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(EN)  INSTRUCTION MANUAL

(IT  MANUALE D'ISTRUZIONE
(FR)  MANUEL D'INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU) PYKOBOACTBO MNONb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES
(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING
(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

EN IT FR ES DE RU PT &) O5orcaaosstuel

NL EL RO SV CS HR-SR ({6) BROkehverEpuNG

PL FI DA NO SL SK HU {8 RavonNarousme - 24 UPORABO
LT ET LV BG AR () INSTRUKGLIU KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA
(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUUU

(AR)  Juxidl JJdo

( Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.
(IT)  Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

(FR)  Postes de soudage professionnels a inverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (ES) Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (DE)  Professionelle Schweifmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.

) (RU) TpogheccuonanbHbie ceapoyHbie annapamei ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (PT)  Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (NL)  Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (EL) EmayyeAparikoi auykoAAntég pe ivBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

M I G = MA G ° T I G (D C) d M MA ) (RO) Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.
) (SV) Professionella svetsar med véxelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (CS) Profesionalni svafovaci agregaty pro svarovani MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

» (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

FI)  Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (SL)  Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (SK) Profesionalne zvaracie agregaty pre zvaranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (HU)  Professzionalis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegesztok.

) (LT)  Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (ET) Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

) (LV)  Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru MIG-MAG, TIG (DC), MMA metinasanai.

) (BG) [pocpecuoHanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3asapsieaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

P (AR) sl gumall uosilly oo «{ysians J13) Joll Oxfucnidll 3l ol cbadill 5l amall pusill -Jolsdl 1801 uasmall guglly Alod Jsoro 5 dlyiol plod T

S1-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA QPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANTAITOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
DE INTERZICERE. N . (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(Sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. 3 (BG) NEFEHOA HA 3HAUUTE 3A ONACHOCT, 3A0B/DKUTEINHU U 3A 3ABPAHA.
\(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Sasdly slyyls sasdl 39y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHMA 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE -
(SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) d—ilS)l dsaall ylns

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKWU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX
KAMNQN XYTKOAAHEIHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA
PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK -
(SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO
DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT NYLUEKA MPU 3ABAPABAHE - (AR) sladll dossl ytas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO
DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (AR) )Lyl ,tas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAAEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA Q®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO
OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJ/IKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKNIO - (AR) d—dlg)l umdall slaylb sldyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHbBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS
DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ
NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL)
OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES
- (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAbJIXKUTESIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PHKABULIN - (AR) d—dlgll wijladll layl slxIyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb VJIbTPAOUOJIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHEIH
- (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE SVAROVANI
[ - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN
AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL)
NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT
IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJIbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (AR) slaolll e dzilll dmitid] oz dodd popzill jlas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKAFIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST
OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO
POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (AR) &-,> V] § il ydas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES-(ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OKOl'OB- (PT) PERIGODEQUEIMADURAS
- (NL) GEVAARVOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBR/ANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN -
(HU) EGESISERULESVESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT U3rAPAAHUA - (AR) §9,>J oyl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR
NICHTIONISIERENDERSTRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HE MUOHU3UPYIOLEN PAAVALIUU - (PT) PERIGO DERADIACOESNAOIONIZANTES - (NL) GEVAARNIETIONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX
MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (F1) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING
- (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONTACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (AR) d3§e yi Olela iy yoy=dl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAAl OMACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) TENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECi - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLM OMACTHOCTU - (AR) sls ,tas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELUEHO NOABELUMBATbL CBAPOYHbIM AMNMAPAT
3A PYUYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM
HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANTAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQZXHZ THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN -

(CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENiI SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE
SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU)
TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E [1A CE U3MON3BA PKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPbYHUSA AMAPAT - (AR) sloll 3] §slsd dlugS paiiall slasiowl ytom

B> X

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B ABUMXKEHUM - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
MPOZOXH OPFANA ZE KINHEH - (RO) ATENTIE PIESE iN MISCARE ~(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR
DIJELOVI U POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZES$CI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER
- (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS
DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUE ABWXELUM CE MEXAHU3MMU - (AR) iSyie slyoi asil

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A
LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ONNACHOCTb A5A PYK, YACTU B ABMXEHWMU - (PT) CUIDADO COM AS
MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOZOXH XTA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE
IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVIU POKRETU - (PL) CHRONIC
RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE,
BEVEGELIGE DELER - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU
SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHAMAHUE MA3ETE PBLETE OT ABUXELUTE CE MEXAHU3MMU - (AR) dSy=io slpmzl ¢l J| aiil
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKW - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO
- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA FYAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL)
OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAb/DKUTEJIHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HUN OYUJIA - (AR) ddly Ghlbas clayb selypdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AN1A AOCTYNA MOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH MPOXBAXHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE -
(NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU
K OSOB - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE
KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMbT HA HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (AR) g Tro—s =l oVl s JoSWl -t

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA
MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AIb/DKUTE/IHO U3MON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) éb g8 plasiwl slxIvl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb SALLMLATL Cniyx - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQZIH MPOXTAZIAZ AKOHE - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (FI) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBIIKWUTENHO A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) 03l dulbesuw byl
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA
MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH
DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb3OBAHME YCTAHOBKW 3AMNPELLEHO JINLAM, UCNOJIb3YIOLWUM SNTEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHUA XXU3HEAEATENBHOCTU
- (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS
VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZX XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ
ZQOTIKHEZ THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE
DULEZITYCH ZARIZENi - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE
JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI
DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO HA MALLUWHATA OT JINLIA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU M ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKN YCTPOMCTBA - (AR) du gusd| duig iUV doilyyaSdl 83-g2V| sl dIVI sl ytac

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE
DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALUVHbI 3AMPELLAETCA JIIOAAM, UMEIOLLUM METAJIIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHXH THE MHXANHX
ZE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER
SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR
PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YTOTPEGATA HA MALUVMHATA OT HOCUTENIN HA METAJTHU MPOTE3M - (AR) dodasall ol 83-g21 up-\M s AV plasiicwl ylas

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELUAETCA HOCUTb METAJUIMMECKWUE NMPEAMETbI, YACbI UJIN MATHUTHBIE MJIATBIKO - (PT) PROIBIDO VESTIR
OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI
NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO
NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA
SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY,
LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU MPEAMETU, YACOBHULIY U MATHUTHU CXEMU - (AR) ddnisias &lslag Wilelw cdadise sL-_dl Alascewl ylasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA NOAAM, HE
VMEIOLLMM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH XPHIHE
IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA
APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM
- (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR
UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW JIULA - (AR) e—g) Tra—s p=3l gl iyl J=d oo plasiwdl ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not d to disp of these app es as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha lI'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaf dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y il Ha p /i c60p 3NEKTPNUYECKOro 1 3NIeKTPOHHOrO
n He nMeeT npasa Bbl6pacbiBaTh faHHOe 060pyAOBaHME B KayecTBe CMELIaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXo0Aa, a P bCA B C
LeHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden mzamelmg van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker
is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de K Icentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Blaq)oporrolnpavn culloyn
TWV NAEKTPIKWV KId NAEKTPOVIKWV auuxeuwv (o] xpnomc umoxpeoUTaL Va UNV SIOXETEVEL AUTI| TN GUOKEUN] 6V MIKTO OTEPEG AOTIKO andBAnTo, aAlda va VETAL OF EY Kévtpa
GuAAoynG. - (RO) Simbol ce indica dep lor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea
intr-un centru de depozitare a de;eurllor autorlxat - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska o:h elektroniska apparater Anvéndaren far inte sortera denna anordning
till. med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici sep: y sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel
je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorlzovane sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i

elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora ohratltl ovlastenlm centrima za sakupl]an]e - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw

aparatury elektrycznej i elektromcznej Zabrama sie likwidowania aparatury jako mi ych odpad ich stalych, ob | uzytk ika jest skier ie sie do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoi sdhko- ja elektronllkkalalttelden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvolllsuus on kaantya val tujen kera

eika valittaa laitetta kunnalllsena sekajdtteend. - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat
som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret ind li (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med lige hj allet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (SK)
Symbol oznacujtici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel ie likvid f toto zariadenie ako pevny zmnesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do
autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felk les ezt a fel lést nem a varosi tormelékhulladékkal

tolkeréd hulladék L h

egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel r yiijté kozp fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy
surlnklmq Vartoto;as negali iSmesti 5|q prletalsq kalp misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus - (ET) Siimbol, mis tédhistab elektri-
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é [:D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ..., pag. 5 @
| WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!
f [:m ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE ....ooviiiiiieeeeeeeeeeee e pag. 11 G
| ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!
é [:D]] INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D’ENTRETIEN ..o pag. 17 @
| ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!
f []:H] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......covvviiiiiiiieeien, pag. 23 @
| ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
A [:Dﬂ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ..o s. 29 @
: ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!
f [ ]]]] MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO ........cceiienrieeireee, cTp. 35 @
| BHUMAHMUE! NEPEL TEM, KAK UCMOMIb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MOSIb30BATENSA!
f [:D]] INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......oerererceeeressesen s sessessssens pag. 41 @
| CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !
ﬁ []]] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......ccoovvvivneennens pag. 47 @
| OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!
ﬁ [:D]] OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEX ... e es e ee s e oeA. 53 e
| MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE NMPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!
A []]ﬂ INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $SI TNTRE]’INERE ........................................... pag. 59 @
: ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!
f [:D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ...cooovveveeeiree, sid. 65 @
| VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!
f [Iﬂ] NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......coiucmeciceseees s s ssss s s s sssssssssssssssssssnsns str. 71 @
| UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITi!
ﬁ [m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUJIE ..o str. 77 @@
| POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!
ﬁ []j]] INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI .....cceeiiiieecci e irssesn e ssas s senmnsn s str. 83 @
| UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGH!
f [ :D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ...oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeseseseesenssesnesansessnsssnssssnesenes s. 89 @
| HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!
é []j]] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING .....coviiiieeeeeeeeeee, sd. 95 @
| GIV AGT! LES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!
f [m INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ...oviieiiiieeeee e s. 101 @
| ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!
ﬁ []j]] NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ........oooieetieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesenseneas str. 107 @
| POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!
f [:D]] NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....ceoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeesseeseneesesassenesanenn str. 113 @
| UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRiISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!
f [ :D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............. oldal 119 @
| FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!
f []:H] EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS ......oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeann psl. 125 @
| DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!
é [:D]] KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ... k. 131 @
| TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!
f [ ]:H] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ................ Ipp. 137 @
| UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
ﬁ [ :D]] MHCTPYKLUUU 3A YIIOTPEBA U TIOAOOPDBXKKA ... eermenreeemnaes cTp. 143 @
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG AND FLUX, TIG, MMA
WELDING FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely
and should be informed about the risks related to arc welding procedures, the
associated protection measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment.
Part 9: Installation and Use).

/N

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by
the welding machine can be dangerous under certain circumstances.

- When the welding cables are being connected or checks and repairs are
carried out the welding machine should be switched off and disconnected
from the power supply outlet.

- Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply outlet
before replacing consumable torch parts.

- Make the electrical connections and installation according to the safety rules
and legislation in force.

- The welding machine should be connected only and exclusively to a power
source with the neutral lead connected to earth.

- Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth
protection outlet.

- Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous products.

- Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such
substances.

- Do not weld on containers under pressure.

- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working
area.

- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for
the welding fumes, which will depend on their composition, concentration and
the length of exposure itself.

- Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
sunlight.

POCLO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any
metal parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).
This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or
mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI
EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI
EN 175.

including direct

Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the
ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must extend
to other people who are near the arc by way of screens or non-reflective
sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85
dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal
protective means must be used (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

- The flow of the welding current generates electromagnetic fields (EMF) around
the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of

medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive

use in an industrial environment for professional purposes. It does not assure

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure
to electromagnetic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on
the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close
as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine
(keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. U).

- 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.

A EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always



be carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus to
determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that is
able to support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there
is danger of overturning.

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work
other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

IMPROPER USE: the use the welding machine by more than one operator at
the same time may be dangerous.

MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas bottle, taking
suitable precautions so that it cannot fall accidentally (if used).

Do not use the handle to hang the welding machine.

£\

The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine
and of the wire feeder should be in their proper positions before connecting the
welding machine to the power supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving parts of the wire
feeder, for example:

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made specifically for MAG
welding carbon steel or weak alloys with CO, protective gas or Argon/CO, mixes,
using tubular full or core electrode wires.

It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2%
oxygen and aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with Argon gas, using electrode
wires that are suitable for the workpiece to be welded.

Suitable core wires can be used without Flux protection gas, adapting torch polarity
according to the indications of the wire producer (versions 180A and 200A only).

It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops, for welding
galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium. SYNERGIC operation
ensures fast and easy welding parameter setting, always guaranteeing high arc
control and welding quality (OneTouch Technology).

The welding machine, where available (see Tab. 1), can be used for TIG welding in
direct current (DC), with arc striking upon contact (LIFT ARC mode). It welds all types
of steel (carbon, low- and high-alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium and
their alloys) with a gas shield of pure (99.9%) Ar or, for special uses, with an Argon/
Helium mix. It can also be used for MMA electrode welding in direct current (DC) using
coated electrodes (rutile, acid, basic).

2.1 MAIN CHARACTERISTICS
MIG-MAG

Synergic (automatic) or manual operation;

Pre-set synergic curves;

Wire speed, welding voltage and welding current shown on an LCD screen;

2T, 4T and spot operation selection;

Adjustments: wire up slope, electronic reactance, wire burn-back time, post gas;
Polarity change for GAS MIG-MAG/BRAZING welding or NO GAS/FLUX (versions
180A and 200A only).

Setting the metric or UK system.

TIG (see table 1)

Start LIFT;
Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

MMA (see table 1)

Arc force adjustment, hot start.

VRD device.

Anti-stick protection.

Indication of recommended electrode diameter based on welding current;
Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

PROTECTION

Thermostatic safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and
earth;

Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low);
Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Torch;

- Return cable complete with earth clamp;
- Torch holder support (where available).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter;

- Trolley (versions 180A and 200A only);
- Self darkening helmet;

- MIG MAG welding kit;

- MMA welding Kit;

- TIG welding kit.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:

1-
2.
3-
4-
5.

6-
7-

O-

10-
11-

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
Symbol for internal structure of the welding machine.
Symbol for welding procedure provided.
Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
Protection rating of the covering.
Technical specifications for power supply line:
- U, . Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
: Maximum current absorbed by the line.

Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- IZIOU2 : current and corresponding normalised voltage that the welding machine

can supply during welding.

X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the

corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min.

cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,

the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby

until its temperature returns within the allowed limits).

- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

———=: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols
and numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your
possession must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA:

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

- MIG TORCH: see table 2 (TAB. 2)

- TIG TORCH: see table 3 (TAB. 3)

- ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 4 (TAB. 4)

The weight of the welding machine is given in table 1 (TAB. 1).

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES.

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B, B1, B2, B3)
At the front:

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-
9-

10-
11-
12-

Control panel.

Welding cable and torch.

Earth return cable and clamp.

Torch coupling.

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Fast coupling plug connected to the torch coupling.

Touch coupling (T2).

SPOOL GUN torch coupling.

SPOOL GUN control cable connector.

Welding cable and torch (T2).

SPOOL GUN (optional).

At the back:

13-
14-
15-
16-
17-

Main ON/OFF switch.

Hose connector for protective gas.

Power cable.

Hose connector for torch T2 protective gas.

Hose connector for SPOOL GUN torch protective gas.

On the reel area (where available):

18-
19-

Positive clamp (+).
Negative clamp (-).

NB: Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1-

selection, if pressed, of MIG-MAG welding (SYNERGIC or MANUAL), TIG or MMA
SYNERGIC MIG-MAG:

- Adjustment of welding power.

MANUAL MIG-MAG:

- Adjustment of wire feed speed.

TIG (where available):

- Adjustment of welding current.

MMA (where available):

- Adjustment of welding current.

If pressed E it allows access to preset machine programs.



SYNERGIC MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (arc length)
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (welding voltage)
TIG:
- Not enabled.
MMA:
- Not enabled
3- LCD display
4- selection, if pressed of the SPOOL GUN
5- LED torch setting indicator T1, T2 and SPOOL GUN

5. INSTALLATION

A ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY
INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT
OR QUALIFIED TECHNICIANS.

Fig. D (270A version)
Fig. D1, D2 (double torch version)
Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the
package.

Assembling the return cable-clamp
Fig. E

Assembling the welding cable-electrode-holder clamp
FIG. F

Assembling the torch holder hook (where available)
FIG. G

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that
conductive dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

AWARNING! Position the welding machine on a level surface with
sufficient load-bearing capacity, so that it cannot be tipped over or shift
dangerously.

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, check the rating plate data on the welding
machine to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available
power supply where the machine is to be installed.

- The welding machine must be connected only and exclusively to a power supply with

the neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact use the following types of residual

current devices:

- Type A( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.24 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must
make sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the
company that manages the electrical grid).

5.2.1 Plug and outlet

(1~)

Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or an automatic
circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-
green) earth conductor of the power supply.

(3~)

Connect a normalised plug (3P + P.E) - having sufficient capacity- to the power cable
and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special
earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.

Table (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according
to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the nominal voltage
of the main power supply.

A WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class |) inefficient, with resulting serious risks to
people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION
5.3.1 Recommendations

A ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS, MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm?) according

to the maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to
guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat
with consequent fast deterioration and loss of efficiency.

- Use the shortest welding cables possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding

current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding
results.

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Gas cylinder connection (if used)

- Loadable gas cylinder on the support surface of the trolley: max 30kg (where
available).

- Screw the pressure reducer (*) onto the cylinder gas valve, inserting the specific
reduction supplied as an accessory, when Argon gas or an Argon/CO, mix is used.

- Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the strip.

- Lolosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder
valve.

(*) Accessory to purchase separately if not supplied with the product.

5.3.2.2 Connecting the welding current return cable
Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece
is placed, as close as possible to the joint being worked.

5.3.2.3 Torch
Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the nozzle and the
contact pipe, to make exiting easier.

5.3.2.4 Internal polarity change (where available)
Fig.B

- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable to the red clamp (+) (Fig. B-18)

- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-19)
- FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable to the black clamp (-) (Fig. B-19).

- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-18).
- Close the reel area door.

5.3.2.5 External polarity change (where available)
Fig.B

MIG/MAG welding (gas):

Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).

Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the positive coupling plug (+) (Fig. B-5).
Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-6).

FLUX welding (no gas):

Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).

Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the negative coupling (-) (Fig. B-6).
Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE

5.3.3.1 Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative reduction
supplied as an accessory between them;

Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied
strip.

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the
gas bottle valve.

Open the gas bottle and adjust the quantity of gas (I/min.) according to the
recommended usage data, see table (TAB. 5); the gas flow can be adjusted while
welding, always using the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the
hoses and connections.

A ATTENTION! Always close the gas bottle valve when you have finished
working.

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this
cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (-) (Fig. B-6). Connect the gas hose
of the torch to the cylinder.

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE
Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole (+) of the
generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes with acid coating.

5.3.4.1 Connection of the electrode-holder clamp welding cable
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of the electrode.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this
cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-6).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. H, H1, H2)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.
- Open the reel compartment door.

- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure
the tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole (1a).

Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the lower roller(s)
(2a);

- Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut and no burr;
turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed,
pushing it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2c).

- Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an intermediate value, and



make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller(s) (3)

- Remove the nozzle and contact tip (4a).

- Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on the welding
machine, press the torch button and wait for the end of the wire to pass through the
whole of the wire guide hose and protrude by 10-15 cm from the front part of the
torch, release the button.

A WARNING! During these operations the wire is live and subject to

mechanical stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire

could cause hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

- Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.

- Keep the torch away from the gas bottle.

- Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

- Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the
minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and
when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

- Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

- Close the reel compartment door.

5.5 LOADING THE WIRE SPOOL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. I)

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH

CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE

WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT

WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

- Remove the cover by unscrewing the relative screw (1).

- Position the wire coil onto the reel.

- Release the pressure counter-roller and distance it from the lower roller (2).

- Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving
a burr; rotate the reel counter-clockwise and position the wire end into the wire feed
input, pushing it by 50-100 mm into the torch swan neck (2).

- Reposition the counter-roller, adjusting the pressure at an intermediate value, make
sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower roller (3).

- Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.

- With the SPOOL GUN connected, insert the welding machine plug into the mains
socket, switch on the welding machine, press the spool gun push-button and wait
for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by
100-50mm from the front of the torch, then release the torch push-button.

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

Wire welding and detachment of the drop takes place via subsequent short-circuits of
the wire tip and weld pool (up to 200 times per second). The stick-out length of the wire
is normally between 5 and 12mm.
Carbon, low-alloy steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
CO, or Ar/lCO, mixtures

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)

- Usable gas: Ar
Core wire
- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.2mm

- Usable gas: None
6.2 PROTECTION GAS
The protective gas flow rate must be 8-14 I/min.

7. MIG-MAG OPERATION MODEE

7.1 SYNERGIC operating mode Sl
Defined by the user, the parameters such as material, wire diameter , gas type
n, the welding machine is automatically set in optimal operating conditions

established by the various synergic curves saved. The user only has to select the
material thickness to begin welding (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD display in SYNERGIC mode (Fig. L)

NB: All the values which be displayed and selected depend on the type of set welding.

1- Synergic operating mode

2- Material to weld. Types avallable Fe (steel), Ss (stainless steel), AIMg, AIS
(aluminium), CuSIi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing), Flux (core Wire - N6
GAS welding);

3- Diameter of wire to use;

4- Recommended safety gas;

5- Thickness of material to weld;

6- Graphic indicator of thickness of material;

7- Graphic indicator of welding seam shape;

8- Welding values:
Eg wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameters setting

Pressing button C-2 for at least 1 second, you can access the preset programs on
the machine.

Turning the knob C-2 you can slide all the programs (PRG 01, 02, etc.). Select the
program chosen by pressing and releasing the same knob. The welding machine
sets itself automatically in the best operation conditions established by the different
synergy curves that are saved. The user only has to select the material thickness
using knob C-1 to begin welding. The welding voltage and current is shown on the
display only during welding.

7.1.3 Adjustment of the welding seam shape

Adjustment of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-2) that
regulates the arc length thereby establishing the greater or lesser welding temperature
input.

The settings scale varies from -10 + 0 + +10; in most cases, the knob in the intermediate
position (0, HL ) has an optimal base setting (the value is shown on the LCD display

on the left of the graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).
Using the knob (Fig. C-2), the graphic indication on the display of the shape of the
welding changes showing a more convex, flat or concave result.

Convex shape. H. It means there is a low thermal load, therefore welding is “cold",

with little penetration; therefore, turning the knob clockwise you obtain more thermal
load with the effect of welding with greater melting.
Concave shape. HL It means there is a high thermal load, therefore welding is too

"hot", with excessive penetration; then, turn the knob anti-clockwise to obtain greater
melting.

7.1.4 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to 1.5mm.
Description: the particular instantaneous control of the welding arc and the ultra rapid
correcting of parameters minimize current spikes, something that is characteristic of
Short Arc transfer procedures, to the advantage of a low thermal load on the piece
to be welded. The result, on the one hand, is reduced deformation of materials and,
on the other, a fluid and accurate transfer of the weld material and the creation of a
welding seam that is easy to model.

Advantages:

- easy welding of thin materials;

- decreased deformation of material;

- stable arc even when working with low currents;

- rapid and accurate spot welding;

- easier coupling of spaced sheets.

7.1.5 Using the spool gun (where available)

All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.
The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and
thickness simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display
(if necessary).

7.1.6 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig. M)

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access
the advanced parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each
parameter can be set to the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until
you exit the menu.

8S
E : trailing wire ramp correction (Fig. M-1)

Use to correct the trailing wire starting ramp to prevent any initial accumulation in the
welding seam. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

E : electronic reactance correction (Fig. M-2)

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from - 10 % (low reactance
machines) to + 10 % (high reactance machines). Factory value: 0 %

E : burn-back correction. (Fig. M-3)

Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from - 10 %
to + 10 %. Factory value: 0 %

E Post gas. (Fig. M-4)

Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

7.2 MANUAL operating mode m
The user can customise all the welding parameters.

7.2.1 LCD display in MANUAL mode (Flg N)
1- MANUAL operating mode

2- Welding values:
g wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.

7.2.2 Parameters setting

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted
separately. The knob (Fig. C-1) adjusts the wire speed, the knob (Fig. C-2) adjusts
the welding voltage (which determines the welding power and influences the seam
shape). The welding current is shown on the display (Fig. N-2) only during welding.

7.2.3 Setting of spool gun parameters (where available)

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted
separately. The spool gun knob (Fig. L-5) adjusts the wire speed, whilst the welding
voltage is adjusted via the display.

7.2.4 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig. M)

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access
the advanced parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each
parameter can be set to the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until
you exit the menu.

: Trailing wire ramp (Fig. M-1).

Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise arc strike. Settings
from 20 to 100 % (start in % of full capacity speed). Factory value: 50 %

: Electronic reactance (Fig. M-2)

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from 10 % (low reactance



machines) to 100 % (high reactance machines). Factory value: 50 %

: Burn-back. (Fig. M-3)

Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from 0 to 1
sec. Factory value: 0.08 sec.

: Post gas. (Fig. M-4)

Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

7.2.5T1, T2 and SPOOL GUN torch settings (where available)

The T1, T2, SPOOL GUN torch settings can be edited in two different ways:

- press the button on the control panel (Fig. C-4) where the corresponding LED will
come on;

- press and release, after at least one second, the button for the torch to be used until
the corresponding LED comes on.

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. O)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the
knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob
(Fig. C2) until menu 2 appears. Confirm selection by pressing the knob again.

8.2 Torch push-button control mode

It is possible to set 3 different torch push-button control modes:
|y

2T mode: = L I1

welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-button
is released.

4T mode: 1

welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only
when the torch push-button is pressed and released a second time. This mode is
useful for long welding operations.

Spot welding mode:
used for MIG/MAG spot welding with control of welding duration.

9. UNIT OF MEASUREMENT MENU (Fig. O)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the
knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob
(Fig. C2) until menu 3 appears. Confirm selection by pressing the knob again. Now
you can set the metric or imperial units of measurement. Pressing knob C-2 again, you
return to manual (or synergic) mode.

10. INFO MENU (Fig. O)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the
knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob
(Fig. C2) until menu 4 appears. Confirm selection by pressing the knob again; turning
the knob C-2 you can obtain information on the software installed. Pressing knob C-2
again, you return to manual (or synergic) mode.

11. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. P). An electrode with 2%
Cerium (grey band) is normally used for TIG DC welding with electrode at the (-) pole.
The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding wheel, see FIG. Q;
make sure the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must
be ground along its length. This operation must be repeated periodically according
to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has been
accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly. For the welding to be good,
the exact diameter of the electrode must be used with the exact current, see table
(TAB. 5). The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can
reach 8 mm for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding
suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG. R). A greater thickness
requires rods made from the same material as the basic material

and with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (FIG. S).
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from
oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)

- Use the knob C-1 to adjust the welding current at the required value;
Adjust the current during welding to the true thermal ratio that is required.

- Make sure the gas is flowing correctly.
The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the
workpiece. Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and
reduces tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

- Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.

- Immediately lift the electrode by 2-3 mm to obtain the ark strike.
The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set
welding current is issued.

- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

11.3 LCD DISPLAY IN TIG MODE (Fig. C)
- éc TIG operation mode;

Welding values;
m welding voltage;

n welding current.

12. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

12.1 GENERAL PRINCIPLES

- It is essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the
electrode packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated
current.

- Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the

type of soldering to be performed; an example of the currents used for the various
electrode diameters can be seen below:

Welding current (A)

@ Electrode (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

One can see that for the same diameter electrode, high levels of current will be
used for flat welding, whilst lower current levels will be used for vertical or overhead
welding.

The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity
of the selected current and also other welding parameters such as the length of the
arc, the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes
(to ensure correct conservation, use special packaging or containers to store and
protect the electrodes against humidity).

A WARNING:

Instability of the arc due to the composition of the electrode can occur, depending on
the brand, type and thickness of the electrode coatings.

12.2 Procedure

- Hold the mask IN FRONT OF THE FACE, then lightly scratch the electrode tip on the

piece to be welded as if you were trying to strike a match; this is the correct way of

striking the arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode against the piece; this can damage the

coating and make it difficult to strike the arc.

A soon as the arc is struck, try to maintain a distance from the piece which is

equivalent to the diameter of the electrode being used, and try to maintain this

distance as constant as possible during the welding operations; remember that the

angle of the electrode as it moves forwards should be about 20-30 degrees.

- At the end of the welding seam, move the electrode tip backwards slightly, above the
crater, and fill it in; now quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the
arc (Examples of welding seams - FIG. T).

12.3 LCD DISPLAY IN MMA MODE (Fig. C)

- ?I:I MMA operation mode;

- Welding values;
m welding voltage;

n welding current;

- @ recommended electrode diameter.

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access the
advanced parameter settings menu. Each parameter can be set to the desired value
by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until you exit the menu.

-
HUL : this is the initial "HOT START" overcurrent, the display shows the
percentage increase as to the value of the selected welding current. Settings from 0 to
100%. Factory value: 50%.

o _

I~ this is the dynamic "ARC-FORCE" overcurrent, the display shows the
percentage increase as to the value of the pre-selected welding current. This
adjustment improves welding fluidity, prevents the electrode from adhering to the
workpiece and makes it possible to use different types of electrodes.

Settings from 0 to 100%. Factory value: 50%.

[N

- d : ON/OFF; this enables or disables the device that reduces the loadless
output voltage (ON or OFF setting). Factory value: OFF. With the VRD enabled,
operator safety increases when the welding machine is on but not in the welding
mode.

13. RESET FACTORY SETTINGS
The welding machine can be taken back to the factory settings by keeping the two
knobs (Fig.C-1) and (Fig.C-2) pressed during starting operation.

14. ALARM WARNINGS
Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages that can appear on the display:

ALARM 01 and “ ”: Welding primary thermal switch has tripped. Operations
come to a halt until the machine has cooled down sufficiently.

ALARM 02 and “ ”: Welding secondary thermal switch has tripped. Operations
come to a halt until the machine has cooled down sufficiently.

ALARM 03: overvoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.
ALARM 04: undervoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.
ALARM 10: welding circuit overcurrent switch has tripped. Make sure the feeder
speed and/or welding current are not too high.

ALARM 11: torch and earthing short-circuit switch has tripped. Make sure the
welding circuit has not short-circuited.

ALARM 13: no internal communication switch has tripped. If the alarm continues,
contact an authorised repair centre.

ALARM 18: auxiliary voltage alarm switch has tripped. If the alarm continues,
contact an authorised repair centre.

When the welding machine is switched off, the signal ALARM 04 may appear
for a few seconds.

15. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED



FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

15.1 ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE
OPERATOR.

15.1.1 Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torch unusable after a very short time.

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they

are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

Before using the welding machine, always check the terminal parts of the torch for

wear and make sure they are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-

holder clamp, gas diffuser.

15.1.2 Wire feeder

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly
remove the metal dust deposited in the feeder area (rollers and wire-guide infeed
and outfeed).

15.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause

serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to

direct contact with moving parts.

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be
cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and

screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring
as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or
parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being
careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate
from the low voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

16. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE
OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.)

There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or
undervoltage or short-circuit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal
protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is
working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will
be stopped.

Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case
eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the
work clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-
coverings (ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E
FLUX, TIG, MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L’operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma ”EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura
ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita
dal generatore puo essere pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di
alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sostituire i particolari d’usura della torcia.

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di
alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra
di protezione.

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di
dette sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno,
carta, stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; e necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

POCLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o
UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)

le previste norme e leggi

e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca [linsorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

ai limiti di base relativi al’esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura.

- Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

- Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.

- Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

- Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.

- Distanza minima d= 20cm (Fig. U).

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'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 I'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;

procedure
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DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo &

sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo

eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pudé generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che pud raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 7.9 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

A RISCHI RESIDUI

RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superficie orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla
rete idrica).

USO IMPROPRIO: & pericoloso I'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con
idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali (se utilizzata).

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della saldatrice.

£\

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della saldatrice e dell’alimentatore
di filo devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di
alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti
dell’alimentatore di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

- Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad essi;

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice € una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio o debolmente legati
con gas di protezione CO, o0 miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati
tubolari).

(E inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2%
ossigeno, dell’alluminio e CuSi3, CuAl8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili
elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

E possibile l'impiego di fili animati adatti alluso senza gas di protezione Flux
adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal costruttore di filo (solo versioni
180A e 200A).

E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell’arco e della qualita di saldatura
(OneTouch Technology).

La saldatrice, ove previsto (vedi Tab.1) & predisposta anche per la saldatura TIG in
corrente continua (DC), con innesco dell’ arco a contatto (modalita LIFT ARC), di tutti
gli acciai (al carbonio, basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame, nichel,
titanio e loro leghe) con gas di protezione Ar puro (99.9%) oppure, per impieghi
particolari, con miscele Argon/Elio. E predisposta anche alla saldatura ad elettrodo
MMA in corrente continua (DC) di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

- curve sinergiche predisposte;

- Visualizzazione su display LCD di velocita filo, tensione e corrente di saldatura;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

- Regolazioni: rampa salita del filo, reattanza elettronica, tempo di bruciatura finale del
filo (burn-back), post gas;

- Cambio polarita per saldatura GAS MIG-MAG/BRAZING oppure NO GAS/FLUX
(solo versioni 180A e 200A).

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

TIG (vedi tabella 1)
- Innesco LIFT;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

MMA (vedi tabella 1)

- Regolazione arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protezione anti-stick.

- Indicazione del diametro dell’elettrodo consigliato in funzione della corrente di
saldatura;

- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

PROTEZIONI

- Protezione termostatica;

- Protezione contro i corti accidentali dovuti al contatto tra torcia e massa,;

- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione troppo alta o
troppo bassa);

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia;

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa;
- Supporto appenditorcia (ove previsto).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;

- Carrello (solo versioni 180A e 200A);
- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG;

- Kit saldatura MMA;

- Kit saldatura TIG.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
per saldatura ad arco.

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un
ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di
grandi masse metalliche).

5- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ : tensione alternata trifase.

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti
ammessi £10%).

: Corrente massima assorbita dalla linea.

1o - COrrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- IjU2 : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-
by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

- AIV-ANV : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

10--=—- : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la
protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- TORCIA MIG : vedi tabella 2 (TAB. 2)

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B, B1, B2, B3)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo.

2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Attacco torcia.

5- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
6- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
7- Spina rapida connessa all'attacco torcia.

8- Attacco torcia (T2).

9- Attacco torcia SPOOL GUN.

10- Connettore cavo comando SPOOL GUN.

11- Cavo e torcia di saldatura (T2).

12- SPOOL GUN (opzionale).

Sul lato posteriore:

13- Interruttore generale ON/OFF.

14- Connettore del tubo per gas di protezione.

15- Cavo di alimentazione.

16- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2.

17- Connettore del tubo per gas di protezione torcia SPOOL GUN.

Sul vano aspo (ove previsto):

18- Morsetto positivo (+).

19- Morsetto negativo (-).

N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o
MANUALE), TIG o MMA
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione della potenza di saldatura.
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MIG-MAG MANUALE

- Regolazione velocita di alimentazione del filo.
TIG (ove previsto):

- Regolazione della corrente di saldatura.
MMA (ove previsto):

- Regolazione della corrente di saldatura.

2- Se premuto WaslH permette di accedere ai programmi preimpostati in macchina.
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:
- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato

3- Display LCD

4- selezione, se premuto, della torcia T1, T2, SPOOL GUN

5- Led segnalazione della torcia impostata T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

Fig. D (versione 270A)
Fig. D1, D2 (versione doppia torcia)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
FIG. F

Assemblaggio gancio appenditorcia (ove previsto)
FIG. G

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli
in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita dell’'aria di raffreddamento;
accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi,
umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superficie piana di
portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d'installazione.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali
del tipo:

- Tipo A( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax = 0.24 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.2.1 Spina e presa

(1~ ) . ) _ o
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al
conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

(3~)

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea
di alimentazione.

La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea
scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale di alimentazione.

AATTENZIONE! L’'inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE

DI ALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base

alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti),
per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno
surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e
perdita dl efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in

sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puo essere pericoloso

per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 30kg (ove previsto).

- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o
miscela Argon/CO,,.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
della bombola.

(*) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il prodotto.

5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.

5.3.2.3 Torcia
Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'ugello ed il tubetto di contatto,
per facilitarne la fuoriuscita.

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)
Fig.B

- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig B-18)

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig B-19)
- Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-)(Fig B-19).

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig B-18).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.3.2.5 Cambio polarita esterno (ove previsto)
Fig.B

Saldatura MIG/MAG (gas):

Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).

Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).

Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se
necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
della bombola.

Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’'impiego, vedi tabella (TAB. 5); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

A ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine
lavoro.

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-) (Fig B-6). Collegare il
tubo gas della torcia alla bombola.

5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA
La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (-) (Fig B-6).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H, H1, H2)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL
FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURADEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.



- Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento

dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);

Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di

bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo

d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

- Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio,

verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la
saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta
la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare
il pulsante.

AATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione

elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando

opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi

elettrici:

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).

- Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell’aspo ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava
e che all'atto dell’'arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva
inerzia della bobina.

- Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.5 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. I)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL
FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURADEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Togliere il coperchio svitando I'apposita vite (1).

Posizionare la bobina del filo sull'aspo.

Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm all'interno della lancia (2).

Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.

A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di
alimentazione, accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed
attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100-
50mm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi della
punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte al secondo). La lunghezza libera
del filo (stick-out) &€ normalmente compresa tra 5 e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:
- Gas utilizzabile:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
CO, o miscele Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
miscele Ar/O, o Ar/CO,, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nessuno

6.2 GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 I/min.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita SINERGICA SYN @ n
Definiti dall’'utilizzatore i parametri quali materiale, diametro filo , tipo gas ,la
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente
selezionare lo spessore del materiale per iniziare a saldare (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)

N.B. Tutti i valori visualizzabili e selezionabili sono dipendenti dalla tipologia di

saldatura prescelta. SYN

1- Modalita di funzionamento in sinergia ;

2- Materiale da saldare. Tipologie disponibili: Fe (acciaio), Ss (acciaio inox), AlMg
AlISi; (alluminio), CuSi/CuAl (lamiere zincate - saldobrasatura), Flux (filo animato -
saldatura NO GAS);

3- Diametro del filo da utilizzare;

4- Gas di protezione raccomandato;

5- Spessore del materiale da saldare;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

8- Valori in saldatura:
{g velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;

“ corrente di saldatura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Impostazione dei parametri

Premendo il pulsante C-2 per almeno 1 secondo si ha accesso ai programmi
preimpostati in macchina.

Ruotando la manopola C-2 si possono scorrere tutti i programmi (PRG 01, 02, etc.).
Selezionare il programma scelto premendo e rilasciando la stessa manopola. La
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente
selezionare lo spessore del materiale tramite la manopola C-1 per iniziare a saldare.
Tensione e Corrente di saldatura vengono visualizzata sul display soltanto durante la
saldatura.

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-2)
la quale regola la lunghezza d'arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di
temperatura alla saldatura.

La scala di regolazione varia tra -10 + 0 + +10; nella maggior parte dei casi con la
manopola in posizione intermedia (0, HL ) si ha una impostazione di base ottimale (il

valore € visualizzato sul display LCD alla sinistra del simbolo grafico del cordone di
saldatura e scompare dopo un tempo prefissato).

Agendo sulla manopola (Fig. C-2), l'indicazione grafica su display della forma della
saldatura cambia mostrando un risultato pit convesso, piatto o concavo.

Forma convessa. H Significa che vi & un basso apporto termico quindi la saldatura

risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per
ottenere un maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore
fusione.

Forma concava. HL Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura

risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato € minore o uguale a 1.5mm.
Descrizione: il particolare controllo istantaneo dell'arco di saldatura e la elevata
rapidita di correzione dei parametri minimizzano i picchi di corrente caratteristici
della modalita di trasferimento Short Arc a vantaggio di un ridotto apporto termico al
pezzo da saldare. Il risultato &, da una parte la minore deformazione del materiale,
dall’altra un trasferimento fluido e preciso del materiale d’apporto con la creazione di
un cordone di saldatura facilmente modellabile.

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

- arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.1.5 Utilizzo dello spool gun (ove previsto)

Tutte le modalita di impostazione (materiale, diametro filo, tipo gas) avvengono come
descritto sopra.

La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5) regola la velocita del filo (e
contemporaneamente la corrente di saldatura e lo spessore). L'utente dovra solamente
correggere la tensione d’'arco attraverso il display (se necessario).

7.1.6 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro puo
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C2) fino
all'uscita dal menu.

8T
E : correzione rampa salita filo (Fig. M-1)

Permette di correggere la rampa di partenza del filo per evitare I'eventuale accumulo
iniziale nel cordone di saldatura. Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica:

0%
E correzione reattanza elettronica (Fig. M-2)
Un valore piu alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da - 10 %
(macchina con poca reattanza) a + 10 % (macchina con molta reattanza). Valore di
fabbrica: 0 %

E : correzione burn-back. (Fig. M-3)

Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo allarresto della saldatura.
Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

@ : Post gas. (Fig. M-4)

Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto
della saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

7.2 Funzionamento in modalita MANUALE
L'utilizzatore pud personalizzare tutti i parametri di saldatura.

7.2.1 Display LCD in modalita MANUALE (Fig. N)
1- Modalita di funzionamento MANUALE m;

2- Valori in saldatura:
Eg velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

7.2.2 Impostazione dei parametri

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
vengono regolate separatamente. La manopola (Fig. C-1) regola la velocita del filo,
la manopola (Fig C-2) regola la tensione di saldatura (che determina la potenza
di saldatura ed influenza la forma del cordone). La corrente di saldatura viene
visualizzata sul display (Fig. N-2) soltanto durante la saldatura.
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7.2.3 Impostazione dei parametri con spool gun (ove previsto)

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
vengono regolate separatamente. La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5)
regola la velocita del filo, mentre la tensione di saldatura viene regolata attraverso il
display.

7.2.4 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro puo
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C2) fino
all'uscita dal menu.

8T o
: Rampa salita filo (Fig. M-1).

Permette di adeguare la velocita del filo alla partenza della saldatura per ottimizzare
I'innesco dell’arco. Regolazione da 20 a 100 % (partenza in % della velocita di regime).
Valore di fabbrica: 50 %

o

: Reattanza elettronica (Fig. M-2)
Un valore piu alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da 10 %
(macchina con poca reattanza) a 100 % (macchina con molta reattanza). Valore di
fabbrica: 50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)
Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all'arresto della saldatura.
Regolazione da 0 a 1 sec. Valore di fabbrica: 0.08 sec.

E : Post gas. (Fig. M-4)

Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto
della saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

7.2.5 Impostazione torcia T1, T2, SPOOL GUN (ove previsto)

L'impostazione dell'utilizzo della torcia T1, T2, SPOOL GUN puo avvenire in due modi:

- agendo sul pulsante presente sul pannello di controllo (Fig. C-4) cosi da far
accendere il led corrispondente;

- premendo per almeno un secondo il pulsante della torcia che si intende utilizzare
finché si seleziona il led corrispondente.

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. O)

Sia in modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ruotare la manopola (Fig. C2) fino alla comparsa del menu 2. Confermare
la selezione premendo nuovamente la manopola.

8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia
E possibile impostare 3 diverse modalita di controllo del pulsante torcia:

Modalita 2T: = -
la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante
rilasciato.

i

]

[
Modalita 4T: 1 1=
la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina solo
quando il pulsante torcia € premuto e rilasciato una seconda volta. Questa modalita &
utile per saldature di lunga durata.

Modalita puntatura: B

permette I'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura.

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)

Sia in modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ruotare la manopola (Fig. C2) fino alla comparsa del menu 3. Confermare
la selezione premendo nuovamente la manopola. E ora possibile impostare le unita
di misura metriche oppure anglosassoni. Premendo nuovamente la manopola C-2 si
ritorna in modalita manuale (o sinergica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Sia in modalita manuale che sinergica, per accedere al menu, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ruotare la manopola (Fig. C2) fino alla comparsa del menu 4. Confermare
la selezione premendo nuovamente la manopola; ruotando la manopola C-2 si
possono ottenere informazioni riguardo il software installato. Premendo nuovamente
la manopola C-2 si ritorna in modalitd manuale (o sinergica).

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC e adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e
ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. P). Per la saldatura in TIG DC
con elettrodo al polo (-) & generalmente usato I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda
colorata grigia). E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola,
vedi FIG. Q, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare
deviazioni dell'arco. E importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza
dell’elettrodo. Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego
e dellusura dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia_stato accidentalmente
contaminato, ossidato oppure impiegato non correttamente. E indispensabile per una
buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con I'esatta corrente, vedi
tabella (TAB.5). La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico & di 2-3mm
e puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. R).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. S).
E opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)
- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola

C-1;

Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.
Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e [Iallontanamento
dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa
meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura
dell’elettrodo.

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.

Sollevare immediatamente I'elettrodo di 2 - 3 mm ottenendo cosi I'innesco dell’arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra
erogata la corrente di saldatura impostata.

Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITA TIG (Fig. C)
- z Modalita di funzionamento TIG;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

- E indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell’elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato
ed al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili
per i vari diametri di elettrodo sono:

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti pitl basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza
dell'arco, velocita e posizione di esecuzione, diametro e qualita degli elettrodi (per
una corretta conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall’'umidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

A ATTENZIONE:

In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi, si possono
verificare instabilita dell’arco dovute alla composizione dell’elettrodo stesso

12.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo e il metodo piu corretto per innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che Tlinclinazione
dell’elettrodo nel senso dell’avanzamento dovra essere di circa 20 - 30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. T).

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITA MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalita di funzionamento MMA,;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura;
- diametro dell’elettrodo consigliato.

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e
rilasciarle. Ogni parametro puo essere impostato al valore desiderato ruotando/
premendo la manopola (Fig. C2) fino all'uscita dal menu.

[
HDL : rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” con indicazione sul
display dell'incremento percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura
selezionata. Regolazione da 0 a 100%. Valore di fabbrica: 50%.

[

I~ I - rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” con indicazione sul
display dellincremento percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura
preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura, evita
I'incollamento dell’elettrodo al pezzo e permette I'uso di diversi tipi di elettrodi.
Regolazione da 0 a 100%. Valore di fabbrica: 50%.

[N /

oo ON/OFF; permette di attivare o disattivare il dispositivo di riduzione della
tensione di uscita a vuoto (regolazione ON o OFF). Valore di fabbrica: OFF. Con VRD
attivato aumenta la sicurezza dell'operatore quando la saldatrice &€ accesa ma non in
condizione di saldatura.
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13. RESET IMPOSTAZIONI DI FABBRICA
E possibile riportare la saldatrice alle impostazioni predefinite di fabbrica tenendo
premute le due manopole (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante I'operazione di accensione.

14. SEGNALAZIONI DI ALLARME
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

- ALARMO01e*“ @ ”: Intervento della protezione termica a primario della saldatrice.
Il funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene sufficientemente
raffreddata. @

- ALARM 02 e “ ”: Intervento della protezione termica a secondario della
saldatrice. Il funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene
sufficientemente raffreddata.

- ALARM 03: intervento per protezione sovratensione. Verificare la tensione di
alimentazione.

- ALARM 04: intervento per protezione sottotensione. Verificare la tensione di
alimentazione.

- ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura.
Verificare che velocita traino e/o corrente di saldatura non siano troppo elevate.

- ALARM 11: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che
non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

- ALARM 13: intervento per comunicazione interna mancante. Se I'allarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

- ALARM 18: intervento per allarme tensione ausiliaria. Se Iallarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la

segnalazione di ALARM 04.

15. MANUTENZIONE

AATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

15.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’OPERATORE.

15.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio causerebbe la fusione
dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il
diametro dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del
gas e relativo mal funzionamento.

- Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio
delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

15.1.2 Alimentatore di filo

- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare
periodicamente la polvere metallica depositatasi nella zona di traino (rulli e guidafilo
di entrata ed uscita).

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA
IEC/EN 60974-4.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE
ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono

causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione

elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della

polverosita del’ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la

polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d’aria compressa secca (max 10 bar).

- Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere

alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i

cablaggi non presentino danni all'isolamento.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo

le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare
tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

16. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA

DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario
il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
fusibili, etc.).

- Non sia presente un’allarme segnalante I'intervento della sicurezza termica, di sovra

0 sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di

intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della

saldatrice, verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice

rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso

procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente

che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza
interposizione di materiali isolanti (es. Vernici).
- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L’ARC MIG-MAG ET
FLUX, TIG, MMA PREVU POUR UN USAGE PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL.
Note : Dans le texte qui suit, on utilisera le terme « Poste de soudage ».

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I'arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc :
Installation et utilisation »).

N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
contrdle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

- L’installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols
mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

- En cas d’utilisation d’un systéme de refroidissement liquide, le remplissage
d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du
réseau d’alimentation électrique.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant
contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par
exemple bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité
de I'arc des appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I’exposition elle-méme est indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV
(en cas d’utilisation).

POCLO®

- Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche, a la piéce a
usiner et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placées dans les
environs (accessibles).

Ceci peut s’obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un

couvre-chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-
formes ou des tapis isolants.

Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes a la
norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou des casques
conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a la
norme UNI EN 11611) et des gants de soudage (conformes a la norme UNI
EN 12477) en évitant toujours d’exposer I’épiderme aux rayons ultraviolets
et infrarouges produits par I'arc ; la protection doit étre étendue a d’autres
personnes dans les environs de I’'arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux
antireflets.

Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives,
on constate un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou
supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire d’utiliser des moyens adéquats de
protection individuelle (Tab. 1).

©) Q @@@@®

EMEF

SAFE

- Le passage du courant de soudage génére des champs électromagnétiques
(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces

appareils. L'une d’elles consiste a interdire I’'accés a la zone d’utilisation du

poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition
aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a I’autre et les plus prés possible.
Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le plus
prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage (distance
minimale: 50cm).

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

- Distance minimale d=20cm (Fig. U).

- 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.
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A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
- dans des lieux fermés;
- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion;
DOIT étre soumise a I’'approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a l'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation».
NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d’alimentation du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).
Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention
effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s’il existe un risque et s’il peut adopter des mesures de
protection adéquates comme I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale de
portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de sol
incliné ou irrégulier, etc.)

UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste de soudage
pour d’autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des
tuyauteries du réseau hydrique.)

UTILISATION IMPROPRE: I'utilisation du poste de soudage par plusieurs
opérateurs en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bouteille de
gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle (en cas
d’utilisation).

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

AN

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du
dispositif d’alimentation du fil doivent étre installées avant de brancher le poste
de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME

PAR EXEMPLE:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

- Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie située en dessous de
ces derniers;

- Lubrification des engrenages i 3 )

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, réalisé
spécifiquement pour le soudage MAG des aciers au carbone ou des aciers faiblement
alliés avec du gaz de protection CO, ou des mélanges Argon/CO, en utilisant des fils
électrode pleins ou fourrés (tubulaires).

Il est aussi adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2%
d’oxygéene et de I'aluminium et CuSi3, CuAl8 (brasage) avec du gaz Argon, en utilisant
des fils électrode adaptés a la piece a souder.

Il est possible d’employer des fils fourrés adaptés a I'utilisation sans gaz de protection
Flux en adaptant la polarité de la torche a ce qui est indiqué par le constructeur du fil
(seulement versions 180A et 200A).

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légére et en
carrosserie, pour le soudage de toles galvanisées, a haute limite d’élasticité, d’inox
et d’aluminium. Le fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide et
facile des parameétres de soudage, ce qui garantit toujours un controle élevé de I'arc
et de la qualité de soudage (OneTouch Technology).

Le poste de soudage, lorsque prévu (voir tabl. 1) est aussi prédisposé pour le soudage
TIG en courant continu (DC), avec amorcage de l'arc par contact (modalité LIFT
ARC), de tous les aciers (au carbone, faiblement alliés et fortement alliés) et des
métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) avec gaz de protection Ar pur
(99,9%) ou, pour des usages particuliers, avec des mélanges Argon/Hélium. Il est
aussi prédisposé au soudage a électrode MMA en courant continu (DC) d’électrodes
enrobées (rutiles, acides, basiques).

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

- Courbes synergiques prédisposées ;

- Affichage sur écran CL de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage ;

- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, par points ;

- Réglages : rampe de montée du fil, réactance électronique, temps de brilure finale
du fil (burn-back), post-gaz ;

- Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG / BRASAGE ou NO
GAZ | FLUX (seulement versions 180A et 200A).
- Programmation du systeme métrique ou anglo-saxon.

TIG (voir tableau 1)
- Amorcgage LIFT ;
- Affichage sur écran ACL de la tension et du courant de soudage.

MMA (voir tableau 1)

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

- Indication du diamétre de I'électrode conseillé en fonction du courant de soudage ;
- Affichage sur écran ACL de la tension et du courant de soudage.

PROTECTIONS

- Protection thermostatique ;

- Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact entre torche et
masse ;

- Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop haute ou trop
basse) ;

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche ;

- Cable de retour avec pince de masse ;

- Support de suspension de la torche (lorsque prévu).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d’argon ;

- Chariot (seulement versions 180A et 200A) ;
- Masque auto-obscurcissant ;

- Kit soudage MIG / MAG ;

- Kit soudage MMA ;

- Kit soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTE D’INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont
résumeées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:
Fig. A

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes
de soudure pour soudure a l'arc.

2- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

4- Symbole S: indique qu'il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans
un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

5- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ : tension alternative triphasée

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites
admises "15%).

- limax - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, - courant d’alimentation efficace

8- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale & vide (circuit de soudage ouvert).

- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

- X : Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S’exprime en % sur la base
d’'un cycle de 10 mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de
pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et
indiguant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- AV - AV : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Numéro d’'immatriculation pour l'identification du poste de soudure (indispensable

en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange,
recherche provenance du produit).

10- === Valeur des fusibles & commande retardée a prévoir pour la protection de
la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au
chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le soudure a 'arc .

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;

les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau 1 (TAB. 1)

- TORCHE MIG : voir tableau 2 (TAB. 2)

- TORCHE TIG : voir tableau 3 (Tab. 3)

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB. 4)

Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION.

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B, B1, B2, B3)

Sur le c6té antérieur :

1- Tableau de contrdle.

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4- Attache torche.

5- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
6- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
7- Fiche rapide reliée a l'attache torche.

8- Attache torche (T2).

9- Attache torche SPOOL GUN.

10- Connecteur du cable de commande SPOOL GUN.

11- Cable et torche de soudage (T2).

12- SPOOL GUN (option).
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Sur le coté postérieur :

13- Interrupteur général ON/OFF.

14- Connecteur du tube pour gaz de protection.

15- Céble d’alimentation.

16- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T2.

17- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche SPOOL GUN.

Sur le compartiment dévidoir (lorsque prévu) :

18- Borne positive (+).

19- Borne négative (-).

N.B. Inversion polarité pour soudage FLUX (no gaz).

4.1.2 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- sélection, si elle est pressée, du processus de soudage MIG-MAG (SYNERGIQUE

ou MANUEL), TIG ou MMA

MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage de la puissance de soudage.

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage de la vitesse d’alimentation du fil.

TIG (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

MMA (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

Donne acces aux programmes prédéfinis sur la machine.
MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc)

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage du cordon de soudage (tension de soudage)

TIG :

- Non habilité.

MMA :

- Non habilité

Ecran ACL

Sélection, si elle est pressée, de la torche T1, T2, SPOOL GUN
LED d'indication de la torche programmée T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALLATION

A ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE
RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

Fig. D (version 270A)
Fig. D1, D2 (version double torche)
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des pieces détachées contenues
dans I'emballage.

Assemblage du céable de retour-pince
Fig. E

Assemblage cable de soudage-pince porte-électrode
FIG. F

Assemblage crochet suspension de la torche (lorsque prévu)

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d’installation de I'appareil de fagon a ce qu'il n’y ait pas d’obstacles
en face de I'ouverture d’entrée et de sortie de I'air de refroidissement ; s’assurer dans
le méme temps qu'il n'aspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives,
d’humidité, etc.

Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

A ATTENTION ! Placer I'appareil sur une surface plane de capacité
adaptée au poids pour en éviter le renversement ou des déplacements
dangereux.

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avant d’effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données de plaquette
de I'appareil correspondent a la tension et a la fréquence de réseau, disponibles sur
le lieu d'installation.

Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systeme d’alimentation
avec conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type:

- Type A( ) pour des machines monophasées.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-
3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d'interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax = 0.24 ohm.

Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.

S'il est branché au réseau d'alimentation public, il appartient a l'installateur ou a
I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise

1) . . . . : .
Brancher la fiche du cable d’alimentation a une prise de réseau équipée de fusibles ou
d’un interrupteur automatique; le terminal de terre prévu a cet effet doit étre branché
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

(3-)
Brancher une fiche normalisée (3P + P.E) de portée adéquate au cable d’alimentation,

et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La
borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d’alimentation.

Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

A ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le
systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en
mm?) en fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.

En outre :

Tourner afond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a branchement
rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait; en cas contraire,
il se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur
détérioration rapide et la perte de leur efficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en
usinage, en substitution du cable de retour du courant de soudage; ceci peut étre
dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

5.3.2.1 Raccordement a la bouteille de gaz (si on en utilise une)

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d’appui du chariot : max. 30kg.(lorsque prévu).

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant la réduction
fournie a cet effet comme accessoire (quand on utilise du gaz Argon ou du mélange
Argon/CO,).

- Brancher le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

- Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d’ouvrir la valve de la bouteille.

(*) Accessoire a acheter séparément s'il n’est pas fourni avec le produit.

5.3.2.2 Branchement du céable de retour du courant de soudage
Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est posé,
le plus prés possible du joint en exécution.

5.3.2.3 Torche
La prédisposer au premier chargement du fil, en démontant la buse et le petit tube de
contact, pour en faciliter la sortie.

5.3.2.4 Changement de polarité interne (lorsque prévu)
Fig.B

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG / MAG (gaz) :

- Brancher le cable de la torche & la borne rouge (+) (Fig. B-18)

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-19)
- Soudage FLUX (no gaz) :

- Brancher le cable de la torche a la borne noire (+) (Fig. B-19).

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-18).
- Fermer le portillon du compartiment du support du dévidoir.

5.3.2.5 Changement de polarité externe (lorsque prévu)

Fig.B
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).
Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
- Soudage FLUX (no gaz) :
Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant, si nécessaire, la
réduction fournie a cet effet comme accessoire.

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au détendeur et serrer le collier fourni.

- Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d’ouvrir la valve de la bouteille.

- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min.) d’aprés les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 5) ; d’éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

A ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz
quand le travail est terminé.

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Le cable doit étre branché a la pieéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle
est posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a
la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet
() (Fig. B-6). Brancher le tube de gaz de la torche a la bouteille.

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pdle positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au p6le négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

-19-



5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte & son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte
de I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Le céble doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle
est posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a
la borne portant le symbole (-) (Fig. B-6).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. H, H1, H2)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU
FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D’ALIMENTATION. N

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL
ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE
ETAU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES
PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.
Ouvrir le compartiment bobine.

Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et
s’assurer que le téton d’entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu
la).

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s)
(2a);

Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2b).

Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de facon nette et sans
bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre et
introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm
dans le guide-fil du raccord de la torche (2c).

Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur
intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des)
galet(s) inférieur(s) (3).

Retirer la buse et le tube de contact (4a).

Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en fonction
le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que I'extrémité du
fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15 cm par I'avant de la torche;
relacher le poussoir torche.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique
et soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées
pour éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter
de provoquer des arcs électriques:

- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).

- Contréler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le
freinage du support sur les valeurs minimales en s’assurant que le fil ne patine
pas dans la gorge et que, en cas d’'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se
détendent pas du fait d’'une inertie excessive de la bobine.

- Couper I'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.

- Fermer le compartiment bobine.

5.5 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN (Fig. I)

A ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE
CHARGEMENT DU FIL, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF
DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE DU FIL QUE L'ON ENTEND
UTILISER ET QU'ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES
DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.

- Enlever le couvercle en dévissant la vis prévue a cet effet (1).

Placer la bobine du fil sur le support bobine.

Libérer le contre-rouleau de pression et I'éloigner du rouleau inférieur (2).

Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé d'une coupure nette et sans
bavure ; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et enfiler
I'extrémité du fil dans le dispositif de guidage d’entrée en le poussant sur 50-100 mm
a l'intérieur de la lance (2).

Repositionner le contre-rouleau en réglant sa pression a une valeur intermédiaire et
vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).

- Freiner Iégerement le support bobine en tournant la vis de réglage prévue a cet effet.
Avec le SPOOL GUN branché, insérer la fiche du poste de soudage dans la prise
d'alimentation, allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton du spool gun et
attendre que I'extrémité du fil parcourant toute la gaine de guidage du fil sorte de
100-50mm par la partie antérieure de la torche. Relacher le bouton de la torche.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte s’effectuent par courts-circuits successifs
de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu’a 200 fois par seconde). La longueur
libre du fil (stick-out) est normalement comprise entre 5 et 12mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diamétre des fils utilisables : 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,
Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Fil fourré

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
mélanges Ar/ O, ou Ar / CO, (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
Ar

0.8-0.9-1.2mm
Aucun

6.2 GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 | / min.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité SYNERGIQUE Gl

Les parameétres comme le matériau, le diametre du fil @ le type de gaz n sont
définis par I'utilisateur, tandis que le poste de soudage se programme automatiquement
dans les conditions optimales de fonctionnement établies par les différentes courbes
synergiques mémorisées. L'utilisateur devra seulement sélectionner I'épaisseur du
matériau pour commencer a souder (OneTouch Technology).

7.1.1 Ecran ACL en modalité SYNERGIQUE (Fig. L)

N.B. Toutes les valeurs affichables et sélectionnables dépendent de la typologie de
soudage choisie. SYN
1- Modalité de fonctionnement en synergie ;
2- Matériau a souder. Typologies disponibles : Fe (acier), Ss (acier inox), AIMg,
AISi, (aluminium), CuSi/CuAl (téles galvanisées - soudobrasage), Flux (fil fourré -
souéage NO GAZ) ;

Diamétre du fil a utiliser ;

Gaz de protection recommandé ;

Epaisseur du matériau a souder ;

Indicateur graphique de I'épaisseur du matériau ;

Indicateur graphique de la forme du cordon de soudage ;

Valeurs en soudage :

@ vitesse d'alimentation du fil ;

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Programmation des parametres

La pression du bouton C-2 pendant au moins 1 seconde donne accés aux programmes
prédéfinis de la machine.

La rotation de la poignée C-2 fait défiler tous les programmes (PRG 01, 02, etc.).
Sélectionner le programme choisi en appuyant et en relachant la poignée. Le
poste de soudage se programme automatiquement dans les conditions optimales
de fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques mémorisées.
L'utilisateur devra seulement sélectionner I'épaisseur du matériau a l'aide de la
poignée C-1 pour commencer a souder. Tension et Courant de soudage sont affichés
sur |'écran seulement durant le soudage.

7.1.3 Réglage de la forme du cordon de soudage

Le réglage de la forme du cordon s’effectue a I'aide du bouton (Fig. C-2) qui regle la
longueur d’'arc puis établit I'apport le plus et le moins important de température au
soudage.

L'échelle de réglage varie entre -10 + 0 + +10 ; dans la plupart des cas, avec le bouton
en position intermédiaire (0, HL ), on a une programmation de base optimale (la
valeur est affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de
soudage et disparait aprés un temps préfixé).

En appuyant sur le bouton (Fig. C-2), I'indication graphique sur écran de la forme du
soudage change en montrant un résultat plus convexe, plat ou concave.

Forme convexe. H. Cela signifie qu’il y a un apport thermique faible et donc que le

soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors la poignée dans le sens
des aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport thermique plus important qui aura
pour conséquence un soudage avec une fusion plus importante.

Forme concave. HL Cela signifie qu’il y a un apport thermique fort et donc que le

soudage est trop « chaud », avec une pénétration excessive ; tourner alors la poignée
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre pour obtenir une fusion moins
importante.

7.1.4. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale
a1.5mm.

Description : le contrdle instantané particulier de I'arc de soudage et la rapidité de
correction élevée des paramétres minimisent les crétes de courant caractéristiques
de la modalité de transfert Short Arc en faveur d'un apport thermique réduit a la piéce
a souder. Le résultat est, d'un coté une faible déformation du matériau, de l'autre un
transfert fluide et précis du matériau d'apport avec la création d'un cordon de soudage
facile & modeler.

Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

- arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

- union facilitée de toles distantes entre elles.

7.1.5 Utilisation du spool gun (lorsque prévu)

Toutes les modalités de programmation (matériau, diamétre du fil, type de gaz) se
déroulent selon la description ci-dessus.

La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) régle la vitesse du fil (et en méme
temps le courant de soudage et I'épaisseur). L'utilisateur devra seulement corriger la
tension d’arc a travers I'écran (si nécessaire).

7.1.6 Programmation des paramétres avancés : MENU 1 (Fig. M)

Pour accéder au menu de réglage des parametres avancés, appuyer en méme temps
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Quand le MENU 1 apparait, appuyer a nouveau. Chaque paramétre peut étre
programmeé a la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’a
la sortie du menu.

8S
: correction de la rampe de montée du fil (Fig. M-1)

Elle permet de corriger la rampe de départ du fil pour éviter I'éventuelle accumulation
initiale dans le cordon de soudage. Réglage de - 10 % a + 10 %. Valeur d'usine : 0 %

: correction de la réactance électronique (Fig. M-2)

Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de - 10 %
(machine avec peu de réactance) a + 10 % (machine avec beaucoup de réactance).
Valeur d'usine : 0 %
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: correction du burn-back. (Fig. M-3)

Elle permet de régler le temps de brilage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de - 10
% a + 10 %. Valeur d'usine : 0 %

: Post gaz. (Fig. M-4)
Elle permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a partir de I'arrét du
soudage. Réglage de 0 a 10 secondes. Valeur d'usine : 1 s.

7.2 Fonctionnement en modalité MANUELLE m
L'utilisateur peut personnaliser tous les paramétres de soudage.

7.2.1 Ecran ACL en modalité MANUELLE (Fig. N)
1- Modalité de fonctionnement MANUELLE YTV

2- Valeurs en soudage :
m vitesse d'alimentation du fil ;

m tension de soudage ;

n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

En modalité manuelle, la vitesse d’alimentation du fil et la tension de soudage sont
réglées séparément. Le bouton (Fig. C-1) regle la vitesse du fil, le bouton (Fig. C-2)
régle la tension de soudage (qui détermine la puissance de soudage et influence
la forme du cordon). Le courant de soudage est visualisé sur I'écran (Fig. N-2)
uniquement durant le soudage.

7.2.3 Programmation des parametres avec spool gun (lorsque prévu)

En modalité manuelle, la vitesse d’alimentation du fil et la tension de soudage sont
réglées séparément. La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) régle la vitesse du
fil, tandis que la tension de soudage se regle a I'écran.

7.2.4 Programmation des parameétres avancés : MENU 1 (Fig. M)

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer en méme temps
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Quand le MENU 1 apparait, appuyer a nouveau. Chaque parameétre peut étre
programmé a la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’a
la sortie du menu.

8

: Rampe de montée du fil (Fig. M-1).

Elle permet d'adapter la vitesse du fil au départ du soudage pour optimiser 'amorcage
de l'arc. Réglage de 20 a 100 % (départ en % de la vitesse de plein régime). Valeur
d'usine : 50 %

3

: Réactance électronique (Fig. M-2)

Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de 10 %
(machine avec peu de réactance) a + 100 % (machine avec beaucoup de réactance).
Valeur d'usine : 50 %

)

: Burn-back. (Fig. M-3)
Il permet de régler le temps de brdlage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de 0 a 1 s.
Valeur par défaut : 0.08 s.

)

: Post gaz. (Fig. M-4)
Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a partir de I'arrét du
soudage. Réglage de 0 a 10 secondes. Valeur d'usine : 1 s.

7.2.5 Programmation de ma torche T1, T2, SPOOL GUN (lorsque prévu)

La programmation de I'utilisation de la torche T1, T2, SPOOL GUN peut étre effectuée

de deux fagons :

- en tournant le bouton présent sur le tableau de contrble (Fig. C-4) de fagon a allumer
la LED correspondante ;

- en appuyant pendant au moins une seconde sur le bouton de la torche que I'on veut
utiliser jusqu'a la sélection de la LED correspondante.

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche (Fig. O)
En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de
réglage des parameétres avancés, appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1)
et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2)
jusqu'a ce qu'apparaisse le menu 2. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau
sur le bouton.

8.2 Modalité de contréle du bouton de la torche
Il est possible de programmer 3 modalités de controle différentes du bouton de la
torche :

) L
Modalité 2T : o = I1

le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le bouton
est relaché.

-
-

ot
Modalite a7: 1= L
le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et
termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une seconde
fois. Cette modalité est utile pour des soudages de longue durée.

Modalité soudage par points :
Elle permet I'exécution de soudage par points MIG/MAG avec contrdle de la durée
du soudage.

9. MENU UNITES DE MESURE (Fig. O)
En modalit¢é manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de
réglage des parametres avancés, appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1)

et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2)
jusqu'a ce qu'apparaisse le menu 3. Confirmer la sélection en appuyant & nouveau
sur le bouton. Les unités de mesures métriques ou anglo-saxonnes peuvent alors
étre configurées. En appuyant a nouveau sur la poignée C-2, on revient en modalité
manuelle (ou synergique).

10. MENU INFO (Fig. O)

En modalit¢ manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu,
appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1
seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2) jusqu'a ce qu'apparaisse le menu
4. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau sur le bouton ; la rotation du bouton
C-2 permet d'obtenir des informations sur le logiciel installé. En appuyant & nouveau
sur la poignée C-2, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et
fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P).
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle (-) on utilise généralement une
électrode avec 2% de Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en
pointe de facon axiale I'électrode de Tungsténe a la meule, voir FIG. Q, en veillant &
ce que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de l'arc. Il
est important d’effectuer le meulage dans le sens de la longueur de I'électrode. Cette
opération devra étre répétée régulierement en fonction de I'emploi et de l'usure de
I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée, oxydée ou employée
de facon non correcte. Il est indispensable pour un bon soudage d’employer le
diametre exact d'électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB.5). La saillance
normale de I'électrode par rapport & la buse céramique est de 2-3mm et peut atteindre
8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs fines
opportunément préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d'apport n'est
nécessaire (FIG. R). Pour des épaisseurs supérieures, il faut utiliser des baguettes de
la méme composition que le

matériau de base et d'un diametre adéquat, avec préparation correcte des bords (FIG.
S). Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement
nettoyés et exempts d’oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCEDE (AMORCAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen de la manette C-1;
Adapter le courant durant le soudage a I'apport thermique réel nécessaire.

- Vérifier le flux correct du gaz.
L'allumage de l'arc électrique s’effectue en mettant en contact et en éloignant
I'électrode de tungstene du morceau a souder. Cette modalité d’amorcage cause
moins de perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de
tungstene et l'usure de I'électrode.

- Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légere pression.

- Soulever immédiatement I'électrode de 2-3 mm pour obtenir 'amorcage de I'arc.
Le poste de soudage initialement envoie un courant réduit. Apres quelques instants,
il enverra le courant de soudage programmé.

- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode du morceau.

11.3 ECRAN ACL EN MODALITE TIG (Fig. C)
- #c Modalité de fonctionnement TIG ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage.

12. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

12.1 PRINCIPES GENERAUX

- Il est indispensable de se référer aux indications du fabricant reportées sur
'emballage des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode
et le courant optimum correspondant.

Le courant de soudage doit étre en fonction du diamétre de I'électrode utilisée et du
type de joint que I'on désire exécuter ; & titre indicatif les courants utilisables pour les
différents diamétres d’électrode sont:

@ Electrode (mm) : Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

On observe que pour un méme diametre de I'électrode, des valeurs élevées de
courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a
la verticale ou au plafond, il faudra utiliser des courants plus faibles.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, en plus que par
l'intensité de courant choisi, par les autres parametres de soudage comme longueur
de I'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a I'abri de 'humidité, protégées dans
leur emballage ou leur boite).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement des électrodes, il
peut se produire des instabilités de I'arc due a la composition méme des électrodes.

12.2 Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de I'électrode sur la
piéce a souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette; ceci
est la méthode la plus correcte pour amorcer I'arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'électrode sur la piéce, on risquerait d’'endommager
son revétement, ce qui rendrait 'amorgage de I'arc difficultueux.

- Dés que l'arc s’Tamorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piéce
équivalente au diamétre de I'électrode utilisée et la maintenir la plus constante
possible durant I'exécution du soudage ; se rappeler que l'inclination de I'électrode
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dans le sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

- Ala fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de I'électrode Iégérement en arriére
par rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratére, pour effectuer son
remplissage, puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir
I'extinction de I'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. T).

12.3 ECRAN ACL EN MODALITE MMA (Fig. C)
- 7I:I Modalité de fonctionnement MMA ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage ;
- @ diametre de I'électrode conseillé.

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer en méme temps
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Chaque parametre peut étre programme a la valeur désirée en tournant/en appuyant
sur le bouton (Fig. C2) jusqu’a la sortie du menu.

|y

noc. représente la surintensité de départ “HOT START” avec indication a I'écran
de l'augmentation en pourcentage par rapport & la valeur du courant de soudage
sélectionné. Réglage de 0 & 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

gl- L Il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication
sur I'écran de l'incrément proportionnel a la valeur du courant de soudage pré-
sélectionnée. Ce réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste
collée au morceau et permet I'utilisation de divers types d’électrodes.

Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

11

LI LI ON/ OFF ; permet d'activer ou de désactiver le dispositif de réduction de
la tension de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Valeur d'usine : OFF. Avec VRD
activé, la sécurité de I'opérateur augmente quand le poste de soudage est allumé
mais non en condition de soudage.

13. REINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’'USINE

Il est possible de remettre le poste de soudage aux programmations prédéfinies en
usine en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant
I'opération d’allumage.

14. SIGNALISATIONS D’ALARME
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
Messages d’alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :

- ALARM 01 et “ @ ” 1 Intervention de la protection thermique au primaire du poste
de soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n’est pas
suffisamment refroidie.

- ALARM 02 et “ @ ” 1 Intervention de la protection thermique au secondaire du
poste de soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n'est pas
suffisamment refroidie.

- ALARM 03 : intervention pour protection contre une surtension. Vérifier la tension
d’alimentation.

- ALARM 04 : intervention pour protection contre une sous-tension. Vérifier la tension
d'alimentation.

- ALARM 10 : intervention pour protection contre une surintensité dans le circuit de
soudage. Vérifier que la vitesse du dévidoir et / ou le courant de soudage ne sont
pas trop élevés.

- ALARM 11 : intervention pour protection contre un court-circuit entre torche et
masse. S'assurer de I'absence de courts-circuits dans le circuit de soudage.

- ALARM 13 : intervention pour communication interne manquante. Si I'alarme
persiste, contacter un centre d'assistance autorisé.

- ALARM 18 : intervention pour alarme de tension auxiliaire. Si I'alarme persiste,

_contacter un centre d'assistance autorisé.

A la mise hors tension du poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques

secondes, la signalisation d’ALARM 04.

15. ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET LALIMENTATION SECTIONNEE.

15.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N |
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L'OPERATEUR.

15.1.1 TORCHE

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Controler périodiqguement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du
gaz risquant d’entrainer des dysfonctionnements.

- Avant toute utilisation, controler I'état d’usure et le montage des parties terminales
de la torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

15.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréquemment I'état d’'usure des galets d’entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiére métallique déposée sur la zone d’entrainement (galets
et guide-fil d’entrée et de sortie).

15.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE N
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU
REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

A' ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER
DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES
PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE

DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de

provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties

sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation

et du niveau d’empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la

poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d’'un jet d'air comprimé sec (max. 10 bars).

- Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si

nécessaire au moyen d’'une brosse douce ou de solvants adéquats.

Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier I'état de 'isolement des cablages.

A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les

vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

- Apres avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a
I'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

16. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Linterrupteur général étant sur "ON”, le témoin relatif est allumé; dans le cas
contraire la panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (cables, prise et/
ou fiche, fusibles, etc.).

- Il n'y a pas d’alarme signalant l'intervention de la sécurité thermique, de sous ou

surintensité ou de court-circuit.

S’assurer d’avoir observé le rapport d’intermittence nominale. En cas d’intervention

de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine.

Vérifier le bon fonctionnement du ventilateur.

- Contrdler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le

blocage du poste de soudage.

Contrdler qu'il 'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,

procéder a I'élimination de I'inconvénient.

- Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piéce, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO
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SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADORA DE ARCO MIG-MAG Y
FLUX, TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro
del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y
los procedimientos de emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”).

/N

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion antes de
sustituir los elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion
con conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la
tierra de proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacién.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo,
madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen
medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funcion de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos
solares (si se utiliza).

POCLO®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha,
la pieza en elaboracion y las posibles partes metalicas conectadas a tierra
situadas cerca (accesibles).

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idéneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o
cintas aislantes.

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas
UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la
norma UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la
norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI
EN 12477) evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos
producidos por el arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas
situadas cerca por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas
se detecta un nivel de exposicién diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85
dB(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

L OORO®

EMEF

SAFE

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, préotesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para

su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana

a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura.

- No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

- No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura. Mantener los dos
cables en la misma parte del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se
debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucion.

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. U).

- 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 edificios
domésticos y en los directamente conectados a unared de alimentacién de baja
tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
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experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen
en 7.10; A-8; A.10 de la norma ”"EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo

es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,

excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion
adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada parala masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados
o no igualados) existe el peligro de vuelco.

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista (Ej. descongelacién de tuberias de la red
hidrica).

- USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

- DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la bombona de gas
(si se utiliza) con medios adecuados para evitar caidas accidentales.

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

£\

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la
soldadora a la red de alimentacién.

JATENCION! Cualquier intervencion manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona situada debajo de
éstos

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros de carbono o débilmente
aleados con gases de proteccion CO, o mezclas Argon/CO, utilizando hilos electrodos
llenos o con nucleos (tubulares).

Ademas es apta para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argén
+ 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (cobresoldadura) con gas Argén,
utilizando hilos electrodos de analisis adecuado para la pieza que hay que soldar.

Se pueden utilizar hilos con nlcleo adecuados para el uso sin fas de proteccion Flux
adecuando la polaridad de la antorcha segun cuanto indicado por el fabricante de hilo
(solo versiones 180Ay 200A).

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica ligera y en
carroceria, para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una alta pérdida
de cohesion), inoxidables y de aluminio. El funcionamiento SINERGICO asegura la
configuracion rapida y facil de los parametros de soldadura, siempre garantizando un
control elevado del arco y de la calidad de soldadura (OneTouch Technology).

La soldadora, si se ha previsto asi (Véase Tab. 1), estd preparada también para
la soldadura TIG en corriente continua (DC), con cebado del arco por contacto
(modalidad LIFT ARC), de todos los aceros (al carbono, con bajo aleados y alto
aleados) y de los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con gas
de proteccién Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas Argon/Helio.
Esta preparada también para la soldadura por electrodo MMA en corriente continua
(DC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Funcionamiento sinérgico (automatico) o manual;

- Curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizacién en el display LCD de velocidad del hilo, tensién y corriente de
soldadura;

- Seleccion del funcionamiento 2T, 4T, Spot;

- Regulaciones: rampa de subida de hilo, reactancia electrénica, tiempo de quemado
final del hilo (burn-back), post gas;

- Cambio de polaridad para soldadura de GAS MIG-MAG/BRAZING o NO GAS/FLUX
(solo versiones 180A'y 200A).

- Configuracién del sistema métrico o anglosajon.

TIG (véase tabla 1)
- Cebado LIFT;
- Visualizacion en display LCD de tension y corriente de soldadura.

MMA (véase tabla 1)

- Regulacion arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

- Indicacion del diametro del electrodo aconsejado en funcién de la corriente de
soldadura;
- Visualizacion en display LCD de tension y corriente de soldadura.

PROTECCIONES

- Proteccién termostatica;

- Proteccién contra los cortes accidentales debidos al contacto entre antorcha y
masa;

- Proteccion contra las tensiones andémalas (tensién de alimentacién demasiado alta
o demasiado baja);

- Proteccion anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha;

- Cable de retorno con pinza de masa;

- Soporte para colgar la antorcha (si esta previsto).

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argén;

- Carro (solo versiones 180A 'y 200A);

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG,;

- Kit de soldadura MMA,;

- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las maquinas
para soldadura por arco.

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4 - Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un
ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de
grandes masas metalicas).

5 - Simbolo de la linea de alimentacion:
1~ : tensién alterna monofasica;
3~ : tensién alterna trifasica.

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
admitidos +10%).
- |4 max - COrTiEente maxima absorbida por la linea.

1 ma;

- |, - Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- /U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X: Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencién de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-A/V : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

9- Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

10--=—=—=- : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesién
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: véase la tabla 1 (TABLA 1)

- ANTORCHA MIG: véase la tabla 2 (TABLA 2)

- ANTORCHA TIG: véase la tabla 3 (TABLA 3)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 4 (TABLA 4)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TABLA 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B, B1, B2, B3)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control.

2- Cable y antorcha de soldadura.

3- Cable y borne de retorno a masa.

4- Toma de antorcha.

5- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
6- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
7- Enchufe rapido conectado a la toma de la antorcha.

8- Toma de antorcha (T2).

9- Toma de antorcha SPOOL GUN.

10- Conector del cable de mando SPOOL GUN.

11- Cable y antorcha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

En el lado posterior:

13- Interruptor general ON/OFF.

14- Conector del tubo para gas de proteccion.

15- Cable de alimentacion.

16- Conector del tubo para gas de proteccion de antorcha T2.

17- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha SPOOL GUN.

En el compartimento del carrete (si se ha previsto):
18- Borne positivo (+).
19- Borne negativo (-).



NOTA: Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C) .
1- si se pulsa, seleccion del proceso de soldadura MIG-MAG (SINERGICA o

MANUAL), TIG o MMA

MIG-MAG SINERGICO:

- Regulacion de la potencia de soldadura.

MIG-MAG MANUAL:

- Regulacion de la velocidad de alimentacion del hilo.

TIG (si se ha previsto):

- Regulacion de la corriente de soldadura.

MMA (si se ha previsto):

- Regulacion de la corriente de soldadura.

2- Si se pulsa
magquina. .
MIG-MAG SINERGICO:

Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco)
MIG-MAG MANUAL:

- Regulacion del cordén de soldadura (tension de soldadura)
TIG:

- No habilitado.

MMA:

- No habilitado

3- Display LCD

4- si se pulsa, seleccion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN

5- Led de sefialacion de la antorcha configurada T1, T2, SPOOL GUN

permite acceder a los programas preconfigurados en la

5. INSTALACION

A JATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

Fig. D (version 270A)
Fig. D1, D2 (version doble antorcha)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene
el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig. E

Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
FIG. F

Montaje del gancho para colgar la antorcha (si se ha previsto)
FIG. G

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos
en correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracion; al
mismo tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos,
humedad, etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

AiATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana

de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora correspondan a la tension y a la frecuencia de red disponibles en el
lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion con
conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexién de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.24 ohmios.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si necesario,
consultar el gestor de la red de distribucion).

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

(1~)

Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de corriente de red
equipada con fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente
debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién.

(3

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

Latabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados
en base a la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tension
nominal de alimentacion.

A jATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve

inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico)

y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

A jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES SIGUIENTES
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura

(en mm?) en funcion de la corriente maxima generada por la soldadora.

Ademas:

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan
presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se
produciran recalentamientos de los conectores mismos con su rapido deterioro y la
pérdida de eficiencia correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metdlicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion
para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexidn a la bombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas para cargar en la superficie de apoyo del carro: max. 30 Kg (si se
ha previsto).

- Enroscar el reductor de presion (*) a la valvula de la bombona de gas interponiendo
la reduccion especifica que se suministra como accesorio, cuando se utilice gas
Argén o mezcla Argén/CO.,.

- Conectar el tubo de entrada de gas al reductor y apretar la brida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes de abrir la valvula
de la bombona.

(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo
mas cerca posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha
Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de
contacto, para facilitar la salida del mismo.

5.3.2.4 Cambio de polaridad interno (si se ha previsto)
Fig. B

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-18)

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-19).

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-18).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

5.3.2.5 Cambio de polaridad externo (si se ha previsto)

Fig.B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG
5.3.3.1 Conexiodn a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presion en la valvula de la botella del gas interponiendo, si
resulta necesario, la reduccion correspondiente que se entrega como accesorio.
Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera que se ha
entregado.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos indicativos
de uso; véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presion. Controlar la retencién de tuberias y racores.

A {ATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la

terminacion del trabajo.

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-6). Conectar
el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.

5.3.4.1 Conexidn del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Conexidn del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucién. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (-) (Fig. B-6).



5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. H, H1, H2)

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA

DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE

QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE

LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;

asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero

previsto (1a).

Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).

- Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;

girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de

hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del
soplete (2c).

- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,

comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).

Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, encender la soldadora, apretar
el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del
alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando
entonces el pulsador.

A jATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tension
eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se
adoptan las precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y
cebar arcos eléctricos.

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

- No acercar el soplete a la bombona.

- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se
salga de la ranura y que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen
debido a la excesiva inercia de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.

- Cerrar el compartimento del carrete.

5.5 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (Fig. I)

A ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA APAGADO Y
DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUIA DE HILO
Y EL TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL DIAMETRO
Y LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE ESTEN
CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASO DEL HILO NO
USAR GUANTES DE PROTECCION.

Sacar la tapa desenroscando el tornillo relativo (1).

Colocar la bobina del hilo en el carrete.

Liberar el contrarodillo de presion y alejarlo del rodillo inferior (2).

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto y sin rebabas;
girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo en la guia del hilo de
entrada empujandolo 50-100 mm en el interior de la lanza (2).

- Volver a colocar el contrarodillo regulando la presién del mismo en un valor
intermedio y comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del
rodillo inferior (3).

Frenar ligeramente el carrete usando el relativo tornillo de regulacion.

Con SPOOL GUN conectado, introducir el enchufe de la soldadora en la toma de
alimentacion, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool gun y esperar
que el cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 100- 50mm por la
parte anterior de la antorcha, soltar el pulsador de antorcha.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separacion de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de
la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente esta entre 5y 12mm.

Acero al carbono y de baja aleacion
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Hilo con nicleo

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)
CO, 0 mezclas Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
Ar

0.8-0.9-1.2mm
Ninguno

6.2 GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion debe ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad SINERGICA
Una vez definidos por el usuario los parametros como material, diametro de hilo ,
tipo de gas n la se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de

funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El
usuario solo debe seleccionar el espesor del material para comenzar a soldar
(OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. L)
NOTA: Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de

soldadura elegida. SYN
1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;

2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero) Ss (acero inoxidable), AIMg,
AlSi; (aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo), Flux (hilo con
ntcleo - soldadura NO GAS);

Diametro del hilo para utilizar;

Gas de protecciéon recomendado;
Espesor del material para soldar;
Indicador grafico del espesor del material;

Indicador grafico de la forma del cordén de soldadura;
Valores en soldadura:

g velocidad de alimentacion del hilo;

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracion de los parametros

Apretando el pulsador C-2 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los
programas preconfigurados en la maquina.

Girando la empufiadura C-2 se pueden desplazar todos los programas (PRG 01, 02,
etc.). Seleccionar el programa elegido apretando y soltando la misma empufadura.
La soldadora se configura automaticamente en las condiciones &ptimas de
funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El
usuario solo debe seleccionar el espesor del material con la empufiadura C-1 para
comenzar a soldar. La tensién y la corriente de soldadura se muestra en el display
solo durante la soldadura.

7.1.3 Regulacion de la forma del cordén de soldadura

La regulacion de la forma del cordén se realiza con la empufiadura (Fig. C-2) que
regula la longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportacion de
temperatura a la soldadura.

La escala de regulacién varia entre -10 + 0 + +10; en la mayor parte de los casos con
la empufiadura en posicién intermedia (O, HL ) se consigue una configuracion de

base 6ptima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo grafico
del cordon de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).

Usando la empufadura (Fig. C-2), la indicacién grafica en el display de la forma de
soldadura cambia mostrando un resultando mas convexo, plano o céncavo.

Forma convexa. H. Significa que se produce una aportacién térmica baja y por lo

tanto la soldadura es "fria", con poca penetracion; por ello, girar en sentido horario la

empufiadura para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una

soldadura con mayor fusion.

Forma céncava. HL Significa que se produce una elevada aportacién térmica por lo
)

tanto la soldadura es demasiado “"caliente”, con una penetracién excesiva; por ello,
girar en sentido antihorario la empufiadura para obtener una menor fusion.

7.1.4 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5
mm.

Descripcion: el control instantaneo especial del arco de soldadura y la elevada rapidez
de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportacién térmica reducida
en la pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacién
del material y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacion con
la creacién de un corddn de soldadura que se puede modelar facilmente.

Ventajas:

- soldaduras en espesores finos con gran facilidad;

- menor deformacioén del material;

- arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

- union facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.1.5 Utilizacion del spool gun (si se ha previsto)

Todas las modalidades de configuracion (material, diametro de hilo, tipo de gas) se
realizan como se ha descrito anteriormente.

La empufiadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad del hilo (y al
mismo tiempo la corriente de soldadura y el espesor). El usuario solo debera corregir
la tension de arco a través de display (si es necesario).

7.1.6 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacién de los parametros avanzados apretar al mismo
tiempo las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Cuando aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse
con el valor deseado girando o apretando la empufiadura (Fig. C2) hasta la salida
del mend.

8T
E : correccion rampa de subida del hilo (Fig. M-1)

Permite corregir la rampa de inicio del hilo para evitar la acumulacion inicial en el
cordon de soldadura. Regulacion de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

E correccion de la reactancia electronica (Fig. M-2)

Un valor mas alto determina un bafio de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a + 10 % (maquina con mucha reactancia). Valor de
fabrica: 0 %

E : correccion burn-back. (Fig. M-3)

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura.
Regulacion de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

E Post gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la parada de la
soldadura. Regulacion de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

7.2 Funcionamiento en modalidad MANUAL m
El usuario puede personalizar todos los parametros de soldadura.
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7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. N)
1- Modalidad de funcionamiento MANUAL MAN |

2- Valores en soldadura:
g velocidad de alimentacién del hilo;

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tensién de soldadura
se regulan por separado. La empufiadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la
empufiadura (Fig. C-2) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de
soldadura e influye en la forma del cordén). La corriente de soldadura se muestra en
el display (Fig. N-2) solo durante la soldadura.

7.2.3 Configuracion de los parametros con spool gun (si se ha previsto)

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tension de soldadura
se regulan por separado. La empufiadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula
la velocidad del hilo mientras que la tensién de soldadura se regula con el display.

7.2.4 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Cuando aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse
con el valor deseado girando o apretando la empufiadura (Fig. C2) hasta la salida
del mena.

8T
j : Rampa de subida del hilo (Fig. M-1).

Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la soldadura para
optimizar el cebado del arco. Regulacién de 20 a 100 % (inicio en % de la velocidad
de régimen). Valor de fabrica: 50 %

: Reactancia electrénica (Fig. M-2)
Un valor mas alto determina un bafio de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a 100 % (maquina con mucha reactancia). Valor de
fabrica: 50 %

?— : Burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura.
Regulacion de 0 a 1 seg. Valor de fabrica: 0,08 seg.

[7 : Post gas. (Fig. M-4)
Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

7.2.5 Configuracion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN (si se ha previsto)

La configuracion de la utilizacion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN puede realizarse

de dos maneras:

- usando el pulsador presente en el cuadro de control (Fig. C-4) de manera que se
encienda el led correspondiente;

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere
utilizar hasta que se seleccione el led correspondiente.

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. O)
Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al mend, apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empufiadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menud 2. Confirmar la seleccion
apretando de nuevo la empufadura.

8.2 Modalidad de control del pulsador de antorcha
Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

vt
Modalidad 2T: I1

la soldadura comienza con la presion del pulsador de antorcha y acaba cuando se
suelta el pulsador.
vt
Modalidad 4T: I
la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo

_
cuando el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad
es (til para soldaduras de larga duracion.

Modalidad de soldadura por puntos:
permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracion
de la soldadura.

9. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empufiadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 3. Confirmar la seleccion
apretando de nuevo la empufiadura. Ahora se pueden configurar las unidades de
medida métricas o anglosajonas. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se vuelve a
la modalidad manual (o sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 4. Confirmar la seleccion
apretando de nuevo la empufiadura; girando la empufiadura C-2 se pueden obtener
informaciones sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se
vuelve a la modalidad manual (o sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados
y alto aleados y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones

(FIG. P). Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se
usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar punta
axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, veéase FIG. Q, teniendo cuidado
de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco.
Es importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta
operacion se repetira periddicamente en funcién del empleo y del desgaste del
electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se haya oxidado
o no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena soldadura
emplear el didametro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB.
5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores
finos adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de
aportacion (FIG. R). Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma
composicion que el

material base y con un diametro correcto, con preparacion adecuada de los extremos
(FIG. S). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se
hayan limpiado cuidadosamente y no tengan éxido, aceites, grasas, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufiadura C-1;
Adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

- Controlar el flujo correcto del gas.
El encendido del arco eléctrico se obtiene con el contacto y el alejamiento del
electrodo de tungsteno desde la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de
cebado causa menos interferencias electro-irradiadas y reduce al minimo las
inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presion.

Levantar inmediatamente el electrodo de 2-3 mm obteniendo de esta forma el

cebado del arco.

La soldadura inicialmente genera una corriente reducida. Después de algunos

instantes, se generara la corriente de soldadura que se ha configurado.

- Para interrumpir la soldadura, levantar rapidamente el electrodo desde la pieza.

11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG (Fig. C)
- é: Modalidad de funcionamiento TIG;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

12.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible observar las indicaciones del constructor que se encuentran en el
paquete de los electrodos utilizados, que indican la polaridad correcta del electrodo
y la corriente 6ptima correspondiente.

- La corriente de soldadura tiene que regularse en funcién del diametro del electrodo
utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a titulo indicativo las corrientes que
pueden utilizarse para los varios diametros de electrodo son:

@ Electrodo (mm) (':orriente de soldadura (A?
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observar que a paridad de diametro del electrodo, valores elevados de corriente se
utilizaran para soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o
arriba de la cabeza hay que utilizar corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan, ademas que
a partir de la intensidad de corriente elegida, a partir de los otros parametros de
soldadura como longitud del arco, velocidad y posicién de ejecucion, diametro y
calidad de los electrodos (para una conservacion correcta mantener los electrodos
protegidos de la humedad, utilizando los especificos paquetes o contenedores).

A ATENCION:

En funcién de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos,
pueden presentarse inestabilidades del arco debidas a la composicion del electrodo
mismo.

12.2 Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE DEL ROSTRO, fregar la punta del electrodo en
la pieza que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que
encender una cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
iATENCION!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de dafiar
su revestimiento, volviendo dificil el cebado del arco.

Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia
desde la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucién de la soldadura; recordar
que la inclinacion del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-
30 grados.

A la terminacion del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un
poco atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater, para efectuar el
llenado; luego levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusiéon para obtener el
apagado del arco (Aspectos del cordén de soldadura - FIGURA T).

12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
m tensién de soldadura;

n corriente de soldadura;
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- @ diametro del electrodo aconsejado.

Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Cada parametro puede configurarse con el valor deseado girando o apretando la
empufadura (Fig. C2) hasta la salida del mend.

[

o representa la sobrecorriente inicial "HOT START" con la indicacién en el
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura
que se ha seleccionado. Regulacion de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

'q' C. representa la sobrecorriente dinamica "ARC-FORCE" con la indicacion en
el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de
soldadura que se ha preseleccionado. Esta regulacién mejora la fluidez de la
soldadura, evita el encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos
de electrodos.

Regulacion de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

1 ]

uro. ON/OFF; permite activar o desactivar el dispositivo de reduccién de la
tension de salida en vacio (regulacion ON o OFF). Valor de fabrica: OFF. Con VRD
activado aumenta la seguridad del operador cuando la soldadora se encuentra
encendida pero no en condiciones de soldadura.

13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FABRICA

Es posible hacer volver la soldadora a las configuraciones predeterminadas de
fabrica manteniendo apretadas las dos empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante
la operacion de encendido.

14. SENALACION DE ALARMA
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

”»

- ALARM 01 y “@ : intervencion de la proteccion térmica a primario de la
soldadora. El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria
suficientemente. =

ALARM 02 y “ ”: intervencién de la proteccion térmica a secundario de la
soldadora. El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria
suficientemente.

ALARM 03: intervencion para proteccion de subida de tension. Comprobar la
tension de alimentacion.

ALARM 04: intervencién para proteccion de bajada de tension. Comprobar la
tensién de alimentacion.

ALARM 10: intervencion para proteccion de subida de corriente en el circuito de
soldadura. Comprobar que la velocidad de arrastre de hilo y/o corriente de soldadura
no sean demasiado elevadas.

ALARM 11: intervencién para proteccion de cortocircuito entre antorcha y masa.
Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

ALARM 13: intervencién por falta de comunicacion interna. Si la alarma persiste,
pdéngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

ALARM 18: intervenciéon por alarma de tension auxiliar. Si la alarma persiste,
poéngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la
sefalacion de ALARM 04.

15. MANTENIMIENTO

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

15.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

15.1.1 SOPLETE

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del
gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de
gas.

- Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.

15.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del
alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metélico que se deposita en la
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

15.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Peri6dicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 10 bar)

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

- Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando

a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

16. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esté presente una alarma de sefializacién de la intervencién de la seguridad

térmica, de sobre o subtension o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencion de

la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;

compruebe la funcionalidad del ventilador.

- Controlar la tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la

soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda

a la eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectdan correctamente, particularmente,
que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin
interposicién de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN
VERFAHREN MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine“ verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweilRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweilRkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefilhrt werden, wenn die Schweifmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleifteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschléagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Flissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

/3 /N

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefiRen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweilen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muBB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden (falls verwendet).

0L0®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)
Metallteile in der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen

Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit