. Az induktivitas ért-
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éke befolyasolja az iv stabilitasat és az olvadékmedence folyékonysagat. A
nagyobb induktivitds csdkkentheti a frocskolést és javithatja a hegesztési
mindséget, kuldndsen kuldonbdzd vastagsagu anyagokon vagy rozsda je-
lenlétében.

EZI MIG hegesztési paraméterek beallitasa
A “18” gombbal lehet beallitani a huzalsebességet.
A “19” gombbal lehet allitani a hegesztési fesziiltséget.
Az “1” potenciométer a hegesztési induktivitast allitia be. Az induktivitas ért-
éke befolyasolja az iv stabilitasat és az olvadékmedence folyékonysagat. A
nagyobb induktivitds csdkkentheti a frocskolést és javithatja a hegesztési
minéséget, kildondsen kildonbdzd vastagsagu anyagokon vagy rozsda je-
lenlétében.

K
1.
2.
3

MOG (No Gas) telepités és hegesztés (A-3. ABRA)
1. Kapcsolja ki a hegesztét.

2. Csatlakoztassa a ,C” gaz-/nogazkabelt a ,-“ negativ pélusu aljzathoz, a ,B”
féldeldbilincs csatlakozét pedig a ,+* pozitiv pélusu aljzathoz.

3. A ,10” gombbal valassza ki az FC NO GAS opciét.

4. Végezze el a 2-4. 1épést (szinergikus izemmadd) vagy az 1-3. Iépéseket (kézi

beadllitas) a MIG/MAG telepitése és a ,MIG hegesztési paraméterek beall-
itdsa” szerint.

MMA szerelés és hegesztés (A-4. ABRA)

1. Kapcsolja ki a hegesztét.

2. Ellenérizze az elektroda csomagolasan feltiintetett polaritast. Forditott po-
laritasu elektrodak esetén csatlakoztassa a “B” foldeldbilincset a negativ
pélusu aljzathoz (-), az “I” elektrédatartd bilincsét pedig a hegesztégép ,+”
pozitiv polust aljzatdhoz (A-4.1. ABRA). Kdzvetlen polaritast elektrodak
esetén csatlakoztassa a “B” testbilincset a ,+" pozitiv pdlus aljzathoz és az
LI elektrodatartd bilincsét a “- negativ polus aljzathoz (A-4.2 ABRA).
Kapcsolja be a hegesztégépet.

A “10” gombbal valassza ki az MMA madot.

Allitsa be a hegesztéshez hasznalni kivant aramerésséget a ,18” poten-
ciométerrel.

A “13” gombbal lehet bedllitani a Hot Start és az Arc Force értéket, amit a
“13” gomb megnyomasaval lehet kivalasztani.

aRrw

Telepités és TIG LIFT hegesztés (A-5. ABRA)

Kapcsolja ki a hegesztét.

Csatlakoztassa a ,B” féldelébilincs csatlakozét a hegesztégép ,+” pozitiv pélusu
aljzatahoz, a pisztoly ,H” csatlakozoéjat a hegesztégép ,-“ negativ pdélusu aljza-
tahoz.

Csatlakoztassa a pisztoly gaztdomlé csatlakozojat a hengerhez (A).

Kapcsolja be a hegesztégépet.

A ,10” gombbal valassza ki a TIG LIFT médot.

Allitsa be a hegesztéshez hasznalni kivant aramerésséget a ,18” potenciométerr-
el. Hegesztés kdzben a kijelzén az aktualis hegesztéaram lathato.

TOUCH \

LIFT

ToTroBeTrOTE TO NAEKTPABIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VA
OUYKOAANBEI.

AvupwaoTe To NAEKTPOBIO O€ aTTOCTACN TTEPITTOU 2—-5 mm atrd
TO €CAPTNHA TTOU GUYKOAAGTOI.

SYN (MMA és MIG/MAG)

A szinergia a gép azon képességére utal, hogy automatikusan beallitia a he-
gesztési paramétereket a mivelet specialis igényei alapjan.

A felhasznal6 kivalasztja az anyag tipusat, a felhasznalt gaz tipusat, az anyag
vastagsagat és egyéb relevans paramétereket, és ezen informaciok alapjan a
hegesztégép automatikusan igazitja az aramot és a feszlltséget a hegesztési
folyamat optimalizalasa érdekében, igy biztositva a kivald minéségi eredményt.
Bar a gép optimalis beallitasokat kinal, az egyéni érzékenység valtozhat; igy bar
az aram és a feszlltség elére be van allitva, a felhasznalonak lehetésége van
tovabbi finombeallitasokat végezni, hogy jobban megfeleljen igényeinek.

Hot Start: (MMA)

Ez a funkcié atmenetileg megndveli a hegesztéaramot az iv elején, megkdnnyitve
az inditast. Az iv sikeres létrehozasa utan az aramerésség automatikusan viss-
zaall a beallitott szintre.

iveré: (MMA)

Ha az elektréda tul kdzel van a munkadarabhoz, az Arc Force funkcié noveli az
aramerésséget, hogy megakadalyozza az iv kioltdsat és fenntartsa a stabilitast,
igy megkonnyiti a folyamatos hegesztést és megakadalyozza a révidzarlatokat.

HOVEDELEM

Ha a gépet nagyon megerdlteté munkaciklusra hasznaljak, egy biztonsagi beren-
dezés védi a gépet az esetleges tulmelegedéstdl. A készulék beavatkozasat a
sarga ,L1” LED kigyulladasa jelzi.

KARBANTARTAS
Minden karbantartasi beavatkozast szakképzett személyzetnek kell elvégeznie a
szabvanynak (IEC 60974-4) megfelel6en.



Hegesztési paraméterek

HIBAELHARITAS

Hibakod
MMA Ha a gép meghibasodik, a képerny6n megjelend hibakdd alapjan megértheti a
A lemezvastagsag, az elektrodatméré és az aramerésség kapcsolata. hiba tipusat.
Lemezvastagsag/ Elektroda atméroé/ Jelenlegi/NAK NEK Kod Leiras
O ST EO01/F01 | Timelegedés
N .01 2540 ] E02/F02 | A bemeneti feszilltség til magas vagy tul alacsony
R 2 4060 EO03/F03 | A kills6 fuvoka (pohar) nincs felszerelve
I £:2 2 | 100-130 E04/F04 | Bemeneti nyomas anomalia
4~5 100'130 ,,,,,,,,,,,,,,,,, EO5/F05 | A pisztoly kapcsoldja bekapcsolas el6tt zarva van
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 160-180 E06/F06 | A belsd fuvdka és az elektroda nincs szétvalasztva
612 1eo0-180 E07/FO7 | Abelsé fuvokat és az elektrodat nem lehet alaphelyzetbe allitani
................................ 200-270 o] E08/F08 | Tularam
160-180 E09/F09 A kimeneti rovidzarlat vagy a feszlltség visszacsatold vezeték
>13 200-270 rendellenes
260-300 E10/F10 | Faklya zarva, nincs kijarat
FOGOCSKAJATEK """""""""""""""""""" E11/F11 | Kommunikéciés kivétel
Osszefiiggés a jelenlegi méret és a wolframtli atméréje kozott. E12/F12 | Rendellenes huzaladagolé
E13/F13 | Rendellenes kimeneti aram (az aram kisebb, mint a beallitott érték)

Volframelektroda atmérs/ | lfimeneti §AC/A Kimeneti aram E14/F14 | A héro.r.*nfé'zisul b'emenfeti feszlltség fé.xzishiba - -

mm iaram DC/A : : E15/F15 | Afeszlltség kivalasztdsa nem egyezik a bemeneti feszultséggel
10 10-75A E16/F16 | Vizhiités hiba

16 40-130A E19/F19 | Hibas 15V-0s tapegység

20 75-180A ; . | E20/F20 | Tul nagy ventilatoraram

24 130-230A  120-210A . |E21/F21 | Az NTC feszilltsége 3,3 V felett van, az NTC nincs csatlakoztatva
32 160-310A 150-250A

40 275-450A (240380A

A TIG-ben téltéhuzallal is hegeszthet, és ennek a huzalnak az atmérdje szorosan
Osszefiigg az alkalmazott hegesztéarammal.

“I"Igggs‘ztééramIA' - Huzal atméré/mm
1020 21.0

2050 1,0-1,6

.50-100, 1,0-2,4

.100-200 1,6-3,0

.200-300 2,4~4,5

.300-400 3,0-6,0

.400-500 4,5-8,0

GYAKORI PROBLEMAK ES MEGOLDASOK

Mod Probléma Megoldas
EO01/FO1 Tulmelegedés Varja meg, amig a hegesztégép lehil a normal hémérsékletre, majd folytathatja a mikddést.
E,OZ/FOZ A bemef]etl feszlltseg Ellendrizze a tapellatast, és cserélje ki az aramot ésszer( fesziiltségre.
tul magas vagy tul alacsony
E09/F09 Révidzarlat rI;I:lgtﬁ:’scazztggz;evtaIassza le a hegesztdpisztolyt a munkadarabrol, és sziikség esetén kapcsolja ki a
A 0ép nem kancsol be Ellenérizze, hogy a bemeneti kabel sértetlen-e, a tapfesziltség be van-e kapcsolva, és a bemeneti
gep P feszliltség normalis-e.
: E10/F10 Azseblampa zarva, | pyonarizze, hogy a foldkabel és a vezérikébel megfelelden van-e csatlakoztatva.
Minden nincs kimenet
Gazszivargas léphet fel a hegesztégépekben, ami rossz minéségi varratokhoz vezethet. Ellenérizze
Gazszivargas a gazvezetékek és szerelvények szivargasat, huzza-e meg vagy cserélje ki a hibas csatlakozasokat.
9 Fontos a gazvezetékek és szerelvények rendszeres kopasanak ellenérzése és sziikség esetén
cseréje.
Az iv instabilitasa Ellenérizze a féldelést, allitsa be a beallitasokat a hegesztend6 anyag tipusanak megfeleléen, és
szikség esetén cserélje ki az elektrodat.
A munkadarab alaposan ossze CsoOkkentse az aramerdsséget.
van hegesztve
ij nehézség Novelje az aramerdsséget; Novelje a HOT START; Szaritsa meg az elektrodat.
MMA Elektréda tapadas Névelje az aramerésséget; Novelje az IV EROT.
A hegesztési iv megszakitasa Csokkentse az elektréda és a munkadarab koézétti tavolsagot, ne emelje tal.
. ox A hegesztési sebesség felgyorsitasa; Ne tavolitsa el a pisztolyt kdzvetlenll a hegesztés utan; Novelje
A forraszanyag szine sotét az elé- és utogazt
A wolframtl gyorsan - . S
TIG clhasznalodik Ellendrizze a vezetékek polaritasat.
Szabalytalan hegesztés Elesitse meg a wolframtit.
Hegesztési hiba Noévelje az aramerésséget.
Tulzott fréccsenés Novelje az induktivitast; Ellendrizze, hogy a tapkabel megfeleléen csatlakozik-e; Ellenérizze, hogy a
gazaramlas elegendé-e; A hegesztdpisztoly és a munkadarab kdzétti tavolsag nem lehet tul nagy.
MIG/MAG Az iv instabilitasa E'Ile'norlz’ze, hogy a Yezetokepes fuvoka atméréje megegyezik-e a hegesztéhuzallal; Ellenérizze a
fuvoka fém tapadasat.
. Ellen&rizze, hogy be van-e kapcsolva a gaz; Ellendrizze, hogy a megfelelé gazt hasznalta-e; El-
Gyenge hegesztés lendrizze, hogy elegendé-e a gazaramlas.
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POPIS VYROBKU

Tento pfistroj je synergicky stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro
provadéni svafovani MIG/IMAG/MOG, MMA elektrodou a TIG LIFT. Diky inverto-
rové technologii, kterd umozriuje vysoky vykon pfi zachovani malych rozméra a
hmotnosti, je svafecka pfenosna a snadno se s ni manipuluje. Pfes pfedni panel
je mozné nastavit parametry svarovani.

INSTALACE

Instalaci musi provést kvalifikovany personal v souladu s normou IEC 60974-9
a narodnimi a mistnimi predpisy. Stroj je nutné zvedat pomoci rukojeti umisténé
na horni strané produktu. Tato operace musi byt provedena pfi vypnutém stroji a
s odpojenymi svarovacimi kabely. Napajeci napéti musi odpovidat napéti uve-
denému na $titku s technickymi Gdaji na vyrobku. Pouzivejte stroj na systému,
jehoz napdjeci a ochranné charakteristiky (pojistka a/nebo diferencial) jsou kom-
patibilni s proudem nezbytnym pro provoz; dal$i podrobnosti viz udaje uvedené
na $titku pfipevnéném ke stroji. Svarecka je vybavena kompenzacénim zafizenim
napajeciho napéti, které umozfuje normalni provoz stroje i pfi kolisani napajeciho
napéti o = 15 % oproti jmenovitému napéti. Nadmérny provoz v pfipadé prepéti,
nadproudu nebo prehfati mize poskodit stroj.

POUZITI
Varovani: pfed spusténim svarecky pouzijte opatfeni uvedena v obecné pfirucce
a peclivé si prectéte rizika spojena s procesem svarovani.

POPIS (OBR. A-1)

1 Nastaveni indukénosti

2 Voli¢ 2T/4T

3 2T LED

4 4T LED

5 Vystrazna LED

6 LED rezimu SYN MIG

7 Manualni LED rezim MIG

8 LED rezimu LIFT TIG

9 LED reZimu MMA

10 Voli¢ rezimu

1 Tlac¢itko nacitani niti

12 Tlagitko pro testovani plynu

13 Knoflik pro nastaveni napéti

14 LED ARC FORCE

15 LED HOT START

16 Voli¢ materialu a plynu

17 LED indikujici regulaci vystupniho napéti
18 Knoflik pro nastaveni proudu / tloustky materialu / rychlosti dratu
19 LED pro vybér tloustky

20 Nastaveni rychlosti podavani dratu
21 Vybér priméru dratu

22 LED vystupniho proudu

Instalace a svarovani MIG/MAG (s PLYNEM) (OBR. A-2)

1. Vypnéte svarecku.

2. Pfipojte plynovou lahev ,A".

3.  Pripojte konektor hmotnostni svorky ,B“ k zasuvce zaporného polu ,-“ a ka-
bel plynu/nogasu ,C* ke kladné zasuvce ,+*.

4.  Otevrete bocni/horni panel a vloZte nit do prostoru stroje, poté vliozte civku
do drzaku civky a utahnéte (OBR. A-2.1).

5. Vlozte drat do podavace dratu tak, aby pfilnul k drazce vale¢ku (POZOR:
véle¢ek ma dvé drazky: ota¢enim valecku si muzete vybrat vhodnou drazku
podle priméru dratu, ktery chcete pouzit). Pfi zméné priméru dratu je nutné
vymeénit vale€ek i kontaktni hrot (koncova ¢ast hofaku, ze které je vidét tréici
drat).

6. OdSroubujte konec hofaku (trysku) a kontaktni Spicku, abyste usnadnili
prichod dratu.

7. ZAVIREJTE DVERE.

8. Zapnéte svarecku

9. Tlagitko , 11 umozriuje vloZit drat do hofaku bez rozptyleni plynu a bez emi-

tovani proudu na $picce.

10. Pomoci tlacitka ,2“ zvolte reZzim svarovani 2T/4T.

. 2T: svarec zacne svarovat po stisknuti tlaCitka hofaku a zastavi se po uvol-
néni tlacitka.

. 4T: svafecka zacne svarovat po stisknuti tlaCitka hofaku; uvolnéte tlacitko
pro pokraovani ve svafovani; pro zastaveni svafovani musite znovu stisk-
nout a uvolnit tlagitko.

Nastaveni parametra svaifovani SYNERGIC MIG

1. Pomoci tlacitka ,16“ vyberte material a typ plynu, ktery chcete pouzit. Po-
moci knofliku ,18" je mozné nastavit tloustku materialu, ktery hodlate pouzit.
Stroj automaticky nastavuje parametry svafovani pro dosazeni optimalniho
nastaveni a vysledku.

2.  Stisknutim a ota¢enim potenciometru ,18“ je mozné upravit rychlost dratu
vm/min a nasledné synergicky upravit véechny parametry svarovani.

3. Potenciometr ,13"“ umoziiuje jemné nastaveni svarfovaciho napéti s Upravou
+/-3V oproti napéti pfednastavenému synergickou kfivkou.

4.  Potenciometr ,1“ nastavuje indukénost svafovani. Hodnota indukénosti ovli-
viuje stabilitu oblouku a tekutost Iazné taveniny. Vyssi hodnota indukénosti
muUze pomoci snizit rozstiik a zlepsit kvalitu svaru, zejména na materialech
rdznych tlousték nebo v pfitomnosti rzi.

Nastaveni parametrii RUENIHO MIG svaiovani

1. Pomoci knofliku ,18“ je mozné nastavit rychlost dratu.

2. Pomoci knofliku , 19" je mozné nastavit svafovaci napéti.

3. Potenciometr ,1“ nastavuje indukénost svarovani. Hodnota indukénosti ovli-
viuje stabilitu oblouku a tekutost lazné taveniny. Vys$si hodnota indukénosti
muZze pomoci snizit rozstfik a zlepsit kvalitu svaru, zejména na materialech
riznych tlousték nebo v pfitomnosti rzi.

Instalace a svarovani MOG (bez plynu) (OBR. A-3)

1. Vypnéte svarecku.

2. Pfipojte plynovy/nogasovy kabel ,C* k zasuvce zaporného pélu ,-“ a konektor
zemnici svorky ,B" k zasuvce kladného polu ,+“.

3. Pomoci tlagitka ,10“ vyberte FC NO GAS.

4. Provedte kroky 2-4 (synergicky rezim) nebo kroky 1-3 (ru¢ni nastaveni) pod-
le instalace MIG/MAG a ,Nastaveni parametr(i svarovani MIG“.

Instalace a svarovani MMA (OBR. A-4)

1. Vypnéte svarecku.

2. Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu elektrody. U elektrod s obracenou

polaritou pfipojte zemnici svorku ,B“ k zasuvce zaporného pdlu (-) a svorku

drzaku elektrody | pfipojte ke zasuvce kladného polu ,+*“ svarecky (OBR.

A-4.1). U elektrod s pfimou polaritou pfipojte zemnici svorku ,B“ ke kla-

dnému pdlu ,+* a svorku drzaku elektrody ,I* pfipojte k zapornému polu ,-*

(OBR. A-4.2).

Zapnéte svarecku.

Pomoci tlacitka , 10" vyberte rezim MMA.

Pomoci potenciometru ,18" nastavte proud, ktery chcete pouzit pro svarov-

ani.

6. Pomoci knofliku , 13" je mozné nastavit hodnotu Hot Start a Arc Force, kterou
Ize vybrat stisknutim knofliku ,13“.

orw

Instalace a svarovani TIG LIFT (OBR. A-5)

. Vypnéte svarecku.

Pfipojte konektor zemnici svorky ,B* ke kladnému pélu ,+“ a konektor hofaku
,H* k zadpornému polu ,-“ svarecky.

Pfipojte konektor plynové hadice hofaku k lahvi (A).

Zapnéte svarecku.

Pomoci tlacitka , 10 vyberte rezim TIG LIFT.

Pomoci potenciometru ,18" nastavte proud, ktery chcete pouzit pro svarov-
ani. BEhem svarovani se na displeji zobrazuje aktualni svafovaci proud.

TOUCH \
LIFT \

SYN (MMA a MIG/MAG)

Synergie oznacuje schopnost stroje automaticky upravovat parametry svarovani
na zakladé specifickych potfeb provozu.

Uzivatel zvoli typ materidlu, druh pouzitého plynu, tloustku materialu a dalsi rele-
vantni parametry a na zakladé téchto informaci svarecka automaticky pfizptsobi
proud a napéti pro optimalizaci svafovaciho procesu a zajisti vysoce kvalitni vys-
ledky.

Prestoze stroj nabizi optimalni nastaveni, individualni citlivost se mize lisit; takze i
kdyz jsou proud a napéti pfednastaveny, uzivatel ma moznost provést dalsi jemné
Upravy tak, aby lépe vyhovovaly jeho potfebam.

ogkw M=

ToTroBeTOTE TO NAEKTPOBIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

Zvednéte elektrodu do vzdalenosti pfiblizné 2-5 mm od
svafovaného dilu.

Hot Start: (MMA)

Tato funkce do€asné zvySi svafovaci proud na zacatku oblouku, coz usnadriuje
start. Po UspéSném zaloZeni oblouku se proud automaticky vrati na nastavenou
uroven.

Arc Force: (MMA)

Pokud je elektroda pfili§ blizko k obrobku, funkce Arc Force zvysi proud, aby se
zabranilo zhaseni oblouku a udrzela se stabilita, ¢imz se usnadni nepretrzité
svafovani a zabrani se zkratim.

TEPELNA OCHRANA
Pokud je stroj pouzivan pro velmi namahavy pracovni cyklus, bezpecnostni
zafizeni chrani stroj pred moznym prehfatim. Zasah zatizeni je signalizovan roz-
svicenim Zluté LED ,L1“.

UDRZBA
Jakykoli zasah udrzby musi provadét kvalifikovany personal v souladu s normou
(IEC 60974-4).



Parametry svarovani

ODSTRANOVANiI PROBLEMU
Chybovy kéd

MMA Kdyz ma stroj poruchu, muzete pochopit typ poruchy pomoci chybového kddu
Vztah mezi tloustkou plechu, primérem elektrody a proudem. zobrazeného na obrazovce.
Tloustka plechu/mm Prameér elektrody/ 0 iniiNA Kod Popis
.............................. : EO1/FO1 | Pfehfivani
NS 1L S 25740 EO02/F02 | Vstupni napéti je pfilis vysoké nebo pfilis nizke
B 40760 EO03/F03 | Vnégjsi tryska (hrnek) neni nainstalovana
B2 100130 E04/F04 | Anomalie vstupniho tlaku
4~5 100-130 E05/F05 | Spinac¢ hofaku sepnul pfed zapnutim
............................... 160180 o EO06/F06 | Vnitini tryska a elektroda nejsou oddéleny
6~12 1eo~180 EO07/FO7 | Vnitini trysku a elektrodu nelze resetovat
................................ 200~270 o E08/F08 | Nadproud
1eo~180 EQ9/F09 | Zkrat na vystupu nebo napétova zpétna vazba abnormalni
>13 200~270 E10/F10 | Pochoderi zaviena, zadny vychod
............................... 260~300 o E11/F11 | Vyjimka komunikace
TIG E12/F12 | Abnormalni podavac dratu
Vztah mezi aktualni velikosti a praimérem wolframové jehly. E13/F13 | Abnormalni vystupni proud (proud nizsi nez nastavena hodnota)
E14/F14 | Vypadek faze tfifazového vstupniho napéti
Praimér wolframové elektro- : Vystupni  AC/A vystupni E15/F15 | Volba napéti neodpovida vstupnimu napéti
_dy/mm .proud DC/A E16/F16 | Porucha vodniho chlazeni
a0 10-75A E19/F19 | Vadny zdroj 15V
16 40-130A E20/F20 | Nadmérny proud ventilatoru
20 75-180A E21/F21 | Napéti NTC je vyssi nez 3,3 V, NTC neni pfipojeno
24 130-230A .
32 . 160-310A ..
40 275-450A ...

V TIG mlzete svafovat pomoci pfidavného dratu a primér tohoto dratu Uzce sou-

visi s pouzitym svafovacim proudem.

Svafovaci proud/A

Pramér dratumm

10-20 L0
.20~50 LoNo1e
.50~100 10-24
.100~200 16>
.200~300 L2445
300~-400 ..130-60
400~-500 4580
BEZNE PROBLEMY A RESENI
Rezim Problém Reseni
EO01/FO1 Prehrati Pockejte, az svarovaci stroj vychladne na normalni teplotu, poté maze pokracovat v provozu.
E02/F02 Vstupni napéti je pfili§ . I . ey -
vysoké nebo pFilis nizké Zkontrolujte napajeni a nahradte proud pfiméfenym napétim.
E09/F09 Zkrat Pevné oddélte svafovaci hofak od obrobku a v pfipadé potfeby svafovaci stroj vypnéte.
Stroj se nezapne Zkontrolujte, zda je vstupni kabel neporuseny, zda je napajeni zapnuto a zda je vstupni napéti normaini.
E10/F10 Horak zavreny, bez . . . , . e
Viechno | vystupu Y Zkontrolujte, zda jsou zemnici a ovladaci kabel spravné pfipojeny.
) U svarovacich stroju mize dochazet k unikim plynu, coz vede k nekvalitnim svariim. Zkontrolujte tésnost ply-
Uniky plynu nového potrubi a armatur, dotaZeni nebo vyménu vadnych spojl. Je dulezité pravidelné kontrolovat opotfebeni
plynového potrubi a armatur a v pfipadé potfeby je vyménit.
Nestabilita oblouku glljontroluﬁe uzemnéni, upravte nastaveni podle typu svafovaného materialu a v pfipadé potfeby vyménte elektro-
Obrobek je dukladné svaren Snizte proud.
Obtiznost luku Zvyste proud; Zvysit HOT START; Vysuste elektrodu.
MMA Prilnavost elektrod Zvyste proud; ZvySte ARC FORCE.
Preruseni svafovaciho oblouku Zkratte vzdalenost mezi elektrodou a obrobkem, pfilis nezvedejte.
Barva pajky je tmava Zrychlit rychlost svafovani; Neodstrarujte hofak ihned po svafovani; Zvyste predplyn a pfedplyn.
Wolframova jehla se rychle . . .
TG opotfebuje Zkontrolujte polaritu kabelaze.
Nepravidelné svafovani Naostfete wolframovou jehlu.
Selhani svafovani Zvyste proud.
P Zvyste indukénost; Zkontrolujte, zda je napajeci kabel pevné pfipojen; Zkontrolujte, zda je prutok plynu dostatecny;
Nadmérné stfikani . . " . i N IR X
Vzdalenost mezi svafovacim hofakem a obrobkem by neméla byt pfilis velka.
MIG/MAG | Nestabilita oblouku Zkontrolujte, zda pramér vodivé trysky odpovida svafovacimu dratu; Zkontrolujte trysku na pfilnavost kovu.
Spatné svafovani tZek(%r;’/troluﬁe, zda byl spustén plyn; Zkontrolujte, zda byl pouzit spravny plyn; Zkontrolujte, zda je pratok plynu dosta-
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POPIS PRODUKTU

Toto zariadenie je synergicky jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny na
vykonavanie zvarania MIG/IMAG/MOG, MMA elektrédou a TIG LIFT. Vdaka inver-
torovej technoldgii, ktora umozriuje vysoky vykon pri zachovani malych rozmerov
a hmotnosti, je zvaracka prenosna a lahko sa s riou manipuluje. Cez predny panel
je mozné nastavit parametre zvarania.

INSTALACIA

Inétalaciu musi vykonat' kvalifikovany personal v stlade s normou IEC 60974-9
a narodnymi a miestnymi predpismi. Stroj je potrebné zdvihnit pomocou ruko-
vate umiestnenej na hornej strane produktu. Tato operacia musi byt vykonana
s vypnutym strojom a s odpojenymi zvaracimi kdblami. Napajacie napatie musi
zodpovedat' napatiu uvedenému na technickom &titku umiestnenom na vyrobku.
Pouzivajte stroj na systéme, ktorého napdjanie a charakteristiky ochrany (poistka
alalebo diferencidl) s kompatibilné s pradom potrebnym na prevadzku; dalSie
podrobnosti najdete v tdajoch na Stitku pripevnenom na stroji. Zvaracka je vyba-
vena kompenzaénym zariadenim napajacieho napatia, ktoré umoznuje normalnu
prevadzku stroja aj pri kolisani napajacieho napétia o = 15% v porovnani s meno-
vitym napatim. Nadmerna prevadzka v pripade prepatia, nadpradu alebo prehria-
tia moze poskodit’ stroj.

POUZIiVAT

Varovanie: pred spustenim zvaracieho stroja pouzite opatrenia uvedené vo véeob-
ecnej priru¢ke a pozorne si precitajte rizika spojené s procesom zvarania.

POPIS (OBRAZOK A-1)

1 Nastavenie induk&nosti

2 Prepinac 2T/4T

3 2T LED

4 4T LED

5 Vystrazna LED

6 LED rezimu SYN MIG

7 Manualny rezim MIG LED

8 LED rezimu LIFT TIG

9 LED rezim MMA

10 Voli¢ rezimu

11 Tlacidlo na nacitanie nite

12 Tlagidlo na testovanie plynu

13 Gombik na nastavenie napatia

14 LED ARC FORCE

15 LED HOT START

16 Voli¢ materialu a plynu

17 LED indikujuca regulaciu vystupného napatia
18 Gombik nastavenia prudu / hrabky materialu / rychlosti drotu
19 LED vyber hrubky

20 Nastavenie rychlosti podavania drétu
21 Vyber priemeru drotu

22 LED vystupny prud

Instalacia a zvaranie MIG/MAG (s PLYNOM) (OBR. A-2)

1. Vypnite zvaracku.

2. Pripojte plynovu flasu ,A".

3.  Pripojte konektor hmotnostnej svorky ,B“ k zasuvke zaporného pélu ,-“ a
kabel plynu/nogas ,C* k zasuvke kladného polu ,+“.

4.  Otvorte bo¢ny/horny panel a vlozZte nit do priestoru stroja, potom vlozZte cie-
vku do drziaka cievky a utiahnite ju (OBR. A-2.1).

5. Vlozte drot do podavaca drétu tak, aby prifnul k drazke val¢eka (POZOR:
valéek ma dve drazky: otd€anim valCeka si mbzete vybrat vhodnu drazku
podla priemeru drotu, ktory chcete pouzit). Pri zmene priemeru drétu je po-
trebné vymenit’ val€ek aj kontaktny hrot (koncova ¢ast’ horaka, z ktorej je
vidiet' vytf¢at drot).

6.  Odskrutkujte koniec horaka (trysku) a kontaktny hrot, aby ste ulahgili pre-
tiahnutie drétu.

7. ZATVARAJTE DVERE.

8.  Zapnite zvaraci stroj

9. Klaves ,11“ vdm umozniuje vloZzit drét do horéka bez rozptylenia plynu a bez
vyzarovania prudu na $picke.

10. Pomocou tlacidla ,2“ zvolte rezim zvarania 2T/4T.

2T: zvarac¢ zacne zvarat po stlaceni tlacidla horaka a zastavi sa po uvolneni
tlacidla.
. 4T: zvaracka zacne zvarat po stlaceni tlacidla horaka; uvolnite tlacidlo a
pokradujte vo zvarani; na zastavenie zvarania musite znova stlacit a uvornit
tlacidlo.

Uprava parametrov zvarania SYNERGIC MIG

1. Pomocou tlac¢idla ,16“ vyberte materidl a typ plynu, ktory chcete pouZit.
Pomocou gombika ,18“ je mozné nastavit hrabku materidlu, ktory chcete
pouzit. Zariadenie automaticky nastavi parametre zvarania, aby sa dosiahlo
optimalne nastavenie a vysledok.

2. Stlatenim a ota¢anim potenciometra , 18" je mozné upravit' rychlost drotu v
m/min a nasledne synergicky upravit vSetky parametre zvarania.

3. Potenciometer 13 umoziiuje jemné nastavenie zvaracieho napatia s Uprav-
ou +/-3V oproti napatiu prednastavenému synergickou krivkou.

4. Potenciometer ,1“ nastavuje indukénost zvéarania. Hodnota indukénosti

ovplyviiuje stabilitu obluka a tekutost taveniny. Vyssia hodnota indukénosti
moéze pomdct zniZit rozstrekovanie a zlepsit kvalitu zvaru, najma na mate-
ridloch réznych hribok alebo v pritomnosti hrdze.
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Nastavenie parametrov RUENEHO MIG zvarania

1. Pomocou gombika ,18“ je mozné nastavit' rychlost drétu.

2. Pomocou gombika ,19“ je mozné nastavit zvaracie napatie.

3. Potenciometer ,1* nastavuje indukénost zvarania. Hodnota indukénosti
ovplyvriuje stabilitu oblika a tekutost taveniny. Vyssia hodnota indukénosti
moéze pomdct znizit rozstrekovanie a zlepsit kvalitu zvaru, najma na mate-
ridloch réznych hrabok alebo v pritomnosti hrdze.

Instalacia a zvaranie MOG (bez plynu) (OBR. A-3)
1. Vypnite zvaracku.

2. Pripojte plynovy/nogasovy kabel ,C* k zasuvke zaporného polu ,-“ a konektor
uzemnovacej svorky ,B* k zasuvke kladného pélu ,+*.

3. Pomocou tlacidla ,10“ vyberte FC NO GAS.

4. Vykonajte kroky 2-4 (synergicky rezim) alebo kroky 1-3 (manuélne nasta-

venie) podla instalacie MIG/MAG a ,Nastavenie parametrov zvarania MIG".

Instalacia a zvaranie MMA (OBR. A-4)

1. Vypnite zvaracku.

2. Skontrolujte polaritu uvedent na obale elektrody. V pripade elektréd s
obratenou polaritou pripojte uzemnovaciu svorku ,B“ k zasuvke zaporn-
ého polu (-) a svorku drziaka elektrody ,I* pripojte k zasuvke kladného poélu
,+* zvaracieho pristroja (OBR. A-4.1). Pri elektrédach s priamou polaritou
pripojte uzemnovaciu svorku ,B“ ku kladnému polu ,+“ a svorku drziaka
elektrédy , I pripojte k zapornému pélu ,-“ (OBR. A-4.2).

Zapnite zvaraci stroj.

Pomocou tlagidla ,10% vyberte rezim MMA.

Pomocou potenciometra , 18" nastavte prud, ktory chcete pouzit na zvaranie.
Pomocou gombika ,13" je mozné nastavit hodnotu Hot Start a Arc Force,
ktort je mozné zvolit' stlacenim gombika ,13".

2R

Instalacia a zvaranie TIG LIFT (OBR. A-5)

1. Vypnite zvaracku.

2. Pripojte konektor uzemnovacej svorky ,B“ k zasuvke kladného pdlu ,+“ a
konektor horaka ,H* k zadsuvke zaporného pélu ,-“ zvaracky.

Pripojte konektor plynovej hadice horaka k flasi (A).

Zapnite zvaraci stroj.

Pomocou tlacidla , 10" vyberte rezim TIG LIFT.

Pomocou potenciometra 18" nastavte prud, ktory chcete pouzit na zvaranie.
Pocas zvarania sa na displeji zobrazuje aktualny zvaraci prud.

TOUCH \

LIFT

2R

Elektronike nalezi umie$ci¢ w miejscu spawania.

Zdvihnite elektrédu do vzdialenosti priblizne 2-5 mm od
zvaraného dielu.

SYN (MMA a MIG/MAG)

Synergia oznacuje schopnost stroja automaticky upravovat parametre zvarania
na zaklade Specifickych potrieb prevadzky.

Pouzivatel si vyberie typ materialu, druh pouZitého plynu, hrabku materidlu a
dalSie relevantné parametre a na zaklade tychto informacii zvaracka automaticky
prispdsobi prud a napéatie tak, aby optimalizoval zvaraci proces a zabezpedil tak
vysokokvalitné vysledky.

Hoci stroj ponuka optimalne nastavenia, individualna citlivost sa moze lisit; takze
aj ked su prad a napatie prednastavené, pouzivatel ma moznost’ vykonat dalSie
jemné Upravy tak, aby lepsie vyhovovali jeho potrebam.

Horuci start: (MMA)

Tato funkcia do¢asne zvySuje zvaraci prid na zaciatku obluka, ¢im ulahCuje spu-
stenie. Po Uspesnom vytvoreni obluka sa prad automaticky vrati na nastavenu
uroven.

Arc Force: (MMA)
Ak je elektroda prili§ blizko k obrobku, funkcia Arc Force zvys$i prud, aby sa za-
branilo zhasaniu obluka a udrzala sa stabilita, ¢im sa ulah¢i nepretrzité zvaranie
a zabrani sa skratom.

TEPELNA OCHRANA
Ak sa stroj pouziva na velmi namahavy pracovny cyklus, bezpe€nostné zariade-
nie chrani stroj pred moznym prehriatim. Zasah zariadenia je signalizovany roz-
svietenim Zltej LED ,L1".

UDRZBA
Akykolvek zasah udrzby musi vykonat kvalifikovany persondl v stlade s normou
(IEC 60974-4).



PARAMETRE ZVARANIA

RIESENIE PROBLEMOV
Kod chyby

MMA Ked ma stroj poruchu, typ poruchy mézete pochopit pomocou chybového kédu
Vztah medzi hribkou plechu, priemerom elektrody a pradom. zobrazeného na obrazovke.

Hrubka plechu/mm Priemer elektrody/ Aktualne/TO kod POP'S -
............................. : EO01/F01 | Prehrievanie
S22 N8 2540 E02/F02 | Vstupné napétie je prili§ vysoke alebo prili§ nizke
S 1. 40-60 EO03/F03 | Vonkajsia tryska (pohar) nie je nainstalovana
B2 100-130 E04/F04 | Anomalia vstupného tlaku

45 100130 E05/F05 | Pred zapnutim je spina¢ horéka zatvoreny
........................... 160-180 EO06/F06 | Vnutorna tryska a elektroda nie st oddelené
612 leo-180 E07/F07 | Vnitornd trysku a elektrédu nemozno resetovat
............................... 20022270 EO08/F08 | Nadprud
160-180 E09/F09 | Skrat na vystupe alebo abnormaine vedenie spatnej vazby napétia

>13 200az270 E10/F10 | Pochodeii zatvorena, bez vychodu
.............................. 260-300 E11/F11 | Vynimka komunikécie

TIG E12/F12 | Abnormalny podavac drétu

Vztah medzi aktualnou velkostou a priemerom volframovej ihly. E13/F13 | Abnormalny vystupny prid (prud nizsi ako nastavena hodnota)

E14/F14 | Vypadok fazy trojfazového vstupného napéatia

Priemgr volframovej i Vy'stupny i AC/A vystupny prad i E15/F15 | Vyber napétia nezodpoveda vstupnému napatiu
_elektrédy/mm iprud DC/A : E16/F16 | Porucha vodného chladenia
10 10-75A E19/F19 | Chybny zdroj 15V
16 40-130A E20/F20 | Nadmerny prud ventilatora
20 75-180A  i85-160A ¢ E21/F21 | Napétie NTC je vyssie ako 3,3 V, NTC nie je pripojeny
24 180-230A  120-210A
32 160-310A 150-250A
40 275450 240350A

Pri TIG mdzZete zvarat pomocou pridavného drétu, pricom priemer tohto drétu
uzko suvisi s pouzitym zvaracim pruadom.

Zvaraci pradiA_

1020

2050

50-100

10082200

20082 300

300 az 400

40082 500

BEZNE PROBLEMY A RIESENIA

_ Priemer drotu/mm

162230

Rezim Problém Riesenie
EO01/FO1 Prehrievanie Pockajte, kym zvaracka vychladne na normalnu teplotu, a potom méze pokracovat v prevadzke.
E02/F92 Vstupn'é%vna!:)ahe Je prilis Skontrolujte napajanie a nahradte prud primeranym napatim.
vysoké alebo prili§ nizke
E09/F09 Skrat Pevne oddelte zvaraci horak od obrobku a v pripade potreby zvaraci pristroj vypnite.
Stroj sa nezapne Skontrolujte, ¢i je vstupny kabel neporuseny, ¢i je napajanie zapnuté a ¢i je vstupné napatie normaine.
V& E,1 O/F10 Horék zatvoreny, bez Skontrolujte, ¢i su uzemnovaci a ovladaci kabel spravne pripojené.
Setky vystupu '
) V zvaracich strojoch moéze dojst k uniku plynu, ¢o vedie k nekvalitnym zvarom. Skontrolujte tesnost’ plynovych
Uniky plynu potrubi a armatur, dotiahnite alebo vymerite chybné spoje. Je dblezité pravidelne kontrolovat opotrebovanie
plynovych potrubi a armatur a v pripade potreby ich vymenit.
Nestabilita oblika Skontfolujte uzemnenie, upravte nastavenia podla typu zvaraného materialu a v pripade potreby vymerite
elektrédu.
Obrobok je dékladne zvareny Znizte prud.
Obtiaznost luku Zvyste prud; Zvyste HOT START,; Elektrédu vysuste.
MMA Prilnavost’ elektrod Zvyste prud; Zvyste ARC FORCE.
PreruSenie zvaracieho obluka Skratte vzdialenost medzi elektrédou a obrobkom, prili$ ju nezdvihajte.
Farba spajky je tmava Zrychlite rychlost zvarania; Neodstrariujte horak ihned po zvarani; Zvyste predplyn a dodatoény plyn.
TG ::ngjl;nova ihla sa rychlo opo- Skontrolujte polaritu vodicov.
Nepravidelné zvaranie Naostrite volframovu ihlu.
Porucha zvarania Zvyste prud.
Nadmerné striekanie Zvvyélte indL.Jkénost"; SkonFrqu’jte, ,éi je napéjaci kabel bezpecne pripojen)’{; S’I(.gntrc?lu'jte, Ci je prietok plynu dosta-
to¢ny; Vzdialenost medzi zvaracim horakom a obrobkom by nemala byt prili§ velka.
MIG/MAG Nestabilita obluka Skontrolujte, i je priemer vodivej trysky v stlade so zvaracim drétom; Skontrolujte prilnavost dyzy na kov.
Slabé zvaranie tS()I:v:?]r}lllt.roluj’(e, ¢i je plyn zapnuty; Skontrolujte, ¢i bol pouzity spravny plyn; Skontrolujte, i je prietok plynu dosta-
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OPIS IZDELKA
Ta aparat je sinergi¢ni enosmerni (DC) inverterski generator, primeren za varjenje
MIG/MAG/MOG, MMA elektrode in TIG LIFT. Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji,
ki omogoca visoko zmogljivost ob ohranjanju majhnih dimenzij in teZe, je varilnik
prenosljiv in enostaven za uporabo. Preko sprednje plos¢e je mozno nastavljati
varilne parametre.

NAMESTITEV

Namestitev mora izvesti usposobljeno osebje v skladu s standardom IEC 60974-9
ter nacionalnimi in lokalnimi predpisi. Stroj je treba dvigniti z ro¢ajem, name&¢enim
na vrhu izdelka. To operacijo je treba izvesti pri izklopljenem stroju in z odkloplje-
nimi varilnimi kabli. Napajalna napetost mora ustrezati napetosti, ki je navedena
na ploscici s tehni¢nimi podatki na izdelku. Stroj uporabljajte v sistemu, katerega
napajalne in zas¢itne lastnosti (varovalka in/ali diferencial) so zdruzljive s tokom,
potrebnim za delovanje; za dodatne podrobnosti glejte podatke, ki so prikazani na
ploscici, pritrjeni na stroj. Varilec je opremljen z napravo za kompenzacijo napaja-
Ine napetosti, ki omogoc¢a normalno delovanje stroja tudi, ko napajalna napetost
niha za + 15% v primerjavi z nazivno napetostjo. Prekomerno delovanje v primeru
prenapetosti, prevelikega toka ali pregrevanja lahko poskoduje stroj.

UPORABA
Opozorilo: pred zagonom varilnega stroja upo$tevajte varnostne ukrepe v splo$n-
em priro¢niku in natan¢no preberite tveganja, povezana s postopkom varjenja.

OPIS (SLIKA A-1)

1 Nastavitev induktivnosti

2 2T/AT selektor

3 2T LED

4 4T LED

5 Opozorilna LED

6 LED za nacin SYN MIG

7 LED za roéni nac¢in MIG

8 LED za nacin LIFT TIG

9 LED za na¢in MMA

10 Izbirnik nacina

11 Gumb za nalaganje niti

12 Gumb za testiranje plina

13 Gumb za nastavitev napetosti

14 LED ARC FORCE

15 HOT START LED

16 Izbirnik materiala in plina

17 LED, ki prikazuje regulacijo izhodne napetosti
18 Gumb za nastavitev toka / debeline materiala / hitrosti Zice
19 LED za izbiro debeline

20 Nastavitev hitrosti podajanja Zice
21 Izbira premera Zice

22 Izhodni tok LED

Namestitev in MIG/MAG varjenje (s plinom) (SLIKA A-2)

1. lzklopite varilec.

2. Prikljucite plinsko jeklenko “A”.

3. Povezite konektor masne objemke “B” z negativnim polom vti¢nice “-“ in ka-
bel za plin/nogas “C” s pozitivnim polom vti¢nice “+”.

4. Odprite stransko/zgornjo plos¢o in vstavite sukanec v predel stroja, nato
vstavite vretenec v drzalo vretenca in ga zategnite (SLIKAA-2.1).

5.  Zico vstavite v podajalnik Zice tako, da se prilepi na utor valja (POZOR: valj
ima dva utora: z vrtenjem valja lahko izberete ustrezen utor glede na premer
Zice, ki jo Zelite uporabiti). Pri menjavi premera Zice je treba zamenjati tako
valj¢ek kot kontaktno konico (konéni del gorilnika, iz katerega se vidi, da Strli
Zica).

6.  Odvijte konec gorilnika (Sobo) in kontaktno konico, da olaj$ate prehod Zice.

7. Zaprivrata.

8.  Vklopite varilni stroj

9. Tipka “11” vam omogoca, da nalozite Zico v gorilnik brez dispergiranja plina
in brez oddajanja toka na konici.

10. S tipko “2” izberite nacin varjenja 2T/4T.

2T: varilec za¢ne z varjenjem, ko pritisnete gumb gorilnika, ustavi, ko gumb
izpustite.

4T: varilni aparat pri¢ne z varjenjem ob pritisku na gumb gorilnika; spustite
gumb za nadaljevanje varjenja; za prekinitev varjenja morate znova pritisniti
in spustiti gumb.

Prilagoditev parametrov varjenja SYNERGIC MIG

1. S tipko “16” izberite material in vrsto plina, ki ga nameravate uporabiti. Z
gumbom “18” lahko nastavite debelino materiala, ki ga nameravate uporabiti.
Aparat samodejno nastavi varilne parametre, da doseze optimalno nastavi-
tev in rezultat.

S pritiskom in vrtenjem potenciometra “18” je mozno prilagajati hitrost Zice v
m/min in posledi¢no sinergijsko prilagajati vse varilne parametre.
Potenciometer “13” omogoc¢a fino nastavitev varilne napetosti s prilagoditvijo
+/-3V v primerjavi s prednastavljeno napetostjo s sinergijsko krivuljo.
Potenciometer “1” prilagodi varilno induktivnost. Vrednost induktivnosti vpliva
na stabilnost obloka in fluidnost bazena taline. Vi§ja vrednost induktivnosti
lahko pomaga zmanjSati brizganje in izboljSa kakovost zvara, zlasti na mate-
rialih razliénih debelin ali v prisotnosti rje.

SL
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Nastavitev parametrov ROENEGA MIG varjenja

1. Z gumbom “18” lahko nastavite hitrost Zice.
2. Z gumbom “19” lahko nastavite varilno napetost.
3. Potenciometer “1” prilagodi varilno induktivnost. Vrednost induktivnosti vpliva

na stabilnost obloka in fluidnost bazena taline. Visja vrednost induktivnosti
lahko pomaga zmanjsati brizganje in izboljSa kakovost zvara, zlasti na mate-
rialih razli¢nih debelin ali v prisotnosti rje.

Namestitev in varjenje MOG (brez plina) (SLIKA A-3)

1. lzklopite varilec.

2. Prikljucite kabel za plin/nogas “C” na vti¢nico z negativnim polom “-* in ko-
nektor ozemljitvene sponke “B” na vti¢nico s pozitivnim polom “+”.

3.  Stipko “10” izberite FC NO GAS.

4. Izvedite korake 2-4 (sinergi¢ni nacin) ali korake 1-3 (ro¢na nastavitev) glede

na namestitev MIG/MAG in »Prilagoditev parametrov varjenja MIG«.

MMA namestitev in varjenje (SLIKA A-4)

1. lzklopite varilec.

2. Preverite polarnost, navedeno na embalazi elektrode. Za elektrode z obrnje-
no polarnostjo prikljucite ozemljitveno sponko “B” na vti¢nico z negativnim
polom (-) in sponko drZala elektrode “I” na vti¢nico s pozitivnim polom “+”
varilnega stroja (SLIKA A-4.1). Za elektrode z direktno polarnostjo prikljucite
ozemljitveno sponko “B” na vti¢nico s pozitivnim polom “+” in sponko drzala
elektrode “I” na vti€nico z negativnim polom “-” (SLIKA A-4.2).

Vklopite varilni stroj.

S tipko “10” izberite nac¢in MMA.

S potenciometrom “18” nastavite tok, ki ga Zelite uporabiti za varjenje.

Z gumbom “13” je mogoce prilagoditi vrednost Hot Start in Arc Force, ki ju
lahko izberete s pritiskom na gumb “13”".

@0k w

Namestitev in TIG LIFT varjenje (SLIKA A-5)

1. lzklopite varilec.

2. Priklju¢ek ozemljitvene sponke “B” povezite s pozitivnim polom vti¢nice “+” in
konektor gorilnika “H” z negativnim polom vti¢nice “-” varilnega stroja.

3. Priklju¢ek plinske cevi gorilnika prikljucite na jeklenko (A).

4. Vklopite varilni stroj.

5. S tipko “10” izberite nacin TIG LIFT.

6. S potenciometrom “18” nastavite tok, ki ga Zelite uporabiti za varjenje. Med

varjenjem je na zaslonu prikazan dejanski varilni tok.

TOUCH \

LIFT

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Dvignite elektrodo priblizno 2-5 mm stran od varjenega dela.

SYN (MMA in MIG/MAG)

Sinergija se nana$a na zmoznost stroja, da samodejno prilagodi varilne parametre
glede na posebne potrebe operacije.

Uporabnik izbere vrsto materiala, vrsto uporabljenega plina, debelino materiala in
druge pomembne parametre in na podlagi teh informacij varilni aparat samodejno
prilagodi tok in napetost za optimizacijo procesa varjenja, kar zagotavlja visokoka-
kovostne rezultate.

Ceprav stroj ponuja optimalne nastavitve, se individualna obé&utljivost lahko
razlikuje; tako da, Ceprav sta tok in napetost prednastavljena, ima uporabnik
moznost nadaljnje natan¢ne prilagoditve, da bolje ustreza njegovim potrebam.

Hot Start: (MMA)
Ta funkcija zaasno poveca varilni tok na zacetku obloka, kar olajSa zagon. Po
uspesdni vzpostavitvi obloka se tok samodejno vrne na nastavljeno raven.

Arc Force: (MMA)

Ce je elektroda preblizu obdelovanca, funkcija Arc Force poveda tok, da prepregi
gasenje obloka in ohrani stabilnost ter tako olajSa neprekinjeno varjenje in pre-
preci kratke stike.

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se stroj uporablja za zelo naporen delovni cikel, ga varnostna naprava $¢iti
pred morebitnim pregrevanjem. Intervencijo naprave signalizira vklop rumene
LED “L1".

VZDRZEVANJE
Vse vzdrzevalne posege mora opraviti usposobljeno osebje v skladu s standar-
dom (IEC 60974-4).



VARILNI PARAMETRI

ODPRAVLJANJE TEZAV
Napac¢na koda

MMA Ko ima stroj napako, lahko ugotovite vrsto napake prek kode napake, prikazane
Razmerje med debelino plo¢evine, premerom elektrode in tokom. na zaslonu.
Debelina ploéevine/ :Premer elektrode/ ETrenutno/TO Koda Opis
e E01/FO1 Pregrevanje
25~40 E02/F02 Vhodna napetost je previsoka ali prenizka
;40~60 E03/F03 Zunanja $oba (skodelica) ni nameé&ena
100~130 E04/F04 Anomalija vstopnega tlaka
100~130 E05/F05 Stikalo gorilnika zaprto pred vklopom
1eo~180 E06/F06 Notranja $oba in elektroda nista logeni
1eo~180 EO7/F07 Notranje $obe in elektrode ni mogode ponastaviti
200~270 EO08/F08 Nadtok
160"180 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, E09/F09 Izhodni kratek stik ali napetostna povratna linija je nenormalna
200~270 E10/F10 Svetilka zaprta, brez izhoda
32607300 E11/F11 Komunikacija izjema
TIG E12/F12 Nenormalen podajalnik Zice
Razmerje med trenutno velikostjo in premerom volframove igle. E13/F13 Nenormalni izhodni tok (tok niZji od nastavljene vrednosti)
E14/F14 Izpad faze trifazne vhodne napetosti
Premer volframove elektro- : Izhodni tok . . E15/F15 Izbira napetosti se ne ujema z vhodno napetostjo
“de/mm .DC/A  AC/A izhodni tok E16/F16 | Okvara vodnega hlajenja
10 1075A  1555A ... |E19F19 _[Pokvarjen 15V napajainik
186 40-130A 601254 |E20/F20 _[Prevelik tok ventiatorja
20 N 7?718OA o 85-160A S E21/F21 Napetost NTC je nad 3,3 V, NTC ni povezan
24 130-230A  120-210A
32 160-310A 150-250A
40 275450 240380A

Pri TIG lahko varite z polnilno Zico, premer te Zice pa je tesno povezan z uporablje-
nim varilnim tokom.

Varilni tok/A Premer zice/mm
10~20 1.0
.20-50 1,0-16
.50~100 1,0~2,4
.100~200 1,6-3,0
.200~300 24~45
.300~400 3,0-6,0
.400~500 4580
POGOSTE TEZAVE IN RESITVE
Nacin Tezava resitev
EO01/FO1 Pregrevanje Pocakajte, da se varilni aparat ohladi na normalno temperaturo, nato pa lahko nadaljuje z delovanjem.
E02/F02 Vhodna napetost je . L . . .
previsoka ali prenizka Preverite napajanje in zamenjajte tok s primerno napetostjo.
E09/F09 Kratek stik Varilni gorilnik trdno lo¢ite od obdelovanca in po potrebi izklopite varilni stroj.
Stroj se ne vklopi Preverite, ali je vhodni kabel neposkodovan, ali je napajanje vklopljeno in ali je vhodna napetost normalna.
.E1O/F10 Gorilnik zaprt, brez Preverite, ali sta ozemljitveni in krmilni kabel pravilno priklju¢ena.
Vse izhoda
V varilnih strojih lahko pride do uhajanja plina, kar povzroci slabo kakovost zvarov. Preverite tesnjenje plinovodov
Pus¢€anje plina in prikljukov, zategnite ali zamenjajte poSkodovane povezave. Pomembno je, da redno pregledujete plinovode in
priklju¢ke glede obrabe in jih po potrebi zamenjate.
Nestabilnost loka Preverite ozemljitveni prikljucek, prilagodite nastavitve glede na vrsto varjenega materiala in po potrebi zamenjajte
elektrodo.
Svt;drjtizvanec je temeljito ZmanjSajte tok.
Tezavnost loka Povecajte tok; Povecajte HOT START; Posusite elektrodo.
MMA Lepljenje elektrod Povecajte tok; Povecajte ARC FORCE.
Prekinitev varilnega obloka | SkrajSajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem, ne dvigujte prevec.
Barva spajke je temna Pospesite hitrost varjenja; Ne odstranjujte gorilnika takoj po varjenju; Povecajte pred in post plin.
VoIframova igla se hitro Preverite polarnost ozi¢enja.
TIG obrabi
Nepravilno varjenje Nabrusite volframovo iglo.
Napaka pri varjenju Povecajte tok.
. . Povecajte induktivnost; Preverite, ali je napajalni kabel pravilno prikljuen; Preverite, ali je pretok plina zadosten; Raz-
Prekomerno brizganje . - o ) . .
dalja med varilnim gorilnikom in obdelovancem ne sme biti prevelika.
MIGIMAG Nestabilnost loka Preverite, ali je premer prevodne Sobe skladen s premerom varilne Zice; Preverite kovinsko oprijem Sobe.
Slabo varjenje Preverite, ali je bil plin vklopljen; Preverite, ali je bil uporabljen pravi plin; Preverite, ali je pretok plina zadosten.
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PRODUKTA APRAKSTS

ST ierice ir sinergisks Iidzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots MIG/
MAG/MOG, MMA elektrodu un TIG LIFT metinaSanai. Pateicoties invertora teh-
nologijai, kas nodrosina augstu veiktspéju, vienlaikus saglabajot mazus izmérus
un svaru, metinatajs ir parnésajams un viegli apstradajams. Caur priek$€jo paneli
iesp&jams regulét metinaSanas parametrus.

UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificétam personalam saskana ar IEC 60974-9 standartu un
valsts un vietéjiem noteikumiem. lekarta ir japacel, izmantojot rokturi, kas atrodas
izstradajuma aug$pusé. ST darbiba javeic, kad iekarta ir izslégta un metinaganas
kabeli ir atvienoti. BaroSanas spriegumam jaatbilst spriegumam, kas noradits uz
izstradajuma eso8as tehnisko datu plaksnites. lzmantojiet iekartu sistéma, kuras
baro$anas un aizsardzibas raksturlielumi (drosinatajs un/vai diferencialis) ir sa-
vietojami ar darbibai nepiecieSamo stravu; sikaku informaciju skatiet datos, kas
noradtti uz masinas piestiprinatas plaksnites. Metinatajs ir aprikots ar baro$an-
as sprieguma kompensacijas ierici, kas lauj iekartai normali darboties pat tad, ja
baroSanas spriegums svarstas par = 15% salidzindjuma ar nominalo spriegumu.
Parmériga darbiba parsprieguma, parstravas vai parkarSanas gadijuma var sa-
bojat iekartu.

IZMANTOT

Bridinajums: pirms metinaSanas iekartas iedarbinaSanas izmantojiet visparigaja
rokasgramata sniegtos piesardzibas pasakumus, rapigi izlasiet ar metinaSanas
procesu saistitos riskus.

APRAKSTS (ATTELS A-1)

1 Induktivitates reguléSana

2 2T/AT selektors

3 2T LED

4 4T LED

5 Bridinajuma gaismas diode

6 SYN MIG reZima LED

7 Manuala MIG rezima LED

8 LIFT TIG rezima LED

9 MMA rezima LED

10 ReZimu atlasitajs

1 Pavediena ielades poga

12 Gazes parbaudes poga

13 Spriegojuma reguléSanas poga

14 ARC FORCE LED

15 HOT START LED

16 Materialu un gazes selektors

17 LED, kas norada izejas sprieguma reguléSanu
18 Stravas / materiala biezuma / stieples atruma regulésanas poga
19 Biezuma izvéles LED

20 Stieples padeves atruma regulésana
21 Stieples diametra izvéle

22 Izejas stravas gaismas diode

Uzstadisana un MIG/MAG metinasana (ar GAzi) (ATTELS A-2)

1. lIzslédziet metinataju.

2. Pievienojiet gazes balonu “A”.

3. Pievienojiet masas skavas savienotaju “B” ar negativa pola ligzdu “-” un gaz-
es/gazes kabeli “C” ar pozitiva pola ligzdu “+”.

4.  Atveriet sanu/aug$éjo paneli un ievietojiet diegu iekartas nodalijuma, péc
tam ievietojiet spoli spoles turétaja un pievelciet (ATTELS A-2.1).

5.  levietojiet stiepli stieples padevéja, lai ta pielip pie veltna rievas (UZMANIBU:
veltnim ir divas rievas: griezot rulliti, varat izvéléties atbilstoSo rievu, pama-
tojoties uz izmantojama stieples diametru). Mainot stieples diametru ir jam-
aina gan rullitis, gan kontakta uzgalis (degla gala dala, no kuras var redzét
stieples izvirzisanu).

6.  Atskravéjiet degla galu (sprauslu) un kontakta galu, lai batu vieglak izvadit
vadu.

7. Aizver durvis.

8. leslédziet metinaSanas iekartu

9. Taustins “11” lauj ievietot vadu lapas iek8pusé, neizkliedgjot gazi un neizlaizot
stravu uz gala.

10. Izmantojot taustinu “2”, izvélieties 2T/4T metinaSanas rezimu.

2T: metinatajs sak metinaSanu, kad tiek nospiesta degla poga, un apstajas,
kad poga tiek atlaista.

4T: metinaSanas iekarta sak metinaSanu, kad tiek nospiesta degla poga;
atlaidiet pogu, lai turpinatu metinasanu; lai partrauktu metinasanu, vélreiz
janospiez un jaatlaiz poga.

SYNERGIC MIG metinasanas parametru reguléSana

1. lzvélieties materialu un gazes veidu, kuru planojat izmantot, izmantojot tau-
stinu “16”. Izmantojot pogu “18”, ir iespéjams iestatit izmantojama materiala
biezumu. lekarta automatiski iestata metinaSanas parametrus, lai iegttu op-
timalu iestatfjumu un rezultatu.

Nospiezot un griezot potenciometru “18”, iesp&jams regulét stieples atrumu
m/min un attiecigi sinergiski noregulét visus metina$anas parametrus.
Potenciometrs “13” lauj precizi noregulét metindSanas spriegumu ar +/-3 V
reguléSanu salidzinajuma ar spriegumu, kas ieprieks iestatits péc sinergis-
kas Iiknes.

LvV
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Potenciometrs “1” regulé metinaSanas induktivitati. Induktivitates vértiba ie-
tekmeé loka stabilitati un kauséjuma baseina plistamibu. Augstaka induktivi-
tates vertiba var palidzét samazinat iz$|akstiS8anos un uzlabot metinasanas
kvalitati, ipasi dazada biezuma materialiem vai risas klatbatné.

MANUALAS MIG metinasanas parametru regulés$ana

1. lzmantojot pogu “18”, ir iesp&jams regulét stieples atrumu.

2. Izmantojot pogu “19”, iesp&jams regulét metinaSanas spriegumu.

3. Potenciometrs “1” regulé metinaSanas induktivitati. Induktivitates vértiba ie-
tekmeé loka stabilitati un kauséjuma baseina plistamibu. Augstaka induktivi-
tates vertiba var palidzét samazinat iz$|akstiSsanos un uzlabot metinaSanas
kvalitati, ipasi dazada biezuma materialiem vai risas klatbatné.

MOG (bez gazes) uzstadisana un metinasana (ATTELS A-3)

4. lzsledziet metinataju.

5. Pievienojiet gazes/gazes kabeli “C” negativa pola kontaktligzdai “-” un
zeméjuma skavas savienotaju “B” ar pozitiva pola ligzdu “+”.

6. lzmantojot taustinu “10”, atlasiet FC NO GAS.

7. Veiciet 2.-4. darbibu (sinergiskais rezims) vai 1.-3. darbibu (manuala re-

guléSana) saskana ar MIG/MAG uzstadisanu un “MIG metinadanas para-
metru pielago$ana”.

MMA uzstadisana un metinasana (ATTELS A-4)

1. Izslédziet metinataju.

2. Parbaudiet polaritati, kas noradita uz elektroda iepakojuma. Apgrieztas pola-
ritates elektrodiem pievienojiet zeméjuma skavu “B” ar negativa pola ligzdu
(-) un elektrodu turétaja skavu “I” ar metinasanas iekartas pozitiva pola ligz-
du “+” (ATTELS A-4.1). Tieas polaritates elektrodiem pievienojiet zeméjuma
skavu “B” ar pozitiva pola ligzdu “+” un elektrodu turétaja skavu “I” ar nega-
tiva pola ligzdu “-” (ATTELS A-4.2).

leslédziet metinaSanas iekartu.

Izvélieties MMA reZimu, izmantojot taustinu “10”.

Noregulgjiet stravu, kuru vélaties izmantot metina$anai, izmantojot poten-
ciometru “18”.

Izmantojot pogu “13”, ir iespéjams noregulét Hot Start un Arc Force vértibu,
ko var izvéléties, nospiezot pogu “13”.

ok

Uzstadisana un TIG LIFT metinasana (ATTELS A-5)

1. lzslédziet metinataju.

2. Savienojiet zemé&juma skavas savienotaju “B” ar metinasanas iekartas pozi-
tiva pola ligzdu “+” un degla savienotaju “H” ar metinaSanas iekartas nega-
tiva pola ligzdu “-”.

Pievienojiet degla gazes $ltenes savienotaju cilindram (A).

leslédziet metinaSanas iekartu.

Izmantojot taustinu “10”, izvélieties TIG LIFT rezimu.

Noreguléjiet stravu, kuru vélaties izmantot metinaSanai, izmantojot potencio-
metru “18”. Metinasanas laika displejs parada faktisko metinasanas stravu.
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Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Paceliet elektrodu apméram 2-5 mm attaluma no metinatas
dalas.

SYN (MMA un MIG/MAG)

Sinergija attiecas uz iekartas spéju automatiski pielagot metinasanas parametrus,
pamatojoties uz konkrétajam darbibas vajadzibam.

Lietotajs izvélas materiala veidu, izmantotas gazes veidu, materiala biezumu un
citus atbilstoSos parametrus un, pamatojoties uz $o informaciju, metinasanas
iekarta automatiski pielago stravu un spriegumu, lai optimizétu metinasanas pro-
cesu, nodroSinot augstas kvalitates rezultatus.

Lai gan iekarta piedava optimalus iestatijumus, individuala jutiba var atSkirties;
tapéc, lai gan strava un spriegums ir ieprieks$ iestatiti, lietotajs var veikt papildu
precizus pielagojumus, lai tie labak atbilstu savam vajadzibam.

Karstais sakums: (MMA)

ST funkcija uz laiku palielina metinaSanas stravu loka sakuma, atvieglojot iedar-
binaSanu. Kad loks ir veiksmigi izveidots, strava automatiski atgriezas iestatitaja
[TmenT.

Loka spéks: (MMA)

Ja elektrods atrodas parak tuvu sagatavei, Arc Force funkcija palielina stravu, lai
novérstu loka dzéSanu un saglabatu stabilitati, tadéjadi veicinot nepartrauktu me-
tindSanu un novérsot Tssavienojumus.

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota loti saspringtam darba ciklam, droSibas ierice pasar-
ga iekartu no iespéjamas parkarSanas. Par ierices iejauk8anos signalizé iedegas
dzeltena gaismas diode “L1".

APKOPE
Jebkadas apkopes darbibas javeic kvalificétam personalam saskana ar standartu
(IEC 60974-4).



Metinasanas parametri TRAUCEJUMMEKLESANA
Kladas kods

MMA Ja iekartai ir klime, jus varat saprast klimes veidu, izmantojot ekrana redzamo
Saistiba starp loksnes biezumu, elektroda diametru un stravu. klidas kodu.

LokSnu metala bie- : Elektroda diametrs/ i _ . . _. . : Kods | Apraksts

; i PaSreizéjais/UZ ; = -
zums/mm L EO01/FO1 | ParkarSana
NS 1L S 2540 EO02/F02 | Parak augsts vai parak zems ieejas spriegums
B 4060 E03/FO03 | Aréja sprausla (kauss) nav uzstadita
D B2 100130 E04/F04 | lepludes spiediena anomalija
45 100130 E05/F05 | Pirms ieslég$anas aizvérts lapas slédzis
........................... 160-180 EO06/F06 | lek3&ja sprausla un elektrods nav atdalrti
612 leo-180 E07/F07 | lek$gjo sprauslu un elektrodu nevar atiestatit
............................... 200~270 o E08/F08 | Virsstrava
160-180 E09/E0g | 28/as Tssavienojums vai sprieguma atgriezeniskas saites IMija ir
>13 200 ~ 270 nenormala
260-300 E10/F10 | Lapa aizvérta, nav izejas

TIG ............................................................ E11/F1 | Komunikacias iznémurms

Saikne starp pasreiz&jo izméru un volframa adatas diametru. E12/F12 Neparas_ts §t|ePIes pa_ldevejs_ - — - ———

E13/F13 | Nenormala izejas strava (strava ir zemaka par iestatito vértibu)
" T - = " . E14/F14 | Trisfazu ieejas sprieguma fazes atteice

Volframa elektroda diame- :lzejas strava - - : - — —— -

trs/mm ‘DC/A - AC/A izejas strava E15/F15 | Sprieguma izvéle neatbilst ieejas spriegumam
1o : : 10-75A : H E16/F16 | Udens dzeséSanas klime
16 N N 40-130A "60-125A : E19/F19 | Bojats 15V baro$anas avots
o0 B B 75-180A ‘s5.160A T E20/F20 | Parmériga ventilatora strava
o4 : : 130-230A “120-210A T E21/F21 | NTC spriegums ir virs 3,3 V, NTC nav pievienots
32 . JBO310A 150250A
40 ... 275450A  [240-350A

TIG var metinat, izmantojot pildvadu, un $is stieples diametrs ir cieSi saistits ar
izmantoto metinaSanas stravu.

Metinasanas strava/A . stieples diametrs/mm
1020 =10

2050 1016

.50-100 _— 1024

.100-200 _— 1830

.200--300 _—  24~45

.300-400 _— 3060

.400-500 _— 4580

KOPIGAS PROBLEMAS UN RISINAJUMI

ReZims Probléma Risinajums
EO01/FO1 Parkar$ana Pagaidiet, lldz metinasanas iekarta atdziest ltJdz normalai temperatirai, un péc tam ta var turpinat darboties.

E02/F02 Parak augsts vai parak
zems ieejas spriegums

Parbaudiet baroSanas avotu un nomainiet stravu ar sapratigu spriegumu.

E09/F09 Tssavienojums Stingri atdaliet metinaSanas degli no sagataves un, ja nepiecieSams, izslédziet metinaSanas iekartu.
Masina neieslédzas Parbaudiet, vai ievades kabelis ir neskarts, vai ir ieslégta baroSana un vai ieejas spriegums ir normals.
E10/F10 Deglis aizvérts, nav

Visi . Parbaudiet, vai zemé&juma kabelis un vadibas kabelis ir pareizi pievienoti.
izejas

MetinaSanas iekartas var rasties gazes noplide, kas noved pie sliktas kvalitates metinaSanas. Parbaudiet, vai
Gazes nopludes gazes vadiem un veidgabaliem nav noplides, pievelciet vai nomainiet bojatus savienojumus. Ir svarigi regulari
parbaudit gazes vadu un armatdras nodilumu un nepiecieSamibas gadijuma tos nomaintt.

Parbaudiet zemé&juma savienojumu, pielagojiet iestatijumus atbilstosi metinama materiala veidam un, ja nepie-
cieSams, nomainiet elektrodu.

Arkas nestabilitate

Darba gabals ir rlpigi metinats | Samaziniet stravu.

Priek8gala gratibas Palieliniet stravu; Palielinat HOT START; Nosusiniet elektrodu.
MMA Elektrodu sakere Palieliniet stravu; Palieliniet LOKA SPEKU.
MetinaSanas loka partrauk$ana | Saisiniet attdlumu starp elektrodu un sagatavi, neceliet parak daudz.
Lodmetala krasa ir tumsa Paatrinat metinaSanas atrumu; Neiznemiet degli uzreiz péc metinaSanas; Palieliniet priek8gazi un pécgazi.
TG Volframa adata atri nolietojas Parbaudiet vadu polaritati.
Neregulara metinaSana Asinat volframa adatu.
MetinaSanas klume Palieliniet stravu.
Parmériga Slakatam Pal_ieliniet induktivit.éti;vPérbaudie't, vai stréva§ vads_ ir dro_éi p_ieyiepots; Parbaudiet, vai gazes plisma ir pietiekama;
’ Attalums starp metinaSanas degli un sagatavi nedrikst bat parak liels.
MIG/MAG | Arkas nestabilitate Parbaudiet, vai vado$as sprauslas diametrs atbilst metinaSanas stieplei; Parbaudiet uzgala metala sakeri.
Slikta metinaana Eqé;r.baudiet, vai gaze ir ieslégta; Parbaudiet, vai ir izmantota pareizad gaze; Parbaudiet, vai gazes plisma ir pietieka-
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TOOTEKIRJELDUS

See seade on silnergiline alalisvoolu (DC) invertergeneraator, mis sobib MIG/
MAG/MOG, MMA elektroodide ja TIG LIFT keevitamiseks. Tanu invertertehno-
loogiale, mis vdimaldab suurt jdudlust, sailitades samal ajal vaikesed mddtmed
ja kaal, on keevitaja kaasaskantav ja hdlpsasti kasitsetav. Esipaneeli kaudu on
voimalik reguleerida keevitusparameetreid.

PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab labi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Masinat tuleb tosta toote lilaosas
asuva kaepideme abil. Seda toimingut tuleb teha valjalilitatud masinaga ja lahti
Uhendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama tootel olevale tehnilisele
andmesildile margitud pingele. Kasutage masinat stisteemis, mille toite- ja kaitse-
omadused (kaitse ja/voi diferentsiaal) Ghilduvad t66ks vajaliku vooluga; Lisateabe
saamiseks vaadake andmeid, mis on naidatud masinale kinnitatud sildil. Keevi-
taja on varustatud toitepinge kompenseerimisseadmega, mis véimaldab masinal
normaalselt todtada ka siis, kui toitepinge kdikub + 15% vorreldes nimipingega.
Liigne kasutamine ulepinge, liigvoolu vdi ulekuumenemise korral vdib masinat
kahjustada.

KASUTADA
Hoiatus: kasutage enne keevitusmasina kaivitamist tldjuhendis toodud ettevaatu-
sabindusid, lugedes hoolikalt keevitusprotsessiga seotud riske.

KIRJELDUS (JOON A-1)

1 Induktiivsuse reguleerimine

2 2T/AT valija

3 2T LED

4 4T LED

5 Hoiatus LED

6 SYN MIG reziimi LED

7 Kasitsi MIG-reziimi LED

8 LIFT TIG reziimi LED

9 MMA reziimi LED

10 Reziimi valija

1 Léime laadimise nupp

12 Gaasi testimise nupp

13 Pinge reguleerimise nupp

14 ARC FORCE LED

15 HOT START LED

16 Materjali ja gaasi valija

17 Valjundpinge reguleerimist nditav LED
18 Voolu / materjali paksuse / traadi kiiruse reguleerimise nupp
19 Paksuse valiku LED

20 Traadi etteande kiiruse reguleerimine
21 Traadi [abim6ddu valik

22 Valjundvoolu LED

Paigaldamine ja MIG/MAG-keevitus (GAASiga) (JOON A-2)

1. Lulitage keevitaja vélja.

2. Uhendage gaasiballoon “A”.

3.  Uhendage massiklambri pistik “B” negatiivse poolusega pistikupessa “-” ja
gaasi/nogaasi kaabel “C” positiivse poolusega pistikupessa “+”.

4.  Avage kiilg-/llemine paneel ja sisestage niit masinaruumi, seejérel sisestage
pool poolihoidikusse ja pingutage (JOON A-2.1).

5. Sisestage traat traadisdoturisse nii, et see haakuks rulli soonega (TAHEL-
EPANU: rullil on kaks soont: rulli keerates saate valida sobiva soone va-
stavalt kasutatava traadi 1abiméddule). Traadi 1abimé6du muutmisel on vaja
vahetada nii rull kui ka kontaktots (pdleti otsaosa, millest on naha traat valja
paistmas).

6. Traadilabimise hdlbustamiseks keerake pdleti ots (otsik) ja kontaktotsik lahti.

7. Sulge uks.

8. Lulitage keevitusmasin sisse

9. Klahv “11” véimaldab laadida traadi pdleti sees ilma gaasi hajutamata ja ot-
sale voolu eraldamata.

10. Valige klahvi “2” abil 2T/4T keevitusreziim.

2T: keevitaja alustab keevitamist pdleti nupu vajutamisel ja peatub, kui nupp
vabastatakse.

4T: keevitusmasin alustab keevitamist, kui pdleti nuppu vajutatakse; keevi-
tamise jatkamiseks vabastage nupp; keevitamise I6petamiseks peate nuppu
uuesti vajutama ja vabastama.

SYNERGIC MIG keevitusparameetrite reguleerimine

1. Valige klahvi “16” abil materjal ja gaasi tlilip, mida kavatsete kasutada. Nupu
“18” abil on vdimalik maarata kasutatava materjali paksust. Optimaalse se-
adistuse ja tulemuse saavutamiseks maarab masin automaatselt keevitu-
sparameetrid.

Vajutades ja pdodrates potentsiomeetrit “18” on véimalik reguleerida traadi
kiirust m/min ja sellest tulenevalt stinergiliselt reguleerida koiki keevituspa-
rameetreid.

Potentsiomeeter “13” voimaldab tépselt reguleerida keevituspinget +/-3 V
vorra vorreldes sunergilise kdvera poolt eelseadistatud pingega.
Potentsiomeeter “1” reguleerib keevitusinduktiivsust. Induktiivsuse vaartus
mdjutab kaare stabiilsust ja sulamisbasseini voolavust. Kdrgem induktiivsus
voib aidata vahendada pritsmeid ja parandada keevisdmbluse kvaliteeti, eriti
erineva paksusega materjalide voi rooste korral.
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MANUAL MIG-keevitusparameetrite reguleerimine

1. Nupu “18” abil on véimalik reguleerida traadi kiirust.
2. Nupu “19” abil on vdimalik reguleerida keevituspinget.
3. Potentsiomeeter “1” reguleerib keevitusinduktiivsust. Induktiivsuse vaartus

mojutab kaare stabiilsust ja sulamisbasseini voolavust. Kdrgem induktiivsus
voib aidata vahendada pritsmeid ja parandada keevisémbluse kvaliteeti, eriti
erineva paksusega materjalide voi rooste korral.

MOG (GAASITA) PAIGALDAMINE JA KEEVITAMINE (JOON A-3)

1. Lulitage keevitaja vélja.

2. Uhendage gaasi/nogaasi kaabel “C” negatiivse poolusega pistikupessa “-” ja
maandusklambri pistik “B” positiivse pooluse pistikupessa “+”.

3. Valige klahvi “10” abil FC NO GAS.

4. Tehke samme 2-4 (slnergiline reziim) voi 1-3 (kasitsi reguleerimine) vasta-

valt MIG/MAG-i paigaldusele ja jaotisele “MIG-keevitusparameetrite regule-
erimine”.

MMA PAIGALDAMINE JA KEEVITAMINE (JOON A-4)

1.  Lilitage keevitaja vélja.

2. Kontrollige elektroodi pakendil naidatud polaarsust. Pédrdpolaarsusega
elektroodide puhul hendage maandusklamber “B” negatiivse pooluse pe-
saga (-) ja elektroodihoidiku klamber “I” keevitusmasina positiivse pooluse
pesaga “+” (JOON A-4.1). Otsese polaarsusega elektroodide puhul Ghend-
age maandusklamber “B” positiivse pooluse pesaga “+” ja elektroodihoidiku
klamber “I” negatiivse pooluse pesaga “-” (JOON A-4.2).

Lulitage keevitusmasin sisse.

Valige klahvi “10” abil MMA reziim.

Reguleerige voolu, mida soovite keevitamiseks kasutada, kasutades poten-
tsiomeetrit “18”.

Nupu “13” abil on véimalik reguleerida Hot Start ja Arc Force vaartust, mida
saab valida vajutades nuppu “13”.

orw

PAIGALDAMINE JA TIG LIFT KEEVITAMINE (JOON A-5)

1. Lulitage keevitaja vélja.

2. Uhendage maandusklambri pistik “B” keevitusseadme positiivse poolusega
pistikupesaga “+” ja pdleti pistik “H” keevitusseadme negatiivse poolusega
pesaga “-".

Uhendage péleti gaasivooliku pistik silindriga (A).

Lilitage keevitusmasin sisse.

Valige klahvi “10” abil TIG LIFT reziim.

Reguleerige voolu, mida soovite keevitamiseks kasutada, kasutades potent-
siomeetrit “18”. Keevitamise ajal kuvatakse ekraanil tegelik keevitusvool.

TOUCH \

LIFT
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Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Tostke elektrood umbes 2-5 mm keevitatud osast eemale.

SYN (MMA ja MIG/MAG)

Silinergia viitab masina vbimele automaatselt reguleerida keevitusparameetreid
vastavalt operatsiooni spetsiifilistele vajadustele.

Kasutaja valib materjali tllbi, kasutatava gaasi tliiibi, materjali paksuse ja muud
asjakohased parameetrid ning selle teabe pdhjal kohandab keevitusmasin auto-
maatselt voolu ja pinget, et optimeerida keevitusprotsessi, tagades kvaliteetsed
tulemused.

Kuigi masin pakub optimaalseid satteid, voib individuaalne tundlikkus varieeruda;
Seega, kuigi vool ja pinge on eelseadistatud, on kasutajal véimalus teha taiendav-
aid tapseid seadistusi, et need paremini vastaksid oma vajadustele.

Kuum algus: (MMA)

See funktsioon suurendab ajutiselt keevitusvoolu kaare alguses, muutes selle
kaivitamise lihtsamaks. Parast kaare edukat loomist naaseb vool automaatselt
seatud tasemele.

Kaare joud: (MMA)

Kui elektrood on téddeldavale detailile liiga l1ahedal, suurendab funktsioon Arc
Force voolu, et valtida kaare kustutamist ja séilitada stabiilsust, hélbustades nii
pidevat keevitamist ja valtides lihiseid.

SOOJUSKAITSE
Kui masinat kasutatakse vaga pingelise t66tsikli jaoks, kaitseb turvaseade masi-
nat voimaliku Glekuumenemise eest. Seadme sekkumisest annab marku kollase
LED “L1” stttimine.

HOOLDUS
K&ik hooldustoimingud peavad labi viima kvalifitseeritud to6tajad vastavalt stan-
dardile (IEC 60974-4).



KEEVITAMISE PARAMEETRID

MMA

400-500 145-8,0

TORKEOTSING
Veakood
Kui masinal on rike, saate vea tllbist aru ekraanil kuvatava veakoodi kaudu.

Lehe paksuse, elektroodi labimdddu ja voolu vaheline seos.

- . —_— Kood Kirjeldus
;emhtmetalll paksus/ f Elektroodi 1abimoot/  Praegune/TO E01/FO1 | Ulekuumenemine
P E02/F02 | Sisendpinge on liiga kérge voi liiga madal
B EO03/F03 | Valimine otsik (tops) pole paigaldatud
B EO04/F04 | Sisselaske rdhu anomaalia
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ EO5/F05 | Poleti luliti suleti enne sisselllitamist
4~5 E06/F06 | Sisemine otsik ja elektrood ei ole eraldatud
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ EQ7/FO7 | Sisemist otsikut ja elektroodi ei saa lahtestada
6-12 E08/F08 | Ulevool
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ EO09/F09 | Valjundi lUhis voi pinge tagasisideliin on ebanormaalne
13 E10/F10 | Pdletik suletud, valjapaasu pole
E11/F11 | Side erand
~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ E12/F12 | Ebanormaalne traadis66tur
TIG E13/F13 | Ebanormaalne valjundvool (vool on seatud vaartusest madalam)
Praeguse suuruse ja volframndela 1&8bimd6du vaheline seos. E14/F14 | Kolmefaasilise sisendpinge faasirike
. . E15/F15 | Pinge valik ei Uhti sisendpingega
YO[ffamelektroodi lab- EVéIjundvooI EAC/A valjundvool E16/F16 | Vesijahutuse rike
Imo5timm .DCIA : E19/F19 | Defekine 15V toiteallikas
A0 10-75A E20/F20 | Ventilaatori liigne vool
18 40-130A E21/F21 | NTC pinge on tle 3,3 V, NTC pole ihendatud
20 . 75-1804
24 130-230A
32 . 160-310A
40 . 275-4504

TIG-s saate keevitada taitejuhtmega ja selle traadi labimd6t on tihedalt seotud
kasutatava keevitusvooluga.

Keevitusvool/A

50-100

100-200

'200-300

300-400

Traadi labimoot/mm

21.0

1,0-1,6

1,0-2,4

1,6-3,0

2,4-4,5

3,0-6,0

LEVINUD PROBLEEMID JA LAHENDUSED

Reziim Probleem Lahendus
E01/F01 Ulekuumenemine Oodake, kuni keevitusmasin jahtub normaaltemperatuurini, parast mida saab see edasi to6tada.
EE)Z/FO%_S_l_sendpmge liiga Kontrollige toiteallikat ja asendage vool méistliku pingega.
koérge voi liga madal
EQ09/F09 Luhis Eraldage keevituspdleti kindlalt tdddeldavast detailist ja vajadusel lllitage keevitusmasin valja.
Masin ei lUlitu sisse Kontrollige, kas sisendkaabel on terve, kas toide on sisse lUlitatud ja sisendpinge on normaalne.
E..1 Q/F10 Poleti suletud, Kontrollige, kas maanduskaabel ja juhtkaabel on &igesti Ghendatud.
K&ik valjund puudub
Keevitusmasinates vdivad tekkida gaasilekked, mille tulemuseks on kehva kvaliteediga keevisdmblused. Kontrollige
Gaasilekked gaasitorusid ja liitmikke lekete suhtes, pingutage v6i asendage vigased Uhendused. Oluline on regulaarselt kontrollida
gaasitorusid ja litmikke kulumise suhtes ning vajadusel need valja vahetada.
- Kontrollige maandustihendust, reguleerige seadistusi vastavalt keevitava materjali tilbile ja vajadusel vahetage
Kaare ebastabiilsus -
elektrood valja.
Toodgldav detail on pohjalikult Vihendage voolu.
keevitatud
Vibu raskusaste Suurendage voolu; Suurenda HOT START; Kuivatage elektrood.
MMA Elektroodide adhesioon Suurendage voolu; Suurendage KAARJOUDU.
Keevituskaare katkestus Luhendage elektroodi ja tooriku vahelist kaugust, arge téstke liiga palju.
Jootevarv on tume kiirendada keevituskiirust; Arge eemaldage péletit kohe parast keevitamist; Suurendage eel- ja jérelgaasi.
TG Volframndel kulub kiiresti Kontrollige juhtmestiku polaarsust.
Ebaregulaarne keevitamine Teritage volframndela.
Keevitamise rike Suurendage voolu.
Lii - Suurendage induktiivsust; Kontrollige, kas toitejuhe on korralikult Ghendatud; Kontrollige, kas gaasivool on piisav;
iigne pritsimine . P . . S "
MIGIMAG Keevituspdleti ja tooriku vaheline kaugus ei tohiks olla liiga suur.
Kaare ebastabiilsus Kontrollige, kas juhtiva dliusi Iabim&6t on kooskdlas keevitustraadiga; Kontrollige otsiku metalli nakkumist.
Kehv keevitamine Kontrollige, kas gaas on sisse lulitatud; Kontrollige, kas on kasutatud diget gaasi; Kontrollige, kas gaasivool on piisav.
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PREKES APRASYMAS

Sis prietaisas yra sinerginis nuolatinés srovés (DC) inverteris, tinkamas MIG/
MAG/MOG, MMA elektrody ir TIG LIFT suvirinimui. Dél inverterio technologijos,
kuri leidzia uztikrinti auk$tg naSumg iSlaikant mazus matmenis ir svorj, suvirinimo
aparatas yra neSiojamas ir lengvai valdomas. Per priekinj skydelj galima reguliuoti
suvirinimo parametrus.

MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas, laikantis IEC 60974-9 standarto
ir nacionaliniy bei vietiniy taisykliy. Masina turi bati pakelta naudojant rankena,
esandig gaminio virSuje. Si operacija turi bati atliekama i§jungus aparatg ir atjun-
gus suvirinimo laidus. Maitinimo jtampa turi atitikti jtampa, nurodytg ant gaminio
esancioje techniniy duomeny lenteléje. Naudokite masing sistemoje, kurios mai-
tinimo ir apsaugos charakteristikos (saugiklis ir (arba) diferencialas) yra suderi-
namos su darbui reikalinga srove; Norédami gauti daugiau informacijos, Zr. duo-
menis, pateiktus ant masinos pritvirtintoje ploksteléje. Suvirintuve yra maitinimo
itampos kompensavimo jtaisas, leidZiantis aparatui normaliai veikti net tada, kai
maitinimo jtampa svyruoja + 15 %, palyginti su vardine jtampa. Per didelis veiki-
mas esant vir§jtampai, virSsrovei ar perkaitimui gali sugadinti masing.

NAUDOTI

Ispéjimas: prie$ paleisdami suvirinimo aparatg laikykités atsargumo priemoniy,
pateikty bendrajame vadove, atidZiai perskaitykite su suvirinimo procesu susiju-
sius pavojus.

APRASYMAS (A-1 pav.)

1 Induktyvumo reguliavimas

2 2T/AT parinkiklis

3 2T LED

4 4T LED

5 Ispéjamasis Sviesos diodas

6 SYN MIG rezimo Sviesos diodas

7 Rankinio MIG rezimo Sviesos diodas
8 LIFT TIG rezimo Sviesos diodas

9 MMA rezimo Sviesos diodas

10 Rezimo parinkiklis

1 Temos jkélimo mygtukas

12 Dujy bandymo mygtukas

13 |tempimo reguliavimo rankenélé

14 ARC FORCE $viesos diodas

15 HOT START LED

16 MedzZiagy ir dujy selektorius

17 LED, rodantis i$éjimo jtampos reguliavimg
18 Srovés / medziagos storio / vielos greiio reguliavimo rankenélé
19 Storio pasirinkimo Sviesos diodas

20 Vielos padavimo greicio reguliavimas
21 Vielos skersmens pasirinkimas

22 I13&jimo srovés Sviesos diodas

Montavimas ir MIG/MAG suvirinimas (su dujomis) (A-2 pav.)

1. I8junkite suvirintuva.

2. Prijunkite dujy baliong ,A".

3.  Prijunkite masés apkabos jungtj ,B“ prie neigiamo poliaus lizdo ,-“, o dujy /
dujy kabelj ,C* — prie teigiamo poliaus lizdo ,+*.

4.  Atidarykite Soninj / virSutinj skydelj ir jkiSkite sidlg j masinos skyriy, tada
ikiskite rite j rités laikiklj ir priverzkite (A-2.1 pav.).

5.  |kiskite vielg j vielos tiektuva, kad ji prilipty prie ritinélio griovelio (DEMESIO:
volas turi du griovelius: sukdami volelj galite pasirinkti tinkama griovelj pagal
vielos skersmenj, kurj norite naudoti). Kei€iant vielos skersmenj batina keisti
ir ritinélj, ir kontaktinj antgalj (galiné degiklio dalis, i$ kurios matosi, kad laidas
iSsikisa).

6. Atsukite degiklio galg (purkstuka) ir kontaktinj antgalj, kad baty lengviau pra-
leisti laida.

7. Uzdaryk duris.

8.  ljunkite suvirinimo aparatg

9. Mygtukas ,11“ leidZia jkelti laidg j degiklj, neiSsklaidant dujy ir neskleisdamas
srovés ant galo.

10. Mygtuku ,2" pasirinkite 2T/4T suvirinimo rezima.

2T: suvirintojas pradeda suvirinti, kai paspaudziamas degiklio mygtukas, su-
stoja, kai mygtukas atleidziamas.

4T: suvirinimo aparatas pradeda suvirinti, kai paspaudziamas degiklio my-
gtukas; atleiskite mygtukg, kad testuméte suvirinima; Norédami sustabdyti
suvirinima, turite dar kartg paspausti ir atleisti mygtuka.

SYNERGIC MIG suvirinimo parametry reguliavimas

1. Mygtuku ,16“ pasirinkite medziaga ir dujy rasj, kurig ketinate naudoti. Naudo-
dami rankenéle ,18“ galite nustatyti medziagos, kurig ketinate naudoti, storj.
Aparatas automatiskai nustato suvirinimo parametrus, kad baty pasiektas
optimalus nustatymas ir rezultatas.

Paspaudus ir sukant potenciometrg , 18", galima reguliuoti vielos greitj m/min
ir atitinkamai sinergiSkai reguliuoti visus suvirinimo parametrus.
Potenciometras ,13“ leidZia tiksliai reguliuoti suvirinimo jtampa +/-3 V, paly-
ginti su sinergine kreive nustatyta jtampa.

Potenciometras ,1“ reguliuoja suvirinimo induktyvumag. Induktyvumo verté
turi jtakos lanko stabilumui ir lydalo baseino sklandumui. Didesné indukty-
vumo verté gali padéti sumazinti pursly kiekj ir pagerinti suvirinimo kokybe,
ypac¢ ant skirtingo storio medziagy arba esant radziy.

LT
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MANUAL MIG suvirinimo parametry reguliavimas

1. Naudodami rankenéle “18” galima reguliuoti laido greit].
2. Naudodami rankenéle “19” galima reguliuoti suvirinimo jtampa.
3. Potenciometras ,1“ reguliuoja suvirinimo induktyvuma. Induktyvumo verté

turi jtakos lanko stabilumui ir lydalo baseino sklandumui. Didesné indukty-
vumo verté gali padéti sumazinti pursly kiekj ir pagerinti suvirinimo kokybe,
ypac ant skirtingo storio medziagy arba esant radziy.

MOG (be dujy) montavimas ir suvirinimas (A-3 pav.)
. I8junkite suvirintuva.
2.

Prijunkite dujy / dujy kabelj ,C* prie neigiamo poliaus lizdo ,-“, o jzeminimo
gnybto jungtj ,B“ — prie teigiamo poliaus lizdo ,+*.

3. Mygtuku ,10“ pasirinkite FC NO GAS.

4.  Atlikite 2—4 veiksmus (sinerginis rezimas) arba 1-3 veiksmus (rankinis re-

guliavimas), kaip nurodyta MIG/MAG jrengime ir ,MIG suvirinimo parametry
reguliavimas®“.

MMA montavimas ir suvirinimas (A-4 pav.)

1. I$junkite suvirintuva.

2. Patikrinkite poliSkumg, nurodyta ant elektrodo pakuotés. Atvirkstinio po-
liSkumo elektrodams prijunkite jZeminimo gnybtg ,B“ prie neigiamo poliaus
lizdo (-), o elektrodo laikiklio spaustuka ,|I“ — prie suvirinimo aparato teigiamo
poliaus lizdo ,+“ (A-4.1 pav.). Tiesioginio poliSkumo elektrodams prijunkite
iZeminimo spaustuka ,B“ prie teigiamo poliaus lizdo ,+“, o elektrodo laikiklio
spaustuka , | — prie neigiamo poliaus lizdo ,-* (A-4.2 pav.).

3. Jjunkite suvirinimo aparata.

4. Mygtuku ,10“ pasirinkite MMA rezima.

5. Sureguliuokite srove, kurig norite naudoti suvirinimui, naudodami potencio-
metrg ,18".

6. Naudodami rankenéle ,13“ galima reguliuoti ,Hot Start* ir ,Arc Force”

reikSme, kurig galima pasirinkti paspaudus rankenéle , 13"

Montavimas ir suvirinimas TIG LIFT (A-5 pav.)

1 ISjunkite suvirintuva.

2. ]Jzeminimo gnybto jungtj ,B“ prijunkite prie suvirinimo aparato teigiamo po-
liaus lizdo ,+“, o degiklio jungtj ,H* — prie neigiamo poliaus lizdo ,-*.

3. Prijunkite degiklio dujy Zarnos jungtj prie cilindro (A).

4.  Jjunkite suvirinimo aparatg.

5. Mygtuku ,10% pasirinkite TIG LIFT rezima.

6.  Sureguliuokite srove, kurig norite naudoti suvirinimui, naudodami potencio-

metrg ,,18". Suvirinimo metu ekrane rodoma tikroji suvirinimo srové.

TOUCH \

LIFT

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Patraukite elektrodg mazdaug 2-5 mm atstumu nuo suvirin-
tos dalies.

SYN (MMA ir MIG /| MAG)

Sinergija reiSkia jrenginio gebéjimg automatiskai reguliuoti suvirinimo parametrus
pagal specifinius operacijos poreikius.

Vartotojas pasirenka medziagos rasj, naudojamy dujy rasj, medziagos storj ir kitus
svarbius parametrus ir pagal Sig informacijg suvirinimo aparatas automatiskai pri-
taiko srove ir jtampg optimizuodamas suvirinimo procesg, uztikrindamas aukstos
kokybés rezultatus.

Nors aparatas sidlo optimalius nustatymus, individualus jautrumas gali skirtis;
taigi, nors srové ir jtampa yra i§ anksto nustatyti, vartotojas turi galimybe atlikti
tolesnius smulkius reguliavimus, kad geriau atitikty savo poreikius.

Karsta pradzia: (MMA)
Si funkcija laikinai padidina suvirinimo srove lanko pradzioje, todél jg lengviau
uzvesti. Sékmingai nustacius lankg, srové automatiskai grizta j nustatytg lyg;.

Lanko jéga: (MMA)

Jei elektrodas yra per arti ruoSinio, Arc Force funkcija padidina srove, kad iSveng-
ty lanko gesinimo ir iSlaikyty stabiluma, taip palengvinant nuolatinj suvirinimg ir
uzkertant kelig trumpiesiems jungimams.

TERMINE APSAUGA

Jei masina naudojama labai jtemptam darbo ciklui, saugos jtaisas apsaugo
masing nuo galimo perkaitimo. Jrenginio jsikiSimg signalizuoja uzsidegantis gel-
tonas Sviesos diodas L1

PRIEZIURA
Bet kokius techninés prieziGros darbus turi atlikti kvalifikuotas personalas pagal
standartg (IEC 60974-4).



SUVIRINIMO PARAMETRAI

Problemy sprendimas
Klaidos kodas

MMA Kai masinoje yra gedimas, galite suprasti gedimo tipg i$ ekrane rodomo klaidos
Laksto storio, elektrodo skersmens ir srovés rysys. kodo.

Skardos storis/mm Elektrodo skersmuolg Dabartiné/TO Kodas apibt'.u.linimas
................................ : EO01/F01 | Perkaitimas
NS 1L S 2540 EO02/F02 | Jvesties jtampa per auksta arba per Zema
B 4060 E03/F03 | ISorinis antgalis (puodelis) nejdiegtas
B2 100~130 E04/F04 | Jleidimo slégio anomalija

4~5 100~130 E05/F05 | Degiklio jungiklis uzdarytas pries jjungiant
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 160-180 .1 |EO6/FO6 | Vidinis antgalis ir elektrodas neatskirti
6~12 160'180 ,,,,,,,,,,,,,,,,,, EQ7/F07 | Negalima i$ naujo nustatyti vidinio antgalio ir elektrodo
................................... 200~270 ... |EO8/FO8|Virssrové
160'180 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, E09/F09 Nenormalus i$éjimo trumpasis jungimas arba jtampos grjiZztamasis
>13 200 ~ 270 rySys
260-300 E10/F10 | Fakelas uzdarytas, néra idgjimo

TIG ........................................................ BT | RySio Bimis

Rysys tarp dabartinio dydZio ir volframo adatos skersmens. E12/F12 | Nenormalus vielos tiektuvas

E13/F13 | Nenormali iSéjimo srové (srové mazesné uz nustatytg verte)

Volframo elektrodo sker- “13éjimo sroveé | L ] E14/F14 | Trifazés jvesties jtampos fazés gedimas

smuo/mm DC/A AC/A iséjimo srove E15/F15 | Jtampos pasirinkimas neatitinka jéjimo jtampos
10 10-75A E16/F16 | Vandens ausinimo gedimas
16 40-130A 60-125A E19/F19 | Sugedes 15V maitinimo $altinis
20 75-180A ‘ 85-160A : E20/F20 | Per didele ventiliatoriaus srové
24 130-230A 120-210A . |E21/F21|NTC jtampa virsija 3,3 V, NTC neprijungta
32 160-310A 150-250A
40 275-450A (240380A

TIG galite suvirinti naudodami uzpildo laidg, o Sios vielos skersmuo yra glaudziai
susijes su naudojama suvirinimo srove.

Suvirinimo srové/A

1020

Vielos skersmuo/mm

20-50.

21.0

50-100

1,0~16

100-200

1,0-2,4

200-300

1,6-3,0

1300-400

2,4~4,5

3,0-6,0

4,5-8,0

DAZNOS PROBLEMOS IR SPRENDIMAI

ReZimas Problema Sprendimas
E01/F01 Perkaitimas Palaukite, kol suvirinimo aparatas atvés iki normalios temperatiros, o po to jis galés toliau veikti.
EOZ{FOZ [€jimo Jtvampa per Patikrinkite maitinimo Saltinj ir pakeiskite srove tinkama jtampa.
auksta arba per Zema
E09/F09 Trumpasis jungimas | Tvirtai atskirkite suvirinimo degiklj nuo ruoSinio ir, jei reikia, iSjunkite suvirinimo aparatg.
Masina nejsijungia Patikrinkite, ar nepaZeistas jvesties kabelis, ar jjungtas maitinimas ir jvesties jtampa yra normali.
E'10/I.:v10 Dgglklls uzdarytas, Patikrinkite, ar tinkamai prijungti jzeminimo ir valdymo kabeliai.
Visi néra iSvesties
Suvirinimo aparatuose gali atsirasti dujy nuotékio, todél suvirinimo sitlés gali bati prastos kokybés. Patikrinkite, ar
Dujy nuotékis dujotiekiuose ir jungiamosiose dalyse néra nuotékio, priverzkite arba pakeiskite sugedusias jungtis. Svarbu reguliariai
tikrinti, ar dujotiekiai ir jungiamosios detalés nesusidévéje, o prireikus juos pakeisti.
Arkos nestabilumas (I;’aahknnkne iZzeminimo jungtj, nustatykite nustatymus pagal suvirinamos medziagos tipa ir, jei reikia, pakeiskite elektro-
Darp!ne dalis yra kruop&¢iai Sumazinkite srove.
suvirinta
Lanko sunkumas Padidinti srove; Padidinti HOT START; ISdZiovinkite elektrodg.
MMA Elektrody sukibimas Padidinti srove; Padidinkite ARC jéga.
Suvirinimo lanko nutraukimas | Sutrumpinkite atstumg tarp elektrodo ir ruosinio, per daug nekelkite.
Lydmetalio spalva tamsi Pagreitinti suvirinimo greitj; NeiSimkite degiklio iSkart po suvirinimo; Padidinkite prie$ ir po dujy tiekima.
Volframo adata greitai Do . o
TG susidevi Patikrinkite laidy poliSkuma.
Nereguliarus suvirinimas Pagalasti volframo adata.
Suvirinimo gedimas Padidinkite srove.
Perteklinis pursly kiekis Padidinti |nduktyv1.1r'n§; Patlkrl'nlflte:\, ar rrlal.tlnlmo Igldfag tV|rta.| prl'jungtas; Patikrinkite, ar dujy srautas yra pakankamas;
Atstumas tarp suvirinimo degiklio ir ruoSinio neturi bati per didelis.
MIG/MAG Arkos nestabilumas Patikrinkite, ar laidZiojo antgalio skersmuo atitinka suvirinimo laidg; Patikrinkite, ar antgalis sukimba su metalu.

Prastas suvirinimas

Patikrinkite, ar buvo jjungtos dujos; Patikrinkite, ar buvo naudojamos tinkamos dujos; Patikrinkite, ar pakanka dujy
srauto.

45



TR

URUN ACIKLAMASI

Bu cihaz, MIG/IMAG/MOG, MMA elektrodu ve TIG LIFT kaynaginin gerceklestiri-
Imesine uygun bir sinerjik dogru akim (DC) invertor jeneratoridur. Kiiguk boyutlari
ve agirhgi korurken yliksek performans saglayan invertor teknolojisi sayesinde
kaynak makinesi taginabilir ve kullanimi kolaydir. On panelden kaynak parametre-
lerini ayarlamak mimkuindur.

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 standardina ve ulusal ve yerel dizenlemelere uygun ola-
rak kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir. Makine, trtiniin st kisminda
bulunan tutamak kullanilarak kaldiriimalidir. Bu islem makine kapaliyken ve kay-
nak kablolar ¢ikariimis haldeyken gerceklestiriimelidir. Besleme gerilimi, Griinin
Uzerinde bulunan teknik veri plakasinda belirtilen gerilime uygun olmalidir. Maki-
neyi, gui¢c kaynagi ve koruma &zellikleri (sigorta ve/veya diferansiyel) ¢alisma igin
gerekli akimla uyumlu olan bir sistemde kullanin; daha fazla ayrinti igin makineye
yapistinlmis plakada gdsterilen verilere bakin. Kaynakgi, besleme voltaji nominal
voltajla karsilastirildiginda + %15 oraninda dalgalandiginda bile makinenin nor-
mal sekilde galismasina olanak taniyan bir besleme voltaji dengeleme cihazi ile
donatilmistir. Asiri gerilim, asiri akim veya asiri isinma durumunda asiri galistirma
makineye zarar verebilir.

KULLANMAK
Uyari: Kaynak makinesini calistirmadan 6nce, kaynak islemiyle ilgili riskleri dikkat-
le okuyarak genel kilavuzda belirtilen énlemleri kullanin.

AGIKLAMA (SEKIiL A-1)

1 Enduktans ayari

2 2T/AT segici

3 2T LED

4 4T LED'i

5 Uyari LED'i

6 SYN MIG modu LED’i

7 Manuel MIG modu LED’i
8 LIFT TIG modu LED’i

9 MMA modu LED’i

10 Mod segici

1 Konu yukleme butonu
12 Gaz test butonu

13 Gerginlik ayar digmesi
14 ARK KUVVET LED'I

15 SICAK BASLAMA LED'i
16 Malzeme ve gaz segici
17 Cikis voltaji regllasyonunu gosteren LED
18 Akim / malzeme kalinhgi / tel hizi ayar digmesi
19 Kalinlik segimi LED’i

20 Tel besleme hizi ayari
21 Tel capi secimi

22 Cikis akimi LED’i

Kurulum ve MIG/MAG kaynagi (GAZ’I) (SEKIL A-2)
1. Kaynak makinesini kapatin.

2. “A” gaz silindirini baglayin.

3. Kutle kelepge konnektoriini “B” negatif kutup soketine “-” ve gaz/nogaz
kablosunu “C” pozitif kutup soketine “+” baglayin.

4.  Yan/Ust paneli acin ve ipligi makine bélmesine yerlestirin, ardindan masurayi
masura tutucuya yerlestirin ve sikin (SEKILA-2.1).

5.  Teli, silindirin oluguna yapisacak sekilde tel besleyiciye yerlestirin (DIKKAT:
silindirin iki olugu vardir: silindiri déndudrerek, kullanmak istediginiz telin
gapina gore uygun olugu secebilirsiniz). Telin gapini degistirirken hem silindi-
ri hem de kontak ucunu (telin digari ¢iktigini gérebileceginiz torcun ug kismt)
degistirmek gerekir.

6. Telin gegmesini kolaylastirmak igin tor¢ ucunu (meme) ve kontak ucunu
sokun.

7.  Kapiyi kapatin.

8. Kaynak makinesini agin

9.  “11” tusu, gazi dagitmadan ve ugtan akim yaymadan, torg icindeki teli ylkl-
emenizi saglar.

10. “2” tusunu kullanarak 2T/4T kaynak modunu segin.

2T: kaynakgi tor¢ dugmesine basildiginda kaynak yapmaya baslar, digme
birakildiginda durur.

. 4T: kaynak makinesi tor¢ dugmesine basildiginda kaynak yapmaya baslar;
kaynaga devam etmek icin digmeyi birakin; Kaynagi durdurmak igin digme-
ye tekrar basip birakmaniz gerekir.

SINERJIK MIG kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

1. Kullanmak istediginiz gazin malzemesini ve tipini “16” tusunu kullanarak
seciniz. “18” digmesini kullanarak kullanmayi distindiginiz malzemenin
kalnhgini ayarlamak mimkiindir. Makine, optimum ayar ve sonug elde et-
mek icin kaynak parametrelerini otomatik olarak ayarlar.

Potansiyometreye “18” basip déndurerek tel hizini m/dak cinsinden ayar-
lamak ve dolayisiyla tim kaynak parametrelerini sinerjik olarak ayarlamak
mumkunddr.

Potansiyometre “13”, sinerjik egri tarafindan 6nceden ayarlanan voltajla
karsilastirildiginda +/-3V’luk bir ayarlamayla kaynak voltajinin ince ayarlan-
masina olanak tanir.

Potansiyometre “1” kaynak endiiktansini ayarlar. Enduktans degeri arkin sta-
bilitesini ve eriyik havuzunun akiskanligini etkiler. Daha ylksek bir endiiktans
degeri, 6zellikle farkl kalinliktaki malzemelerde veya pas varliginda sigrama-
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nin azaltiimasina ve kaynak kalitesinin iyilestirimesine yardimci olabilir.

MANUEL MIG kaynak parametrelerinin ayarlanmasi

1. “18” digmesini kullanarak tel hizini ayarlamak mimkundir.

2. “19” digmesini kullanarak kaynak gerilimini ayarlamak mumkdinddr.

3. Potansiyometre “1” kaynak endiiktansini ayarlar. Endiktans degeri arkin sta-
bilitesini ve eriyik havuzunun akiskanligini etkiler. Daha yuksek bir endlktans
degeri, 6zellikle farkl kalinliktaki malzemelerde veya pas varliginda sigrama-
nin azaltiimasina ve kaynak kalitesinin iyilestirimesine yardimci olabilir.

MOG (Gazsiz) kurulum ve kaynak (SEKIL A-3)
1. Kaynak makinesini kapatin.

2.  Gaz/nogaz kablosunu “C” negatif kutup soketine “-” ve topraklama kelepge
konnektorind “B” pozitif kutup soketine “+” baglayin.

3. “10” tusunu kullanarak FC GAZ YOK segenegini segin.

4.  MIG/MAG kurulumuna ve “MIG kaynak parametrelerinin ayarlanmasi’na

gore 2-4. adimlan (sinerjik mod) veya 1-3. adimlari (manuel ayarlama)
gerceklestirin.

MMA Kurulumu ve Kaynak (SEKIL A-4)

1. Kaynak makinesini kapatin.

2.  Elektrot ambalajinda belirtilen polariteyi kontrol edin. Ters polariteli elektrot-
lar icin, “B” toprak kelepgesini kaynak makinesinin negatif kutup soketine (-)
ve elektrot tutucu kelepgesi “I”’yi pozitif kutup soketi “+”ya baglayin (SEKIL
A-4.1). Dogrudan kutuplu elektrotlar i¢in, toprak kelepcesini “B” pozitif ku-
tup soketine “+” ve elektrot tutucu kelepgesini “I” negatif kutup soketine
baglayin (SEKIL A-4.2).

Kaynak makinesini acin.

“10” tusunu kullanarak MMA modunu segin.

Kaynak igin kullanmak istediginiz akimi “18” potansiyometreyi kullanarak
ayarlayin.

“13” dugmesini kullanarak, “13” digmesine basilarak segilebilen Sicak
Baslatma ve Ark Gucu degerlerini ayarlamak mimkundur.

arw

Kurulum ve TIG LIFT kaynag: (SEKIL A-5)

Kaynak makinesini kapatin.

Sasi kelepgesi konnektérinl “B” kaynak makinesinin pozitif kutup soketine
“+” ve torg konnektoriini “H” negatif kutup soketine “-” baglayin.

Torg gazi hortumu konnektdriini silindire (A) baglayin.

Kaynak makinesini acin.

“10” tusunu kullanarak TIG LIFT modunu segin.

Kaynak igin kullanmak istediginiz akimi “18” potansiyometreyi kullanarak
ayarlayin. Kaynak sirasinda ekranda gercek kaynak akimi gosterilir.

TOUCH \

LIFT

1
2.

ook w

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Elektrodu kaynak yapilan par¢adan yaklasik 2-5 mm uzaga
cekin.

SYN (MMA ve MIG/MAG)

Sinerji, makinenin kaynak parametrelerini operasyonun 6zel ihtiyaglarina gére
otomatik olarak ayarlama yetenegini ifade eder.

Kullanici malzeme tipini, kullanilan gaz tipini, malzemenin kalinligini ve diger ilgili
parametreleri seger ve bu bilgilere dayanarak kaynak makinesi, kaynak islemini
optimize etmek icin akim ve voltaji otomatik olarak uyarlayarak yuksek kaliteli so-
nuclar saglar.

Makine en uygun ayarlarli sunsa da kisisel hassasiyet farkliik gdsterebil-
ir; dolayisiyla, akim ve voltaj 6nceden ayarlanmis olmasina ragmen kullanici,
ihtiyaclarina daha iyi uyacak sekilde daha fazla ince ayar yapma olanagina sahip-
tir.

Sicak Baslangig: (MMA)

Bu fonksiyon ark baslangicinda kaynak akimini gegici olarak artirarak baglatmayi
kolaylastirir. Ark basarili bir sekilde olusturulduktan sonra akim otomatik olarak
ayarlanan seviyeye doner.

Ark Kuvveti: (MMA)

Elektrot is pargasina gok yakinsa, Ark Giicu islevi ark sdnmesini dnlemek ve stabi-
liteyi korumak icin akimi artirir, bdylece sirekli kaynaklamay:i kolaylastirir ve kisa
devreleri 6nler.

TERMAL KORUMA

Makine ¢ok zorlu bir galisma déngusinde kullaniliyorsa, bir giivenlik cihazi ma-
kineyi olasi asiri 1Isinmaya karsi korur. Cihazin midahalesi sari LED “L1”in yan-
masiyla bildirilir.

BAKIM
Her tirlt bakim miuidahalesi, standarda (IEC 60974-4) uygun olarak kalifiye perso-
nel tarafindan gergeklestiriimelidir.



KAYNAK PARAMETRELERI

SORUN GIDERME
Hata kodu

MMA Makinede bir ariza olustugunda ekranda géruntilenen hata kodundan arizanin
Sac kalinhg, elektrot gapi ve akim arasindaki iliki. tirtind anlayabilirsiniz.
Sac kalinhgi/mm Elektrot capi/mm Akim/iLE Kod Tanim
<2 """""""""""""" EO01/FO1 | Asiri 1Isinma
2 E02/F02 | Giris voltaji ok yiiksek veya cok diisiik
3 EO03/F03 | Dis nozil (fincan) takili degil
""""""""""""""""" E04/F04 | Giris basinci anormalligi
4-5 EO05/F05 | Torg anahtari agilmadan 6nce kapatildi
""""""""""""""""" E06/F06 | Dahili meme ve elektrot ayriimamis
6-12 EQ7/F07 | Dahili nozul ve elektrot sifirlanamaz
............................. E0&IF08 | Agt akim
>13 EQ9/F09 | Cikista kisa devre veya voltaj geri besleme hattinda anormallik
E10/F10 | Mesale kapall, ¢ikis yok
_"G """""""""""""" E11/F11 | iletisim istisnasi
Mevcut boyut ile tungsten igne capi arasindaki iligki. E12/F12 | Anormal tel besleyici
E13/F13 | Anormal ¢ikis akimi (ayarlanan degerden dusiik akim)
“Gikis akimi : : E14/F14 | Ug fazl giris voltajinin faz hatasi
Tungsten elektrot cap/mm o~ AC/A cikig alami £ 45/F15 | Gerilim segimi giris gerilimiyle eslesmiyor
10 10-75A “i4555A . |E16/F16 | Su sogutma arizasi
16 40-130A TTe0-125A 1 |E19/F19 | Anizal 15V giig kaynag
20 75-180A '85-160A - |E20/F20 | Asini fan akimi
24 130-230A  120-210A . |E21/F21 |NTC voltaji 3,3v'un iizerinde, NTC bagh degil
32 160-310A 150-250A
A0 o 2TO4S0A | 240350A

TIG'de dolgu teli kullanarak kaynak yapabilirsiniz ve bu telin ¢api, kullanilan kay-

nak akimiyla yakindan iligkilidir.

Kaynak akim/A Tel capi/mm
10~20, >10
20~50 1.0~16
50~100 1.0~24
1100~200 1.6~30
200~300 24-45
3.0~6.0
4.5~8.0
YAYGIN SORUNLAR VE GOZUMLER
Mod Sorun Cozim
EO01/FO1 Asiri 1Isinma Kaynak makinesinin normal sicakliga sogumasini bekleyin, ardindan ¢alismaya devam edebilir.
E02/F02 Gi"risuvoltajl gok yuksek Gug¢ kaynagini kontrol edin ve akimi makul bir voltajla degistirin.
veya ¢ok disik
E09/F09 Kisa devre Kaynak torgunu is pargasindan sikica ayirin ve gerekirse kaynak makinesini kapatin.
Makine agilmiyor Giris kablosunun saglam oldugunu, guicin agik oldugunu ve girig voltajinin normal oldugunu kontrol edin.
E10/F10 Torg kapali, ¢ikis yok Toprak kablosunun ve kontrol kablosunun dogru sekilde baglandigini kontrol edin.
Tim Kaynak makinelerinde gaz sizintilari meydana gelerek kaynaklarin kalitesiz olmasina neden olabilir. Gaz hat-
larinda ve baglanti elemanlarinda sizinti olup olmadigini kontrol edin, hatali baglantilari sikin veya degistirin.
Gaz sizintilan Gaz hatlarinda ve baglanti elemanlarinda asinma olup olmadigini diizenli olarak kontrol etmek ve gerekirse
degistirmek énemlidir.
Kemer istikrarsizligi ;jl':girgtli(rit:fglant|5|n| kontrol edin, kaynak yapilacak malzemenin tlirline gére ayarlari yapin ve gerekirse elektrodu
is parcasi iyice kaynaklanmistir | Akimi azaltin.
Yay zorlugu Akimi artirin; SICAK BASLATMAYyi artirin; Elektrodu kurutun.
MMA Elektrot yapigmasi Akimi arttirin; ARC FORCE'u artirin.
Kaynak arkinin kesilmesi Elektrot ile is parcasi arasindaki mesafeyi kisaltin, ¢ok fazla kaldirmayin.
Lehimin rengi koyu Kaynak hizini hizlandirin; Kaynaktan hemen sonra torcu gikarmayin; On gazi ve son gazi artirin.
TG Tungsten ignesi ¢gabuk asinir Kablolarin polaritesini kontrol edin.
Diizensiz kaynak Tungsten ignesini keskinlestirin.
Kaynak hatasi Akimi artirin.
Asiri sigrama Erld(jktan3| artlrlln; Glg kablosun_un gijvenli bir sekilde b:_:xglandlglnl kon:(rcil edin; Gaz akisinin yeterli olup olma-
digini kontrol edin; Kaynak torgu ile is pargasi arasindaki mesafe ¢ok biiyik olmamalidir.
MIG/MAG Kemer istikrarsizligi iletken mgmenin capinin kaynak teliyle tutarl olup olmadigini kontrol edin; Nozulu metal yapismasi agisindan
kontrol edin.
. Gazin agik olup olmadigini kontrol edin; Dogru gazin kullanilip kullaniimadigini kontrol edin; Gaz akisinin yeterli
Kot kaynak olup olmadigini kontrol edin.

47



SA

Soadd Waoez

o3 dzel 3 £l s £ & asdd g1 Jdes! 1dacli, 10 5 s (DC) adlose Jighle MIG/
MAG/MOG: siskl: MMA sJz1e TIG LIFT. @xchacs ) ahdliscs 15 slks el azpsds soeds

Il e dae 530 acaad s 1l 1des sy 1ale g 1l o iaded 1z ze s1ds0.
s 26w el Wz e 20 1 g8 lelecss.

(LS

S 10 e SOkl luals o sy ado s sl sk e diss 523

J‘,idl S IEC 80974-9. sz 13105 1ol 3 i sla 1Wadimm sz 52 T dis 1oz sz 1o
G 535 kjt(‘df’ o Jtéd“—“ "—‘U"téd ‘JﬁhJéu’ )))\Ja Aladien JJC‘? Qldoosas JJCeA ‘JU"‘Aﬁé‘
6z 10 6015 g g g2 gdis 1edum 10-i0s e sz 52 s 1ro. Jocipsd
U?“—‘LﬁLP }‘(aé\)lﬁl [ }raéj‘;l ‘Jcﬁ‘és (Uda)_ﬂdé'é sl \JA.}L{@J&B) ‘wétge lals eu‘uﬂ—'?’
s Uuk\ JEJLSJ o0 \duq\uagd‘ J‘Ct ng\u\u U?JUQC° EJL5 U?Ju‘d Urau_n;u_: s_'UCal)
S n_lcbé) ‘d‘zjdﬁ ;_lcab u;v\_léu o \d!eé\a \JU ST Jdids g\d&?d ] Lf_lé&é &uée\
DB o Ilpals s + 157 2308 Cldzea 1lusecs. 32 gdad 1dzel ) s 15 1dze
13303 15 1dzea 1 lesa T 1dgea 10 isa Ts 1 cacale 3 gz 1z ).

‘ dgomg e
s Gd ol alddig s 10z lae el o0y G3les 1l Cis g adiss 100 le g Olss
Slousgaa Ulc;‘é\kla Vo236 s 1dadsd U&‘ﬁ

1dsuadh (1duidd i-1)

1 QEJ@J \Jcnil

2 2T/AT oz

3 2T el

44T \Japalmgr

5 sualasz LED Jdozis

6 LED Jsu=g SYN MIG

7 230 LED Jsu=g MIG Wsass
8 LIFT TIG su=¢ LED

9 sualagz LED Jsoag MMA
10 su=g ozae

1 O, Sgeed 1dasuasg

12 5 el 1)

13 a8u= S ad 1o,

14 apalz LED <33 ARC

15 asciy LED Jddagig sd Vo
16 oz22 1ash g 13

17 LED <Gy 1ds ok zo2 10 oz
18 slu= «;&;éd Yy 1) e 1als/1 ol
19 a0 LED Jdopaga Wosed

20 u&;éd Bl ] [SETEE]
21 gy Ghy 1Jde

22 LED \Jolez Wz Vdes

1ig s sdzla MIG/IMAG (GAS) (Iduzdd 1-2)
1 e Sladia ool Adscs 10,
2. Getissmsd losh k113 P,

3. G eisuacd asuad Weciad 1“2 el 1dBhe 1dudde “BY sdllad 1dg 1

) Quo el el 1@k 1da sz “C”.

4, Vo sz Wz lomes/l e dsss shaed 1dgeh Gz 1JIdse S T d 1dad sl s 1l
1dadl sl glrdla sk (IJuidld 1-2.1).

5. “‘CJ 1Josdel g_b"; ST% Q'&SL“;S \Jiwd\sﬂ ‘T’Ckﬁ“i' ASJCUGJ u_'iLﬁ iéaﬁ Uiunkjbﬁ (nggo:
Sy 1 a8 edcs itbéa; o0 ¢dId s, 1l pada ol oo IFsl Uita,n

Veolse sl Jak deﬂ 13 s s dlae). &0 O s Gl 1duadde o
‘duﬁ)})‘é SE s AJ acy lpakaslcp sh s 1dIald (.L)q U“&&Js [ A,ﬁe‘ﬂd‘ﬂ BET:
dodd st ).

6. Gplids b Iduie Jb (1wises) shoyed IdIaald dagsesd S 1dusdd,
Ay

8. Genuited eldscs izl

9. g dIsacls 117 Uiz o 100dd sz 52 20 Ut Jb 250 Ui 10815
Slosp I 1das) ) a0 1 s,

10. 22 so=g 1ddzhe 2T/AT Qlosgla 1dacacl- “27,

o 2T el dgle g0 Wompd g s 5o Iduipdie ssdad g0 O s, 100,

. 4T cedl 18 10dzle Iz le £ 00 1umg b £ ds 3o \duiedss o0 100, dasluads Udc .
Jsdla 100z lae sz gded 1duagh ¢ ds 1d5) e iz s e ok g .

wagh ae ol 10z )a SYNERGIC MIG

1. o [BARS SUSE U'&lj Ui; G o alas Qlpucigala 1J5, “16”. a0 1aely sack
Gl 1) 15 s I dlpe) CloscFdla 1055 “18”7, @G se 1108 Cd3liss! cuack
g el 100zl Jor G 1l Aok sldocisg 1datadis.

2. a0 gddIdusth gds adslos 1dze 18”7 s e ag 1daadsy il s g3 100
Sldpni N353 s Db zat ppdels 1ddgle cidd .

3. ot edlos ges M3 U 4366 des 1k o e agd +- 3 isdo il ok
Aldzea 1auacsh sl o Waoz s 10 .

4. p8uloe Idzes 17 guacb ozl 1dauas ), Dt Geses 1z £ dis sl 1dd 0
50 38 1 ls 1aims b, (s Sigmn Gsgd 10 1l dis i 2 ol e
Floms s 1da sl 3 I salels e endss 15 s 2108 sz 0 1dpadl adlsy 10 somle i
3 10zl sz onss 7% 100 . cacds g dalcs 100g s MIG 1Jg2sss

B, a0 aedley il e s 1osdd Gl sl 105 4187,

6. o0 dpedlsy LA zea 10z le Gl ala 103, 4197

7. pdslos 1dzen "7 guach ozl 1apas ). st Gupd 1z g dis osnduly 1ddsos
5038 1l 1acime s, (saddy I il 2 Guss 10 1lp dis s ddisd 1ol
S0 7 3% 10 e i i 1 51 A 1 ekl 1areadis 15 G 2105 sz 52

48

1Ju=a,

e sdgla MOG (E1ds o0 1JE1J) (uied i-3)
1. S u\gj‘u ngﬁgd e“i‘gﬂ'ﬁ Ud(‘e.

7 Qe 1dBhe 1l “C7 spsoad 1daicnd
\d\)uag “+ Cadmn 1J3bo 1da sz “B”.

3. z2¢¢10NO FC GAS Qluscgala el “10”.

4. 2-4 L@ g 3y MIGIMAG 5" sach op Jals Iz la MIG”. VWJgda sk (1 so=g 105 )
\} 1-3. S uuuu_ada IJCL}\A_\ (Uuauk 1JL§J}L§)

2. Geelisuasd Aol g a0 1)

le2s MMA 5ddg e (1duidd i-4)

1. S u\gj‘u ngﬁgd e“i‘gﬂ'ﬁ Ud(‘e.

2. S a0 10dhess 10aid s b £ s g 10ghe 108 s, oo JJighle
ldsﬂnjg\@g'é Al Uébx._:";i Uidwé& Ge Qﬁjuagﬁd 1 Ububg “B” el
13k doalda dzel 3 1ddza (<) sedind zled 1k 17 Gedeos 1d3ha 1da g “+7
(1d08dd 1-4.1). ldposes JJihla 108 soiisss 1aumiBlhas sl i e G s soasd
1eind 101 s “B” crpdimos 1d3ke 1a sz “+7 i 1ad 1d3ke “I” adenus
IdGbe 1dodde “ (1dusdd 1-4.2).

3. G wnoted edscs I,

4. 2 s0mg MMA gy e 1dasslz “10”.

5. Iumed 1das) ) 13 e loag e Cigs 100zl Dl dla aslos 1dzes “18”.
6. Slosigaa 1) 137 o0 1dapdley pah Gisp Hot Start sArc Power sldcus el
gl lduagh g de 1d)), “13”.

1Jig 32 sdgla TIG LIFT (1dgidd i-5)

1. S u\gj‘u ngﬁgd e“i‘gﬂ'ﬁ Ud(‘e.

2. G elisuasd psoad 1auiod 1duag “B” cedaus 13k 1dasze “+7 Jids 1ddz s
s0md 1 5 “HY cadimion ke 1slden “27.

3. Gromsuacd asoad ¢ ok 15 1duie Js Idiusbsics (A).

4. G wndited Ao 1zl

5.z sumg TIG LIFT it Wi “10”,

6. umeh 0ol 103 e ot e G 10z le lomcig da adicslon 1ge “187. Il

10zl ke sl 1z e 1daie Jos & s 1duslus
TOUCH
\ Ui dsd 10104 ses

oz 1d3he 10 solisis £ 5ldis 2-5 ade sl 20 1z e Wedzse.

LIFT \
SYN (MMA sMIG/MAG)
Ui 1, s Bus 1daldiscs £ dis b ag dal 1007 le dBlises! sl ddlzcslz e
Ure s A
S I an QlFcs) ) s 1dalase 0ise lq'&lj Wpg e sospdd 1dals sldag Jal Uit)d
A 1Juadse ,n..:g\;‘&dd o Idag Jsplne 350 105 10z Na ng\uét s 1)y sldzes
Jozomso gedet Il el 558 olisg gt 1z 5.
tdd U)t? o0 \u UC“‘) LS}“—U U\E:h\u ‘de\_}‘ddb‘ 1J Iu UCU‘*‘U‘U” UL_UJdo & x_aca_:d\J‘
Jadete &dtﬁ ‘JJ&? ?U \Jué\) }Ucu ?uau}klu ewud“ 1J \u ldeu,uucée dd&a \Ja_ﬁ)uaa
Juaebs o] lcaad dsolos Tzeslz s cuid] laaad,

el gd 1douig ob: (MMA)
S ad ol 1 sbasis & Jis Dimesd gadess 1w g0 bss el il 1Wdele cuidd asaa g o0
Qe 150, a2 Jodile 1850 cozlze wg s 1dasl) Qdé\i;éT 1d6s 1daus g5 1dazaa,

@5 s (MMA)

13 iy 1dhaa 1 ylisis Gl 3l a0 haes g ade il shasess Arc Power < g2 1d<s!
oo 1030 13 s0w szl g dos 1dIusni ) e pal gused 1ddzle 1deosia) sspce sl
2510 Buas B

UCe\éS \dCJ‘J‘éS

131 i |t sl 1el 3 s 355 i ol acsbdes Jglgse Gl 7o) 3 1Rl szas Vel a0
1z s 15138 Wz ads, ia WIS B 1ds 3 d W zel ) a0y ¢ I Iuales asgiy LED <Vddso
i, “L17.

JEgd
ST 10 e woaagd g ward ddoegob @slusds asbicasg asedeo s2dl ddeg sl (IEC



ISl 1ighals sluadizs)
¢l cldd s

g0 s phd i 1zl e pdod o s s I p0r el Ig el I s g dis 1.

60974-4).
pedples 1ddgla

pgdos Iged 1aig

1g I s e 1503 sk 1d3ha sldas) ),

4 \Juailisg 10ag 0 .
e Wom g Keeaos? 3810 | o cluad

e oy | P
e E01/Fo1 e <
L [ o ] s et el eta et
3.2 100~130 EQ3/F03 it Mgt (D) o it
T L T E05/F05 - B UuﬁgJ‘b'd&—’d Ufwggd
6~12 T E06/F06 a8 1ol digs sl 1 jolises $s ptuadic
S e E07/F07 01 5o Jp 1 i 10t 1093 Joss gl 10 liss
B 5 E08/F08 ; _ NEVHNERS
T ey E09/F09 plos o iz 1ol 15 ¢ 12 3 ‘Qe)ﬁ'Jf U?n D) -Lmﬂ;.@;
PP E10/F1O ]JUIEJb ?&st‘ J‘ ‘éJEJ ec)c
Y E11/F11 losisiigls Ioal
eI o 1zze 1z Ides sk, Jos 1daog oao. E12/F12 S s e s boisp et
— — — - — — —_— E13/F13 ), 1dIE Iz feu 1dhast s (1ot 160 a0 103 1daz o)
gh) ho lackosnclee. @) WENE DCIA |l pcmagl IEJE - T Eq4F14 Giid s Jgos 121 2l 1,
. 1.0: E15/F15 lc'aél) UC” J 4&\;'_@ of oo \JAC"J
L , E16/F16 G g2 Idale
20 E19/F19 00 s pomy 101G 15 s
24 . .1.?9727.QA.§ E20/F20 s s 1505
32 .. 150-250A - T Eoq/F2 o2 NTC Teds 20 3.3 <isdox NTC g pipmd

Ao . 240-350A

e 100z s loscig e G 1z i i TIG 55 xiaha Gy o3 10 | yxllal scis3l

il 100zl s,

,,,,,,,,,,,,,, Jela Wglde 11 3 o
21.0
1.0~1.6
1.0~24
,,,,,,,,,,,,,, 100~200 1.6~3.0
»»»»»»»»»»»»»» 200~300 2,4~45
,,,,,,,,,,,,,, 300~400 3.0~6.0
<<<<<<<<<<<<<< 400~500 4.5~8.0
el sz d sd Idache s
Ed sl =
Idzese EO1/FO1 1 _ile 28 1zl ss ok )z e 18 10dz e 1des 28 1z Lls 1dg hasse seg s 3 gadlonl lpsca )l s 1dg ad.
E02/F02 a2 \Jl3¢1d o xide za1 1 “”' — : :
ot o= g STAG p0 poady IJBIGE slownaad 1)) wizes pp Gsd.
E09/F09 ol o ylises Icioad gig s 10dz s g0 Bbes g ad Slzdla sl ses ot sd alddscs 1ddg e 18 e 1T,
1zel 5 I sgpd el oo o Sad 101510 Gadsa slo 10BIG Gea 10U sd slo zea 11310 boasg .
I Js af dsbe Jl 5.5 ‘ ,
E10/F10 \duig Js st d e J i’fg s oy G0asd 1dad Wiuag sl 1dards usdd pargr.
sedo o T Qw‘);,l 15 G 11 1z e pal (553 1 10z lales s 1z 538 13 acsiss, i a ghasha 1R 1 5 sadlce) ngiah o0
G IED | g3 s 0 ot T agings T loumaald 1 suasdI 1dag s, o0 pen iz oa ghash 10815 s yilsealcl lobila Jdeiels oy g2
Gl sl msasldel 131 J 3 Uif, .
&3 losGl ) 1J38 50 Sz a0 12 suasd 1o sluach 1dle ok 5wl Josg 1da18 1deis e dzleel slosind 13k 138 slises 13 5 1l
Ghes Idzed odz e SIdllad Sidad
|
ecdu:dd§£“j U= s 0G50 3815 10eas, 3815 1l ot s 103k,
ek_l
. Sl Mgl ). Ses1s 8 b 1B s,
\Oék‘t Iy UJC‘? XS U?uu\x_'n'é s 13k }C}"&E U&edi J g ‘ﬂ‘i‘téj‘.
e a0 el £led S 0 Igle. J) S I 10 s el s 100t st 1D Gd s 1B,
Yo 1o oy ads s 3 w0 gt o,
Iz e g5 Idaden i’ s ek o
oA e 51 101
. a1t 3B 1z, @il agy &suacsd e 10bIE cuidld Taos ey gy Toy @ancas 1dg 13 dicas sran 1) @l s 1aulds o vl Js 10dz)
\or B ANE B T PO SsuasU o B o sz 0 S <
estlele Jous Vs e e

& oGl 1o

edls a0y Ty Bl 10 se8 1da soals 5 5has o el 1z Tt iz (363 a0y 1dise Jlels gy 1deapal s 1dag 20,

Jele g

109z 33 o0 Ui ed 1R 1 3¢ 10z B3 a0 losg da 10 15 1duapszt oG pel 1N g s 1dg 1) ),

49



BO

AMICAHHE NMPAAOYKTA

3Tl NpbIGOp 3’AynseLLua CiHApreTbI4HbIM iHBEPTAPHBLIM reHepaTapam nactasiHHara
Toky (DC), npbigatHbiM ans 3sapki MIG/IMAG/MOG, MMA i TIG LIFT. O3skytoubl
iHBepTapHali TaxHanorii, sikas 3absicneyBae BbICOKYH NpagyKubliHacLb Npbl
3axaBaHHi HeBsinikix rabapblTay i Bari, 3BapayHbl anapaT napTaTtblyHbl i TPOCTbI {
3Bapoue. [pa3 napagHIo NaHanb MOXHa parynsisalb napaMmeTpbl 3Bapki.

YCTAHOBKA

YcTaHoyka naBiHHa BblKOHBaLLA kBanicdikaBaHbIM nepcaHanam y agnaBegHacui
ca ctaHgaptam IEC 60974-9 i HaublsiHanbHbIMI | MACLOBbLIMI Npasinami. MawwbiHy
HeabxoaHa nafbiMaLb 3a pyyKy, pa3MeLLlyaHyo Y BEpXHSIA YacTLbl Bblpabbl. [3Tyi0
anepaublto HeabxoaHa BbIKOHBaLb Mpbl BbIKMOYaHBIM anapaue i 3 agnyvaHbimi
3BapadHbIMi kabensimi. HanpyxaHHe cinkaBaHHS NaBiHHa agnaBsifaub Hanpyse,
nasHadaHamy Ha Tabniyubl 3 TIXHIYHbIMI XapakTapbICTblkaMi, pas3mMeluyaHai
Ha Bblpabe. BebikapbiCTOyBalle MallblHy Y CiCTOMe, XapakTapbICTbIKi
anekTpasabecnsysHHs | abapoHbl (3acueparanbHik i/abo  ablihepaHubian)
cyMsiLIYarnbHbIA 3 TOkaM, HeabxogHbIM AN npaubl; ANs aTpbIMaHHA AagaTkoBan
iHbapmaupli rmsagsiue gaaseHbls, NakasaHblg Ha Tabniyubl, NpbiMalyaBaHan a
MalUblHbl. 3BapayHbl anapat abcTansiBaHbl Npbinagan kamneHcalbli HanpyXaHHS
cinkaBaHHsl, sIkoe [a3Bansie MallblHe HapmanbHa npauaBalb, HaeaT Kani
HanpyxaHHe cinkaBaHHsA Baraeuua Ha + 15% y napayHaHHi 3 HaMiHanbHbIM.
MpasmepHas npaua Y BbiNAAKy nepaHanpy)aHHsi, neparpyski ma Toky abo
neparpaBy MoXa NallkoA3ilb npbinagy.

BbIKAPbICTAHHE

ManspamkaHHe: nepap 3anyckam 3BapayHara anapata BbIKOHBaWLE Mepbl
3acusApori, NpblBeA3eHbIs Y arynbHbIM KipayHiuTBe, yBaKiBa asHaémiylubica 3
pbI3blkaMi, 3BA3aHbIMI 3 NpaLacam 3Bapki.

AMICAHHE (MAI. A-1)

1 ParynaBaHHe iHAYKTblyHacLi

2 CenexTtap 2T/4T

3 2T caATnogblén

4 4T cBATnoabIén

5 CeATnogbléa nansipamkaHHsa

6 Ceatnogpléa paxeimy SYN MIG

7 Cestnogplén pyyHora paxbimy MIG
8 Ceatnoaplén paxbimy LIFT TIG

9 LED paxbimy MMA

10 BbiGap paxbimy

1" KHonmka 3arpy3ki Tombl

12 KHonka TacTaBaHHs rady

13 Pyuyka parynsBaHHsI HaLsHKIHHSA

14 Cesatnoabliéq ARC FORCE

15 CB[ APAYbI CTAPT

16 CenekTap maTapblsny i rasy

17 CBaTnoaplén, ski iHablKye parynsBaHHe BbixagHora HanpyxaHHs
18 Pyuka parynsiBaHHSA TOKy / TayLyblHi MaTapbIsny / XyTKacui ApoTy
19 CesiTnoaplén Bbibapy TayLybiHi

20 ParynaBaHHe xyTkacui nagavsl 4poTy

21 Bbibap gbisimerpa apoty

22 CesiTnoablén BbixagHora ToKy

YcraHoyka i 3sapka MIG/MAG (3 FA3am) (MAIl. A-2)

1. BbIkntoubile 3BapLUYbIK.

2. TMapknioyblle rasaBbl 6anoH «Ax».

3. Magknioubile pas’'ém 3aLicky 3a3samreHHst «B» ga paseTki «-» 3 agMOyHbIM
nontocam, a kabenb «C» — Aa paseTki 3 CTaHOYYbIM MOM0CaM «+».

4. Apkpbiiue 6GakaBylo/BepxHIOO MaHanb i ycrayue HiTky Y apassneHHe
MalLlblHbl, 3aTbiM ycTayLe LMYNbKy Y WnyneTpeiManbHik i 3ausarHive (MAJL.
A-2.1).

5. Ycrayue ApoT y MexaHi3m nagadbl ApoTy, kab €H npbinsray Aa kaHayki ponika

(YBATA: ponik Mae A3Be KaHayki: Kpyusdbl pomik, Bbl MoOxale Bblbpalb

agnaBegHyl0 KaHayKy Y 3anexHacui ag AblsMeTpa ApoTy, ki Bbl Xodale

BblkapblcToyBaLb). [pbl 3MeHe AbisimeTpa npoBaga HeabxogHa MsHSILb K

poriK, TaK i KaHTaKTHbI HaKaHeYHiK (KaHTaBas YyacTka raparnki, 3 Ko Bigaupb

ThIpYbILb APOT).

Agnkpyuiue kaHel rapanki (Hacagky) i kaHTaKTHbl HakaHeuyHik, kab 6blno

NArYav npanyckab ApoT.

3aublHi A3BEpPbI.

YkntoublLe 3BapayHbl anapat

Knasiwa «11» gassanse 3arpyxaLlpb ApOT y rapanky 6e3 paccevBaHHs rasy i

6e3 BblNy4Y3HHSI TOKY Ha HaKaHEYHiKYy.

10. AGsipbliue 3 AanamMorai KHOMKi «2» paXkbiM 3Bapki 2T/4T.

2T: 3BapLUYbIK NavblHae 3BapKy, kani HaLicHyTa KHOMKa raparnki, cnblHaewua,

Kani KHomnka agnyLuyaHa.

. 4T. 3BapayvHbl anapaT nayblHae 3BapKy MNpbl HaLUiCKaHHI KHOMKi rapanki;
agnycuiue KHOMKy Ans npausary 3sapki; kab chbiHiLb 3Bapky, Tpaba 3HOY
HauicHyLb i agnycuiub KHOMKY.

©oN o

ParynsasaHHe napametpay 3sapki SYNERGIC MIG

1. Bebibepbile MaTapbisin i Thin rasy, siki Bbl 36ipaeLecsi BblkapbiCTOyBaLlb,
BblKapbICTOYBato4bl KHOMKY «16». 3 ganamoran pydki «18» MoxHa 3agaupb
TayLlWYbIHIO MaTapbisny, Sk Bbl 30ipaeuecsi BblkapbiCTOoyBaub. Anapar
ayTamaTbldHa 3aJae napameTpbl 3Bapki ANA aTpbiMaHHS anTtbiMarnbHai
Hanagpl i BbIHIKY.

2. Hauickatoubl i KpyLsiybl NaTaHUbIAMETP «18», MOXHa parynaBaLb XyTkaclb
OpOTY ¥ M/XB i, TaKiM YblHaM, CIH3PriYHbl parynsaBaLb yce napameTpbl 3Bapki.

3. lMoteHumometp «13» pasBanse [JdaknagHa Hanaggsiub —3BapadyHae
HanpyxaHHe 3 kapakuipoykan +/-3 B y napayHaHHi 3 Hanpyrai, 3agaaseHan
CiHApreTblYHaN KpbIBOW.

4. TMoTteHumomeTp «1» parynoe 3BapadHyl iHOYKTbyHacCLb. 3Ha4YdHHE
iHAYKTbIyHAcLi ynnbiBae Ha ctabinbHacLpb Ayri i LsiKydaclb BaHHbI pacnnasy.
Bonbll BbiCOKae 3Ha43HHE iHAYKTbIYHACLi MOXa Aanamarybl naMeHLbilb
nblpcki i nanenwsbiub siKacub 3Bapki, acabniBa Ha MaTapblsnax posHan
TayLWybiHi @bo Npbl HasiyHacLi ipXbl.

ParynasaHHe napamerpay PYUHOW s3Bapki MIG
1. 3 panamoraii pyyki «18» MOXHa parynsiBaLb XyTkacLb ApPOTY.

2. 3 panamorai py4ki «19» MOxHa parynsiBalb 3BapayHae HanpyxaHHe.

3. MoTeHumometp «1» parymoe 3BapayHyl iHAYKTbIYHacUb. 3HauyaHHEe
iHOyKTbIYHacUi ynnbiBae Ha cTabinbHacub Ayri i Lsiky4aclb BaHHbI pacnniasy.
Bonblu BbicOkae 3HaYsHHe iHOYKTbIYHACLi MOXa Aanamardybl nameHLbiLb
nblpcki i manenwsbllyp SKaclb 3Bapki, acabniea Ha martapbisnax posHan
Tayw4blHi 260 nNpbl HasiyHacUi ipxbl.

ManTtax i 3sapka MOG (6e3 rasy) (MAJL. A-3)

1. Bblkntoybile 3BapLUYbIK.

2.  TMapgknioyblue rasaBbl/ra3aBbl kabenb «C» ga paseTki «-» 3 agMOYHbIM
rontocaM, a pas’ém 3auicky 3a3siMieHHs1 «B» — fa paseTki «+» 3 cTaHOYYbIM
noscam.

3. BbiGepblue 3 ganamorar knasiwbl «10» FC NO GAS.

4. BblkaHaiiue Kpoki 2-4 (CiHOpriyHbl paxbiM) abo kpoki 1-3 (pydHas
parynsBaHHe) y agnasegHacui 3 yctaHoykah MIG/MAG i «Kapakuipoykai
napametpay 3sapki MIG».

ManTtax i 3sapka MMA (MAI. A-4)
1. Bblkntoubile 3BapLUYbIK.

2. lpaBepue nansipHacub, YyKasaHyl Ha ynakoyupl anektpoaa. [Ans
anekTpofay ca 3BapoTHalW nanspHacul NagknoybiLe 3auick 3a3siMNIeHHst
«B» pa rHasga agmoyHara nontoca (-), a 3auick «I» TpeiManbHika anekTpoaa
— [a rHs3ga «+» cTaHoyyara nomntoca 3BapadHara anapata (MAJ. A-4.1).
[nsa anekTpoagay npamow nanspHacui nagknodbiue 3auick 3a3siMneHHsa «Bx»
[a cTaHoy4yara nontoca rHasga «+», a 3auick anektpogatpbeimManbHika «I» ga
agmoyHara nontoca rHasga «-» (MAJ. A-4.2).

YKritosblLe 3BapaqHbl anapar.

AbBsipbiLe 3 ganamorai knasiwbl «10» paxeiM MMA.

A,qpsrymomue TOK, $Ki Bbl X0o4vaue BblKapblCTOyBaLb ANS
BbIKapbICTOYBato4bl MATIHLBIAMETP «18».

3 panamoran pyyki «13» MOXHa Hanaasiub 3Ha4YdHHe rapayara cTapTy i cinbl
Ayri, SKia MOXHa BbIOpaLlb, HALICHYYLLbI PYYKy «13».

3Bapki,

o okrw

YcraHoyka i 3sapka TIG LIFT (MAJL. A-5)

1. Bblkntoubiue 3BaPLYbIK.

2. Tapknoublue pas’ém 3auicky 3assmMieHHs «B» pga paseTtki crtaHoydvara
nontca «+», a pasz'ém rapanki «H» ga pasgbiMa agMoyHara nomtca «-»
3BapayHara anapara.

3. [Mapknioublue pas’ém razaBara LunaHra rapanki ga ubininapy (A).

4. Yknioublue 3BapayHbl anapar.

5. Bebibepbiue 3 ganamoran kHonki «10» paxbeim TIG LIFT.

6. Appoarynioviue TOK, SKi Bbl  XOvaue BblKapbICTOYBalb AN 3Bapki,
BblKapbICTOYBato4bl NaTaHubisMeTp «18». [lag4ac 3Bapki Ha Ablcnnei

naka3ssaeLa pakTblYHbl 3BapayHbl TOK.

TOUCH

Electronic nalezi umyczyc w miejscu spawania.

LIFT
AausrHiue anekTpoa af 3BapsaloLb A3Tani npblknagHa Ha
2-5 mm.

SYN (MMA i MIG/MAG)

CiHapria afHociyua f[a 380MbHacli  MallblHbl - ayTaMaTtbliHa  parynsisaub
napameTpbl 3Bapki Y 3anexHacui ag kaHKpaTHbIX NaTpab anepalbli.
KapblicTanbHik Bbibipae TbiM MaTapbIsiny, ThiM BblkapbiCTOYBaHara rasy, TayLuyblHiO
MaTapbIANy i iHWbIA agnaBedHbls napaMeTpbl, i HA acHoBe ratam iHpapmaupli
3BapayHbl anapaTt aytamaTblyHa agantye TOK i HanmpyxaHHe Ans anTbiMizaubli
npauacy 3Bapki, 3absicneyBatoybl BblCakaskacHbIS BbIHKi.

Xoub npbinaga npanaHye — anTbiManbHbia — Hanagel, iHAbIBidyanbHas
apuyBanbHaclb MOXa afpo3HiBauua; TakiM YblHaMm, XOub TOK i HanpyxaHHe
npagycransBaHbl, KapbiCTanbHiK Mae MardyoiMacub 3pabilb AafaTKoBblA TOHKIS
Hanagpl, kab nenw 3agaBoniub cBae NaTpabbI.

Fapausbl crapt: (MMA)
[aTas yHKUbIS YacoBa NaBsnivyBae 3BapayHbl TOK Y navyaTky Ayri, nansryatoubl
sie 3anyck. Nacns nacnsixoBara ycransiBaHHs Oyri TOK ayTamaTtbluHa BApTaeuua
[0a 3apjafseHara Y3poyHio.

Arc Force: (MMA)

Kani anekTpoa 3Haxodsiuua 3aHaaTa bniska Aa HapbIXTOyki, dyHKUbla Arc For-
ce naesaniyeae ciny Toky, kab npagyxiniub rawsHHe Ayri i naaTpbiMniBaub
cTabinbHacub, LWTO crpbisie GecnepanbiHHaM 3Bapubl | Npagyxinse kapotkae
3aMblKaHHe.

TOPMAAXOBA

Kani malblHa BbikapblCTOyBaeLLa Ans BefbMi HanpyxaHara npauoyHara LbIKiy,
axoyHasi npbinaga abapaHse MallblHy af MardbiMara neparpaBy. [pa ymsiaHHe
npbinagpl cirHanisye sarapaHHe xoyTara ceatnogpléaa «L1».

ABCJ1IYIrOYBAHHE
Jlloboe TaxHiuHae abcnyroyBaHHe naBiHHA MpaBoAziuua kBanidikaBaHbIM
nepcaHanam y agnaeegHacui ca ctangaptam (IEC 60974-4).



MapameTpbl 3BapKi

MMA

CyapaHocCiHbl NaMix TayLwybiHEN NicTa, AblAMETPaM aMeKTpoaa i Tokam.

nikBigaubllo Henanagak
Koa namblinki

Kani mawwbiHa Mae HAacnpayHacLb, Bbl MOXaLe 3pa3ymelb ThbiN HACMpayHacui na

Koay nambinki, SKi agniocTpoysaeLla Ha aKpaHe.

TaywubliHsA : Kop AnicaHHe

nicrasora merany | g:::::::almm Tox/AA E01/FO1 | Meparpay
MM S E02/F02 | YeaxoaHae HanpyxaHHe 3aHaaTa Bbicokae abo 3aHafTa Hiskae
2 s 1 e 25740 o EO03/F03 | 3HewwHsa Hacaaka (Kybak) He ycTaHoyneHa
R 2 40-60 o E04/F04 | AHamanisi yBaxogHara Licky
B S 32 100130 EO05/F05 | BbiknioyanbHik pakena 3ayblHeHbl nepaj yKmio4YaHHeM

4~5 B2 e 100130 E06/F06 | YHyTpaHae conna i anekTpoj He najseneHbis
.............................. A0 80180 EO07/FO7 | YHyTpaHae conna i anekTpof, Henbra CKiHyLb

6~12 A0 160-180 E08/F08 | Meparpyska na Toky
............................... 50 0 200~270 KapoTkae 3aMblkaHHe Ha Bblxaa3e abo HeHapMarnbHas niHis

A 160~180 E09/FO9 | spaporHait cyssisi na Hanpyse

>13 00 200~270 E10/F10 | daken 3aqbiHeHbl, Bbixagy HAMa
............................... 6.0 @ o....260~300 i |E1/F11 | BbIKio4aHHE CyBsi3i
TIG E12/F12 | HeHapmanbHbl MexaHism nagadbl ApoTy
ALHOCiHBI NamMix BaryybiM namepam i AbisMeTpam Banbdpamasai ironki. E13/F13 HeHapmanbHbl BbixadHbl TOK (TOK HiX3MLWbI 3a 3aaA3eHae

3HaY3HHEe)

[biameTp Banbpamasara i BbixagHbl TOK BbixagHbl Tok AC/A E14/F14 | ABpbly dasbl yBaxogHara TpoxdasHara HamnpyxaHHs
_3nekTpoaa/Mm .DCIA E15/F15 | BoibpaHae HanpyxaHHe He agnaBsaae yBaxogHamy Hanpyse
1 0 e 19775A E16/F16 | HacnpayHacupb Bag3siHora acTyaXaHHS
16 40-130A E19/F19 | HacnpayHbl 6nok xapyaBaHHsi 15 B
20 . 75'1 80A — E20/F20 | MNpa3mMepHbl TOK BEHTbINATapa
24 - 1?0"230'6‘ _— E21/F21 | HanpyxaHHe NTC Bbiwaii 3a 3,3 B, NTC He nagkntovaHbl

3.2 160-310A
w0

Y TIG moxHa 3BapBallb 3 BblkapblCTaHHEM NpbicagkaBara ApoTy, i AblaMeTp
raTara ApoTy LecHa 3anexbllb af BblkapbliCTOyBaHara 3sapayHara Toky.

Aeiaverp ppory/mm

110~20

Joo-200
200-300
300-400
400-500

ArynbHbiA npabnemsl i pawaHHi

Paxbim npatbnema PawaHHe
o Mayakanue, Nnakynb 3BapayHbl anapaT acTbiHe Aa HapMarbHa TaMnepaTypbl, NAcns Yaro EH Moxa
EO1/FO1 Meparpay u Y P P Aa Hap patyp
npausrsaub npavasaub.
E02/F02 YBaxoaHae HanpyxaHHe . . .
: MpaBepue KpblIHiLly Xap4aBaHHs i 3aMeHiLe TOK Ha padyMHae HamnpyXaHHe.
3aHafTa Bbicokae abo 3aHaaTa Hiskae
E09/F09 KapoTkae 3amblkaHHe MouHa agnyubiue 3BapayvHyto rapanky ag HapbIXTOVKi i Npbl HeabxoaHacLi BbIKIOYbILE 3BapayHbl anapar.
MauwbiHa He yknovaeuua Mpasepue, Ui uanbl yBaxoaHbl kabenb, Ui YknioyaHa cinkaBaHHe i Lji HapmaribHae YyBaxogHae HanpyxaHHe.
Vi E10/F10 daken 3a4blHeHbI, Bbixagy . . . .
ce hava MpaBepue, Ui NpaBinbHa nagkoyYaHbl kabenb 3a3saMneHHst | kabenb KipaBaHHS.
Y 3BapayHbix anapaTax MoryLb y3Hikaub yLeuKi rasy, WTo NpbIBOA3ILb Aa Hi3Kal skacLi 3BapHbIX LLBOY.
Yueuki rasy MpaBepue razanpasogpl i PiTbIHI Ha repMeTblNHacLb, 3ausrHile abo 3amMsiHiLe HACnpayHbIst 3MYY3HH.
BaxHa parynspHa npasspaub razanpaBofpl i iTbIHM Ha 3HOC i Npbl HeabxoaHacuUi 3aMAHALb iX.
. . MpaBepue 3a3amneHHe, agparynioile Hanaabl Y agnasegHacui 3 Teinam 3BapBaHara Matapbisny i npbl
HectabinbHacub apki paBepL ; . Apary 4 Aty a AHacu P P yinp
HeabxofHacLji 3amMeHile anekTpoa.
HapbixToyka ctapaHHa 3aBapBaeuua [MaMeHLWbILb TOK.
CknagaHacub nyka MaBsanivbiub Tok; MaeeniyaHHe HOT START; Bbicywwbile anekTpoa.
MMA Agresia anektpogay MaBaniybiub Tok; MaBaniybiub ARC FORCE.
AGpbly 3BapayHan ayri Ckapouiue agnernacub namik 371eKTpoaaM i HapbIXToykaw, He nagpiMaiiLe 3aHagTa MouHa.
. MackapaHHe xyTkacui 3Bapki; He 3gbiMariLe rapanky agpasy nacns 3sapki; [Nassaniyue ras nepag i nacns
Koriep npbinost LLEMHBI p y L p il Le rapanky agpasy p L pan
rasy.
Banbtpamasaii ironka xytka .
MpaBepue nanspHacub NpaBoaKi.
TIG 3HOWBAELLA pasepLy pHacupb npaBoj|
HeparynapHas 3Bapka 3aBacTphblue Banbgpamasa irosky.
HscnpayHacupb 3Bapki MaBaniybiLub TOK.
MaBaniybiub iHAYKTbIYHacUp; MNpaBepue, Ui Haa3enHa nagknoYaHbl WHYP cinkaBaHHS; MNpasepue, Ui
JTliwak neipckay JacTaTKoBbl NaToK rady; Agnernacub namik 3BapayHar rapankain i HapbIXxToykain He naBiHHa ObiLb
3aHaaTa BANikiM.
MIG/MAG . . MpaBsepue, Ui agnasagae AbIAMETp TokanpaBoAHal Hacaaki 3BapadHai apoTy; MNpaBepue acaaky Ha
HecTabinbHacub apki pasepue, Ul an| nae f p paBoa| il p Apoty; lpasepLy aKy
cyanneHHe 3 MeTanam.
MNpaBepue, Ui 6bIy yktoyaHbl ras; MpaeepLe, Li BblkapbicToyBaycsa npasinbHbl ras; MNMpasepue, ui
[ipaHHas 3sapka paBepueg, Ui Obly y paBsepue, L p! yBay p pasepue, L
[acTaTkoBbl NaToOK rasy.
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OPIS PROIZVODA

Ovaj uredaj je sinergijski inverterski generator istosmjerne struje (DC) prikladan za
MIG/MAG/MOG, MMA elektrodama i TIG LIFT zavarivanje. Zahvaljuju¢i inverter-
skoj tehnologiji, koja omogucuje visoku ucinkovitost uz zadrzavanje malih dimen-
Zija i tezine, aparat za zavarivanje je prenosiv i jednostavan za rukovanje. Preko
prednje plo¢e moguce je podeSavati parametre zavarivanja.

MONTAZA

Instalaciju mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu sa standardom IEC 60974-9
te nacionalnim i lokalnim propisima. Stroj se mora podic¢i pomocu rucke koja se
nalazi na vrhu proizvoda. Ovaj postupak se mora izvesti s isklju¢enim strojem i s
odspojenim kabelima za zavarivanje. Napon napajanja mora odgovarati naponu
navedenom na plocici s tehni¢kim podacima koja se nalazi na proizvodu. Koristite
stroj na sustavu Cije su karakteristike napajanja i zastite (osigurac i/ili diferencijal)
kompatibilne sa strujom potrebnom za rad; za viSe detalja pogledajte podatke
prikazane na plocici pricvr§éenoj na stroj. Zavarivac je opremljen uredajem za
kompenzaciju napona napajanja koji omogucuje normalan rad stroja ¢ak i kada
napon napajanja varira za + 15% u usporedbi s nazivnim naponom. Pretjerani rad
u slu¢aju prenapona, prekomjerne struje ili pregrijavanja moze ostetiti stroj.

KORISTITI

Upozorenje: primijenite mjere opreza navedene u op¢em priruéniku prije pokre-
tanja stroja za zavarivanje, pazljivo procitavsi rizike povezane s postupkom za-
varivanja.

OPIS (SLIKA A-1)

1 Podesavanije induktiviteta

2 2T/AT selektor

3 2T LED

4 4T LED

5 LED upozorenja

6 LED za SYN MIG nacin rada

7 LED za ruéni MIG nacin rada

8 LED za nacin rada LIFT TIG

9 LED MMA moda

10 Izbornik nacina rada

11 Gumb za ugitavanje niti

12 Tipka za ispitivanje plina

13 Gumb za podeSavanje napetosti
14 ARC FORCE LED

15 HOT START LED

16 Selektor materijala i plina

17 LED za regulaciju izlaznog napona
18 Gumb za podeSavanje struje / debljine materijala / brzine Zice
19 LED za odabir debljine

20 Podesavanje brzine dodavanja Zice
21 Izbor promjera Zice

22 LED izlazne struje

Montaza i MIG/MAG zavarivanje (s plinom) (SLIKA A-2)
1. Iskljucite zavarivac.

2. Spojite plinsku bocu “A”.

3.  Spojite konektor stezaljke za uzemljenje “B” na uti¢nicu s negativnim polom
“-*i kabel za plin/nogalin “C” na uti¢nicu s pozitivnim polom “+”.

4.  Otvorite bo¢nu/gornju plo¢u i umetnite konac u odjeljak stroja, zatim umetnite
Spulicu u drzac Spulice i zategnite (SLIKAA-2.1).

5. Umetnite Zicu u dodavag Zice tako da prianja uz utor valika (PAZNJA: valjak
ima dva utora: okretanjem valjka moZete odabrati odgovarajuci utor na te-
melju promjera Zice koju Zelite koristiti). Kod promjene promjera Zice potreb-
no je promijeniti i valjak i kontaktni vrh (krajnji dio gorionika iz kojeg se vidi
da viri Zica).

6.  Odvijte kraj plamenika (mlaznicu) i kontaktni vrh kako biste lak§e provukli
Zicu.

7.  Zatvori vrata.

8.  Ukljucite aparat za zavarivanje

9. Tipka “11” omoguc¢uje umetanje Zice u plamenik bez rasprsivanja plina i bez
emitiranja struje na vrhu.

10. Tipkom “2” odaberite nacin zavarivanja 2T/4T.

. 2T: zavariva¢ zapocinje zavarivanje kada se pritisne gumb gorionika, zausta-
vlja se kada se gumb otpusti.

. 4T: aparat za zavarivanje pocinje zavarivati kada se pritisne tipka plamenika;
otpustite gumb za nastavak zavarivanja; za prekid zavarivanja potrebno je
ponovno pritisnuti i pustiti tipku.

PodesSavanje parametara SYNERGIC MIG zavarivanja

1. Pomocu tipke “16” odaberite materijal i vrstu plina koji namjeravate koristiti.
Pomocéu gumba “18” moguce je podesiti debljinu materijala koji namjeravate
koristiti. Stroj automatski postavlja parametre zavarivanja kako bi se postigla
optimalna postavka i rezultat.

2.  Pritiskom i okretanjem potenciometra “18” moguce je podesavati brzinu Zice
u m/min i posljedi¢no sinergijski podeSavati sve parametre zavarivanja.

3. Potenciometar “13” omogucuje finu prilagodbu napona zavarivanja s prilago-
dbom od +/-3V u usporedbi s naponom unaprijed postavljenim sinergijskom
krivuljom.

4. Potenciometar “1” pode$ava induktivitet zavarivanja. Vrijednost induktiviteta

utje€e na stabilnost luka i fluidnost bazena taline. Veca vrijednost induktivite-
ta moze pomoci u smanjenju prskanja i pobolj$ati kvalitetu zavara, posebno
na materijalima razli¢itih debljina ili u prisutnosti hrde.
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Podesavanje parametara RUCNO MIG zavarivanja

1. Pomocéu gumba “18” moguée je podesiti brzinu Zice.

2. Pomocu gumba “19” moguce je podesiti napon zavarivanja.

3. Potenciometar “1” pode$ava induktivitet zavarivanja. Vrijednost induktiviteta
utjeCe na stabilnost luka i fluidnost bazena taline. Veca vrijednost induktivite-
ta moze pomoci u smanjenju prskanja i poboljsati kvalitetu zavara, posebno
na materijalima razli¢itih debljina ili u prisutnosti hrde.

MOG (bez plina) instalacija i zavarivanje (SLIKA A-3)

1 Iskljucite zavarivac.

2. Spojite plinski/nogalni kabel “C” na uti¢nicu s negativnim polom “-“ i konektor
stezaljke za uzemljenje “B” na uti€nicu s pozitivnim polom “+”.

3. Pomocu tipke “10” odaberite FC NO GAS.

4. Izvedite korake 2-4 (sinergijski nacin rada) ili korake 1-3 (ruéno pode$avanje)

prema MIG/MAG instalaciji i “PodeSavanje parametara MIG zavarivanja”.

MMA instalacija i zavarivanje (SLIKA A-4)

1. Iskljucite zavarivac.

2. Provjerite polaritet naveden na pakiranju elektrode. Za elektrode obrnutog
polariteta, spojite stezaljku uzemljenja “B” na uti¢nicu negativnog pola (-), a
stezaljku drzaca elektrode “I” na uti¢nicu pozitivnog pola “+” aparata za za-
varivanje (SLIKA A-4.1). Za elektrode izravnog polariteta spojite stezaljku za
uzemljenje “B” na uti¢nicu s pozitivnim polom “+” i stezaljku drza¢a elektrode
“I” na utiénicu s negativnim polom “-* (SLIKA A-4.2).

Ukljucite aparat za zavarivanje.

Pomocu tipke “10” odaberite MMA mod.

Podesite struju koju Zelite koristiti za zavarivanje potenciometrom “18”.
Pomocéu gumba “13” moguce je podesiti vrijednosti Hot Start i Arc Force, koje
se mogu odabrati pritiskom na gumb “13”.
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Instalacija i TIG LIFT zavarivanje (SLIKA A-5)
1. Iskljucite zavarivac.

2. Spojite konektor stezaljke za uzemljenje “B” na uti¢nicu s pozitivnim polom
“+” | konektor gorionika “H” na uti€nicu s negativnim polom “-” aparata za
zavarivanje.

3. Spojite priklju¢ak plinskog crijeva plamenika na cilindar (A).

4.  Ukljucite aparat za zavarivanje.

5. Pomocu tipke “10” odaberite nacin TIG LIFT.

6. Podesite struju koju Zelite koristiti za zavarivanje potenciometrom “18”. Ti-

jekom zavarivanja, zaslon prikazuje stvarnu struju zavarivanja.

TOUCH \

LIFT

Elektroni¢ki uredaji uklju€eni su u podrucje zavarivanja.

Povucite elektrodu od dijela za zavarivanje za oko 2-5 mm.

SYN (MMA i MIG/MAG)
1. Sinergija se odnosi na sposobnost stroja da automatski prilagodi parametre
zavarivanja na temelju specifi¢nih potreba operacije.

2. Korisnik odabire vrstu materijala, vrstu koristenog plina, debljinu materijala i
druge relevantne parametre i na temelju tih informacija aparat za zavarivanje
automatski prilagodava struju i napon kako bi optimizirao proces zavarivanja,
osiguravajuci visokokvalitetne rezultate.

3. lako stroj nudi optimalne postavke, individualna osjetljivost moze varirati;

tako da, iako su struja i napon unaprijed postavljeni, korisnik ima moguénost
daljnjih finih podesavanja kako bi bolje odgovarao svojim potrebama.

Hot Start: (MMA)

Ova funkcija privremeno poveéava struju zavarivanja na pocetku luka, $to ola-
kSava pokretanje. Nakon uspjeSnog uspostavljanja luka, struja se automatski
vrac¢a na postavljenu razinu.

Sila luka: (MMA)

Ako je elektroda preblizu obratku, funkcija Arc Force povecava struju kako bi spri-
jecila gadenje luka i odrzala stabilnost, ¢ime se olak$ava kontinuirano zavarivanje
i sprjeCava kratki spoj.

TOPLINSKA ZASTITA

Ako se stroj koristi za vrlo naporan radni ciklus, sigurnosni uredaj Stiti stroj od
moguceg pregrijavanja. Intervenciju uredaja signalizira paljenjem Zute LED diode
“L17.

ODRZAVANJE
Sve intervencije odrzavanja mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu sa standar-
dom (IEC 60974-4).



Parametri zavarivanja

RJESAVANJE PROBLEMA
Kod pogreske

MMA Kada stroj ima greSku, mozete razumjeti vrstu greske kroz Sifru greske prikazanu
Odnos izmedu debljine lima, promjera elektrode i struje. na ekranu.

Debljina lima/mm Promjer elektrode/ ETrenutno/DO Kodirati Opis" .
............................. : s | EO1/FO1 | Pregrijavanje
NS 1L S 25740 EO02/F02 | Ulazni napon previsok ili prenizak
T v 2 | 4060 E03/FO3 | Vanjska mlaznica (¢asa) nije instalirana
B B2 100130 E04/F04 | Anomalija ulaznog tlaka

45 100~130 E05/F05 | Prekidag svjetiljke zatvoren prije ukljugivanja
........................... 160~180 E06/F06 | Unutarnja mlaznica i elektroda nisu odvojene
612 160~180 EO7/FO7 | Unutarnja mlaznica i elektroda ne mogu se resetirati
................................ 200~270 ... |E08/F08 |Prekostrujni
160~180 E09/F09 | Izlazni kratki spoj ili povratna linija napona nenormalna

>13 200~270 E10/F10 | Baklja zatvorena, nema izlaza
.............................. 260~300 o E11/F11 | Iznimka komunikacije

TIG E12/F12 Nenormalan dodavac¢ Zice

Odnos izmedu trenutne veligine i promjera volframove igle. E13/F13 | Nenormalna izlazna struja (struja manja od postavljene vrijednosti)

E14/F14 Ispad faze trofaznog ulaznog napona

Promjer volframove elektro- : Izlazna struja AC/A izlazna struja i E15/F15 Odabir napona ne odgovara ulaznom naponu
~de/mm ) ) :DC/IA : E16/F16 Kvar vodenog hladenja
10 . ) 10-75A E19/F19 | Neispravno napajanje od 15 V
16 . ) 40-130A E20/F20 | Prevelika struja ventilatora
20 ) ) 75-180A E21/F21 NTC napon je iznad 3,3 V, NTC nije spojen
24 . 130-230A
32 . 1603104
A0 e 2T5-450A

Kod TIG-a mozZete zavarivati pomocu Zice za punjenje, a promjer te Zice usko je

povezan s koristenom strujom zavarivanja.

_Struja zavarivanja/A | Promjer zice/mm
10~20 >1.0
20~50 1,0~1,6
50~100 1,0~2,4
100~200 1,6~3,0
.200~300 24~45
300~400 3,0~6,0
400~500 4,5~8,0
UOBICAJENI PROBLEMI | RUESENJA
Nacin rada | Problem RijeSenje

EO01/F01 Pregrijavanje

Pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje ohladi na normalnu temperaturu, nakon ¢ega moze nastaviti s radom.

E02/F02 Ulazni napon
previsok ili prenizak

Provjerite napajanje i zamijenite struju razumnim naponom.

EQ9/F09 Kratki spoj

Cvrsto odvojite plamenik za zavarivanje od obratka i po potrebi iskljugite aparat za zavarivanje.

Stroj se ne ukljucuje

Provjerite je li ulazni kabel netaknut, je li napajanje uklju¢eno i je li ulazni napon normalan.

E10/F10 Plamen zatvoren,
Svi nema izlaza

Provijerite jesu li kabel za uzemljenje i upravljacki kabel pravilno spojeni.

Curenje plina

U aparatima za zavarivanje moze do¢i do curenja plina, $to dovodi do loSe kvalitete varova. Provjerite curenje plinskih
vodova i priklju€aka, zategnite ili zamijenite neispravne spojeve. Vazno je redovito provjeravati istroSenost plinskih vodo-
va i armatura te ih po potrebi zamijeniti.

Nestabilnost luka

Provjerite uzemljenje, prilagodite postavke prema vrsti materijala koji se zavaruje i zamijenite elektrodu ako je potrebno.

Radni komad je temeljito
zavaren

Smanijite struju.

PoteSkoée s lukom

Povecajte struju; Povecajte HOT START; Osusite elektrodu.

MMA Prianjanje elektrode

Povecajte struju; Povecajte ARC FORCE.

Prekid luka zavarivanja

Skratite udaljenost izmedu elektrode i obratka, nemojte previSe podizati.

Boja lema je tamna

Ubrzati brzinu zavarivanja; Ne uklanjajte plamenik odmah nakon zavarivanja; Povecajte pred-gas i post-gas.

Volframova igla se brzo
TIG istroSi

Provjerite polaritet ozZi€enja.

Nepravilno zavarivanje

Naostrite iglu od volframa.

Neuspjeh zavarivanja

Povecajte struju.

Pretjerano prskanje

Povecajte induktivitet; Provjerite je li kabel za napajanje dobro spojen; Provijerite je li protok plina dovoljan; Razmak
izmedu plamenika za zavarivanje i obratka ne smije biti prevelik.

MIGIMAG Nestabilnost luka

Provjerite odgovara li promjer vodljive mlaznice Zici za zavarivanje; Provjerite prianjanje mlaznice na metal.

LoSe zavarivanje

Provjerite je li plin uklju¢en; Provjerite je li koristen odgovarajuci plin; Provjerite je li protok plina dovoljan.
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MAK

onuc HA nPoU3BOOOT

OBOj ypen e reHepaTop Ha MHBEpPTEp CO CuHepruyHa AupektHa ctpyja (DC)
norogeH 3a wusBegyBate MIG/MAG/MOG, MMA enektpoga u TIG LIFT
3aBapyBatbe. bnarogapeHve Ha TexHonorujata Ha MHBEPTEpP, Koja OBO3MOXYBa
BUCOKM nepdopMaHCKM Jodeka ce ogpXyBaaT Manv OVMEH3UW U TeXuHa,
3aBapyBayvoT € MPEeHOCNMB W NneceH 3a pakyBawe. [peKky npegHaTta nnoya e
MOXHO MpunarogyBake Ha NapameTpuTte 3a 3aBapyBame€.

UHCTANALMJA

WNHcTanupareTo Mopa Aa ro U3BpLUM KBanudmKyBaH nepcoHan Bo COrmacHOCT CO
crangapgort IEC 60974-9 1 HaumoHanHuTe 1 nokanHuTte perynatusu. MawwvHara
Mopa Aa ce nogurHe Co NMoMOLL Ha pavkaTa MocTaBeHa Ha BPBOT Ha NPOW3BOAOT.
OBaa onepauuja Mopa [a ce M3BPLUM CO UCKIyYeHa MallvHa U CO UCKIyYeHU
Kabnu 3a 3aBapyBarbe. HanoHoT 3a Hanojyeake Mopa Ja ofroBapa Ha HanoHOT
HaBefeH Ha Tabrmuukata Co TEeXHWYKM NodaTouM LUTO Ce Haora Ha NPOW3BOAOT.
KopwcTeTe ja MalLmMHaTa Ha CUCTEM YUK KapaKTEPUCTVKM 3a HanojyBakse U 3aLTnTa
(ocurypyBay u/vnun gndepeHumjan) ce komnatmbunHu co cTpyjata notpebHa 3a
paboTa; 3a NoHaTaMOLUHW AeTanu BUAETE M NoAaTounTe NpUKaKaHn Ha nnovarta
3aneneHa Ha MallvHaTa. 3aBapyBayoT € OnpeMeH CO ypea 3a KoMrneHsaumja Ha
HaroHOT 3a HamnojyBawe KOj OBO3MOXYBa MalLnHaTa Aa paboTn HopMarnHo Aypu u
Kora HamoHOT Ha HanojyBaHeTo Bapvpa 3a + 15% Bo cnopenba co HOMUHANHUOT
HanoH. MNpekymepHoTO paboTerwe BO Cryvaj Ha MpeHanoH, NpekymepHa cTpyja
UK nperpeBame MoXe [a ja oLITETV MalunHaTa.

KOPUCTETE

MpeaynpeayBakbe: KOPUCTETE MM MEPKUTE Ha NPETNasnMBOCT AafeHU BO ONLUTMOT
npupayHuk Mpea Aa ja cTapTyBaTe MaluMHaTa 3a 3aBapyBatbe, BHUMATEnHO
YUTAjKN T PU3MLMTE NMOBP3aHU CO MPOLIECOT Ha 3aBapyBatse.

OnNMUC (CNUKA A-1)

1 MpunarogyBake Ha MHAYKTUBHOCTA

2 2T/4T cenekTtop

3 2T LED

4 4T LED

5 Mpenynpenysawe LED

6 LED pexum SYN MIG

7 PaueHn JIE[] Ha pexum MIG

8 JIEP Ha pexumort LIFT TIG

9 LED Ha pexvumor MMA

10 M36urpay Ha pexum

11 Konye 3a BuMTyBare HULLKA

12 Konye 3a TecTupame Ha rac

13 Konye 3a npunarogyBawe Ha 3aterHarocra

14 ARC FORCE LED

15 LED HOT START

16 MN36op Ha maTepujan u rac

17 LED wTo nokaxysa perynauuja Ha U3nesH1oT HamnoH
18 Ctpyja / pebenvHa Ha maTepwjanoT / KON4YeTo 3a npunarogyBake Ha
6p3unHaTa Ha xuua

19 LED 3a nsbop Ha aebenvHa

20 MpunarogyBake Ha Bp3vHaTa Ha HanojyBake Ha Xuua
21 MN36op Ha anjameTap Ha xuua

22 WanesHa ctpyja LED

MoHTaxa n MU MATI 3aBapyBame (co rac) (CJIUKA A-2)

1. Wcknyyete ro 3aBapyBayoT.

2. loBpa3eTe ja bouata 3a rac ,A".

3. [loBp3eTe ro NpukNy4oKoT 3a 3a3eMjyBarse ,B“ BO NpukIy4oKoT 3a HeraTuBeH
non ,-“ n kabenot 3a rac/Horac ,,C" CO NPUKMYYOKOT 3@ NO3UTUBHMOT Non ,+*.

4. OTBOpeTE 10 CTPAHWYHUOT/TOPHUOT NaHEN W BMETHETE [0 KOHeLOT BO
nperpagarta Ha MaluvMHaTa, a notoa BMETHETe ja MackaTa BO ApXayoT 3a
mawumHa u 3aterHete (CITMKA A-2.1).

5. BmertHeTe ja xuuaTa Bo xneboT 3a Aa ce npunenu Ha xneboT Ha BanjakoT

(BHUMAHVE: BanjakoT uma fgBa xneboBu: CO poTupamwe Ha BanjakoT

MoXKeTe Aa ro n3bepete COOABETHUOT Xneb Bp3 OCHOBa Ha AnjaMeTapoT Ha

Xuuata WTo cakaTe aa ja kopuctute). MNpu MeHyBawe Ha AnjamMeTapoT Ha

Xuuata noTpebHO e Aa ce CMeHaT v BanjakoT Y KOHTAKTHUOT BPB (KpajHNoT

Oen Ha pakenoT of Koj ce rfefa Kako xuuara usnerysa).

OpBpTeTe ro KpajoT Ha akenoT (MnasHuuaTa) U KOHTAKTHMOT BpB 3a

nofiecHo Aa ja NnoMuHeTe xuuara.

3aTBopu ja BpaTara.

BknyyeTe ja malmHaTa 3a 3aBapyBare

Konyeto , 11" B 0BO3MOXYBa Aa ja BuMTaTe XuLata BHaTpe BO dakenot 6e3

fa pactepa rac 1 6e3 Ja emuTyBa CTpyja Ha BPBOT.

10. W3bepeTe, KOpPUCTEjKM O KOMYETO ,2°, PEXMMOT Ha 3aBapyBare 2T/4T.

. 2T: 3aBapyBayoT 3ano4HyBa CO 3aBapyBat-e Kora ke ce NPUTUCHE KoMYeTo 3a
dakenor, 3anupa Kora ke ce ocnoboam Konyerto.

. 4T. mMawuvHaTa 3a 3aBapyBak€ 3arnovHyBa CO 3aBapyBake Kora ke ce
npuTUCHE Kon4yeTo 3a dakenoT; ocroboaeTte ro KONYeTO 3a Aa NPOJOIHKUTE
CO 3aBapyBah-€TO; 3a Aa ro NpekVHeTe 3aBapyBak-eTO NOTPEGHO € NOBTOPHO
[a ro NPUTUCHETE N OTMYLUTUTE KOMYETO.
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Mpunaropayeame Ha napameTpute 3a 3aBapyBare SYNERGIC MIG

1. W3bBepeTe ro matepujanot u BMOOT Ha racoT LUTO cakate Aa ro KopucTute
co konyeto ,16“. Co momow Ha konyeto ,18“ moxeTe Aa ja noctasuTe
nebenvHata Ha martepwujanoT LWTO cakaTe ga ro kopuctute. MawwuHata
aBTOMATCKM M MoCTaByBa MapaMeTpuTe 3a 3aBapyBake 3a ga gobue
onTUMarnHa noctaska v pesynrar.

2. Co npuTuckare U poTupake Ha noteHunometapot ,18“ MoxHO e aa ce
npunaroam 6p3nHaTa Ha xuuarta Bo m/min v NnocrnefoBaTenHo CUHEPTUCTUYKM
[a ce npunarogat cuTe napaMeTpu Ha 3aBapyBaH-ETO.

3. TMoteHunometapoT ,13“ oBo3MOXyBa (PMHO NpurarofyBake Ha HanoHOT
Ha 3aBapyBame CO npunarogyBawe of +/-3V BO cnopefnba co HanoHoT
NpeTXo4HO NOCTaBEeH Of CUHeprnyHaTa Kpuea.

4. ToTteHunomeTapoT ,1“ ja nMpunarogyBa WHAYKTUBHOCTA Ha 3aBapyBaH-ETO.
BpepnHocTaHaHOyKTUBHOCTA BNWjae Ha cTabunHocTa Ha nakoT 1 dpriynaHocTa
Ha 6a3eHoT 3a Tonere. [oBMcokaTa BPEAHOCT Ha MHAYKTMBHOCTa MOXe Aa
NMOMOrHe ia Ce Hamanv npckakeTo 1 Ja ce Nofobpu KBaNUTETOT Ha 3aBapoT,
0cobeHo Ha MaTepujanu co pasnuyHa gebenuHa nnm Bo NpMCycTBO Ha ‘pra.

Mpunarogysare Ha napameTtpute 3a PAYHO MUl saBapyBame

1. Co nomoLu Ha konyeTo , 18" MoxeTe Aa ja npunaroauTe 6p3vHaTa Ha xuuara.

2. Co nomow Ha konyeto ,19“ MoxeTe Hda ro npunaroguTe HarnoHOT Ha
3aBapyBaH-ETO.

3. MoTeHumometapoT ,1“ ja npunarogyBa MHOYKTMBHOCTa Ha 3aBapyBah-€TO.
BpenHocTaHanHOyKTUBHOCTA BNWjae Ha cTabunHocTaHa nakot u pnyngHocTa
Ha 6a3eHoT 3a Tonete. [loBucokaTa BPeAHOCT Ha MHAYKTMBHOCTA MOXe Aa
roMOrHe a ce Hamanu NpPckaHeTo 1 Ja ce Nofobpu KBanUTETOT Ha 3aBapoT,
0cobeHo Ha MaTepujanu co pasnuyHa aebenunHa unm Bo NPUCyCcTBO Ha ‘pra.

Uucranauuja n 3asapysame MOG (Bes rac) (CJIUKA A-3)

1. WcknyyeTe ro 3aBapyBayor.

2. TloBp3eTe ro kabenot 3a rac/Horac ,C“ BO MPVKMY4YOKOT 3a HeraTMBeH Mo ,-*
1 NPUKIYYOKOT 3a 3a3eMjyBatbe ,B“ co NpMKny4oKoT 3a NO3UTUBHMOT non ,+*.

3.  Wa3beperte, kopucTejkm ro konyeto ,10“, FC NO GAS.

4.  W3Bepete v yekopute 2-4 (CUHEPrUYeH pexum) unm vekopute 1-3 (pavHo

npunarogysane) cnopef uHctanauujata Ha MIG/MAG u ,[Npunarogysare
Ha napameTpuTte 3a 3aBapyBare MIG".

MMA uHcTtanauuja u 3asapysarbe (CJIMKA A-4)

1. WcknyyeTe ro 3aBapyBayor.

2. TlpoBepeTe ro nonapuTeToT HaBEAEH Ha MakyBaweTO Ha enekTpoparta. 3a
enekTpoam co obpaTeH mnonapuTet, NoBp3eTe ja 3a3emjyBaykarta KnewiTa
,B“ BO MPUKNY4YOKOT 3a HeratuBeH nom (-) U cTerayoT Ha OpXayoT Ha
enekTpogarta ,|“ co NMpUKNy4oKOT 3a NO3UTUBHWOT Mon ,+“ Ha MawuHaTa
3a 3aBapyBamwe (CITMKA A-4.1). 3a enekTpoau CO AUPEKTEH nonapuTer,
noBp3eTe ja 3asemjyBavkata knewTta ,B“ BO NPMKNYYOKOT 3a MO3UTUBHUOT
non ,+“ 1 creravyoT Ha ApXayoT Ha enekTtpopaTta ,|“ co MpuUKNy4okoT 3a
HeratuseH non ,-“ (CIINKA A-4.2).

BknyyeTe ja MalmHaTa 3a 3aBapyBakse.

M36epeTe, kopucTejiu ro konyeto ,10%, pexxumor MMA.

Mpunarogete ja cTpyjata WTO cakaTe Aa ja KOPUCTUTE 3a 3aBapyBake CO
NoMoLL Ha noTeHumomeTap ,18".

Co nomow Ha kon4eTo ,13“ MOXHO € fda ce npunarogaT BpegHocTute Hot
Start n Arc Force, Kon Mmoxe aa ce n3bepar co nputuckake Ha konyerto , 13"

o ko

UHcTtanaumja u TIG LIFT 3aBapyBame (CJIUKA A-5)
1. Wckny4eTe ro 3aBapyBayor.

2. [loBp3eTe ro MNpUKIy4OKOT 3a 3a3emjyBame ,B“ cO Mpukny4yokoT 3a
NO3UTUBHWOT non ,+“ 1 NPUKNY4OKOT 3a dhakenoT ,H* co npukny4vokoT 3a
HeraTMBeH non ,-“ Ha MalLunHaTa 3a 3aBapyBatbe.

[MoBp3eTe ro NPMKIy4OKOT 3a LPeBOTO 3a hakenoT co umnuHaepot (A).
BknyueTe ja malwmHaTta 3a 3aBapyBame€.

M3bepeTte, kopucTejkum ro konyeto ,,10%, pexumort TIG LIFT.

MpunarogeTe ja cTpyjata WTO cakate Aa ja KOpUCTUTE 3a 3aBapyBake CO
nomoLl Ha noteHuuometap ,18“. 3a Bpeme Ha 3aBapyBaH€TO, €KPaHOT ja
rpukaxyBa BUCTUHCKaTa CTpyja Ha 3aBapyBame€.
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TOUCH
ENeKTpOHCKNTE ypeam ce BKMyYeHn Bo obnacTa 3a
3aBapyBat-e.

LIFT
MoBneyeTe ja enekTpopaTa og AEnOT 3a 3aBapyBakbe 3a
okony 2-5 mm.

SYN (MMA u MIG/MAG)

CwvHeprujata ce ofHecyBa Ha crnocobHOCTa Ha MaluMHata 3a aBTOMaTCKO
npunarofyBarbe Ha napameTpuTe 3a 3aBapyBate Bp3 OCHOBA Ha creunpuyH1Te
notpebu Ha pabotara.

KopucHuKOT ro m3bupa TUNOT Ha MaTtepwjanoT, BMOOT Ha ynoTpebGeHuoT rac,
nebenvHaTta Ha maTtepuvjanoT v ApYruTe perieBaHTHU napameTpu v Bp3 OCHOBa
Ha oBMe MHGOpMaLMK, MalunHaTa 3a 3aBapyBake aBTOMAaTCKu v npunarogysa
cTpyjaTa M HamoHOT 3a Aa ro OnNTMMU3Mpa MPOLECOT Ha 3aBapyBakbe,
06e36enyBajku pe3ynTaTi Co BUCOK KBANUTET.

Mako malumHaTa Hyau onTvManHu NocTaBku, MHAMBMAYyanHaTa YyBCTBUTENHOCT
MOXe [a Bapvpa; Taka LUTO, Mako CTpyjaTa v HamoHOT Ce MPETXOAHO MOCTaBEHMU,
KOPUCHMKOT MMa MOXHOCT [a HanpaBsu JOMONHUTENHU OUHW Npunarofysarba 3a
nopo6po Aa oaroBapaat Ha HUBHUTE NoTpebw.

Ton noueTtok: (MMA)

OBaa dyHKUMja NpVBPEMEHO ja 3rofiemyBa CTpyjaTa Ha 3aBapyBake Ha
MOYETOKOT Ha NaKoT, LWITO ro OfecHyBa cTapTyBakweTo. OTKaKo NakoT € yCneLHo
BOCMOCTaBEH, CTpyjaTa aBTOMATCKMN Ce Bpaka Ha NOCTaBEHOTO HUBO.

Cuna Ha nak: (MMA)

Ako enekTpopara e npemHory 6nvcky o pabotHoTo napye, dyHkuumjata Arc For-
ce ja sronemyBa cTpyjaTa 3a [a Ce Cnpeyu racHewe Ha NakoT M [a Ce OApPXu
cTabunHocTa, Co LUTO Ce ONecHyBa KOHTUHYMPAHOTO 3aBapyBakbe 1 ce crpedyBaat
KpaTku Kona.

TEPMWUJTHA 3AWUTUTA

AKO MallvHaTa ce KOpPWUCTM 3a MHOTy HaropeH paboTeH UMKIYyC, CUrypHOCEH
ypen ja WTnTK MallmnHaTa of MOXHO nperpeBame. VIHTepBeHUujaTa Ha ypeaoT ce
CurHanuampa co BKIyyyBawe Ha xonTtarta JIEQ L1

OAPXYBAKE
Cekoja WHTEpBEHUMja 3a OApXyBake MOpa [fa ja M3BpWM KBanudukysBaH
nepcoHan Bo cornacHocT co ctangapaoT (IEC 60974-4).



NMAPAMETPU 3A 3ABAPYBAKE

PEWWABAHE NMPOBJNIEMU
Kop 3a rpewka

MMA Kora mMawwmHata nma gedekt, MoxeTe Aa ro pasbepeTe TUMNOT Ha AedEKT Npeky
OpHoc nomery aebenuHara Ha NIMCTOT, AMjameTapoT Ha efiekTpoaarta v cTpyjara. KOAOT 3a rpeLuka npuKaxaH Ha eKpaHoT.
De6enuHa Ha nUM/MM §,L'l,|/|jameTap Ha { AktyenHo/A0 Koa Onuc
.............................. TIOKTD O MM E01/F01 | MperpeBat-e
S (O S 2540 ] E02/F02 | BrieseH HamoH e MpesycoK Ui MPeMHOry HU3OK
R R 4060 EO3/F03 | HapgopeliHata MnasHuua (4awa) He e MHcTanmpaxa
R S R 100130 E04/F04 | AHOMavja Ha BNIesHNOT NPUTUCOK
45 3.2 s 100-130 E05/F05 | MpekiHyBayoT 3a (akenot ce 3aTBOPY NPe/ Aa Ce BKIyM
............................... 40 ... 160-180 ..., |EO6/F06 |BHaTpelHaTa MNa3HM1La 1 eNIeKTPOATa He Ce OfBOeHM
612 A 160-180 E07/F7 | BHATPELLHATa MNasHULA 1 enekTpoaaTa He MoXe fia ce
5.0 200-270 pecetupaat
............................... Rt S E087708 | Mporymepra Soyja
>13 50 200270 E09/F09 | ABHopmarnHa nvHuja 3a KpaTok Croj Uin HanoHcka noBpaTHa Bpcka
60 260-300 E10/F10 | ®akenot 3aTBOpeH, Hema nsnes
TIG ........................................................................................ ETFT | Vionyaox on Komymcatstia
Bpcka nomery TekoBHaTa roneMuHa 1 gujameTapoT Ha Urnata of, Bondpam. E12/F12 | AGHopmareH xwvdeH duaep
E13/F13 ABHOopMarnHa mnanesHa cTpyja (CTpyja nomana of nocrtaBeHata
Amjametap Ha Bondpamcka | UsneaHa : AC/A nsnesHa BPeAHOCT)
_enektpopa/mMmm : cTpyja DC/A E14/F14 | ®aseH gedekT Ha Tpua3HUOT Brie3eH HanoH
10 10-75A E15/F15 | M360poT Ha HamnoH He ce coBrnara co BME3HNOT HamnoH
16 40-130A E16/F16 | Heycnex 3a nagetbe Ha Boja
20 75-180A E19/F19 | HencnpasHo Hanojysare of 15 V
24 130-230A E20/F20 | MpekymepHa cTpyja Ha BEHTMNATOPOT
32 160-310A E21/F21 | NTC HanoHoT e Haa 3,3v, NTC He e noBp3aH
40 275450A

Bo TUI moxeTe Aa 3aBapuTe CO NOMOLL Ha XULia 3a NoNHeke, a AvjameTapoT Ha
OBaa XuLua e TeCcHO nosp3aH co ynotpebeHaTa CTpyja Ha 3aBapyBame.

Crtpyja Ha 3aBapyBare/A OujameTtap Ha xuua/Mm
1020 >1.0

20-50 1,0~1,6

50-100 1,0~2,4

.100-200 1,6~3,0

.200-300 2,4~4.5

.300-400 3,0~6,0

400-500 4,5~8,0

3AEQHUYKMU NPOBJIEMU U PELLEHUJA

Mopn Mpo6nem PeweHue
MouyekajTe MalLMHaTa 3a 3aBapyBak-e [a ce onaau 4o HopMarHa Temneparypa, No LWTO MoXe Aa NPoJoiiku Aa
EO01/FO1 lMperpeBane J Py A an i P patyp Aa npon A
pabotu.
E02/F02 BneseH HanoH e . . .
MpoBepeTe ro HanojyBakEeTO N 3aMeEHeTe ja CTpyjaTa Co pasyMeH HamoH.
NPEBUCOK UM NPEMHOTY HU30K
. BPCTO 0ABOjTe ro hakesnoT 3a 3aBapyBahe of paboTHOTO Napye ¥ UCKIyYeTe ja MalunHaTa 3a 3aBapyBahe
E09/F09 KpaTtok cnoj Usp ABO) ® Py Ap P Y J Py
[OKOIKY € noTpebHo.
MpoBepeTe ganu Bne3HNOT kaben e HeJoNpeH, Aany HanojyBakeTo € BKIyYEeHO 1 Aanu BNE3HWOT HamnoH e
MawwwHaTa He ce BkyyyBa
HOpMarneH.
c E10/F10 ®akenoT e 3aTBOpPEH, .
ute Hema vanes MpoBepeTe aanu kabenoT 3a 3a3emjyBare 1 KOHTPOIHWUOT kaben ce NpaBWUiHO NOBP3aHW.
Bo malmHuTe 3a 3aBapyBare MOXe [a [ojae [0 UCTEKyBake Ha rac, LUTo 0BeAyBa 10 HEKBANUTETHU
MpoTaKyBame Ha rac 3aBapw. MNpoBepeTe M racHUTe BOAOBU U (DUTUH3M 3a NPOTEKyBake, 3aTErHyBake U 3aMeHa Ha HencnpaBHU
Y BpCKW. BaxHO e pegoBHO Aa ce npoBepyBaaT racoBoanTe U UTUH3UTE 3a aberbe 1 Aa ce 3aMeHaT JOKOIKy e
noTpe6Ho.
MpoBepeTe ro NpuKNy4oKoT 3a 3a3eMjyBare, NprcnocobeTe rv NocTaBkMTe Cropes BUAOT HA MaTepujanoT LWTo
HectabunHocT Ha nakoT :
Ce 3aBapyBa U 3aMeHeTe ja enekTpogara AOKONKy € noTpebHo.
PaboTHOTO napye e TemenHo . .
Hamanere ja ctpyjata.
3aBapeHo
TewkoTnja Ha nak 3ronewmerte ja cTpyjata; 3ronemete ro XOT CTAPT; UcyweTe ja enektpoaara.
MMA Apxesuvja Ha enekTpoaa 3ronewmerte ja cTpyjaTa; 3ronemerte ja cunata Ha ARC.
MpeknH Ha NakoT 3a 3aBapyBake | CkpaTeTe ro pacTojaHNeTo nomery enekTpodara u paboTHOTO Napye, He KpeBajTe MPEMHOTY.
. 3abp3yBate Ha 6p3nHaTa Ha 3aBapyBae; He oTcTpaHyBajTe ro hakenoT BeAHaLl NO 3aBapyBaH-ETO;
BojaTta Ha nemereTO € TEMHa p3y P Py parysal ® i Py
3ronemerte ro npea-rac v NocT rac.
Bondpamckara urna 6p3o ce
TIG bp P lMpoBepeTe ro NonapuTeTOT Ha XULMTE.
MCTPOLLIN
HenpaBunHo 3aBapyBare Octpwm ja urnata og sondpam.
Heycnex npu 3aBapyBare 3ronemere ja cTpyjaTa.
3ronemerte ja uHoyKTMBHOCTA; NpoBepeTe Aanu kabenoT 3a HanojyBame e 6e3beqHo noBp3aH; MNposepeTe Aanu
Buwok npckame NPOTOKOT Ha rac e foBoreH; PacTojaHneTo nomMery cakenoT 3a 3aBapyBare 1 paboTHOTO napye He Tpeba aa
6uae nperonemo.
MIG/MAG MpoBepeTe fanu avjameTapoT Ha MPOBOAHATA MNasHuLa e BO COrMacHOCT CO XuLaTa 3a 3aBapyBak-e€;
HectabunHocT Ha nakoT poBepeTe [ An p pOBOA . u H Py
MpoBepeTe ja MNa3HuLaTa 3a MeTanHa agxesuja.
MpoBepeTe ganu racoT e Bky4eH; MNpoBepeTe ganu e ynotpebeH TouHWOT rac; MNpoBepeTe ganu NPpoTOKOT Ha
Jlowwo 3aBapyBame rarc): o ,D,‘Z)BOJ'IgH Y poBepeTe A ynotp poBepeTe A P
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DESCRIERE PRODUS

Acest aparat este un generator sinergic cu invertor de curent continuu (DC) potrivit
pentru efectuarea de sudare MIG/IMAG/MOG, electrod MMA si TIG LIFT. Datorita
tehnologiei invertorului, care permite o performanta ridicata, mentinand in acelasi
timp dimensiuni si greutate reduse, sudorul este portabil si usor de manevrat. Prin
panoul frontal este posibila reglarea parametrilor de sudare.

INSTALARE

Instalarea trebuie efectuata de personal calificat in conformitate cu standardul
IEC 60974-9 si cu reglementarile nationale si locale. Masina trebuie ridicata folo-
sind manerul pozitionat in partea de sus a produsului. Aceasta operatiune trebuie
efectuata cu masina oprita si cu cablurile de sudura deconectate. Tensiunea de
alimentare trebuie sa corespunda tensiunii indicate pe placuta cu date tehnice
de pe produs. Utilizati masina pe un sistem ale carui caracteristici de alimentare
si protectie (siguranta si/sau diferentiala) sunt compatibile cu curentul necesar
functionarii; pentru mai multe detalii consultati datele afisate pe placuta aplicata
pe masina. Sudorul este echipat cu un dispozitiv de compensare a tensiunii de
alimentare care permite masinii sa functioneze normal chiar si atunci cand tensiu-
nea de alimentare fluctueaza cu + 15% fata de tensiunea nominala. Functionarea
excesiva in caz de supratensiune, supracurent sau supraincalzire poate deteriora
masina.

UTILIZARE
Atentie: utilizati masurile de precautie prevazute in manualul general inainte de a
porni aparatul de sudura, citind cu atentie riscurile asociate procesului de sudare.

DESCRIERE (FIG A-1)

1 Reglarea inductantei

2 Selector 2T/4T

3 LED 2T

4 LED 4T

5 LED de avertizare

6 LED mod SYN MIG

7 LED mod manual MIG

8 LED mod LIFT TIG

9 LED mod MMA

10 Selector de mod

11 Buton de incarcare a firului

12 Buton de testare a gazelor

13 Buton de reglare a tensiunii

14 ARC FORCE LED

15 LED HOT START

16 Selector de material si gaz

17 LED care indica reglarea tensiunii de iesire
18 Buton de reglare curent / grosime material / viteza firului
19 LED de selectare a grosimii

20 Reglarea vitezei de alimentare a firului
21 Selectarea diametrului firului

22 LED curent de iesire

Instalare si sudare MIG/MAG (cu GAZ) (FIG A-2)
1. Opriti sudorul.

2. Conectati butelia de gaz ,A”.

3. Conectati conectorul clemei de impamantare ,B” la priza polului negativ - si
cablul de gaz/gaz ,C” la priza polului pozitiv ,+”".

4.  Deschideti panoul lateral/superior si introduceti firul in compartimentul masin-
ii, apoi introduceti bobina in suportul pentru bobina si strangeti (FIG A-2.1).

5. Introduceti firul in alimentatorul de sarma facandu-l sa adere de canelura
rolei (ATENTIE: rola are doua caneluri: prin rotirea rolei puteti alege canelura
potrivita in functie de diametrul firului pe care doriti sa-I folositi). La schim-
barea diametrului firului este necesar sa schimbati atat rola, cat si varful de
contact (partea de capat a pistoletului din care puteti vedea firul iesind).

6. Desurubati capatul pistoletului (duza) si varful de contact pentru a facilita
trecerea firului.

7. Inchideti usa.

8.  Porniti aparatul de sudura

9. Tasta ,11” va permite sa incarcati firul in interiorul lanternei fara a dispersa
gaz si fara a emite curent pe varf.

10. Selectati, folosind tasta ,2”, modul de sudare 2T/4T.

. 2T: sudorul incepe sa sude la apasarea butonului pistoletului, oprindu-se
cand butonul este eliberat.

. 4T: aparatul de sudura incepe sudarea la apasarea butonului pistoletului;
eliberati butonul pentru a continua sudarea; pentru a opri sudarea trebuie sa
apasati si sa eliberati din nou butonul.

Reglarea parametrilor de sudare SYNERGIC MIG

1. Selectati materialul si tipul de gaz pe care intentionati s& il utilizati folosind ta-
sta ,16”. Folosind butonul ,18” este posibil sa setati grosimea materialului pe
care intentionati sa il utilizati. Masina seteaza automat parametrii de sudare
pentru a obtine o setare si un rezultat optim.

2. Prin apasarea si rotirea potentiometrului ,18” este posibila reglarea vitezei
firului in m/min si, in consecinta, reglarea sinergica a tuturor parametrilor de
sudare.

3. Potentiometrul ,13” permite reglarea find a tensiunii de sudare cu o reglare
de +/-3V fata de tensiunea prestabilita de curba sinergica.

4. Potentiometrul ,1” regleaza inductanta de sudare. Valoarea inductantei

afecteaza stabilitatea arcului si fluiditatea bazinului de topitura. O valoare
mai mare a inductantei poate ajuta la reducerea stropilor si la imbunatatirea
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calitatii sudurii, in special pe materiale de diferite grosimi sau in prezenta
ruginii.

Reglarea parametrilor de sudare MIG MANUAL

1. Folosind butonul ,18” este posibil sa reglati viteza firului.

2. Cu ajutorul butonului ,19” este posibila reglarea tensiunii de sudare.

3. Potentiometrul ,1” regleaza inductanta de sudare. Valoarea inductantei
afecteaza stabilitatea arcului si fluiditatea bazinului de topitura. O valoare
mai mare a inductantei poate ajuta la reducerea stropilor si la imbunatatirea
calitatii sudurii, in special pe materiale de diferite grosimi sau in prezenta
ruginii.

Instalare si sudare MOG (fara gaz) (FIG A-3)
1. Opriti sudorul.

2. Conectati cablul de gaz/nogaz ,C” la priza polului negativ ,-“ si conectorul
clemei de impamantare ,B” la priza polului pozitiv ,+”.

3.  Selectatj, folosind tasta ,10”, FC FARA GAZ.

4. Efectuati pasii 2-4 (mod sinergic) sau pasii 1-3 (reglare manuald) conform

instalarii MIG/MAG si ,Reglarea parametrilor de sudare MIG”.

Instalare si sudare MMA (FIG A-4)

1. Opriti sudorul.

2. Verificati polaritatea indicatd pe ambalajul electrodului. Pentru electrozii cu
polaritate inversa, conectati clema de impamantare ,B” |a priza polului nega-
tiv (-) si clema de suport pentru electrod ,|” la priza polului pozitiv ,+” a apa-
ratului de sudura (FIG A-4.1). Pentru electrozii cu polaritate directa, conectati
clema de impamantare ,B” la priza polului pozitiv ,+” si clema suportului de
electrod ,|” la priza polului negativ - (FIG A-4.2).

Porniti aparatul de sudura.

Selectati, folosind tasta ,10”, modul MMA.

Reglati curentul pe care doriti sa il utilizati pentru sudare folosind potentiom-
etrul ,18”".

Folosind butonul ,13” este posibil sa reglati valorile Hot Start si Arc Force,
care pot fi selectate prin apasarea butonului ,13”.

o

Instalare si sudare TIG LIFT (FIG A-5)

1. Opriti sudorul.

2. Conectati conectorul clemei de masa ,B” la priza polului pozitiv ,+” si conec-
torul pistoletului ,H” la priza polului negativ ,-“ a aparatului de sudura.

3. Conectati conectorul furtunului de gaz al pistolului la cilindru (A).

4. Porniti aparatul de sudura.

5. Selectati, folosind tasta ,10”, modul TIG LIFT.

6. Reglati curentul pe care doriti sa il utilizati pentru sudare folosind potentiom-

etrul ,18”. Tn timpul sudarii, afisajul arata curentul real de sudare.

TOUCH \

LIFT

Dispozitivele electronice sunt incluse in zona de sudare.

Scoateti electrodul de partea de sudura cu aproximativ 2-5
mm.

SYN (MMA si MIG/MAG)

Sinergia se refera la capacitatea masinii de a ajusta automat parametrii de sudare
n functie de nevoile specifice operatiunii.

Utilizatorul selecteaza tipul de material, tipul de gaz folosit, grosimea materia-
lului si alti parametri relevanti si pe baza acestor informatii, aparatul de sudura
adapteaza automat curentul si tensiunea pentru a optimiza procesul de sudare,
asigurand rezultate de Tnalta calitate.

Desi aparatul ofera setari optime, sensibilitatea individuala poate varia; deci, desi
curentul si tensiunea sunt prestabilite, utilizatorul are capacitatea de a face aju-
stari fine suplimentare pentru a se potrivi mai bine nevoilor sale.

Hot Start: (MMA)

Aceasta functie mareste temporar curentul de sudare la inceputul arcului, facili-
tand pornirea. Dupa ce arcul este stabilit cu succes, curentul revine automat la
nivelul setat.

Forta arcului: (MMA)

Daca electrodul este prea aproape de piesa de prelucrat, functia Arc Force creste
curentul pentru a preveni stingerea arcului si pentru a mentine stabilitatea, facili-
tand astfel sudarea continua si prevenind scurtcircuitele.

PROTECTIE TERMALA

Daca masina este utilizata pentru un ciclu de lucru foarte solicitant, un dispozitiv
de siguranta protejeaza masina de o posibila supraincalzire. Interventia dispoziti-
vului este semnalata prin aprinderea LED-ului galben ,L1”.

INTRETINERE
Orice interventie de intretinere trebuie efectuata de personal calificat in conformi-
tate cu standardul (IEC 60974-4).



PARAMETRII DE SUDARE

MMA

Relatia dintre grosimea tablei, diametrul electrodului si curent.

DEPANARE

Cod de eroare

Cand aparatul are o defectiune, puteti intelege tipul de defectiune prin codul de
eroare afisat pe ecran.

Grosimea tablei/mm | Diametrul electro-
i dului/mm

TIG

Relatia dintre dimensiunea curenta si diametrul acului de wolfram.

Cod
E01/FO1
E02/F02
E03/F03
E04/F04
EO05/F05
E06/F06
EQ7/F07
E08/F08
E09/F09
E10/F10
E11/F11
E12/F12
E13/F13
E14/F14

Descriere

Actual/LA

Supraincalzire

Tensiune de intrare prea mare sau prea scazuta

Duza exterioara (cupd) nu este instalata

Anomalie de presiune de intrare

ntrerupator torta Tnchis inainte de a porni

Duza interna si electrodul nu sunt separate

Duza interna si electrodul nu pot fi resetate

Supracurent

Scurtcircuit la iesire sau linia de feedback de tensiune anormala
Torta inchisa, fara iesire

Exceptie de comunicare

Alimentator de sarma anormal
Curent anormal de iesire (curent mai mic decat valoarea setata)
Defectiunea tensiunii de intrare trifazate

Diametru electrod tung- i Curent de
_stenmm . e degire DC/A
A0 ) . et AOTOA
L ) . e} 30A30A
20 . 75:180A ..
24 130-230A .
32 . 160-310A .
A0 279450 ..

E15/F15
E16/F16
E19/F19
E20/F20
E21/F21

Selectarea tensiunii nu se potriveste cu tensiunea de intrare
Defectiune de racire cu apa

Sursa de alimentare de 15V defecta

Curent excesiv al ventilatorului

Tensiunea NTC este peste 3,3 V, NTC nu este conectat

i Curent de iesire

Tn TIG puteti suda folosind un fir de umplere, iar diametrul acestui fir este strans

legat de curentul de sudare utilizat.

Curent de sudare/A Diametrul firului/mm
10~20 1.0
.20-50 1,0-16
|50~100 1,0-24
100~200 16-3,0
200~300 24~4,5
300~400 3,0-6,0
400~500 45-8,0
PROBLEME S1 SOLUTII COMUNE
Modul Problema Solutie
E01/FO1 Supraincalzire gzsg.aptat,i ca aparatul de sudura sa se raceasca la temperatura normala, dupa care poate continua sa function-
E02/F02 Tensiune de intrare prea . . Lo - . -
mare sau prea scizutd Verificati sursa de alimentare si inlocuiti curentul cu o tensiune rezonabila.
E09/F09 Scurtcircuit Separati ferm pistolul de sudura de piesa de prelucrat si opriti aparatul de sudura daca este necesar.
Masina nu porneste Xg:::;?; daca cablul de intrare este intact, daca alimentarea este pornita si daca tensiunea de intrare este
Toate E10/F10 Torta inchisa, fara iesire Verificati daca cablul de impamantare si cablul de control sunt conectati corect.
Scurgerile de gaze pot aparea in aparatele de sudura, ceea ce duce la suduri de proasta calitate. Verificati
Scurgeri de gaz conductele de gaz si fitingurile pentru scurgeri, strdngerea sau inlocuirea conexiunilor defecte. Este important sa
inspectati regulat conductele de gaz si fitingurile pentru uzura si sa le inlocuiti daca este necesar.
Instabilitatea arcului Veriticati conexiunea la masa, reglati setarile in functie de tipul de material care se sudeaza si inlocuiti electrodul
daca este necesar.
Piesa de prelucrat este bine sudata | Reduceti curentul.
Dificultatea arcului Cresteti curentul; Crestere HOT START; Uscati electrodul.
MMA Aderenta electrodului Cresteti curentul; Mariti FORTAARCULUL.
Intreruperea arcului de sudare Scurtati distanta dintre electrod si piesa de prelucrat, nu ridicati prea mult.
Culoarea lipiturii este inchisa Accelerarea vitezei de sudare; Nu scoateti lanterna imediat dupa sudare; Cresteti pre-gaz si post-gaz.
TG Acul de wolfram se uzeaza rapid Verificati polaritatea cablajului.
Sudarea neregulata Ascutiti acul de wolfram.
Esecul sudarii Mariti curentul.
Stropire Tn exces Cref-$_te’gi ind_uctant,a; _Verific_a’gi daca cablul Ele _alimentare este bine conectgt; \{er_iﬁca’gi daca debitul de gaz este
suficient; Distanta dintre pistolul de sudura si piesa de prelucrat nu trebuie sa fie prea mare.
MIG/MAG Instabilitatea arcului Verificati daca .diametrul duzei conductoare este in concordanta cu firul de sudura; Verificati duza pentru ade-
renta metalului.
Sudurs slabs \S/Sf:g:(;?\ttl daca gazul a fost pornit; Verificati daca a fost folosit gazul corect; Verificati daca debitul de gaz este
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OMUCAHME HA NMPOAOYKTA

To3n ypen e cuHeprMyeH WHBEPTOPEH reHepatop Ha nocTtosiHeH Tok (DC),
nogxoasuw, 3a u3sbpwsaHe Ha MIG/MAG/MOG, MMA enektpog n TIG LIFT
3aBapsiBaHe. bnarogapeHne Ha MHBEpTOpHaTa TEXHOMOrus, KOATO MO3BOSMsBa
BMCOKA MPOM3BOAMTENHOCT MpU 3anasBaHe Ha Mankv pasmepu U Terno,
3aBapyMKbT € NPeHOCUM 1 neceH 3a paboTa. Ypes npegHus naHen e Bb3MOXHO
[a ce perynvpar napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe.

UHCTANALUA

WHcTanaumsaTa TpsbBa na ce u3BbpwM OT KBanuMduuupaH nepcoHan B
CbOTBETCTBME CbC cTaHaapta |[EC 60974-9 v HauuoHanHUTE U MecTHUTe
pasnopenbu. MawwvHata TpsbBa ga ce noeaurHe ¢ nomolyTa Ha ApbXkaTta,
pasnonoxeHa B ropHaTa YacT Ha NpoaykTa. Ta3u onepaumns Tpsbsa aa ce n3sbpLumn
npu M3KMKYeHa MalluHa M C M3KIHOYEHW 3aBapbyHU kabenu. 3axpaHBalloTo
HanpexeHue TpsbBa Aa CbOTBETCTBA Ha HanpeXeHMeTo, NOCoYeHo Ha TabenaTta
C TEXHUYECKN [aHHMW, pasmnorioxeHa BbpXy npoaykTa. M3nonssante maluvHata
B CUCTEMa, YMUTO 3axpaHBallM U 3aLUTHW XapakTepucTuku (npegnasuten u/
unun audepeHuman) ca CbBMECTUMMU C Toka, Heobxoaum 3a pabota; 3a noseve
nogpoBGHOCTU BWXKTE [aHHUTE, MOKasaHW Ha Tabenata, npuKpeneHa Kb
MallmHaTa. 3aBapbyHUSIT anapaT e obopyaBaH C YCTPOMCTBO 3a KOMMEHcUpaHe
Ha 3axpaHBallOTO HarnpexeHue, KOeTo Mo3BonsBa Ha MalwuHata ga pabotu
HOpMasnHO [OpW KOorato 3axpaHBalOTO HanpexeHve Bapupa ¢ + 15% B
CpaBHEHWE C HOMWHAmnHOTO HanpexeHuve. NpekomepHaTta pabota B crnyyai Ha
CBPbXHanNpexeHne, CBPbXTOK UMW NperpsisaHe Moxe Aa nospean maluuHara.

U3NON3BAHE

MpepynpexaeHue: U3nonseante npeanasHUTe Mepku, NPeLoCTaBeHN B OGLLOTO
PbKOBOACTBO, MPeau Aa cTapTvparte 3aBapbyHata MalivHa, KaTo BHUMAaTenHo
npoyeTeTe pUCKOBETE, CBbP3aHy C NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe.

OMUCAHME (®Ur. A-1)

1 PerynvipaHe Ha nHOYKTMBHOCTTA

2 2T/4T cenekTtop

3 2T LED

4 4T LED

5 MpenynpenuTeneH ceetoamon

6 Ceetoguop 3a pexum SYN MIG

7 CeeToamop 3a pbyeH pexum MIG

8 Csetoauop 3a pexum LIFT TIG

9 LED pexvum MMA

10 CenekTop Ha pexum

1 ByToH 3a 3apexaaHe Ha Tema

12 ByToH 3a TecTBaHe Ha ra3

13 Konye 3a perynvpaHe Ha HanpexeHWeTo

14 ARC FORCE LED

15 LED HOT START

16 CenekTop Ha maTtepuarn v ras

17 LED uHaukauus 3a perynmpaHe Ha U3XO4HOTO HanpexeHue
18 Konue 3a perynupaHe Ha Tok / gebenvHa Ha maTtepuana / CKOpocT Ha
Tenta

19 Csetoamop, 3a nsdop Ha aebenvHa

20 PerynvpaHe Ha ckopocTTa Ha nogaBaHe Ha Ten
21 M360op Ha ArameTbp Ha NPOBOAHMKA

22 Csetoauon 3a U3XoAeH TOK

MoHTtax u MIG/MAG zaBapsaBaHe (c FA3) (®PUrI. A-2)

1. W3knoveTe 3aBapuvka.

2. CBbpxeTe rasoBus LUnMHALP A"

3. CsbpxeTe cbeguHuTens Ha ckobata 3a maca ,B“ kbM rHesgoto Ha
oTpuuartenHus nomwoc - n kabena 3a ras/ras ,C* kbM rHesgoTo Ha
NOMOXUTENHNS MOMC ,+.

4. OtBOpeTe CTPaHWYHMS/TOPHUA NaHemn 1 NocTaBeTe KOHela B OTAENeHNeTo
Ha MaluuHaTa, crief ToBa nocTaBeTe KanepyeTo B AbpKava Ha KanepyeTo v
ro 3aterHete (U A-2.1).

5. TlloctaBeTe TenTa B TeNonoAaBalloTO YCTPOWCTBO, KaTto A npunenute
KbM xneba Ha ponkata (BHMMAHWE: ponkata uma fgse >xrebose: 4pes
3aBbpTaHe Ha ponkaTa MoxeTe Aa nsbeperte noaxoasaLms xneb Bb3 ocHoBa
Ha AvameTbpa Ha TenTta, KOWTO uckate Aa manonssate). [pu npomsiHa
Ha AvMameTbpa Ha TefTa € HeOOXOAMMO Aa CMeHUTe KaKTo porikaTa, Taka
M KOHTaKTHWS BPbX (KpanHaTa 4acT Ha ropernkara, OT KOATO ce BukAaa
cTbpyallara Ten).

6. PasBuitTe kpas Ha ropernkara (Al3aTa) U KOHTaKTHUS HakpalHwk, 3a Aa
ynecHuTe NpemMMHaBaHEeTo Ha MPOBOAHMKA.

7. 3arBopu Bparara.

8. BknoyeTe mawmHaTa 3a 3aBapsiBaHe

9.  bytoHbT “11” BU No3BOMsIBa Aa 3apeauTe xuuata BbTpe B ropenkara 6es
pasnpbckBaHe Ha ras u 6e3 nsnbyBaHe Ha TOK Ha Bbpxa.

10. W3bepete c ByTOH “2” pexxmma Ha 3aBapsiaHe 2T/4T.

2T. 3aBapyukbT 3amnovBa f[a 3aBapsiBa MpW HaTUCKaHe Ha OyToHa Ha
ropernkara v cnvpa npu oTnyckaHe Ha GyToHa.

. 4T: 3aBapbyHaTa MallvHa 3anoysa fa 3aBapsiBa Npu HaTuckaHe Ha BGyToHa
Ha roperkara; oTnycHeTe GyTOHa, 3a Aa NPOLAbITKUTE 3aBapsiBAHETO; 3a Aa
crnpeTe 3aBapsiBaHeTo, TpsibBa a HAaTUCHETE U OTMyCHETe ByTOHa OTHOBO.

HacTtpomnka Ha napameTtpute Ha SYNERGIC MIG 3aBapsaBaHe

1. W3bBepeTe maTtepuana u Tuna ras, KOUTO Bb3HaMepsiBaTe Aa M3ronaeare,
KaTo m3nonseate knasuw ,16“ Ypes konyeto “18” moxeTe ga 3apjagete
nebenvHata Ha MaTepuana, KOWTO Bb3HamepsiBaTe [Ja M3nornseare.
MalmHaTta aBTOMaTM4YHO HacTpoliBa mapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe, 3a Aa
nonyyy onTMmarnHa HacTpolika 1 pesynTar.

2. Ype3 HaTuCKaHe W 3aBbpTaHe Ha MoTeHuMoMeTbpa “18” e Bb3MOXHO Ada
ce perynupa ckopocTTa Ha TenTa B m/min U CbOTBETHO [a ce perynupar
CVMHEPrnyHoO BCUYKM NapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHe.

3. [MMoteHuvomeTbp “13” no3BonsiBa (hMHa HaCTpoMka Ha 3aBapbYHOTO
HanpexeHWe C HacTpoiika oT +/-3V B CpaBHEHWE C NpeaBapuUTENTHO
3a[1aleHOTO HanpexeHne OT CMHepruyHaTa Kpuea.

4. ToTteHumnomeTbp “1” perynupa 3aBapbyHaTa MHAYKTUBHOCT. CTOMHOCTTA Ha

WHOYKTUBHOCTTa BIUAE BbPXY cTabunHoCTTa Ha Abrata u TeYNMBOCTTa Ha
pe3epBoapa OT cTonuska. Mo-Bucokata CTOMHOCT Ha WHOYKTUBHOCT MOXe
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[a NoMorHe 3a HamarsiBaHe Ha npbckaHeTo U noaobpsiBaHe Ha KAaYeCTBOTO
Ha 3aBapbyHUSA LLUEB, OCOBEHO MpY MaTepuany ¢ pasfnuyHa aebenuHa unu
Npuv Hanu4ue Ha pbxaa.

Hacrtponka Ha napameTtpute Ha PbYHO MUl 3aBapsasaHe

1. C konueTo “18” MoXeTe Aa perynvpare cKkopocTTa Ha TenTa.
2. Cxonyeto “19” e Bb3MOXHO Aa ce perynvpa 3aBapb4yHOTO HanpexeHue.
3. MoTeHumomeTbp “1” perynupa 3aBapbyHaTa MHAYKTUBHOCT. CTOMHOCTTa Ha

WHOYKTUBHOCTTA BNUsie BbpXy CTAabUITHOCTTa Ha Abrata v TEeYIMBOCTTa Ha
pesepBoapa OT cTonunka. MNo-Bucokata CTOMHOCT Ha MHAYKTUBHOCT MOXe
[a NoMorHe 3a HamansiBaHe Ha NPbCKaHETO U NOAOGPsIBaHE Ha KAYeCTBOTO
Ha 3aBapbyHWs LWEB, 0COGEHO NMpU MaTepuany ¢ pasnuuHa gedenuvHa unu
Npuv Hanu4me Ha pbxaa.

MOG (6e3 ra3) moHTaXx M 3aBapaBaHe (PUTI. A-3)
1 M3kntoyeTe 3aBapunka.

2. CsbpxeTe kabena 3a ras/ra3 “C” KbM rHe3A40TO Ha OTPULLATENHUS NOMKOC “-*
1 KOHEKTOpa Ha 3a3emuTenHarta ckoba “B” kbM rHE340TO Ha MONOXUTENHNUS
nontoc “+”.

3. Wa3bepete ¢ nomolyTa Ha 6yToHa “10” FC NO GAS.

4.  WN3nbnHeTe CTbNKM 2-4 (CUHEPrMyeH pexum) wunm cTbrikn 1-3 (pb4YHO

perynupaHe) cnopeg wuHcTanauuata MIG/MAG u Ha

napametpute Ha MIG 3aBapsiBaHe".

LPerynupane

MMA moHTax u 3aBapasaHe (PUl. A-4)

1. WUsknioueTe 3aBapuuka.

2. TlpoBepeTe nonsipHOCTTa, MOCOYEHA Ha OnakoBKaTa Ha enekTtpopa. 3a
enekTpoamn ¢ obpaTHa NonsipHOCT, CBbpPXETe 3a3emuTenHata ckoba ,B* kbm
rHe3[0TO Ha oTpuuaTenHus nontoc (-), a ckobarta Ha AbpxKadva Ha enekTpoaa
| KbM rHE310TO Ha MONOXUTENHUSA MOMHC ,+* Ha 3aBapbyHaTa MalumHa (PUr.
A-4.1). 3a enekTtpogu C AUPEKTHa MOMSIPHOCT, CBbPXETe 3aszemuTenHata
ckoba ,B“ KbM rHe340TO Ha NONOXUTENHUSA Nontoc ,+“ 1 ckobaTta Ha Abpxaya
Ha enekTpoa ,|“ KbM rHe3goTo Ha oTpuuaTtenHus nomtc ,-* (PUl. A-4.2).
BkntoueTe malwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

M3bepeTe, kaTo usnonseare knasuwwa “10”, pexuma MMA.

Perynupainte Toka, KOWTO McKkaTe Aa M3non3BaTe 3a 3aBapsiBaHe, KaTto
n3nonasare noteHumMomeTsbp , 18

C nomoluta Ha konyeTo “13” e Bb3MOXHO Aa perynuparte CTOMHOCTTa Ha
Hot Start n Arc Force, konto morat aa 6baat n3bpaHu Ypes HaTUCKaHe Ha
Konyeto “13”.

@ ko

MounTtax u TIG LIFT saBapasaHe (PUr. A-5)

M3knioueTe 3aBapunka.

CBbpXeTe cbeauHUTenst Ha 3asemutenHata ckoba ,B“ kbm rHesgoto Ha
NONOXUTENHUSA nonc ,+“ 1 KOHEeKTopa Ha ropernkata ,H“ KbM rHe3goTo Ha
oTpuuaTeniHnsa nonioc ,-“ Ha 3aBapbyHaTa MalumHa.

CBbpKEeTE KOHEKTOPA HAa MapKy4ya 3a ra3 Ha ropernkaTta KbM UunuHabpa (A).
BknioyeTe malimHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

M36epeTe, kaTo nsnonseare 6ytoHa “10”, pexxum TIG LIFT.

Perynupaiite TOKa, KOWTO wuckaTe [fa uW3nonssaTte 3a 3aBapsiBaHe, KaTo
n3nonasarte noteHunomeTsp ,18“ o BpeMe Ha 3aBapsiBaHe AMCNIEAT NOoKa3ga
OeNCTBUTENHMS 3aBapbyeH TOK.

TOUCH
ENeKTpOHHUTE YCTPONCTBA Ca BKIKOYEHW B 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe.

LIFT
OTCTpaHeTe enekTpoaa oT CTpaHaTa Ha 3aBapsiBaHe C OKOMO
2-5 mm.

SYN (MMA un MIG/MAG)

CuHeprusaTta ce oOTHacs A0 CMOCOBGHOCTTAa Ha MaluMHaTa aBTOMAaTUYHO Aa
perynvpa napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe Bb3 OCHOBA Ha CrieuunduUyHNTe HyXan Ha
onepaumsiTa.

Motpebutenat un3bupa Buga Ha MaTepuana, Buga Ha W3MNON3BaHUS ras,
nebenvHata Ha matepuana v Apyr NoaxoAsllv napameTpu M Bb3 OCHOBA
Ha Tasu MHgopMauusi 3aBapbyHaTa MallvHa aBTOMaTU4HO afjanTupa Toka u
HanpeXxeHneTo, 3a Aa ONTMMM3Mpa npolueca Ha 3aBapsiBaHe, OCUrypsiBalku
BMCOKOKA4YeCTBEHN pesynTaTu.

Bbnpekn 4Ye MawmHata npepnara onTMManHW HaCTPOWKW, WHAMBWMAYyanHaTta
YYBCTBUTENMHOCT MOXe Oa Bapupa; Taka 4e BbMNpekn 4e TOKbT U HanpexeHnetTo
ca npedBapuTeNnHO 3afafeHu, noTpebutenat mMma cnocobHocTTa Ja npasu
AOMbIHATENHM (OUHU HACTPOWKKM, 3a ja OTroBapsi No-Aobpe Ha HyxXauTe cu.

Fopew, ctapt: (MMA)

Tasy yHKUMS BPEMEHHO yBenuyaBa 3aBapbyHMs TOK B HA4anoTo Ha Abrata,
KOETO yrecHsBa 3anansaHeTo. Crieq ycnewHo ycTaHoBsIBaHE Ha Abrata, TOKbT
aBTOMaTWYHO Ce BpbLUa Ha 3a4afieHOTO HUBO.

Cuna Ha gvrara: (MMA)

Ako enekTpoabT e TBbpae 6nuso go obpaboTBaHus AeTann, dyHkuusita Arc
Force yBenvuyaBa Toka, 3a fa NpegoTBpaTW raceHe Ha Abrata v ga nogabpxa
CTabMNHOCT, KaTo MO TO3W HauuH YyNecHsiBa HEenpekbCHATOTO 3aBapsiBaHe W
npefoTBpaTsiBa KbCO CbeAUHEHNE.

TEPMO3ALUMUTA

AKO MaluMHaTa Cce M3Momn3Ba 3a MHOrO HanperHat paboTeH LuKbI, npegnasHo
YCTPOMCTBO MpefnasBa MallMHaTa OT Bb3MOXHO mnperpsiBaHe. Hamecata Ha
ypeaa ce curHanmampa cbC CBETBaHe Ha XbnTus ceetoamog “L17.

noaaPbXKA
Bcsika Hameca mno nopapwbkkata TpsbBa ga ce M3BbplUBa OT KBanuduumpax
nepcoHan B CbOTBETCTBME CbC cTaHaapTa (IEC 60974-4).



NMapameTpu Ha 3aBapsBaHe

OTCTPAHABAHE HA HEM3NPABHOCTM
KOO HA FrPELWUKA

MMA Korato mawmHaTa uma noepefa, MoxeTe Aa pasbepete Buga Ha nospefara Ypes
Bpb3aka Mexay aebenuHaTa Ha nucTa, iamMeTbpa Ha enekTpoaa v Toka. KoZla 3a rpeLuka, nokasaH Ha ekpaHa.
Oe6enuHa Ha Enuamerbp Ha ETeKyl.lq./AA CE Kopn OnucaHue
.namapunara/mm _enekrpopa/mm L E01/F01 | MperpsisaHe
I | L 25740 e E02/F02 | BXOAHOTO HaNpexeHue e TBbp/aE BICOKO MMM TBbP/E HUCKO
R | L | 4060 E03/FO03 | BbHLHaTa A03a (Halua) He € MOHTMpaHa
T 32 100130 o E04/F04 | AHOManusi Ha BXO[JHOTO HansiraHe
4~5 B2 100~130 E0S/F05 | MNpeBkntoyBaTendT Ha heHepYeTo e 3aTBOPEH Npeau BKMoYBaHe
............................... 40 1607180 ... | [E0B/F06 | BuTpeluHa /1033 1 enekTpoa He ca pasfieneHy
6~12 Koo O 160~180 E07/F07 | BbTpeluHaTa A103a 1 eN1eKTPOA He MoraT Aa GbaaT HynmpaHm
.............................. 50 ... 200-270 .. | E08/F08 | CepbxTok
40 160~180 E09/F0g | KBCO CheAvHeHMe Ha 13XOa UMM HEHOPMANHa NMHVA 3a oGpaTHa
>13 5.0 200~270 Bpb3Ka Mo HanpexeHune
60 7 260~300 E10/F10 | ®akenbT e 3aTBOPEH, HAMa 13xon
."G ........................................................................................ ET1F1T | Vioxmouommie 32 xomyrkaus
Bpb3ka Mexay TeKyLmMs pasmep 1 AnameTbpa Ha Bonidpamosata urmna. E12/F12 | HeHopmarHo yCTPOWCTBO 3a NojasaHe Ha Ten
E13/F13 | HeHopManeH n3xofeH Tok (TOK MO-HUCHK OT 3agajeHaTta CTOMHOCT)
AnameTbp Ha Bondpamos UaxopeH ToK AC/A M3XOREH TOK E14/F14 | OTnapgaHe Ha casaTta Ha TpMdpasHOTO BXOAHO HamnpexeHne
_enextpoa/mm :DC/A E15/F15 | M36paHOTO HanpexeHUe He CbOTBETCTBA HA BXOAHOTO HanpeXeHue
. 10-75A E16/F16 | HemanpaBHOCT Ha BOAHOTO oxNaxaaHe
A6 40-130A E19/F19 | OedekTHo 15V 3axpaHBaHe
20 75-180A E20/F20 | MNpekaneH Tok Ha BeHTUNaTopa
24 . 1?0"23OA e E21/F21 | NTC HanpexeHueto e Hag 3,3 v, NTC He e cBbp3aH
32 . 160-310A .
A0 . 275-450A

Mpn TIG moxeTe Aa 3aBapsiBaTe C MOMOLLTA Ha TeN 3a MbIHEHE U ANaMeTbpbT
Ha Ta3u Ten e TACHO CBbp3aH C U3MoJ3BaHUs 3aBapbyeH TOK.

_3aBapbueH Tok/A Onametsp Ha Tenta/Mm
10~20 >1.0

20~50 1,0~1,6

50~100 1,0~2,4

100~200 1,6~3,0

.200~300 24~45

300~400 3,0~6,0

400~500 4,5~8,0

YECTO CPELLAHM NMPOBJIEMU U PELLEHUA

Pexxum npo6nem PeweHune
M3vakanTe malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe [a ce oxnaau Ao HopmarHa Temneparypa, cref Koeto Moxe fa
E01/FO1 Mperpsisate P A AV RO Hop patypa, cnen A
npoabIkM Aa pabotu.
E02/F02 BxogHo HanpexeHue
[MpoBepeTe 3axpaHBaHETO U CMEHETE TOKa C pa3yMHO HanpexXeHue.
TBbPAE BUCOKO UMW TBBPAE HUCKO
E09/F09 Kbco cbeanHeHne OTaeneTe 30paBo 3aBapbyHaTa ropenka oT AeTanna v usknoyeTe 3aBapbyHata MallMHa, ako € Heobxoammo.
MpoBepeTe fanv BXoaHUAT kaben e HENOKbTHAT, Aanu 3axpaHBaHETO € BKMIOYEHO U Aanu BXOOHOTO
MalmHaTa He ce Bkno4Ba
HanpexeHne e HopMarHo.
E10/F10 lNopenkata e 3aTBOpeHa,
BCUYKO HAMA M3XOZ, MpoBepeTe ganu 3a3eMUTENHUST Kaben 1 KOHTPONHUAT kaben ca CBbp3aHu NPaBUITHO.
B 3aBapbyHMTE MaLUMHK MOraT a Bb3HUKHAT TEYOBE Ha ras, KoeTo BoAM [0 JOLIO Ka4eCTBO Ha 3aBapkuTe.
M3TnyaHe Ha ras MpoBepeTe razonpoBoanTe U MPUTUHIUTE 32 TEYOBE, 3aTErHETE UNN CMeHeTe AeeKTHN BPb3kU. BaxHo e
penoBHO Aa NpoBepsiBaTe ra3onpoBoanTe U PUTUHTUTE 3a U3HOCBAHE U Aa M NoAMeHsTe, ako e Heobxoanumo.
lMpoBepeTe 3a3emMaBaHETO, KOpUrMpaiiTe HAaCTPOMKUTE Cropes BUAa Ha 3aBapsiBaHUs MaTepuan u cCMeHeTe
HectabunHoct Ha apkaTa
enekTpoaa, ako € Heob6xoaMmo.
PaboTHuAT AeTann e HambIHO
Hamanete Toka.
3aBapeH
TpyaHOCT C NbK YBenuuete Toka; Yeenuyete HOT START; U3cyweTe enektpoaa.
MMA Apnxesus Ha enekTpoga YBenuyete Toka; YBenunyete ARC FORCE.
MpekbcBaHe Ha 3aBapbyHaTa Abra | CkbceTe pa3CcTosIHMETO MexXay enekTpoda v AeTaina, He nosauranTe TBbPAE MHOTO.
o YckopsiBaHe Ha CkOpoCcTTa Ha 3aBapsiBaHe; He oTcTpaHsiBaiTe roperkaTta BeHara criefi 3aBapsiBaHe;
LiBeTbT Ha cnokaTta € TbMeH
YBenuueTe rasta npeauv u rasta cneg.
Bondpamosara urna ce nsHocsa
TIG [MpoBepeTe nonspHOCTTa Ha okabensBaHeTo.
6bp30
HenpaBunHo 3aBapsiBaHe HaTtoueTe Bondpamosa urna.
HewnsnpaBHOCT npu 3aBapsiBaHe YBenuueTe TokKa.
YBenuuyeTte MHAYKTUBHOCTTA; [poBepeTe Aanu 3axpaHBalLmsT kaben e fobpe cebp3aH; MNpoBepeTe Aanu
ManuwHo npbckaHe rasoBuAT NOTOK € AoCTaTbyeH; PascTosHMEeTO Mexay 3aBapbyHaTa ropenka u getanna He Tpsibea aa e
TBBbPAE ronsMo.
MIG/MAG MpoBepeTe Aanu guameTbpbT Ha NpoBOAUMAaTa Al03a CbOTBETCTBA Ha 3aBapbyHaTa Ten; [poBepeTe Ato3aTta
HectabunHocT Ha apkaTa poBepeTe A A P POBOA A P poBepeTe A
3a MeTanHa agxesus.
MpoBepeTe ganu rassT e nycHaT; [NpoBepeTe fanv e n3non3saH NpaBUNHUAT ras; MNposepeTe Aanu NOTOKbLT
Jlowo 3aBapsiBaHe posepere A 4 posepere A P posepeTe A
ras e JOCTaTbYeH.
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« L’électrode fond.

« Polarité incorrecte.

RICERCA DEL GUASTO RAGIONI RIMEDIO
« Il filo non avanza quando la ruota « Sporco sulla punta dell’'ugello guidafilo « Soffiare con aria
mofrice aira q « La frizione dell'aspo svolgitore & eccessiva « Allentare
9 « Torcia difettosa « Controllare guaina guidafilo
« Ugello di contatto difettoso « Sostituire
« Alimentazione del filo: presenza di scatti |« Bruciature nell’'ugello di contatto « Sostituire
o intemittenza « Sporco sul solco della ruota motrice « Pulire
« Solco sulla ruota motrice consumato « Sostituire
Q « Arco spento « Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo + Stringere la pinza e controllare
= P P P « Pulire o sostituire ugelli di contatto e guida gas
« Cattivo contatto tra pinza di massa e pezzo + Pulire dalle incrostazioni
) S P h P f « La distanza fra la torcia e il pezzo deve essere di 5-10 mm;
. « Distanza o inclinazione sbagliata della torcia o : oo
« Cordone di saldatura poroso « L'inclinaazione non meno di 60° rispetto al pezzo.
+ Troppo poco gas « Aumentare la quantita
« Pezzi umidi ] ] .
« Asciugare con una pistola ad aria calda o altro mezzo
« La macchina cessa improvvisamente di |« La macchina si & surriscaldata per un uso eccessivo . . L
} b IR « Lasciare raffreddare la macchina per almeno 20-30 minuti
funzionare dopo un uso prolungato e la protezione termica & intervenuta
- La saldgtrlcg non eroga corrente e il LED C’e stato l'intervento della protezione termica. « Aspettare lo spegnimento del LED per poter riprendere a saldare.
della termica & acceso.
« |l dispositivo € acceso ma non eroga « Pinza massa o quella porta elettrodo, non collegata . -
< . « Spegnere la saldatrice e controllare le connessioni.
s corrente. alla saldatrice.
s « Controllare che le pinze siano state collegate in modo corretto alla
« |l processo di saldatura risulta . Errata polarita macchina.
inadeguato. P . « Leggere il manuale d’istruzioni allegato agli elettrodi che si stanno
usando.
) . « Verificare I'elettrodo utilizzato. « Usare un elettrodo al tungsteno di diametro corretto.
« Arco instabile. i h f ; . :
o « Verificare il flusso di gas. « Ridurre il flusso di gas.
. L’elettrodo fonde. « Errata polarita. « Verificare che la massa & connessa al polo +.
GB
TROUBLESHOOTING REASONS REMEDY
) « Dirt on the tip of the wire guide nozzle « Blow with air
« The wire does not advance when the h . o
drive wheel rotates « Excessive tension on the spool winding clutch « Loosen
« Defective torch « Check wire guide sheath
« Defective contact nozzle « Replace
« Wire feed: presence of jerks or « Burns on the contact nozzle « Replace
intermittency « Dirt on the groove of the drive wheel « Clean
« Worn groove on the drive wheel « Replace
QL Dull arc « Poor contact between ground clamp and workpiece  |° Tighten the clamp and check .
s « Clean or replace contact nozzles and gas guide
« Clean off deposits
« Poor contact between ground clamp and workpiece |« The distance between torch and workpiece should be 5-10mm;
Porosity in the weld bead « Incorrect torch distance or inclination « The inclination should be no less than 60° relative to the
* y . Too little gas workpiece.
« Wet workpieces « Increase the quantity
« Dry with a hot air gun or other means
« The machine suddenly stops working « The machine has ove.rheated.due to excessive use | Allow the machine to cool for at least 20-30 minutes
after prolonged use and the thermal protection has intervened
« The welder is not supplying current and . . . . .
the thermal LED is on. « The thermal protection has been activated. « Wait for the LED to turn off before resuming welding.
< |+ The device is turned on but not supplying|s The earth clamp or electrode holder is not connected .
S |current. to the welder. « Turn off the welder and check the connections.
= « Ensure that the clamps are correctly connected to the machine.
« The welding process is inadequate. « Incorrect polarity. « Read the instruction manual attached to the electrodes being
used.
. Unstable arc « Check the electrode being used. « Use a tungsten electrode of the correct diameter.
o ) « Check the gas flow. « Reduce the gas flow.
=l The electrode is melting. « Incorrect polarity. « Ensure that the ground is connected to the positive pole.
F
DEPANNAGE RAISONS REMEDE
_ . Salet_e sur la po_lnte de !a buse de gwdage du fil . Souffler avec de I'air
« Le fil ne progresse pas lorsque la roue |« Tension excessive sur 'embrayage de déroulement Desserrer
motrice tourne de la bobine . Vérifier la gaine de guidage du fil
« Torche défectueuse 9 9 9
« Buse de contact défectueuse « Remplacer
« Alimentation du fil : présence de a-coups |« Brdlures sur la buse de contact « Remplacer
ou d’interruptions « Saleté dans la gorge de la roue motrice « Nettoyer
[0) « Gorge usée sur la roue motrice - Remplacer
s|. Arc éteint . Mauvais contact entre la pince de masse et la piece |° Serrer la pince et verifier
« Nettoyer ou remplacer les buses de contact et le guide gaz
. Mauvais contact entre la pince de masse et la piece |° Nettoyer les dépots
. RS - « La distance entre la torche et la piece doit étre de 5a 10 mm ;
« Distance ou inclinaison incorrecte de la torche P : N < Ao N .
« Cordon de soudure poreux Trop beu de qaz « Linclinaison ne doit pas étre inférieure a 60° par rapport a la piece.
+ lropp g « Augmenter la quantité
« Pieces humides . ] .
« Sécher avec un pistolet a air chaud ou autre moyen
« La machine s’arréte soudainement de « La machine a surchauffé en raison d’une utilisation . - . . N .
h N I . : . - . « Laisser refroidir la machine pendant au moins 20 a 30 minutes
fonctionner apres une utilisation prolongée |excessive et la protection thermique est intervenue
. Le soudeur_ ne fournit paslde courant et « La protection thermique a été activée. « Attendez que la LED s’éteigne avant de reprendre la soudure.
la LED thermique est allumée.
< |+ L'appareil est allumé mais ne fournit pas [« La pince de masse ou le porte-électrode n’est pas £, - .
s|q . « Eteignez le soudeur et vérifiez les connexions.
e courant. connecté au soudeur.
= « Assurez-vous que les pinces sont correctement connectées a la
« Le processus de soudage est inadéquat. |« Polarité incorrecte. machine.
« Lisez le manuel d’instructions joint aux électrodes utilisées.
. Arcinstable « Vérifiez I'électrode utilisée. « Utilisez une électrode en tungsténe de diametre correct.
o ) « Vérifiez le débit de gaz. « Réduisez le débit de gaz.
E

« Assurez-vous que la masse est connectée au pdle positif.
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BUSQUEDA DE AVERIAS RAZONES RAZONES
« El alambre no avanza cuando la rueda |° Suciedad en la punta del boquilla guia de alambre « Soplar con aire
motriz gira « Excesiva tension en el embrague del devanador « Aflojar
« Antorcha defectuosa « Verificar funda guia de alambre
« Boquilla de contacto defectuosa « Reemplazar
« Alimentacion del alambre: presencia de |« Quemaduras en la boquilla de contacto « Reemplazar
saltos o intermitencia « Suciedad en la ranura de la rueda motriz « Limpiar
« Ranura desgastada en la rueda motriz « Reemplazar
o A d Mal tact tre a pi d la bi « Apriete la pinza y verifique
S| Arco apagado + Malcontacto entre fa pinza de masay la pieza « Limpiar o reemplazar boquillas de contacto y guia de gas
« Mal contacto entre la pinza de masa y la pieza + Limpiar de incrustaciones
Di T « La distancia entre la antorcha y la pieza debe ser de 5-10 mm;
« Cordon de soldadura poroso ° |stanc_|a o inclinacion incorrecta de la antorcha « Lainclinacién no debe ser inferior a 60° con respecto a la pieza.
P « Demasiado poco gas h P P
Pi . « Aumentar la cantidad
« Piezas hiumedas S . . . .
« Secar con una pistola de aire caliente u otro medio
« La maquina se detiene repentinamente |+« La maquina se ha sobrecalentado debido a un uso Dei . P .
después de un uso prolongado excesivo y la proteccion térmica ha intervenido + Dejar enfriar la maquina durante al menos 20-30 minutos
.LEElil) sglda_dor no'summlst_ra corriente y el | La proteccién térmica ha intervenido. « Espere a que el LED se apague antes de reanudar la soldadura.
térmico esta encendido.
« El dispositivo estd encendido pero no « El cable de tierra o el portaelectrodos no estan . .
< L f « Apague el soldador y verifique las conexiones.
s suministra corriente. conectados al soldador. i i
s « Asegurese de que las abrazaderas estén conectadas
« El proceso de soldadura es inadecuado. |« Polaridad incorrecta correctamente a la maquina.
. : « Lea el manual de instrucciones adjunto a los electrodos que esta
utilizando.
Arco i « Revise el electrodo que esta utilizando. « Use un electrodo de tungsteno del diametro correcto.
« Arco inestable. h ; .
o « Revise el flujo de gas. « Reduzca el flujo de gas.
. El electrodo se esta derritiendo. « Polaridad incorrecta. « Verifique que el cable de tierra esté conectado al polo positivo.
PT
DETECCAO DE DEFEITOS RAZOES REMEDIACAO
« Sujeira na ponta do bocal guia de fio . Soprar com ar
« O fio ndo avanga quando a roda motriz |« Embreagem de enrolamento do carretel . Afrguxar
gira ex_lc_:esswamepte apertada « Verificar bainha guia de fio
« Tocha defeituosa
« Bocal de contato defeituoso « Substituir
« Alimentagéo do fio: presenca de « Queimaduras no bocal de contato « Substituir
solavancos ou intermiténcia « Sujeira no sulco da roda motriz « Limpar
o « Sulco desgastado na roda motriz « Substituir
= « Apertar o grampo e verificar
=+ Arco fraco « Mau contato entre o grampo de terra e a pega . Limpar ou substituir bocais de contato e guia de gas
+ Mau contato entre o grampo de terra € a peca : ngni?as gr?t‘:gsz;t?:cha e a peca deve ser de 5-10 mm;
« Cordao de solda poroso : II\D/IISitta(l)nCIc?ugg mécsllnat;ao incorreta da tocha « Alinclinagdo nao deve ser inferior a 60° em relacédo a peca.
P pouco g « Aumentar a quantidade
« Pecas umidas s )
« Secar com um secador de ar quente ou outro meio
L |« A magquina para qe funcionar « A maquina superaqueceu devido a uso excessivo e a . Deixe a maquina esfriar por pelo menos 20-30 minutos
repentinamente apds uso prolongado protecao térmica interveio
-LECI)DS:(QIda'dor nao fprnece corrente e o « A protegdo térmica interveio. « Aguarde até que o LED se desligue antes de retomar a soldagem.
érmico esta ligado.
<« |+ O dispositivo esta ligado, mas nédo « O grampo de terra ou o suporte do eletrodo ndo Desligue o soldador e verifique as conexdes
= |fornece corrente. estéo conectados ao soldador. : 9 a )
= « Certifique-se de que os grampos foram conectados corretamente
« O processo de soldagem é inadequado. |« Polaridade incorreta. a maquina.
« Leia o manual de instrucées anexado aos eletrodos em uso.
® |+ Arco instavel « Verifique o eletrodo em uso. « Use um eletrodo de tungsténio com o didmetro correto.
E : « Verifique o fluxo de gas. « Reduza o fluxo de gas.
« O eletrodo esta derretendo. « Polaridade incorreta. « Verifique se o terra esta conectado ao polo positivo.
D
FEHLERSUCHE GRUNDE ABHILFE
. Der Draht bewegt sich nicht vorwérts « Schmutz an der Spitze der Drahtfihrungsdlse « Mit Luft auspusten
: A ’ « Ubermafige Spannung an der Spulenwickelkupplung |« Lockerung
wenn das Antriebsrad sich dreht D . — .
« Defekter Brenner « Drahtfihrungshiille Gberpriifen
« Defekter Kontaktbrenner « Ersetzen
« Drahtzufuhr: Vorhandensein von Ruckeln|e Brennspuren an der Kontaktbrennerdiise « Ersetzen
oder Unterbrechungen « Schmutz in der Nut des Antriebsrades « Reinigen
« Abgenutzte Nut am Antriebsrad « Ersetzen
o Schwacher Lichtbogen « Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Klemme festziehen und Gberprifen
s’ 9 Werkstlick « Kontaktbrenner- und Gasfiihrungsdisen reinigen oder ersetzen
« Schlechter Kontakt zwischen Masseklemme und « Ablagerungen entfernen
Werkstlick « Der Abstand zwischen Brenner und Werkstlck sollte 5-10 mm
. . « Falscher Abstand oder Neigungswinkel der betragen;
+ Porige Schweilinaht Brennerdise « Die Neigung sollte nicht weniger als 60° zum Werkstlck betragen.
« Zu wenig Gas « Die Menge erhéhen
« Feuchte Werkstiicke « Mit einem HeiRluftgebldse oder einem anderen Mittel trocknen
« Die Maschine stoppt plétzlich nach « Die Maschine hat sich durch tbermaRigen Gebrauch ) ) . . .
| llangem Gebrauch Uberhitzt und der Warmeschutz ist aktiviert » Die Maschine mindestens 20-30 Minuten abkihlen lassen
« Der Schweiler liefert keinen Strom und Die thermische Schutzvorrichtuna hat eingeariffen « Warten Sie, bis die LED erlischt, bevor Sie mit dem SchweilRen
die thermische LED leuchtet. : 9 9e9 ) fortfahren.
. Das Gerat ist eingeschaltet, liefert jedoch|s Masseklemme oder Elektrodenhalter nicht mit dem |« Schalten Sie den Schweiler aus und Uberprifen Sie die
<§t keinen Strom. Schweilder verbunden. Verbindungen.
= « Stellen Sie sicher, dass die Klemmen korrekt mit der Maschine
« Der Schweillprozess ist unzureichend « Falsche Polaritat verbunden_ wurden. . L
’ ’ « Lesen Sie das dem verwendeten Elektrodenmaterial beigefuigte
Handbuch.
- Unstabiler Lichtbogen. . ngrprgfen S!e die verwendete Elektrode. Dximggseenn&e eine Wolframelektrode mit dem richtigen
= « Uberprifen Sie den Gasfluss. ; .
[ « Reduzieren Sie den Gasfluss.

« Die Elektrode schmilzt.

« Falsche Polaritat.

« Uberpriifen Sie, ob die Masse mit dem positiven Pol verbunden ist.
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STORING ZOEKEN REDENEN OPLOSSING
. De draad beweegt niet vooruit wanneer |° Vuil op de punt van het draadgeleidingsmondstuk Blazen met lucht
h e . « Te veel spanning op de spoelwikkelkoppeling Losmaken
et aandrijfwiel draait D .
« Defecte toorts Draadgeleidingsmantel controleren
« Defect contactmondstuk Vervangen
« Draadaanvoer: aanwezigheid van « Brandingen op het contactmondstuk Vervangen
haperingen of onderbrekingen « Vuil in de groef van het aandrijfwiel Reinigen
« Versleten groef op het aandrijfwiel Vervangen

Klem aandraaien en controleren

e o oo o0 o o oo o o

ol Zwakke boog « Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk Contactmondstukken en gasgeleiders reinigen of vervangen
= Aanslag verwijderen
« Slecht contact tussen de massaklem en het werkstuk |« De afstand tussen de toorts en het werkstuk moet 5-10 mm zijn;
« Verkeerde afstand of hoek van de toorts De hoek moet niet minder dan 60° ten opzichte van het werkstuk
« Poreuze lasnaad T o "
« Te weinig gas zijn.
« Vochtige werkstukken « De hoeveelheid verhogen
« Drogen met een heteluchtpistool of ander middel
. . .|+ De machine is oververhit geraakt door overmatig
: elit);reuri?(achlne stopt plotseling na langdurig gebrwk en de thermische bescherming heeft « Laat de machine minstens 20-30 minuten afkoelen
9 ingegrepen
« De lassapparaat levert geen stroom en . S . .
de thermische LED brandt. « De thermische beveiliging is ingeschakeld. « Wacht tot de LED uitgaat voordat je het lassen hervat.
<§( ;trlzl;cajtr:\pparaat staat aan maar levert geen ;deeeqqassall(FI)ZI:;:tf elektrodehouder is niet aangesloten . Schakel de lassapparaat uit en controleer de verbindingen.
= « Zorg ervoor dat de klemmen correct zijn aangesloten op de
« Het lasproces is ontoereikend. « Verkeerde polariteit. machine.
« Lees de handleiding die is bijgevoegd bij de gebruikte elektroden.
. « Controleer de gebruikte elektrode. « Gebruik een wolfraamelektrode van de juiste diameter.
« Onstabiele boog. :
Q « Controleer de gasstroom. « Verminder de gasstroom.
. De elektrode smelt. « Verkeerde polariteit. « Controleer of de massa is aangesloten op de positieve pool.
NO
FEILSOKING ARSAKER LOSNING
. Traden beveger seg ikke fremover nar  |* Eappel pa spissen av Ied?lnglfl_ns vsllglt_jmngsdyse . Elas med luft
drivhjulet roterer « For mye spenning pa spoleviklingskoblingen « Lgsne ) )
« Defekt fakkel « Kontroller ledningsfgringshylsen
« Defekt kontaktmunnstykke « Erstatt
« Tradmating: tilstedeveerelse av rykk eller |« Brannskader pa kontaktmunnstykket « Erstatt
avbrudd « Sgppel i sporet til drivhjulet « Rengjer
« Slitt spor pa drivhjulet « Erstatt
o, . Darli ) ) « Stram klemmen og sjekk
§ Svak bue Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket . Rengjer eller erstatt kontaktmunnstykker og gassveiledning
« Rens av avleiringer
« Darlig kontakt mellom jordklemmen og arbeidsstykket |« Avstanden mellom brenneren og arbeidsstykket bgr vaere 5-10
. Poreas sveisetrad « Feil avstand eller vinkel pa brenneren mm;
« For lite gass « Vinkelen bgr ikke vaere mindre enn 60° i forhold til arbeidsstykket.
« Fuktige arbeidsstykker « Bk mengden
« Tork med varmluftspistol eller annet middel
« Maskinen stopper plutselig etter « Maskinen har overopphetet pa grunn av overdreven . . - ~ .
langvarig bruk bruk, og termisk beskyttelse har tradt i kraft » Lamaskinen avkjoles i minst 20-30 minutter
I-ySSe\:’elseren gir ikke stram, og termisk LED « Termisk beskyttelse har inntruffet. « Vent til LED-en slukker for du fortsetter sveisingen.
< : - -
§ « Enheten er pa, men gir ikke strom. ;V.(Je?srgzla?]mmen eller elektrodeholderen er ikke koblet til || Sla av sveiseren og sjekk tilkoblingene.
. . . . . « Sgrg for at klemmene er korrekt koblet til maskinen.
+ Sveiseprosessen er ufiistrekkelig. + Feil polaritet. « Les bruksanvisningen som fglger med elektrodene som brukes.
. « Sjekk elektroden som brukes. « Bruk en wolframelektrode med riktig diameter.
g » Ustabil lysbue. « Sjekk gassflyten. « Reduser gassflyten.
« Elektroden smelter. « Feil polaritet. « Kontroller at jorden er koblet til den positive polen.
SE
FELSLOKNING ORSAKER LOSNING
« Smuts pa spetsen av ledningens .
« Traden ror sig inte framat nar drivhjulet |vagledningsmunstycke : E(I)asss;ned luft
roterar « For mycket spanning pa spolekopplingen . Kontrollera ledningsmanteln
« Defekt svetsbrannare
« Defekt kontaktdyse « Ersatt
« Tradmatare: narvaro av ryckningar eller |e Brannskador pa kontaktdysan « Ersatt
avbrott « Smuts i sparet pa drivhjulet « Rengor
g « Sliten spar pa drivhjulet o Ersatt
s - . N « Spann klamman och kontrollera
« Svag ljusbage « Dalig kontakt mellan jordklamman och arbetsstycket . Rengdr eller byt ut kontaktdysor och gasledare
- . .. « Rengor fran avlagringar
- Dalig koptakt mellgn Jordlflarr].man och arbetsstycket « Avstandet mellan brénnaren och arbetsstycket ska vara 5-10 mm;
. x « Fel avstand eller vinkel pa brannaren - P h - P4 ‘
« Porig svetsstréang . Fér lite gas « Vinkeln bor inte vara mindre &n 60° i forhallande till arbetsstycket.
. Fuktigagarbetsstycken + Oka mangden .
« Torka med varmluftspistol eller annat medel
. Mfiskln_en slutar plotsligt efter langvarig | Mf;\skln_en har overhettats pa grur_\d av _overdnven . Lat maskinen svalna i minst 20-30 minuter
anvandning anvandning och termisk skydd har ingripit
: Sv_etsen isverer inte Strom och den « Termisk skydd har ingripit. « Vanta tills LED-lampan slacks innan du fortsatter att svetsa.
termiska LED-lampan lyser.
g n s . N « Jordklamma eller elektrodhallare ar inte ansluten till x .
é « Enheten ar pa men levererar inte strom. svetsaren « Stang av svetsaren och kontrollera anslutningarna.
. Svetsprocessen &r ofillrackli . Fel polaritet « Se till att kldmmorna har anslutits korrekt till maskinen.
P 9. P ) « Las bruksanvisningen som ar bifogad till de anvanda elektroderna.
o |- Ostabilt ljusbage « Kontrollera den anvanda elektroden. « Anvénd en volfram elektrod med ratt diameter.
= ! 9 « Kontrollera gasflédet. « Minska gasflédet.

« Elektroden smalter.

« Fel polaritet.

.

Verifiera att jorden ar ansluten till den positiva polen.
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FEJLFINDING

ARSAGER

LOSNING

Snavs pa spidsen af ledningens vejledningsdyse

Blees med luft

« OnekTpoa nnaBuTcs.

« HenpaBunbHasi NOnsipHOCTb.

;j Trqden beveeger sig ikke fremad, nar « For meget spaending pa spolekoblingen « Lgsne
rivhjulet roterer D . .
« Defekt svejsebraender « Kontroller ledningsmantlen
« Defekt kontaktmundstykke « Erstat
« Tradfremfering: tilstedeveerelse af ryk « Forbreendinger pa kontaktmundstykket « Erstat
eller afbrydelser « Snavs i sporet pa drivhjulet « Rengear
- « Slidt spor pa drivhjulet o Erstat
S| Svag lysbue « Darlig kontakt mellem jordklemmen og arbejdsstykket . ggigngtlzmﬁse;f?%ﬁ;ktmundstykker og gasledere
- . . « Rens af aflejringer
: lII:)arllg kontakt mellemljordklenmmen og arbejdsstykket « Afstanden mellem breenderen arbejdsstykket skal vaere 5-10 mm;
« Porgs svejsesgm ° ork_ert afstand eller vinkel pa braenderen « Vinklen bgr ikke vaere mindre end 60° i forhold til arbejdsstykket.
) « For lidt gas jassty
. Fugtige arbejdsstykker * g meengden
« Tor med varmluftspistol eller andet middel
« Maskinen stopper pludselig efter « Maskinen er overophedet pa grund af overdreven . A )
langvarig brug brug, og termisk beskyttelse har grebet ind + Lad maskinen kole af i mindst 20-30 minutter
'LESS/?)J/SSer_en leverer ikke stram, og termisk « Termisk beskyttelse har indgrebet. « Vent pa, at LED’en slukker, inden du genoptager svejsningen.
< |+ Enheden er teendt, men leverer ikke « Jordklemme eller elektrodeholder er ikke tilsluttet Sluk sveiseren og kontroller forbindelserne
§ strom. svejseren. * ! 9 :
. . . . « Sgrg for, at klammerne er korrekt tilsluttet maskinen.
+ Svejseprocessen er utilstreekkelig. + Forkert polaritet. « Lees den medfalgende brugsanvisning til de anvendte elektroder.
U . « Kontroller den anvendte elektrode. « Brug en wolframelektrode med korrekt diameter.
« Ustabil lysbue.
o « Kontroller gasflowet. « Reducer gasflowet.
. Elektroden smelter. « Forkert polaritet. « Kontroller, at jorden er tilsluttet den positive pol.
FIN
VIANMAARITYS SYYT KORJAUS
« Likaa langanohjaimen kérjessa « Puhaltaa iimalla
« Lanka ei etene, kun ajopydra pyorii « Liian paljon jannitysta kelojen kytkimessa « Loysaa
« Viallinen poltin « Tarkista langanohjainhylsy
« Viallinen kosketusnokka « Korvaa
« Langansyo6ttd: nykimisen tai katkeilun « Palovammat kosketusnokassa « Korvaa
lasnaolo « Likaa ajopyéran urassa « Puhdista
« Kulunut ura ajopy6réssa « Korvaa
o . Heikko kaari « Huono kosketus maadoituspuristimen ja « Kiristé puristin ja tarkista
= ty6kappaleen valilla « Puhdista tai vaihda kosketusnokat ja kaasunohjaus
« Huono kosketus maadoituspuristimen ja « Puhdista kerrostumat
tyokappaleen valilla « Polttimen ja tyokappaleen valinen etaisyys tulisi olla 5-10 mm;
« Huokoinen hitsisauma « Vaara etaisyys tai kulma polttimelle « Kulman tulee olla vahintédan 60 astetta tydkappaletta kohti.
« Liian vahan kaasua « Lisda maaraa
« Kosteita tydkappaleita « Kuivaa kuumailmapistoolilla tai muulla keinolla
. Kone pysahtyy &killisesti pitkan kaytdén . K__one"on y!lkuumentunut liiallisen kayton seurauksena | Anna koneen j&hty4 vahintaan 20-30 minuuttia
L lidlkeen ja lAmpdsuojus on puuttunut
.LEHDItf)aaTi\aa.el toimita virtaa, ja lampotila- « Lampdsuojelu on puuttunut. « Odota, ettd LED sammuu ennen hitsaamisen jatkamista.
<§t « Laite on paalla, mutta ei toimita virtaa. ;Tit'\sﬂ:ii?:e't:smlkk' tai elektrodi pidin ei ole kytketty « Sammuta hitsauskone ja tarkista liitdnnat.
= . Hitsausprosessi on riittimaton . Va&ra napaisuus « Varmista, ettd puristimet on liitetty oikein laitteeseen.
’ : « Lue elektrodeihin kiinnitetty kayttdohje.
. Epavakaa kaari « Tarkista kaytetty elektrodi. « Kayta oikean halkaisijan volframielektrodia.
o ) « Tarkista kaasun virtaus. « Vahenna kaasun virtausta.
=l Elektrodi sulaa. « Vaara napaisuus. « Varmista, ettd maadoitus on kytketty positiiviseen napoihin.
RU
OTNAOKA NMPUYNHLI PEWEHWE
« [pA3b Ha KOHLE cona HanpaensoLLEero Nposoaa « [MpoayTb BO3OYXOM
+ NpoBONoKa He NpoABMraeTcs, kora « Crnivwkom BorbLuoe HanpskeHne Ha mydTe KaTywkm |« Ocnabutb
MPUBOAHOE KOMECO BpaLLaeTes « HewcnpaBHblii ropenka « MpoBepuTb 060M104KY HaNpaBnsALLEro Nposoga
« HewncnpaBHoe KOHTakTHoe Comnno « 3amMeHuTb
« Mogaya NpoBONOKU: HaNW4Me pbiBKOB « OXOrv Ha KOHTaKTHOM conne « 3ameHuTb
nnu nepeboes « [pAsb B KaHaBKe NPVWBOAHOrO Koneca o Ounctutb
« VI3HOLIEHHbIV XENob Ha NPUBOAHOM Korece « 3aMeHnTb
o [1NOX0oW KOHTaKT MeXay 3aXNMOM 3a3eMIIeHNs 1 + SaTsAHyTb 33XKMM U NPOBEPUTL
ol Cnabas ayra feTanbio o OUNCTUTB UNN 3aMEHUTL KOHTAKTHbIE COMIa v ra3oBble
= HanpasuTenu MNopucTbI LWOoB
= « PacctosiHne mexay ropenkon 3aroToBKOW AOMKHO 6biTk 5-10 Mwm;
« HenpaBunbHoe pacctosiHue unu yron dakena « Yron He fomxkeH 6biTb MeHee 60° OTHOCUTENBHO 3aroTOBKM.
« [Noxow KOHTaKT Mexay 3aX1MOoM « Cnuwkom mano rasa o YBENUYUTb KONNYECTBO
3a3eMIeHns 1 aetanbio « BnaxHble 3arotoBkm « BbICyLINTb ropsiyMM BO34YyXOM MNu ApYrM crnocobom
o OYUCTUTL OT OTIIOXKEHUN « MalunHa BHe3anHoO 0CTaHaBMNMUBAETCS MOCNE NPOAOIIKUTENBHOMO
VCMomnb30BaHUs
« MawwmHa neperpenacb 13-3a
Ype3MepHOro UCMosb30BaHUs, U « 3awuTa BCTynuna B AeNCTBUE « [lanTe malmHe ocTbITb kKak MUHUMYM 20-30 MUHYT
TepMuyeckas
« CBapLUmMK He noaaet TOK, U TENnoBoW . BMewwanach Tennosas 3aluTa. « [MogoxauTe, Noka CBETOAMOL He BbIKITIOUNTCS, Npexae Yem
CBETOAMOL FOpUT. NPOJOMKUTL CBAPKY.
<C |+ YCTPOWCTBO BKIIOYEHO, HO HE NnogaeT « 3axuM 3a3emneHVs unu gepxarernb anekTpoaa He B -
< |rox. NOOKTIONEHb! K CBADOMHOMY SHNADATY. « BblkntoynTe cBapoYHbIN annapar 1 NpoBepbTe NMOAKIOYEHNS.
= « Y6eauTech, Y4TO 3aXXMMbl NPaBUIBEHO NOAKIOYEHb! K MaLLNHE.
« CBapOYHbIN NPOLIECC HENPABUMbHBINA. « HenpaBunbHas nonspHoCTb. o [POYTUTE MHCTPYKLMIO, MPUMOXKEHHYHO K UCTONb3YEMbIM
aneKkTpofam.
« HecraGunbHas ayra. « [lpoBepbTe UCMONb3yeMmblii 3NeKTpos. « VcnonbayinTte BonbMpamMoBbIN 3MEKTPOA, MPaBUIIbHOMO AnameTpa.
0] « [MpoBepbTe NOTOK rasa. «_YMeHbLUWTe NOTOK rasa.
= « Y6eauTech, Y4TO 3a3eMrieHNe NOAKMHOYEHO K MONMOXUTENBHOMY

nonocy.
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« Staby tuk

« Zty kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a czescig

Naciagnij zacisk i sprawdz

USTALENIE AWARII PRZYCZYNY ROZWIAZANIE
. Drut nie porusza sie do przodu, gdy koto |° Brud na koncu dyszy prowadzgcej drut « Odmuchaj powietrzem
napedowe obraca sie ’ « Zbyt duze napigcie na sprzegle zwijania cewki « Poluzuj
« Uszkodzony palnik « Sprawdz ostone prowadzenia drutu
« Uszkodzona dysza kontaktowa « Zamien
« Podawanie drutu: obecnos¢ szarpania | Oparzenia na dyszy kontaktowej « Zamien
lub przerw « Brud w rowku kota napedowego « Wyczysé
« Zuzyty rowek w kole napedowym « Zamien

o roboczg Wyczys$¢ lub wymien dysze kontaktowe i prowadzenie gazu
= Wyczy$¢ z osadow
« Zly kontakt miedzy zaciskiem uziemiajgcym a czescig |« Odlegto$¢ miedzy palnikiem a czescig roboczg powinna wynosié¢
roboczg 5-10 mm;
« Porowaty szew spawalniczy « Niewtasciwa odlegtos¢ lub kat palnika « Kat nie powinien by¢ mniejszy niz 60° w stosunku do czesci
« Zbyt mato gazu robocze;j.
« Wilgotne czesci robocze o Zwigksz ilo$¢
« Wysusz gorgcym strumieniem powietrza lub innym sposobem
« Maszyna nagle przestaje dziata¢ po « Maszyna przegrzata sie z powodu nadmiernej . . . Lo .
dtugotrwatym uzytkowaniu eksploataciji, i ochrona termiczna zadziatata » Pozwél maszynie ostygna¢ przez co najmniej 20-30 minut
t. Sp_awark_a nie dostarcza pradu, a dioda « Wiaczyta sie ochrona termiczna. « Poczekaj, az dioda zgasnie, zanim wznowisz spawanie.
ermiczna jest wigczona.
< |+ Urzadzenie jest wigczone, ale nie « Zacisk uziemiajgcy lub uchwyt elektrody nie sg . . .
= |dostarcza pradu. podtgczone do spawarki. - Wylacz spawarke i sprawdz polgczenia.
= « Upewnij sig, ze zaciski zostaty poprawnie podtgczone do
« Proces spawania jest niewystarczajgcy. |« Niewlasciwa polaryzacja. urzgdzenia.
« Przeczytaj instrukcje obstugi dotgczong do uzywanych elektrod.
o | Niestabilna tuk. . gprawd% uzywang elektrode. . Uzyj_e!ektrody wolframowej o wiasciwej $rednicy.
= _ . o prawd’z_przep’ryw gazu. . Zmnlejs’z przeply_w gazu. i i
« Elektroda sie topi. « Niewtasciwa polaryzacja. « Sprawdz, czy uziemienie jest podtaczone do bieguna dodatniego.
GR
ENTOMIZMOZ BAABQN AITIEZ AYZH
« Bpwpid otnv akpn Tou akpo@Uoiou Tou odnyou
. o oUppaTog o GuongTe pe aépa
;;%ggﬁgﬂ]B;gagp%(gg?;ég;?; n o YTePPOAIK) TAGN OTO GUUTTAEKTN TOU TUMTTAVIOU « XoAapwaTe
ATTOTUAWUATWYV o EAéyETe TO TTEPIBANUO TOU 0BNYoU aUpUaTOg
o EAaTTWpaTiKOC Kapivada
o EATTWHATIKA BIOQUYAG ETTAPAG o AVTIKOTOOTAOTE
« Tpogodoaia oUpuaTog: TTapouaia « EykaUpata oTo dIaQuyng ETTOPAS « AVTIKOTOOTHOTE
TrapaAAayng 1 SIaKOTTAG « Bpwpid otnv xapadpa Tou 0dnyou TTEPIGTPOPAG « KaBapioTe
o PBapuévn xapadpa atnv 0dnyou TTEPIOTPOPHS « AVTIKOTOOTAOTE
g « ABGVapo 1650 ;OI:o:(r'] enqq)r'] METAGU TOU YEIWOEWG KAEIDWHATOG KOl oﬁﬁﬁigglg;;&)mﬂK(:(Tacmcns TALETIAPNG PUONTNPES Kal TOUG
pyaAgiou Hood .
« Mopwdng ouykbAAnaon
o H améoTaon petagl Tou kKauivou Kal Tou epyaleiou TTPETTEN va gival
. . . . ; 5-10 mm
Kaxr . . , : Acvacc'ypevr] QaTrooTaon N YWVia Tou kapivou « H ywvia dev pérel va gival Aiydtepn atré 60° o axéon e 10
« Kakr) eTTagn HETAgU TOU YEIWOEWG « oAU Aiyo aéplo covVaheio
KAEIBWHATOG Kal Tou epyaAgiou o Yypd epyaheia pyane .
« KaBapioTe a1méd Ta KaTaBEPaTa + Augfote TV ToodTnTa
o 2TEYVWOTE PE Bepuo aépa i GAAo péoco
« H unxavi otapatd Ea@vika yetd amd yakpd xpnon
:”:;’ggﬁ‘ég;é;’%ﬁ?&?ﬁ%\gilIi‘r,?vw « TIPOOTACIO €XEI ETTEUREI o AQACTE TN PNXavh va Kpuwael yia Touhaxiaotov 20-30 Aetrtd
.eegu?;g 'Ecg‘é‘nggglﬁj\yagﬁgjf' PEUHA KAITO || ‘Exel evepyotroin®ei n BepuIkA TTpoaTaaia. o Mepipévete va ofroel 1o LED mpiv ouvexioeTe Tn cuykOAAnon.
<§z 6 H ouo[(sur'] siym €VEPYOTTOINUEVN OAAG . (0] nAsKTpééog yeiwong o KpdTI’J'; nAekTpodiou dev « ATIEVEPYOTIOINGTE T0 GUYKOMANTH Kl EAEYETE TiC GUVBETEIC.
£V TTOPEXEI PEUUA. gival ouvoedeUEvol OTO TUYKOAANTH.
= « H SiaSikacia ouykGANGNG eiva c " " . Eeﬁa!weaha ot ol qulYKTarl]pEQ' £xouv ouvé)\sesi gwmc’x TN UNXavi.
aueTapKric. « Eo@aAuévn TTOAIKOTNTO. « AlaBdoTe TO £YXEIPIBIO 0BNYIWV TTOU eI auBaveral Y TIg
XPNOIUOTIOIOUUEVEG NAEKTPODIEG.
L. « EAEyETE TN XpnoiyoTToloUpevn NAEKTPOBIO. « XpnoiygoTroifoTe NAEKTPABIO aTTd ToUyyavo OWOTAG SIaNETPOU.
O |+ AoTabng 16¢0. EAE h s ) . .
= _ _ o EANEyETE TN PO Tou depiou. « Meiwore Tn PON Tou agpiou. i _
o H nAek1pddio AIWVEL. « Eo@aAuévn TToAikéTNTA. « BeBaiwBeite o011 N yeiwon gival cuvdedeuévn 010 BETIKO TTOAO.
HU
HIBAKERESES OKOK MEGOLDAS
. Avezets kerék forgasakor a huzal nem |° Szennyez8dés a vezetdszaj végein « Lehuzas levegével
h o « Tul nagy fesziltség a tekercsel6 kuplungjan « Lazitas
alad el6re Hibas 6adfei e i .
« Hibas égobfej « Ellenérizze a vezetdszaj burkolatat
« Hibas kapcsolati sz3j « Csere
. Huzaladagolas: rangatas vagy szakadas |« Egési sériilések a kapcsolati szajon « Csere
jelenléte « Szennyezddés az ellentétes kerék arokjaban o Tisztitas
o « Kopott arok az ellentétes keréken « Csere
S|, Gyenge iv « Rossz kapcsolat a foldel6 csipesz és a munkadarab |« Huzza meg a csipesszel és ellendrizze
kdzott « Tisztitsa vagy cserélje ki a kapcsolati szajakat és a gazvezetékeket
« Rossz kapcsolat a foldel6 csipesz és a munkadarab | Tisztitsa meg a lerakddasokat
kozott « Az égofej a munkadarab kdzotti tavolsagnak 5-10 mm-nek lennie;
« Porusos hegesztési varrat « Rossz tavolsag vagy szog a égéfejnél « A szognek legalabb 60 foknak kell a munkadarabhoz képest.
« Tul kevés gaz « Novelje a mennyiséget
« Nedves munkadarabok « Széritsa meg meleglevegé-agyuval vagy mas moédon
Uté‘Angep hirtelen leall hosszu hasznalat hoﬁggg;ﬂn&zl:\?aetiitzt;ttuIzott hasznalat miatt, és a . Hagyja, hogy a gép legalébb 20-30 percig lehiiljn
;16'?\71 Zergéelflitg [‘Eegq ;:?Jg;akr:g::osgl\e/;a « Hévédelem lépett mikodésbe. « Varjon, amig az LED kikapcsol, mielétt folytatna a hegesztést.
< |+ A készllék be van kapcsolva, de nem « Aféldel6 csiptetd vagy a elektrodatartd nincs Kancsolia ki a hegeszitét. és ellendrizze a csatlakozasokat
= |szallit dramot. csatlakoztatva a hegeszt6héz. * rapesol 9 : :
= « Gy6z8djon meg rola, hogy a csipeszek helyesen vannak
« A hegesztési folyamat nem megfeleld. « Rossz polaritas. csatlakoztatva a géphez.
« Olvassa el az elektrodakhoz mellékelt hasznalati Gtmutatot.
o « Ellendrizze az elektrodat, amelyet hasznal. « Hasznaljon megfelel6 atmérégji volframelektrodat.
O |+ Instabil iv. Ellendri ! 4 Csokk . 14
= « Ellenérizze a gazaramiast. « CsoOkkentse a gazaramlast.

o Az elektréda elolvad.

« Rossz polaritas.

« Ellenérizze, hogy a féldelés csatlakozik-e a pozitiv podlushoz.
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ODSTRANOVANI PORUCH PRICINY RESENI
. . . 5 .|+ Spina na konci vedené trysky « Vypustit vzduchem
-ko%ittzginepohybwe vpred, kdyZ se hnaci |, Prilisné napéti na spojce civky « Uvolnit
« PoSkozeny horak « Zkontrolujte obal vedeni dratu
« Poskozena kontaktni tryska o Vymeénit
« Podavani dratu: pfitomnost Skubani - Popaleniny na kontaktni trysce « Vyménit
nebo preruseni « Spina ve stopce hnaciho kola o Vycistit
» Obracena stopka na hnacim kole o Vyménit
O|. slaby oblouk « Spatny kontakt mezi uzemrovacim svorkou a « Zatahnéte svorku a zkontrolujte
= ° Y pracovnim kusem « Vycistit nebo vyménit kontaktni trysky a priivodce plynem
. Spatny kontakt mezi uzemriovaci svorkou a : C'St?n' od usazenin . M .
; « Vzdalenost mezi hofakem a pracovnim kusem by méla byt 5-10
pracovnim kusem mm:
« Porovity svafovaci sev . ggﬁgl’;\g?: \IIZ?]i|en03t nebo hel hofaku « Uhel by nemé&l byt mensi nez 60° vzhledem k pracovnimu kusu.
: VIhké Kus P gléce « Zvysit mnozZstvi
yp « Vysuste horkym vzduchem nebo jinym zptisobem
;)oSutir%énna}hle zastavi po dlouhém EerSr;Ejn?igr:?:rzzlZk;/éjél}lhr::dmernemu pouzivani a . Nechte stroj alespoii 20-30 minut vychladnout
'lesg?éezc;)ﬁﬁ?;c’buje proudem a termalni- | Doslo k zasahu termalni ochrany. « PFed obnovenim svafovani pockejte, az se LED vypne.
< =t e 7 - = — == -
s| Pristroj je zapnuty, ale nezasobuje . v_Uz&_amnovau l’dvesvt_e nebo drzak elektrody nejsou . Vypnéte svafet a zkontrolujte pfipojent.
s proudem. pfipojeny ke svaredi. " v R _
« Svarovaci proces je neadekvatni. « Nespravna polarita. : UJV'SEeEe S6e, 26 S\v/orkyvpyly spravne piipojeny K stroj. .
« Prectéte si pfiru¢ku pripojenou k pouzivanym elektrodam.
® |- Nestabilni oblouk « Zkontrolujte pouzivanou elektrodu. « Pouzijte wolframovou elektrodu spravného priiméru.
= ) i « Zkontrolujte proud plynu. « Snizit proud plynu.
« Elektroda se tavi. « Nespravna polarita. « Ovérte, Zze uzemnéni je pripojeno k kladnému pélu.
SK
ODSTRANOVANIE PORUCH PRICINY RYCHLE RIESENIE
. . ) « Spina na konci vedenia trysky « Vysusit vzduchom
;ng?; skilgzgo(;}éggje dopredu, ked sa « Prilisné napatie na spojke cievky « Uvolnit
« PoSkodeny horak « Skontrolujte obal vedenia drétu
« Poskodena kontaktna tryska « Vymenit
« Podavanie drétu: pritomnost trhania - Popaleniny na kontaktnom tryske « Vymenit
alebo preruseni « Spina v drazke hnacieho kolesa « Vycistit
« ZoS$lapany drazka na hnacom kole « Vymenit
OV, slaby oblak « Zly kontakt medzi uzemfiovacou svorkou a « Zatiahnut svorku a skontrolovat’
3 Y pracovnym kusom « Vydistit alebo vymenit kontaktné trysky a vodice plynu
. . x « Cistenie od usadenin
- 2ly korjtakt medzi uzemovacou svorkou a « Vzdialenost medzi horakom a pracovnym kusom by mala byt 5-10
pracovnym kusom mm:
« Porovity zvarovy Sev « Nespravna vzdialenost alebo uhol horaka Ui] b | byt 5i ako 60° VO smu k
« Prilis malo plynu + Uhol by nemal byt mensi ako vodi pracovnému kusu.
VIhké pracovné kus + ZVySit mnozstvo
: P Y « Vysuste hortcim vzduchom alebo inym spésobom
;)oSutir:')Jannz?hle zastavi po dlhodobom ; tztgcéjlns: ggﬁ?;:?; \éggzﬁgku nadmerného pouzivania . Nechaite stroj aspofi 20-30 mindt vychladnut
-LEZB/ze(xjriz((:’I;asr:/?ezt?lstUJe prud a termalna « Zasiahla tepelna ochrana. « Pockajte, kym LED didéda nezhasne, a potom pokracujte v zvarani.
< |+ Zariadenie je zapnuté, ale nezaistuje « Klamra uzemnovacieho kabla alebo drziak elektrody . s . A
3 L A « Vypnite zvaracku a skontrolujte pripojenia.
= |prud. nie su pripojené k zvaracke.
= « Uistite sa, Ze spony boli spravne pripojené k stroju.
« Zvaraci proces je neadekvatny. « Nespravna polarita. « Precitajte si navod na pouzitie, ktory je pripojeny k pouzivanym
elektrodom.
® |- Nestabilny oblik « Skontrolujte pouzivanu elektrodu. « Pouzite wolframovu elektrodu spravneho priemeru.
= Y ) « Skontrolujte prietok plynu. « Znizte prietok plynu.
« Elektroda sa topi. « Nespravna polarita. « Overte, Ze uzemnenie je pripojené k pozitivnej pole.
SL
ODSTRANJEVANJE NAPAK VZROKI RESITEV
3. ) ) « Umazanija na koncu vodilne $obe « Odmaknite zrak
« Zica se ne premika naprej, ko se < ’ e )
h « Prevec napetosti na spojki tuljave « Oslabite
pogonsko kolo vrti . A . . .
« Okvarjena gorilnik « Preverite ovoj vodilne Zice
« Okvarjena kontaktirna Soba « Zamenjajte
« Podajanje Zice: prisotnost trzanja ali « Opekline na kontaktirni Sobi « Zamenjajte
prekinitve « Umazanija v Zlebu pogonskega kolesa « Ocistite
o « lzrabljen Zleb na pogonskem kolesu « Zamenijajte
e . . . . « Zategnite sponko in preverite
S| Sibek lok « Slab stik med ozemljitveno sponko in delovnim kosom . Ogistite ali zamenjaite kontaktne Sobe in plinske vodnike
. . . . « CiS¢enje od oblog
+ Slab s}|k med oz_emI_Jltveno sp(_)nko in delovnim kosom « Razdalja med gorilnikom in delovnim kosom naj bo 5-10 mm;
: " « Napacna razdalja ali kot gorilnika L A .
« Porozna varilna spojina . Premalo plina « Kot ne sme biti manjsi od 60° glede na delovni kos.
- Viazni delovni kosi + Povecajte kolicino
« Posusite s toplo zraéno pistolo ali drugim sredstvom
« Stroj n_enadoma_preneha delovati po . Str_gJ se jerreg_re\_/al zaraz_jl pretirane uporabe in . Pustite, da se stroj ohladi vsaj 20-30 minut
dolgotrajni uporabi termi¢na zasc¢ita je intervenirala
;V\é:mec ne oskrbuje toka in termalna LED « Termi¢na za$cita je posredovala. « Pocakajte, da se LED ugasne, preden nadaljujete s varjenjem.
< |+ Naprava je vklopljena, vendar ne « Zemeljska sponka ali drzalo elektrode nista ) S .
) Sy - « lzklopite varilec in preverite povezave.
= |oskrbuje toka. prikljuéena na varilec.
= « Preverite, ali so sponke pravilno prikljuéene na napravo.
« Varilni postopek ni zadosten. « Napacna polariteta. « Preberite navodila za uporabo, priloZena elektrodom, ki se
uporabljajo.
o |- Nestabilen lok « Preverite uporabljeno elektrodo. « Uporabite volframovo elektrodo pravilnega premera.
= ) « Preverite pretok plina. « ZmanjSaijte pretok plina.

« Elektroda se topi.

« Napacna polariteta.

« Preverite, ali je ozemljitev prikljuéena na pozitivni pol.
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« Elektrodas lydosi.

« Netinkama polarizacija.

KLUDU ATRADESANA CELONI RISINAJUMI
s s « Netiriba vadiSanas pilienu gala « lzplGst ar gaisu
* i;/:g::zjssrﬂi';?:tarisegzas”e'(su’ kad « Parak liela sprieguma spoleklu sajunga « Atslabiniet
P ’ 9 « Bojata dedzinatajs « Parbaudiet vadiSanas vadu apvalku
« Bojata kontaktu piliens « Aizstat
« Vadi$ana: sastiepumu vai partraukumu | Sadegums uz kontaktu piliens « Aizstat
klatbatne « Netiriba uz piedzinas ritena rievas « Tiri8ana
« Nodiluméts piedzinas ritena rieva « Aizstat
Ol. vaia|i . Sl . « Piespraudiet siksni un parbaudiet
= Vaja liesma Slikts kontakts starp zemes siksnu un darba gabalu « Tirft vai nomainit kontaktus un gazes vaditajus
« Tirlt no nogulumiem
« Slikts kontakts starp zemes siksnu un darba gabalu |« Attalums starp degvielas ndjinu un darba gabalu jabat 5-10 mm;
Poraina metinasanas Suves « Nepareiza attalums vai lenkis degvielas najina « Lenkim nevajadzétu bat mazak par 60° attieciba pret darba
* . Parak maz gazes gabalu.
« Mitrinati darba gabali « Palieliniet daudzumu
« Sausiniet ar karstu gaisa pistoli vai citu [Tdzekli
. Ma§|na _pek§r,1| parstaj darboties péc . _Masm? ir pa_rk_arsta I!etosanas dél, un termiska . Atstajiet ma&inu atdzist vismaz 20-30 mindtes
| lilgstoSas lietoSanas aizsardziba ir iejaukusi
-LESS/?rrieéssg(e;stvada stravu un termiskais « Termiska aizsardziba ir iejaukusi. « Partrauciet metinasanu, Iidz LED izslégsies.
<§t « lerice ir ieslégta, bet neatdod stravu. ;éfg:; skavas vai elekiroda turdtajs nav pieslégts « lzslédziet svéréju un parbaudiet savienojumus.
= « Parliecinieties, vai skavas ir pareizi pieslégtas iericei.
« MetinaSanas process ir nepietiekams. « Nepareiza polaritate. « lepazistaties ar instrukciju rokasgramatu, kas pievienota
izmantojamajiem elektrodiem.
© |- Nestabils loks. D P:Elrbaud!et |z_mantot9 elektrodu. D Izmantgj{et té_rauda e_lektrodu ar pareizo diametru.
= « Parbaudiet gazes plismu. « Samaziniet gazes plismu.
« Elektrods izkast. « Nepareiza polaritate. « Parliecinieties, vai zeme ir pieslégta pie pozitiva pola.
EE
VEADE LOIKAMINE PUDUSED LAHENDUSED
« Traat ei liigu edasi, kui ajamiratas ) lli/_llustus Juhtpuru Etsas hhanismi siduril ° Eygugedohuga
s6rleb « Liiga suur pinge keremehhanismi siduri + Lodvendage .
P « Rikutud poleti « Kontrollige traadivedaja katet
« Rikutud kontaktotsik « Asenda
« Traadi s66tmine: tdmblemise voi « Pdletused kontaktotsikul « Asenda
katkemise olemasolu « Mustus ajamiratta soones « Puhastage
® « Kulumisjaljed ajamiratta soones « Asenda
O - . ) . " « Pingutage klamber ja kontrollige
S| Nork kaar « Halb Glhend massiklambri ja detaili vahel . Puhastage vGi vahetage kontaktotsikud ja gaasijuhtmed
. . . . « Puhastage setetest
: \H/;E E:fnfsTgier\trlsmggfﬁL?frt:!' vahel « Pdleti ja detaili vaheline kaugus peaks olema 5-10 mm;
« Poorne keevisémblus ) Li U9 . P J « Nurk ei tohiks olla vaiksem kui 60 kraadi toddetaili suhtes.
« Liiga vahe gaasi s d K t
. Marjad detailid ¢ suurendage kogust - .
« Kuivatage kuuma dhupdstoliga v6i muu meetodiga
« Masin ]opg_t_ab akki todtamise pikaajalise | Me}sln on .ulekuumenenud ligse kasutamise tottu ja . Jitke masin jahtuma véhemalt 20-30 minutiks
kasutamise jarel termiline kaitse on sekkunud
* Keegelc}a]a el .tarm voolu ja termiline « Termiline kaitse on sekkunud. « Oodake, kuni LED kustub, enne kui jatkate keevitamist.
LED on sisse lilitatud.
< |+ Seade on sisse lllitatud, kuid ei tarni . Mgaqdusk_l_amber voi elektroodi hoidja pole . Lilitage keevitaja vilia ja kontrollige thendusi.
= |voolu. keevitajaga Uhendatud.
= « Veenduge, et klambrid oleksid digesti thendatud masinaga.
« Keevitamisprotsess on ebapiisav. « Vale polaarsus. « Lugege kasutatavate elektroodidega kaasasolevat
kasutusjuhendit.
" " « Kontrollige kasutatavat elektroodi. « Kasutage dige labimddduga volfram-elektroodi.
g + Stabiilne kaar on ebastabiilne. « Kontrollige gaasi voolu. « Véhendage gaasivoolu.
« Elektrood sulab. « Vale polaarsus. « Kontrollige, kas maandus on Ghendatud positiivse poliga.
LT
KLAIDY SALINIMAS PASTABA SPRENDIMAI
« Kai variklio ratas suka, velenas ) Sluks_les ye_leno galuos_e_ ° Isfu_suqkﬂ_e oru
nepajudeja « Per didelis jte_m_plmas rités sankabos . Atla_lsylnl_(lte
« Sugedes degiklis « Patikrinkite veleno veleno apvalkg
« Sugedes kontaktinis antgaliu « Pakeisti
« Veleno padavimas: traukimas arba « Nudegimai ant kontaktinio antgalio « Pakeisti
nutrakimas « Siukslés ant variklio rato grazto « Valyti
«_|8trintas variklio ratas « Pakeisti
O|. silpnas lankas « Blogas kontaktas tarp Zemés spaustuko ir darbo « Pristiprinkite spaustuka ir patikrinkite
5 p gabalo « Valykite arba pakeiskite kontaktinius antgalius ir dujy vadovus
« Blogas kontaktas tarp Zemés spaustuko ir darbo + Valyti nuo nuosédl,_; L o
abalo « Atstumas tarp degiklio ir darbo gabalo turi bati 5-10 mm;
. A L 9 . - « Kampas neturéty bati mazesnis nei 60 laipsniy atzvilgiu j darbo
« Porétas suvirinimo sidlas « Netinkamas atstumas arba kampas degiklyje gabala
: Bfé ”r‘]izaéggl‘és « Padidinkite kiekj
9 « 1&diovinkite karstu oru arba kitu budu
. Eo_llgo naudojimo masina staiga nustoja [+ Masina perkglto_d_el_f)er didelio naudojimo, ir . Palikite maging atvésti bent 20-30 minudiy
veikti termoprotektorius jsikiSo
LEGII)n:SE;:z ne tiekia srovés ir termalinis « |sikiSo terminé apsauga. « Pries§ tesiant suvirinima, palaukite, kol LED iSsijungs.
< |+ Prietaisas jjungtas, bet nesuteikia « Grindinio laikiklis arba elektrody laikiklis néra L s ) S )
. " S « ISjunkite grieztuva ir patikrinkite jungtis.
= |sroveés. prijungtas prie grieztuvo.
= « Pasitikrinkite, ar klemés teisingai prijungtos prie masinos.
« Suvirinimo procesas yra nepakankamas. | Netinkama polarizacija. « Perskaitykite instrukcijy vadovg, pridedamg prie naudojamy
elektrody.
) . « Patikrinkite naudojama elektroda. « Naudokite volframo elektrodg tinkamo skersmens.
g » Nestabilus lanko dujy srautas. « Patikrinkite dujy srautg. « Sumazinkite dujy srautg.

« Patikrinkite, ar grindinys prijungtas prie teigiamo poliaus.
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ARIZA TESPITI

SEBEPLER

cozum

« Mekanik tekerlek donduguinde tel

Tel kilavuz ucunun ucunda kir

Hava ile temizleme

ilerlemivor « Saricl frizyonu fazla « Sikma
Y « Ariza gosteren fener « Tel kilavuz kilifini kontrol et
« Ariza gOsteren temas ucu « Degistir
« Tel besleme: Titreme veya kesinti var « Temas ucu yaniklari « Degistir
mi? « Mekanik tekerlek yuvasinda kir « Temizle
o « Mekanik tekerlek yuvasi asinmis « Degistir
= - . e « Kelepgeyi sikin ve kontrol edin
= Sonik ark » Toprak kelepgesi ve parga arasindaki kotd temas « Temas uclari ve gaz kilavuzlarini temizleyin veya degistirin
« Toprak kelepcgesi ve parca arasindaki kéti temas + Yapiskanlar temizle
P pge parea « Torch ile parga arasindaki mesafe 5-10 mm olmalidir;
G N - o « Torch mesafesi veya egimi yanhs . o
« Gazalti kaynagi delikli kaynak dikisi Y } « Egim en az 60° olmalidir.
« Yetersiz gaz G ikt rt
« Islak pargalar + 2@z miktarini arurin N
« Sicak hava tabancasi veya baska bir yontemle kurutun
« Makine uzun sureli kullanimdan sonra « Makine asiri kullanimdan dolayi asiri 1sindi ve termal R . N )
. o « Makinenin en az 20-30 dakika sogumasini bekleyin
aniden calismayi durdurur koruma devreye girdi
« Kaynakgl akim saglamiyor ve termal . Termal koruma devreye girdi. . Kayn_ak yapmaya devam etmeden 6nce LED’in sdnmesini
< LED yaniyor. bekleyin.
. - « Toprak kelepgesi veya elektrot tutucusu kaynak L N .
E « Cihaz agik ama akim saglamiyor. makinesine bagli degil. « Kaynak makinesini kapatin ve baglantilari kontrol edin.
. Kavnak islemi vetersiz . Yanlis polarite « Kelepgelerin makineye dogru sekilde baglandigindan emin olun.
Y s Y ) sP ) « Kullanilan elektrotlara ekli olan talimat kilavuzunu okuyun.
© |- Dengesiz ark « Kullanilan elektrodu kontrol edin. « Dogru capta tungsten elektrot kullanin.
= ) 9 ) « Gaz akisini kontrol edin. « Gaz akisini azaltin.
« Elektrot eriyor. « Yanlis polarite. « Topragin pozitif kutbuna bagl oldugundan emin olun.
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NMOLWYK NAMAJIKI MPbIYbIHbI PA3BAYJIEHHE
« HiTka He pyxaeuua, Kani npbisoaHs! kona|” ﬁpyﬂ Ha KaH4aTui LunaHryJ]ﬂngmpyroqara Hacapki . ga,qyaaub naeeTpa
BADTILLA + MepasebiludHHe NafanbLIaih abBispbl BAPTankHika « PagwsikuoHHe .
« HsacnpayHbl rapanka « KaHTpornb Ha cxinbl WnaHranssBogkipytoyara nakpbiuus
« HsicnpayHbl kKaHTaKTHbI Hacagak « 3amsHiub
« MMapaya HiTki: HasyHacupb TpackaBay Ui |« ABnaneHHs ¥ KaHTakTHbIM HacagKky « 3amsHiub
nepanayHeHHs « Bpya Ha xnabe npbiBogHara kona « MNpaybicue
« YXna6 npbiBoAHara kona abpasaycs « 3amsHiub
. . . . « 3aujicHiupb KniH i npaBepbIUb
|+ 3racnoe aggiHka o Hsgo6HbI KaHTaKT namixk MacaBbIM KriHaMm i A3Tanso f . .
=~ « [Mpaybicue abo 3aMsiHiLe KaHTaKTHbIS i ra3aBbls HAacaki
= « Mpaubicue ag HanéTay
o HapobHbl kaHTaKT namixk macasblM KniHaM | A3Tannio |« Agnernacub namik rapankain i gstannto naeiHHa cknagaub 5-10
. Mapovhas wapasas nanaca « HsinpaBinbHas agnernacub abo cxin rapanki MM;
poy P « 3amana rasy « Cxin He meHW 60° na agHociHax ga aartani.
« Mokpbis gaTani « MaBaAniyblub KonbKacLb
« BblcoxHyLb rapaybiM naBeTpam abo iHWbIM cpoakam
« MallibiHa panTam nepacrana npauasad | MalubiHa neparpbinacs y BbiHiKy nepasblludHara
pa P patasan BblKapbICTaHHS, | TApMa3axoyBae npaTakubls y3sana « [lazBonbLle MalublHe axanaggiyua npbiHamci 20-30 xBiniH.
nacns npagoyrora BblkapblCTaHHs ynsen
. Caapm_gbm He nafae CTpym i TapManbHbl| v, o o TopManbHas aBapoHa. . LIaK_al/u_le, nakynb cBeTagbléf BblKMoYbILLA Nepas npagoy>KaHHeM
cBeTaablén YKIYaHsbl. CBapki.
« [pblnaga yknoyaHas, ane He nagae « 3asemMneHblqa Yuick abo Tpumay anekTpoaay He . .
‘E’: CTD;)M_ Aay A nAanyYaHs aa g:apml-lblKa‘.) ponay « BblkntoyblLe cBapLUYbIK | IpaBepLe 3My4YaHH.
= « [NepakaHariecs, WTO 3aLicki KAPIKTHa NafnyyYaHbl Aa MallbiHb.
« CBapoYyHbl NPaL3C HAAOCTATKOBSI. « HanpasinbHas nonsipHacLp. « [MpayblTaiue iHCTPYKUbItO, SKas Aaf3eHa Aa BblkapblCTaHbIX
anekTpoaay.
. - « BbikapbicToyBaiiLe BonbdpamaBsbl anekTpos natpabHara
O |+ HscTonnisbl 36pasi. : Hp::ZPU'Z ﬁgf;;prg?’ Akl BblkapbICTOyBaeLLa. ablsmeTtpa.
= pasepu Y. « 3bMeHile naTok rasy.

« OnekTtpoa npabisaeuua.

« HsanpasinbHas nonsipHacLb.

« [paBepue, Ui 3ny4aHbl 3aMns Aa nasitelyHara nostoca.

67



TRAZENJE KVARA

RAZLOZI

RJESENJE

« Niti ne napreduju kada se pogonski

Prljavstina na vrhu vodilice Zice

Puhati zrakom

. - « Preveliko zatezanje namotaca na kolutu « Otpustiti
kota¢ okrece ; f S I
« Neispravan plamenik « Provjeriti vodilicu Zice
« Neispravan kontakt-ugao o Zamijeniti

« Napajanje Zice: prisutnost trzaja ili « Ostecenja na kontakt-uglu « Zamijeniti

prekida « Prljavstina na Zlijebu pogonskog kotaca « Ocistiti
[0) - PotroSen Zlijeb na pogonskom kotacu « Zamijeniti
S|, . . Lod ) . . . St:e_gr)gt_llstezauku_ i provjeriti _ L

Plamen se gasi Lo$ kontakt izmedu stezaljke za masu i komada . Ogistiti ili zamijeniti kontakte i vodige plina

~ ) . . « Ocistiti od naslaga
* Los kovntakt |zmedu ngzaIJke zamasul komada « Udaljenost izmedu plamenika i komada treba biti 5-10 mm;
< « Pogre$na udaljenost ili kut plamenika " N
« Zavarena Sav . « Kut ne manji od 60° u odnosu na komad.
« Premalo plina ot Ll
« Vlazni komadi - Povecati kolicinu =~~~
« Osusiti toplim zrakom ili drugim sredstvom

« Stroj odjednom prestaje raditi nakon « Stroj se pregrijavao zbog pretjerane uporabe i zastita - . . .

dugotrajne uporabe od pregrijavanja je intervenirala + Pustiti stroj da se ohladi barem 20-30 minuta

« |l zavariva¢ ne isporucuje struju i i . . L . .

termalni LED je upaljen. « Termalna zastita je intervenirala. « Pri¢ekajte da se LED ugasi prije nego nastavite s varenjem.
<§t « Uredaj je ukljucen, ali ne isporucuje « Klema za uzemljenje ili drza¢ elektrode nisu spojeni Iskliuci R -
£ [struju. na zavarivag. « Iskljucite zavarivac i provjerite veze.

« Postupak zavarivanja nije adekvatan « Nepropisna polaritet + Osigurajte da su kleme pravilno spojene na stroj.

P ja ny : prop P : « Pro¢itajte priru¢nik za uporabu prilozen elektrodama koje koristite.
. « Provjerite elektrodu koju koristite. « Koristite volframsku elektrodu pravilnog promjera.
g » Nestabilan luk. « Provijerite protok plina. < Smanijite protok plina.
« Elektroda se topi. « Nepropisna polaritet. « Provijerite je li uzemljenje spojeno na pozitivni pol.
MAK
MPOHAOITEHWE HA
NMPUYUHU PELUEHUE
HEMNPABUITHOCTA w
« [loT Ha BogaukaTa Topka Ha BoAa4yoT
H ) « [lyBame co BO3aAyx
« Hema npoporxeHue Ha xuuarta kora « CnojkaTa Ha HaBMBa4OT 3a XuLa e NpeMHory . OTnviTase
MOTOPCKOTO TpKano ce BpTv crerHara o Il o)ée eTe ropHala Ha BOAA4o0T Ha xuuata
« [ledbekTeH ropenka poBep pHau A H
o [lecbekTeH KOHTaKTEH AN3HU « 3ameHa

« HanojyBarse co xuua: noctoene Ha « [Moneykn Ha KOHTaKTHaTa An3Ha « 3ameHa

CKOKOBM WM NPEKNHN « [loT Ha peneTka Ha MOTOPCKOTO TpKano « Yncrerwe
o « [MoTpolieHa penetka Ha MOTOPCKOTO TPKano < 3ameHa
S|y « Jlow KoHTaKT Mery pakasuuaTa 3a 3a3emjyBame U « CrerHerte ja pakaBuuata v npoeeperte

« VcknyyeHa enektpuyHa ayra

napyeto o YncTerbe nnv 3ameHa Ha KOHTaKTHUTE AU3HW W BofaykaTa 3a rac

« Jlow KOHTaKT Mery pakaBuuaTa 3a 3a3emjyBame U « YncTerbe Ha HanexuTe

napyero « PacrtojaHneTto mery ropenkarta u genot Tpeba aa 6uae 5-10 mm;
« MoposHa 3aBapka « [lorpeluHo pacTojaHne Unu HaroH Ha ropenkara « HaroHoT He nomarnky o 60° BO ogHOC Ha AEenoT.

« pecnab rac « [NoBeke rac

« BnaxHu genosu < VcylweTe co TONno BO3AyLIHO NyLIKa Uy Apyr MeToq

« MawwHaTa ogegHall npectanysa aa « MawwwuHaTa ce nperpena oa npekymepHa ynorpeba u . ;

paboTv N0 NPOJOIMKEHO KOPUCTEHE TEpMMYKaTa 3allTUTa Ce aKTUBMpaLLe + Ocragere ja MawwHara Aa ce naay Hajmanky 20-30 MuHyT!

- BogonnaBayoT He gocTaByBa CcTpyja U . TeDMUUKATA 3ALITHATE & BMELIaHa « Noyekajte pogeka LED namnata He ce ucknyyv npea ga

Tepmuykata LED namna ceeTtu. P i NpoAOMKNTE CO 3aBapyBar-e.

« Ypenort e BKIyYeH, HO He focTaByBa « CnojkaTa Ha 3eMja unu ApXxa4voT Ha enekTpogara He + VIGKNVUETE rO BOMONNABAYOT M NDOBEDETE M NOBD3YBAHATA
§ cTpyja. Ce NoBp3aHV CO BOAOMNABAYOT. Y A posep pay! :
s « OcurypajTe ce aeka cnojkute ce NpaBuUHO NOBP3aHM CO

« lMpouecoT Ha 3aBapyBatbe € H MallumHara.

« HeTtouHa nonapurer. :
HEMNPUroAeH. « [MpouunTajTe ro ynatcTBOTO NPMKAYEHO 32 KOPUCTEHE HA
enekTpoauTe.
®|+ Hecrabuna ayra. « [MpoBepeTe ja enekTpoaata Koja ce KopucTu. « KopucTeTte TyHrcTeHcka enektpoga co ToNeH avjamerap.
B « [MpoBepeTe ja TEKOT Ha racor. « Hamanerte ro TekoT Ha racor.
« Enektpogara ce tonu. « HeTtouyHa nonaputert. « Bepudwmumpajte geka 3emjata e nospsaHa co NO3UTUBHMOT MNOf.
RO
CAUTAREA DEFECTULUI MOTIVE REMEDIU
. Sarma nu avanseaza cand roata D Murdapq pe varfullghlqajlflw sarmei X . Su“fle}r.e cu aer
motorului se roteste . Ambfelajul k{oblnel de infasurare este prea strans . Slal_a!’gl o S
; « Torta defecta « Verificati captuseala ghidajului sarmei
« Duza de contact defecta « Inlocuiti

« Alimentarea sarmei: prezenta de sarituri |« Arderi in duza de contact « Inlocuiti

sau intreruperi « Murdarie pe santul rotii motoare « Curatati
® «_Santul rotii motoare este uzat o Inlocuiti
O ) N X o ik « Strangeti clestele si verificati
=|° Arcul s-a stins + Contact slab intre clestele de masa si piesa « Curatati sau inlocuiti duzele de contact si ghidajul gazului

N X x « Curatati de depuneri
¢ C_ontactv slab intre ple$tgle de masa si piesa « Distanta intre torta si piesa trebuie sa fie de 5-10 mm;
x « Distanta sau unghi gresit al tortei L B L o e ix L
« Cordon de sudura poros T ; ; « Unghiul nu trebuie sa fie mai mic de 60° fata de piesa.
« Prea putin gaz c ! h J
. Piese umede + Cresteli cantitatea "
« Uscarea cu un pistol de aer cald sau alt mijloc

+ Masina se opreste brusc dupa utilizarea |+ Masina s-a supraincalzit din cauza utilizérii excesive |, Lasati masina sa se riceasca cel putin 20-30 de minute

indelungata si protectia termica a intervenit ’ ’ put

« Fierastraul nu furnizeaza curentul si . sk . . N N

indicatorul termic este aprins. « Protectia termica a intervenit. « Asteptati ca LED-ul sa se stinga inainte de a relua sudura.
g5 Dispozitivul este pornit, dar nu « Clema de masa sau suportul pentru electrod nu sunt e -
§ furnizeaza curent conectate la fierastrau « Opriti fierastraul si verificati conexiunile.

« Procesul de sudare este inadecvat « Polaritate incorecta - Asigurafi-va ca clemele au fost conectate corect la masina.

: i « Cititi manualul de instructiuni atasat electrozilor utilizati.
o|- Arc instabil « Verificati electrozii utilizati. « Utilizati un electrod de wolfram de diametru corect.
= i « Verificati fluxul de gaz. « Redu fluxul de gaz.

« Electrodul se topeste.

« Polaritate incorecta.

Verificati cd masa este conectata la polul pozitiv.

)
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TbPCEHE HA HEUCIIPABHOCTHU

NPUYUHU

PEMEOUA

MIG

« Huwkara He ce npuaBmxea, Korato
MOTOPHUAT KOJEesno ce BbpTn

« MpbcoTusi Ha Bbpxa Ha BOAELLUMAT HakpanHUK Ha
HULLKOTpaHcnopTépa

« [TpekoMepHO HaTsAraHe Ha BbPTALWMAT MEXAHU3BM
Ha KoTka

« [edekTHa ropenka

)

M3gyxsaHe ¢ Bb3ayx
OTnyckaHe
MpoBepeTe BogellaTa 06BMBKA Ha HULLKOTpaHcNopTépa

« [logaBaHe Ha HULLIKA: Hanu4ne Ha
CKOKOBE Ui nNnpeKkbCBaHUA

o [lecbekTeH KOHTaKTEH HakpanHuK

M3rapsiHisl B KOHTaKTHWUS HaKpalHWK
MpbcoTus Bbpxy xrneba Ha MOTOPHOTO KOMeno
MN3HoceH xe6 Ha MOTOPHOTO Koneno

)

)

3amsiHa
3amsHa
MouncreaHe
3amsiHa

« W3racHan gvra

.

Jlow koHTaKkT MeXay mMmacoBaTta Lunka n netanna

)

CrerHeTe wumnkata un npoeepete
[MoyncTBaHe Mnm 3amsiHa Ha KOHTaKTHU U ra30BW HakpamHULY

« [lopo3Ha 3aBapbyHa cTbpranka

)

Jlow KOHTaKT Mexay macoBaTta Lunka 1 getanna
[pelwHo pascTosHMe UK HaKMOH Ha ropenkara
Tebpae marnko ras

BnaxHn getannm

)

.

)

MouncteTe oT HanensaHus

Pa3scTosiHneto mexay ropenkata getanna tpsioea 6bae 5-10 mm;
HaknoHbT He no-manko ot 60 ° cnpsMo Aetanna.

YBenuueTe Konim4ecTBoTo

MacyuieTe ¢ ropell Bb3ayLleH NUCTONET UIN APYrO CPEACTBO

« MalwmHaTa BHe3anHo cnupa aa paboTu
cnef npoab/kuTenHa ynotpeba

« MaluHata e nperpsna ot npekoMepHa ynotpeba u
3alyMTaTa cpelly nperpsisaHe e Brsiana B AefcTBre

.

OcrTaBeTe MalLMHaTa Aa ce oxnaam 3a noHe 20-30 MUHYTH

MMA

« EnekTpoxeHbT He nodasa Tok, a
TepmanHuaT LED e BKMoYeH.

« TonnosawmTaTa e Bb3aencTeana.

Mavakavite LED-a ga ce usknouu, npeaun aa npogbiokute

3aBapsiBaHETO.

« YpeabT e BKIHYEH, HO HEe Nnodasa ToK.

. CB'bpSaHOCTTa Ha 3asemuTenHaTa ckoba munm
AbpiKada Ha eNniekTpoanTe KbM ENEKTPOXEHDBT €
HeHanpaseHa.

M3kntoueTe enekTpoXXeHbT U MPOBEPETE BPb3KUTE.

« 3aBapbYHMAT NpoLecC € HeaJeKBaTeH.

« HenpasurHa nonsipHocCT.

.

YBepere ce, Ye ckoBuTe ca NpPaBUIHO CBbP3aHW C MaluuHaTa.
MpoyeTeTe MHCTPYKLMMTE, NPUIIOKEHN KbM U3MON3BaHUTe

eneKkTpoau.

TIG

« HeycTtonumea gwra.

« MpoBepeTe U3Non3BaHWs enexkTpos.
« MpoBepeTe NoToka Ha rasa.

.

Manonsgante BbITIepPOEeH eNieKkTpo C NpaBUITHUA ONaMeTbp.
Hamanerte notoka Ha rasa.

« EnektpogbT ce pastans.

« HenpaBunHa nonspHocT.

.

I'IpOBepeTe [anu 3aseMABaHETO € CBbP3aHO KbM NOJTOXUTENHUA

nonkc.
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GB - EU Ecodesign Information

Critical raw materials possibly present in indicative amounts higher than 1 gram at component level

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

Baryte, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium, Silicon Metal, Tantalum, Vanadium

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth,Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

Materie prime essenziali potenzialmente presenti in quantita indicative superiori a 1 grammo a livello di componenti

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

Barite, bismuto, cobalto, gallio, germanio, afnio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio,
metalli del gruppo del platino, scandio, silicio metallico, tantalio, vanadio

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

Gallio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio, metalli del gruppo del platino, scandio

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

Matiéres premiéres critiques éventuellement présentes en quantités indicatives supérieures a 1 gramme au niveau des composants

Composant

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légéres, niobium, métaux du groupe du platine, scandium, silicium métal, tantale, vanadium

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques|

Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de cébles

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légeres, niobium, métaux du groupe du platine,
scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas de mas de 1 gramo a nivel de componente

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio,
metales del grupo del platino, escandio, metal de silicio, tantalo, vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

Galio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio, metales del grupo del platino, escandio

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagodes sobre concepgao ecoldgica da UE

Matérias-primas criticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nivel do componente

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

Barita, Bismuto, Cobalto, Galio, Germanio, Hafnio, indio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Niébio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, nidbio, metais do grupo da platina, escandio

Baterias

Espatofltior, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio

70




D - EU Okodesign Informationen

Kritische Rohstoffe, die méglicherweise in Richtmengen von mehr als 1 Gramm auf Komponentenebene vorhanden sind

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

Baryt, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, schwere Seltene Erden, leichte Selte-
ne Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadium

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt
Elektrische und elektronische Anti Bervlli M .
Komponenten ntimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

Gallium, Indium, schwere Seltene Erden, Seltene Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

Mogelijk kritieke grondstoffen aanwezig in indicatieve hoeveelheden van meer dan 1 gram op componentniveau

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

Bariet, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte
zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal, Tantaal, Vanadium

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

Gallium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen,Niobium, Metalen uit
platinagroep, Scandium

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

Kritiske ravarer kan vaere tilstede i indikativ mengde hoyere enn 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

Barytt, Vismut, Kobolt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niob, Platina Gruppemetaller, Scandium, Silisiummetall, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

SE - Information om EU:s ekodesign

Kritiska ramaterial som eventuellt finns i ungeféarliga mangder 6ver 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsyn-
ta latta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter|

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

Gallium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, niob, platinametal-
ler, skandium

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligyvis til stede i en vejledende mangde hgjere end 1 gram pa komponentniveau

Komponent

Kritisk rastof

Printplader

Baryt, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niobium, Platin Group Metals, Scandium, Silicium Metal, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platin Group Metals, Scandium

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium
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FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

Kriittisia raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen méaara, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

Baryytti, vismutti, koboltti, gallium, germanium, hafnium, indium, raskas harvinainen maametalli,
kevyt harvinainen Maa, niobium, platinaryhman metallit, skandium, piimetalli, tantaali, vanadiini

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Sahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttdpaneelit

Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhman metallit, skandium

Paristot

Fluorisalpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauma o6 akogusamHe EC

Kputnyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcTeBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Konun4vecTtee G6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

BapwuT, BUCMyT, K0BanbT, rannui, repMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TsKenble peaKko3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYeCcKnii KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaaun.

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuii, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuit, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

["annun, HauA, TsXkenble peaKo3eMenbHbIe 3MeMEHTbI, Nerkue peaKo3eMenbHbIe 3NeMEHTbI,
HVMOOWI, MeTanmbl NNAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAUN

Barapeu

[MnaBuKOBbLIN LINAT, TSHXKENbIN PEAKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, NErkMin peaAKO3eMErbHbIN SNEeMEHT, MarHun

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilosci wiekszej niz 1 gram na poziomie skladnika

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcow, skand

Baterie

Fluor, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TTIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYAAUTEPN a1rd 1 YpOapupdpIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KodATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmrdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAa opdadag AaTivag, okavoio, HETAAAO TTupITiou, TavTAaAlo, Bavadio

MAaoTIKG €€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

[&AAIo, ivdio, Bapid oTTdvia yn, EAa@pId oTTavia yn, viopio, pétaAla opddag TTAativag, okdavdio

Mmarapieg

AgpBopadapavTtag, Bapid Zmavia I'n, EAagppu Zmdvio I'n, Mayvricio

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

Barit, bizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, nehéz ritkaféldfém, konnyd ritka
Fold, niébium, platinacsoport fémei, szkandium, sziliciumfém, tantal, vanadium

Mianyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kdnnyU ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium
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CZ - Informace o ekodesignu EU

Kritické suroviny mohou byt pfitomny v orientaénim mnozstvi vy$$im nez 1 gram na urovni slozek

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, horc¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu byt’ pritomné v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor€ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, horcik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka
Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, teZzka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

Kritiskas izejvielas, iespéjams, ir indikativa daudzuma, kas parsniedz 1 gramu komponentu liment

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Barudt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinariihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium
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LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Svarbiy zaliavy, kuriy orientacinis kiekis gali bati didesnis nei 1 gramas komponenty lygyje

Komponentas Kritiné zaliava

Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji Zeme, Sviesiai reta

Spausdintinés plokstés Zemé, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis
Kabeliai ir kabeliy mazgai Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

Gallis, indis, sunkiosios retosios Zemeés, lengvosios retosios Zemés, niobis,

Ekrano plokstes platinos grupés metalai, skandis

Baterijos Fluoras, sunkioji retoji Zemé, lengvoiji retoji Zzemé, magnis

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

Bilesen diizeyinde 1 gramdan daha yiiksek gosterge niteliginde miktarlarda mevcut olmasi muhtemel kritik hammaddeler

Bilesen Kritik Hammadde

Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir

Baskili d kart
askili devre kart Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum
Kablolar ve kablo duzenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdapmaubia ab akagbisanHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIAnNbl, MarybimMa, npblcyTHi“IaIOle Y apbleHTbIpOBa4HbIX KONMbKacusXx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, racHin, iHAbIA, LsXKKiSA paakassamenbHbIs, NErkis paakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X 8 b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NnaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIl, TaHTas, BaHabIi

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

MeTaniyHblsi KaMNaHeHTbl Bepbinin, kobanbT, MarHin, Banbgpam, BaHabln
Kabeni i kabenbHbIs By3nbl Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbiniit, MarHii

[anin, iHabIn, UsbkKis pagkassiMenbHbls, Nérkis paakassiMenbHbis, Hiobil,

OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHasai rpynbl, CkaHabIv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriti€ne sirovine koje su moguce prisutne u indikativnim koli€éinama veé¢im od 1 grama na razini komponente

Komponenta Kriti€na sirovina

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tesSka rijetka zemlja, laka rijetka

Tiskane ploce Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne i elektroni¢ke komponente Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij
Baterije Fluorspat, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij
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MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYypPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamMm Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, Nepmanuym, XadHuym, MHanywm, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HMIOOMYM, MeTanu of rpynaTa nnaTuHa, CKaHaWyM, CUMMKOH MeTan, TaHTan, BaHaanym

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnu u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

lanuym, uHaWMyM, TelLka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dniyopcnap, Telka peTka 3emja, flecHa peTka 3emja, MarHesuym

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pamant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

Galiu, Indiu, Pamant Rar Greu, Pamant Rare Usoara, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

prquvn'e CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXHO Aa NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KOJNIM4YEeCTBa, NO-BUCOKU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranui, repmaHuin, xacHun, HOWA, TEXKa peaKa 3emsi, Nieka psgka
3ems, HMObUIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHaun, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHaguin

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTMU

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €J1eKTPOHHU KOMIMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHn KOMMOHEHTMN

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagui

Kabenu n kabenHyn Komnnektu

Bopat, aHTMMOH, BapuT, 6epunuin, marHeaunin

[OucnneriHn naHenun

[anuit, nHaWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, fieka peako3emMHa 3eMsl, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaum

Batepumn

(DJ'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum
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Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. @

@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana.

-

@ Valori medi di consumo durante la saldatura. Keskmised kuluvaartused keevitamisel.
Average consumption values during welding.
® Valeurs moyennes de consommation pendant le soudage. CpefHuvie 3HaueHNA pacxona npu ceapke.
Srednie wartosci zuzycia podczas spawania.
Méoeg TuéG KaTaVAAWONG KATA Tn GUYKOAANON.
@ Primérné hodnoty spotieby pii svafovani.

Vidutinés suvartojimo vertés suvirinimo metu.
Kaynak sirasindaki ortalama tiiketim degerleri.
@ Valores medios de consumo durante la soldadura.
Valores médios de consumo durante a soldagem.
@ Durchschnittliche Verbrauchswerte beim SchweiRen.
@ Gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen.
Gjennomsnittlige forbruksverdier under sveising.
@ Genomshnittliga forbrukningsvarden under svetsning.

pSsunb dp Wlpvsodld 18g1s 10Jg e

CApaAHiA 3HaUHHA pacxoay Npbl 3BapLibl.
Prosjecne vrijednosti potrosnje tijekom zavarivanja.
@ Priemerné hodnoty spotreby pri zvarani. MpoceyHn BpeAHOCTI Ha NOTPOLLYBayKa Npu 3aBapyBare.

@ Povprecne vrednosti porabe med varjenjem. Valori medii de consum in timpul sudarii.

BEEEEEE

@ Vidéjas patérina vértibas metinasanas laika. CpefHu CTOMHOCTIN Ha KOHCYMaLMA Mo Bpeme Ha 3aBapsABaHe.

WIRE
% 5m/min % 10m/min
(]
\ 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm 0,8 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,6 mm
o A
<
= Fe 1,2kg/h | 1,8 kg/h | 2,7 kg/h | 4,7 kg/h | 2,4kg/h | 3,7kg/h | 53kg/h | 9,5kg/h
6 Al 0,4kg/h | 0,6 kg/h | 0,9kg/h | 1,6 kg/h | 0,8 kg/h | 1,3 kg/h | 1,8 kg/h | 3,2 kg/h
E INOX 1,2kg/h | 1,9kg/h | 2,8kg/h | 48kg/h | 2,4kg/h | 3,8kg/h | 54 kg/h | 9,6 kg/h
GAS
{©
: 0,8mm [ 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0 mm
a 8l / min 101/ min | 121/ min | 161/ min | 20l / min |NO PULSE
L /min
121/ min | 151/ min | 18!/ min | 241/ min | 30l / min PULSE
GAS
Y
4 mm 5mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm
® %,
= a
f',f,?,” 6 I/min 81l/min | 10/min | 121/min | 12 /min | 15l/min
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@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

I-I cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.

Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014

F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEIl 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.

E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informagdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel miissen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweil3kabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapouyHble kabenu JomKkHbl COOTBETCTBOBaTh TpeboBaHuamMm MIK 60245-6 nnm HaunoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaM. [JonofHUTENbHYHO
MHbopMaLUuio O TOKOBeAYLLEe CMOCOBHOCTM CBapOYHbIX kabenen MoxHo HanTu B EN 50565-1: 2014

GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong pétrel va TAnpouv TG atraitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €6vIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG.
Mpb&oBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA YE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv cuykdAANong utropoulv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clillia sl LS 5 o il EC 60245-6 sl ik gl =il L i

2 Alalll Ol Ada) dulasia¥) 5,08 s ddlin) Glaslaa e siall (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.

Dodatne informacije o moguénosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

RO-Cablurile de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sa respecte reglementarile nationale si locale.

Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

@
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:lr;az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a15" | 400 | @300 | @145 | & 100" | & 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 3'15" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
50 mm2 285A 299A 305A 336A 415A 529A 811A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10'
<+“—>
@) 10
Y € > <
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(;r;az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&o30 | &oo00 | §600 | §330m | @200 | & o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 9' 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A
50 mm2 285A 293A 296A 316A 371A 457A 681A

Value based on table D.4 of CElI EN50565-1:2015-02
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é (1) Accessori inclusi Tilbeher inkluderet (ee) Lisatarvikud

: Accessories included (FN) Tarvikkeet sisaltyvat (L) |traukti priedai

: (F) Accessoires inclus Akceccyapbl BKIIOYEHbI Aksesuarlar dahil

+ (E) Accesorios incluidos Dotgczone akcesoria Ax ol cliald)

E Acessoérios incluidos MepiAauBdvovTal Ta ageooudp Dodatna oprema uklju¢ena
E @ Zubehdr enthalten @ Dodavané pfislusenstvi Dodatna oprema uklju¢ena
(N Accessoires inbegrepen (sk) Dodatki so vklju¢eni AnaTtku BKIyYeHn

E Tilbehgr inkludert (sL) Dodavané prislusenstvo Accesorii incluse

i (se) Tillbehdr ingar (w) Piederumi ir ieklauti BkritoueHu ca akcecoapu

I - Le pinze di saldatura fornite sono progettate per correnti e duty cycle specificati in Fig.B-6. Per correnti / duty cycle maggiori,
contattarel’azienda produttrice

GB - The provided welding clamps are designed for currents and duty cycles specified in Fig. B-6. For higher currents / duty cycles,
contactthe manufacturer.

F - Les pinces de soudage fournies sont congues pour les courants et les cycles de travail spécifiés dans la Fig.B-6. Pour des
courants / cycles de travail plus élevés, contactez le fabricant.

E - Las pinzas de soldadura proporcionadas estan disefiadas para corrientes y ciclos de trabajo especificados en la Fig.B-6. Para
corrientes / ciclos de trabajo mas altos, contacte al fabricante.

PT - As pingas de soldagem fornecidas s&o projetadas para correntes e ciclos de trabalho especificados na Fig. B-6. Para correntes /
ciclosde trabalho superiores, entre em contato com o fabricante.

D - Die mitgelieferten Schwei3zangen sind fir Strome und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Fig. B-6 angegeben sind. Bei
héherenStréomen / Einschaltdauern wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

NL - De meegeleverde laspennen zijn ontworpen voor stromen en inschakelduren zoals gespecificeerd in Fig. B-6. Voor
hogerestromen / inschakelduren, neem contact op met de fabrikant.

NO - De medfglgende sveiseklemmene er designet for stremmer og driftssykluser spesifisert i Fig. B-6. For hgyere strammer /
driftssyklus-er, kontakt produsenten.

SE - De medfdljande svetsklammorna &r designade for strommar och arbetscykler som specificerats i Fig. B-6. For hogre strommar /
arb-etscykler, kontakta tillverkaren.

DK - De medfglgende svejsetaenger er designet til stramme og driftscyklusser som specificeret i Fig. B-6. For hgjere stramme /
drifts-cyklusser, kontakt producenten.

FIN - Mukana toimitetut hitsauspihdit on suunniteltu virroille ja kayttosykleille, jotka on maaritelty kuvassa Fig. B-6. Suuremmille virroille
| kaytt-Osykleille ota yhteytté valmistajaan.

RU - MNocTaBnsiemble cBapoyHble Knewm paspaboTaHbl AnA TOKOB U paboymx LMKOB, ykasaHHbIX Ha puc. Fig. B-6. [ina Gonee
BbICOKUX TOKOB / pabo4umx UuKoB obpalliantech K Mpou3BOAUTENHO.

PL - Dotagczone szczypce do spawania sg zaprojektowane do pradéw i cykli pracy okreslonych na rys. Fig. B-6. W przypadku
wyzszychpradow / cyklow pracy skontaktuj sie z producentem.

GR - O1 OUVOJBEUTIKEG TTIOTWTIKEG TTEVOEG €ival OXEBIOOUEVEG YIa pelaTa Kal KUKAOUG AgIToupyiag TTou kaBopidovTal oTo ZXAUa

Fig. B-6. MNauwnAdTepa pelpaTa / KUKAOUG AEITOUPYIOG, ETTIKOIVWVIOTE PE TOV KATAOKEUAOT).

HU - A mellékelt hegeszt6fogdk a Fig. B-6 -ban megadott aramokhoz és munka ciklusokhoz vannak tervezve. Magasabb aramok /
munkaciklusok esetén kérjiik, forduljon a gyartéhoz.

CZ - Prilozené svareCské klesté jsou navrzeny pro proudy a pracovni cykly specifikované v obr. Fig. B-6. Pro vyS$si proudy /
pracovni cyklykontaktujte vyrobce.

SK - Slovacco: "Pripojené zvaracie klieSte su navrhnuté na prady a pracovné cykly Specifikované v Fig. B-6. Pri vySSich pradoch /
pracov-nych cykloch kontaktujte vyrobcu."

SL - Prilozene varilne kleS¢e so zasnovane za tokove in delovne cikle, navedene na sliki Fig. B-6. Za viSje tokove/delovne cikle se
obrnite naproizvajalca.

LV - Piekritetie metinaSanas knaibles ir paredzéti stravam un darba cikliem, kas noradtti att. Fig. B-6. Lielakam stravam / darba cikliem,
|0dzu,sazinieties ar razotaju.

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nahtud vooludele ja t6otsuklitele, mis on maaratletud joonisel Fig. B-6. Suuremate
voolude / t66tsuklite korral votke Ghendust tootjaga.

LT - Pateiktos suvirinimo Znyplés yra skirtos srovéms ir darbo ciklams, nurodytiems pav. Fig. B-6. Dél didesniy sroviy / darbo cikly
kreipkités jgamintojg.

TR - Saglanan kaynak pensleri, Fig. B-6 'da belirtilen akimlar ve ¢alisma dongdleri igin tasarlanmistir. Daha ylksek akimlar / galisma
doénguleri icin Uretici ile iletisime gegin.

SA -5k 1z e 1da 0838 aumens JJs! HI 535,50 1dg ad 1daz 2% acs 1JEEd B-6. Jdags! ol /a5l 1z o Ui&dd‘ sz \Ipald AIdgi el 1apacg s,
BS - PriloZzene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

HR - Prilozene zavarene kleSta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

MAK - lNpunoxeHnte 3aBapyBadku Krnewita ce Au3ajHupaHu 3a CTpym 1M paboTHU umknycu HaBedeHu Bo Cnuka.B-6. 3a
noronemMm cTpym / paboTHU LIMKIYCK, KOHTaKTMpajTe Co MPOU3BOAUTENOT.

RO - Clestele de sudura furnizate sunt proiectate pentru curenti si cicluri de functionare specificate in Fig. B-6. Pentru curenti / cicluri
defunctionare mai mari, contactati producatorul.

BG - lNpunoxeHuTe 3aBapbyHM KNeLy ca NPOoeKTUPaHX 3a TOKOBE U paboTHM LMKnK, ykasaHu B ®ur.B-6. 3a no-Bncoku Tokose /
paboTHM LMKNN, MO, CBbPXKETE CE C NPOU3BOAUTENS.
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard. Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for
connecting to it (if necessary, consult the distribution network company).

Apparecchiatura di classe A: Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per 'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli edifici per 'uso
domestico.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se
essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore o dell'utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere
connessa (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Appareils de classe A: Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un

réseau d’alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de
vérier la possibilité de branchement du poste de soudage

(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A: Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto
para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los ediycios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edipcios
para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si
ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si
es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngeb&auden

einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz versorgt
werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweilRmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN
61000-3-12. Wenn sie an ein éentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeman unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweillmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

STot CBapoYyHbIV annapar COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM Ha npoAykuuto. ans
NCKNK4YNTENBbHOro UCNosib3oBaHns B I'IpOMbILUJ'IEHHOVI cpege v ans I'IpO(*)eCCVIOHa]'IbHOI’O
uenei. 31o He rapaHTupyet cobniogeHne JJTIEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B AOMALLUHNX
YCNoBuAX U HENOCPEACTBEHHO B NOMELLEHUAX NOAKIMHOYEHbI K HW3KOBOMBLTHOW CUCTEME
GﬂeKTpOCHaG)KeHMﬂ, nuTatoLen 3gaHus Ans 6bITOBOro NCNONb30BaHUs.

CBapOYHbIN annapar He COOTBETCTBYET TPEDOBaHUAM CTanfapta IEC / EN
61000-3-12. [ormkeH N OH BbITb NOAKIOYEH K CeTU 06LLErO NONb30oBaHUA
CUCTEMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOBEPKY NMPUrOAHOCTU
camoro CBapoYHOro annapara As1s NoAKIYeHUs K HeMy (Npu HeobxoaumMocT
NPOKOHCYNLTUPYWNTECH C pacnpeaenuTenbHasi ceTeBast KOMNaHus).

Aparelho de classe A: Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com pnalidade proussional. Ndo é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de baixa tensdo que alimenta os
edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-
12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagédo publica, o instalador ou
o utilizador s&o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa
ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicado).

AuTA N pnxavr ouyKOAANONG CUPHOPPUWVETAI PE TO TEXVIKG TTPOTUTIA TTPOIOVTWV Yia
QATTOKAEIOTIKR XPrion o€ Blounxaviko TePIBAAAOV Kal yia eTTAYYEAPATIEG OKOTTOI. Agv SIaoQaAIlEl
TN GUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUPBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOI XWPOUG
ouvOEDEPEVO O GUOTNHA TPOPOBOTiag XapNAAG TAONG TTOU TPOPODOTE! KTipIA YIO OIKIAKHA
xenon.

N PNxavA ouykOAANoNg dev EUTTITITEI OTIG ATTAITACEIG Tou TrpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétrel va ouvdedei o€ dnudolo dikTuo cUoTNua, gival eudivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOGAAnong eivai
KOTAAANAN yia gUvdeon o€ auTryv (€4v €ival aTTAPAiTNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAG).

Apparatuur van klasse A: Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik
voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar

voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden

aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A: Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondena cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate
direct la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publica, este
responsabilitatea instalatorului sa verifice daca aparatul de sudura in sine
este adecvat pentru conectarea la acesta (daca este necesar, consultati
compania retelei de distributie).

Apparat av klass A: Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som

endast &r avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse
med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elnat med lagspanning fér eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens

eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperatdr).

Apparat av klasse A: Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav spenning som forsyner
bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis
den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista standardia. Sahkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttéén varattuun matalajannitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite
kytketdéan julkiseen séahkdverkkoon, on asentajan tai

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sdhkdnjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZadavkum technického

standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v prumyslovém prostredi, k profesionalnim
ucelum. Neni zajiStena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v

budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, kterd zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

Svarovaci pristroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri
pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel

odpovida za overeni toho, zda |ze svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A: Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouZzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napéjace;j sieti inStalatér, alebo uzivatel,

zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Naprava A razreda: Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruZljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omreZje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga
povezemo Vv javno napajalno omreZzje, je tisti, ki ga namesca

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce
je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega

omrezja).

Ure.aj klase A: Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se
stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili

operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja

mrezom).
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AKklases iranga: Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese patalpose arba
vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems
reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu
reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali
buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

A klassi seade: Kéesolev keevitusseade vastab nbuetele, mille tehniline standard

satestab ainult todstuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline tGhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpinge
vorku Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele. Juhul kui
seade Uhendatakse Uldisesse elektrivdrku, lasub paigaldajal

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust elektriettevotte
esindusega).

A klases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lieto$anai tikai rlpnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodros$ina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majoklos un telpas, kas ir tiesi
savienotas ar zemsprieguma elektroapgades sistému, kas baro majas sadzives vajadzibam.

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baroSanas

tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta
pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales

tikla parstavi).

Tasn 3aBapbYHa MalUMHa OTTOBaps Ha TEXHUYECKWUTe CTaHAapTM 3a NPOAYKTU 3a
W3KNIOYMTENHO M3non3eBaHe B MHAYCTpuanHa cpeaa u 3a npodecnoHantu uenu. To He
rapaHTipa CbOTBETCTBME C €MEKTPOMArHUTHUTE CbBMECTVMOCT B GUTOBM XXMUNULLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEeHNsl CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CYCTEMA 3a 3axpaHBaHe C HUCKO HamnpexeHve 3a
AomaluHa ynotpeba.

3aBapbyHaTa MallvHa He nonaga B usnckeaHusTa Ha IEC / EN 61000-
3-12 ctaHpaprt. TpsibBa nu fa e cBbp3aH KbM obLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallvHa e NoAxoasila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeobxoaMMo, KOHCYNTMpanTe ce KoMnaHusATa 3a AucTpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12. W przypadku
podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac
do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybugji).

Bu kaynak makinesi teknik urtin standartlarina uygundur. endustriyel bir ortamda 6zel kullanim
ve profesyonel amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir distk voltajli gii¢c kaynagi
sistemine bagl ev igi kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmali mi

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruzenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-
12. Treba li ga prikljuéiti na javnu mrezu

Odgovornost instalatera je da provijeri je li sam aparat za zavarivanje
prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se

kompanija distributivne mreze).

OBaa MalliMHa 3a 3aBapyBak-e e BO COMMacHOCT CO TEXHWYKWUTE CTaHAapau Ha NpousBoanTe 3a
€KCKMy3nBHa yrnoTpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXKyBake 1 3a NpodecnoHanHo uenu. He
rapaHTMpa YCOrnaceHoCT CO eNneKkTPOMarHeTHOTO KOMNaTUBUNHOCT BO

[OMaLLHUTE XMBEanuLLITa U BO NPOCTOPUNTE AUPEKTHO MOBP3aH CO HWCKOHAMOHCKW CUCTEM 3a
HarojyBatrbe LUTO M XpaHu 3rpaauTe 3a AoMallHa ynotpeba.

MallvMHaTa 3a 3aBapyBatbe He cnara Bo pekBuautute Ha IEC / EN 61000-
3-12 crangapport. lanu Tpeba Aa 6uae noBp3aH co jaBHa

Mpexa CUCTeM, OATOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Jdanu
camaTa MalluHa 3a 3aBapyBaH-€ € NorogHa 3a NoBp3yBake CO Hea
(nokonky e noTpebHO, KOHCYNTUPajTe CekoMnaHuWja 3a AMCTPUOYTBHA
mMpexa).

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kovetelményeinek
termék kizardlag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltség(i dramellaté haldzatra csatlakozik, amely az épiileteket haztartasi hasznélatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On felelésségeA telepité vagy a felhasznalé ellendrizze, hogy a
hegesztégép lehet-e csatlakoztatva (sziikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).

80




NOTES




NOTES




NOTES




I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informagdes sobre a protegao ambiental.

D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming. PAP
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta.
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE
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