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INSTRUKCJA OBStUGI

Spawarka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Ttumaczenie instrukcji oryginalne;j
PL - POLSKA WERSJA

Wyprodukowano dla
F.H. GEKO

Kietlin, ul. Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Przed pierwszym uzyciem prosimy doktadnie zapoznac sie z niniejszq instrukcjg obstugi.
Zapoznanie sie z wszelkimi instrukcjami, niezbednymi do bezpiecznego uzytkowania i
obstugi oraz zrozumienie wszelkiego ryzyka, jakie moze wystqgpic podczas eksploatacji

urzgdzenia nalezy do obowigzkow ich uzytkownika.
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UWAGA!!!

Ze wzgledu na ciggte doskonalenie produktow zamieszczone w
instrukcji zdjecia oraz rysunki majg charakter poglagdowy i mogg roznic
sie od zakupionego towaru.

Roéznice te nie mogg by¢ podstawg do reklamacji.
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Dane techniczne

Zasilanie: 230V / 50Hz

Pobor mocy MIG/MAG: 6,1 kVA

Pobor mocy TIG/MIG: 5,8 kVA

Metody spawania: MIG/ MAG/FCAW/MMA (elektroda)/TIG
Zakres prqgdu spawania MIG/MAG : 40-220A
Zakres prqgdu spawania TIG/MMA : 20-170A

Prgd spawania cykl pracy 100%: (MIG/MAG -170A)
Prgd spawania cykl pracy 100%: (TIG/MMA -132A)
Prgd spawania cykl pracy 60%: (MIG/MAG - 220A
Prqd spawania cykl pracy 60%: (TIG/MMA -170A)
Obstugiwane srednice drutu: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Obstugiwane srednice elektrod: 0,6 / 0,8 /1,0 mm
Obstugiwane szpule drutu: maks. do 5 kg

Podajnik drutu : 2-rolkowy (wewnetrzny)
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ZASADY BEZPIECZENSTWA

iqi

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenia spawalnicze wytwarzajg wysokie
napiecie. Nie dotykaé uchwytu spawalniczego ani podfgczonego materiatu spawalniczego,
gdy urzadzenie jest witgczone do sieci. Wszystkie elementy tworzace obwdd pradu
spawania mogg powodowac porazenie elektryczne, dlatego powinno unika¢ sie dotykania
ich gofg reka ani przez wilgotne lub uszkodzone ubranie ochronne. Nie wolno pracowaé na
mokrym podtozu, ani korzysta¢ z uszkodzonych przewodéw spawalniczych.

UWAGA: Zdejmowanie oston zewnetrznych w czasie, kiedy urzadzenie jest podtgczone do
sieci, jak réwniez uzytkowanie urzadzenia ze zdjetymi ostonami jest zabronione ! Kable
spawalnicze, przewdd masowy, zacisk uziemiajgcy i urzagdzenie spawalnicze powinny by¢
utrzymywane w dobrym stanie technicznym, zapewniajgcym bezpieczeristwo pracy.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania wytwarzane sg szkodliwe
opary i gazy niebezpieczne dla zdrowia. Stanowisko pracy powinno by¢ odpowiednio
wentylowane i wyposazone w wycigg wentylacyjny. Nie spawaé w zamknietych
pomieszczeniach. Nalezy unika¢ wdychania opardow i gazéw. Powierzchnie elementéw
przeznaczonych do spawania powinny by¢ wolne od zanieczyszczen chemicznych, takich
jak substancje odttuszczajace (rozpuszczalniki), ktére ulegajg rozktadowi podczas spawania
wytwarzajgc toksyczne gazy.

PROMIENIE tUKU MOGA POPARZYC: Niedozwolone jest bezposérednie patrzenie
nieostonietymi oczami na tuk spawalniczy. Zawsze stosowaé maske lub przytbice ochrong z
odpowiednim filtrem. Osoby postronne, znajdujace sie w poblizu, chronié¢ przy pomocy
niepalnych, pochtaniajgcych promieniowanie ekranami. Chronic¢ nieostoniete czesci ciata
odpowiednig odziezg ochronng wykonang z niepalnego materiatu.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
przewody spawalnicze, wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole
elektromagnetyczne moze zaktéca¢ prace rozrusznikdw serca. Przewody spawalnicze
powinny by¢ utozone rownolegle, jak najblizej siebie.

ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR: Iskry powstajace podczas spawania moga
powodowac pozar, wybuch i oparzenia nieostonietej skory. Podczas spawania nalezy miec
na sobie rekawice spawalnicze i ubranie ochronne. Usuwaé lub zabezpieczaé wszelkie
tatwopalne materiaty i substancje z miejsca pracy. Nie wolno spawac¢ zamknietych
pojemnikéw lub zbiornikdw w ktdrych znajdowaty sie tatwopalne ciecze. Pojemniki lub
zbiorniki takie winny by¢ przeptukane przed spawaniem w celu usuniecia fatwopalnych
cieczy. Nie spawa¢ w poblizu tatwopalnych gazéw, oparéw Ilub cieczy. Sprzet
przeciwpozarowy (koce gasnicze i gasnice proszkowe lub Sniegowe) powinien byc
usytuowany w poblizu stanowiska pracy w widocznym i fatwo dostepnym miejscu.
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ZASILANIE ELEKTRYCZNE: Odtaczy¢ zasilanie sieciowe przed przystgpieniem do jakichkolwiek
prac, napraw przy urzadzeniu. Regularnie sprawdzac przewody spawalnicze. Jezeli zostang
zauwazone jakiekolwiek uszkodzenie przewodu czy izolacji, bezzwtocznie powinny by¢
wymienione. Przewody spawalnicze nie mogg by¢ przygniatane, dotykaé ostrych krawedszi,
ani goracych przedmiotow.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC: Stosowaé tylko atestowane butle i poprawnie dziatajgcym
reduktorem. Butla powinna by¢ transportowana i sta¢ w pozycji pionowej. Chroni¢ butle
przed dziataniem goracych Zrédet ciepta, przewrdceniem i uszkodzeniami mechanicznymi.
Utrzymywaé w dobrym stanie wszystkie elementy instalacji gazowej: butla, waz, ztaczki,
reduktor.

SPAWANE MATERIALY MOGA POPARZYC: Nigdy nie dotykaé spawanych elementéw
niezabezpieczonymi czesciami ciata. Podczas dotykania i przemieszczania spawanego
materiatu, nalezy zawsze stosowac rekawice spawalnicze i szczypce.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE.

WARUNKI MONTAZU

- Spawarki nalezy uzywac w miejscu gdzie temperatura wynosi -10 to 40;

- Uzywaj gdy wilgotnos¢ powietrza jest mniejsza niz 90%.

- Nie uzywaj spawarki wystawiajgc na dziatanie stonca lub deszczu. Nie pozwdl by woda dostata sie do
wnetrza spawarki.

- Nie uzywaj w miejscach gdzie wystepuje pyt i gazy zrace.

- Nie uzywaj jezeli przeptyw powietrza jest za staby.

SRODKI BEZPIECZENSTWA

Spawarka wyposazona jest w funkcje ochrony przed zbyt wysokim cisnieniem, przecigzeniem i
przegrzaniem. Spawarka wytgczy sie gdy cisnienie, prad wyjsciowy lub temperatura przekrocza
dopuszczalne parametry. Zabranie sie uzywania spawarki ze zbyt wysokim cisnieniem! Aby unikngc
przegrzania nalezy przestrzegac ponizszych zasad:

- Miejsce pracy musi by¢ klimatyzowane

Spawarka przeznaczona jest do uzytku przemystowego. Nie nalezy uzywaé spawarki na zewnatrz poniewaz
wiatr nie moze jej chtodzi¢ podczas pracy. Spawarke nalezy ustawi¢ co najmniej 30 cm od innych
przedmiotow. Pomieszczenie musi by¢ odpowiednio klimatyzowane.

- Nie przecigzaj spawarki!

Spawarka zatrzyma sie kiedy zostanie przecigzona - wigczy sie czerwona lampka a przetacznik temperatury
zacznie dziataé. Nie wyjmuj wtyczki z gniazdka, wentylator musi schtodzi¢ urzadzenie. Spawarka ponownie
zacznie dziata¢ kiedy lampka zmieni kolor i temperatura wrdci do normalne;.
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Spawanie mozie zagraza¢ bezpieczenstwu operatora i pozostatych oséb przebywajgcych w poblizu.
Dlatego podczas spawania naleiy zachowad szczegdlne srodki ostroznosci. Przed przystgpieniem do
spawania nalezy zapoznac sie z przepisami BHP obowigzujgcym na stanowisku pracy. W czasie spawania
elektrycznego metodami MMA oraz TIG istniejg nastepujgce zagrozenia:

e PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

e NEGATYWNE ODDZIALtYWANIE tUKU NA OCZY | SKORE CZLOWIEKA

¢ ZATRUCIE PARAMI | GAZAMI

e OPARZENIA

¢ ZAGROZENIA WYBUCHEM | POZAREM

e HALAS

Zapobieganie porazeniu pragdem elektrycznym:

e podfacza¢ urzadzenie do technicznie sprawnej instalacji elektrycznej z wiasciwym zabezpieczeniem i
skutecznym zerowaniem (dodatkowej ochrony przeciwporazeniowej); nalezy sprawdzi¢ i poprawnie
podtgczy¢ do sieci takze inne urzgdzenia na stanowisku pracy spawacza,

¢ przewody prgdowe montowac przy wytgczonym urzadzeniu,

¢ nie dotykaé¢ jednoczesnie nieizolowanych czesci uchwytu elektrodowego, elektrody i przedmiotu
spawanego, w tym obudowy urzgdzenia,

¢ nie uzywac uchwytow i przewoddéw pradowych o uszkodzonej izolacji,

e w warunkach szczegdlnego zagrozenia porazeniem prgdem elektrycznym (praca w srodowiskach o duzej
wilgotnosci i zbiornikach zamknietych) pracowaé z pomocnikiem wspomagajgcym prace spawacza i
czuwajgcym nad bezpieczeristwem, stosowac ubranie i rekawice o dobrych wtasciwosciach izolacyjnych,

* w razie zauwazenia jakichkolwiek nieprawidtowosci, nalezy zwrécic sie do kompetentnych oséb w celu ich
usuniecia,

e Zabroniona jest eksploatacja urzadzenia ze zdjetymi ostonami.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu tuku elektrycznego na oczy i skdre cztowieka:

¢ Stosowac ubrania ochronne (rekawice, fartuch, buty skérzane),

¢ Stosowac tarcze lub przytbice ochronne z wtasciwie dobranym filtrem,

e Stosowal zastony ochronne z niepalnych materiatéw oraz wifasciwie dobiera¢ kolorystyke $cian
absorbujgcych szkodliwe promieniowanie.

Zapobieganie zatruciom parami i gazami wydzielanymi w czasie spawania z otuliny elektrod i
parowania metali:

e Stosowad urzadzenia wentylacyjne i odciagi instalowane na stanowiskach o ograniczonej wymianie
powietrza,

* Przedmuchiwac swiezym powietrzem przy pracach w przestrzeni zamknietej (zbiorniki),

e Stosowad maski i respiratory.
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Zapobieganie oparzeniom:

e Stosowaé odpowiednig odziez ochronng i obuwie chronigce od oparzen pochodzacych od
promieniowania tuku i odpryskéw,

¢ Unika¢ zabrudzen odziezy smarami i olejami moggcymi doprowadzi¢ do jej zapalenia.

Zapobieganie wybuchowi i pozarom:

¢ Zabrania sie eksploatacji urzadzenia i spawania w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub pozarem.
¢ Stanowisko spawalnicze powinno by¢ wyposazone w sprzet gasniczy,
¢ Stanowisko spawalnicze powinno znajdowaé sie w bezpiecznej odlegtosci od materiatéw tatwopalnych.

Zapobieganie negatywnemu oddziatywaniu hatasu:

e Stosowac zatyczki do uszu lub inne srodki ochrony przed hatasem
¢ Ostrzegac o niebezpieczenstwie oséb znajdujgcych sie w poblizu

OSTRZEZENIE!

Nie wolno uzywac Zrdédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur. Przed uruchomieniem urzadzenia
nalezy:

e Sprawdzi¢ stan potaczen elektrycznych i mechanicznych. Zabrania sie uzywaé¢ uchwytéw i przewoddéw
pradowych o uszkodzonej izolacji. Niewtasciwa izolacja uchwytéow i przewodéw pradowych grozi
porazeniem prgdem elektrycznym

e Zadbac¢ o wtasciwe warunki pracy, tj. zapewnic¢ wtasciwg temperature, wilgotnos$¢ i wentylacje w miejscu
pracy. Poza pomieszczeniami zamknietymi chronié przed opadami atmosferycznymi,

e Umiesci¢ prostownik w miejscu umozliwiajgcym jego tatwg obstuge.

Osoby obstugujgce spawarke powinny:

¢ posiadac uprawnienia do spawania elektrycznego elektrodami otulonymi oraz metoda TIG,

¢ znac i przestrzegad przepisy BHP obowigzujgce przy wykonywaniu prac spawalniczych,

¢ uzywacé wtasciwego, specjalistycznego sprzetu ochronnego: rekawic, fartucha, butow gumowych, tarczy
lub przytbicy spawalniczej z odpowiednio dobranym filtrem.

¢ znac tresé niniejszej instrukcji obstugi i eksploatowac spawarke zgodnie z jej przeznaczeniem,

Wszelkie naprawy urzadzenia mogg by¢ dokonywane wytacznie po odfgczeniu wtyczki z gniazdka
zasilajgcego. Gdy urzadzenie jest podtgczone do sieci niedozwolone jest dotykanie gotg rekg ani przez
wilgotng odziez zadnych elementéw tworzgcych obwdd pradu spawania. Zabronione jest zdejmowanie
oston zewnetrznych przy urzadzeniu wtgczonym do sieci.

Wszelkie przerdbki prostownika we wtasnym zakresie sg zabronione i mogg stanowi¢ pogorszenie
warunkéw bezpieczenstwa. Wszelkie prace konserwacyjne i remontowe mogg by¢ przeprowadzane
wyltagcznie przez uprawnione osoby z zachowaniem warunkéw bezpieczeristwa pracy obowigzujgcych dla
urzadzen elektrycznych. Zabrania sie eksploatacji spawarki w pomieszczeniach zagrozonych wybuchem lub
pozarem! Stanowisko spawalnicze wyposazone powinno by¢ w sprzet gasniczy, Po zakonczeniu pracy
przewdd zasilajacy nalezy odtgczy¢ od sieci.
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Przedstawione powyzej zagrozenia i ogdélne zasady BHP nie wyczerpujg zagadnienia bezpieczenstwa pracy
spawacza, gdyz nie uwzgledniajg specyfiki miejsca pracy. Waznym ich uzupetnieniem sg stanowiskowe
instrukcje BHP oraz szkolenia i instruktaze udzielane przez pracownikéw nadzoru.

- Przecigzenie elektryczne
Nie wolno przecigzaé¢ spawarki. Spawarka musi pracowac zgodnie z danymi na tabliczce znamionowe;.
Przecigzenie moze prowadzi¢ nawet do trwatego uszkodzenia spawarki.

- Zbyt wysokie napiecie
Zazwyczaj, regulator napiecia w spawarce reguluje napiecie. Uzycie zbyt wysokiego napiecia spowoduje
uszkodzenie spawarki.

- Uziemienie
Upewnij sie, ze spawarka jest odpowiednio uziemiona.

- UWAGA!
Nie uzywaj zrédta pradu zasilania do odmrazania rur.

ZASTOSOWANIE URZADZENIA

Spawarka inwertorowa stuzy do spawania metodg MIG/MAG ora MMA ( kazdym rodzajem elektrod
spawalniczych). Produkt do ktérego odnosi sie niniejsza instrukcja jest sterowang elektronicznie spawarka
MIG/MAG/MMA. W pordwnaniu do iloSci pobranego pradu otrzymujemy ponad proporcjonalng ilo$é mocy.
Nalezy uzywac tylko atestowanych butli z gazem.

Urzadzenie ma wszechstronne zastosowanie, takie jak wykonywanie prac terenowych i wszelkiego rodzaju
prac naprawczych wewnatrz budynkdw.

Urzadzenia nalezy uzywac¢ wytgcznie zgodnie z jego przeznaczeniem. Kazde uzycie, odbiegajgce od
opisanego w niniejszej instrukcji jest niezgodne z przeznaczeniem urzadzenia. Za powstate w wyniku
niewtasciwego uzytkowania szkody lub zranienia odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik/ wtasciciel, a nie
producent. Producent w celu udoskonalenia swoich produktéw zastrzega sobie prawo do mozliwosci
wystgpienia réznic w wyzej wymienionym produkcie.

PRAD ZASILAJACY | UZIEMIENIE

Przed rozpoczeciem montazu urzadzenia nalezy sprawdzic czy sie¢ elektryczna, do ktérej urzadzenie bedzie
podtgczone spetnia wymagania zamieszczone na tabliczce znamieniowej urzadzenia oraz, ze spetnia
wszystkie lokalne i krajowe standardy. Nalezy pamietac, ze rézne modele spawarek mogg miec¢ rdine
wymagania odnosnie sieci elektryczne;j.

OBStUGA SPAWARKI

1. Regulacja opdznienia wptywu gazu odbywa sie za pomocg pokretta (1) na przednim panelu urzadzenia.

2. Regulacja napiecia pradu spawania w trybie IMG ( drut) odbywa sie za pomocg pokretta (2) na przednim
panelu. Zazwyczaj wystarczy aby wartos¢ na tym pokretle byta rowna tej ustawionej na pokretle regulacji
predkosci podawania drutu. (3) Wyzsza wartos¢ napiecia to dtuzszy tuk co powoduje mniejszg gtebokosc
wtopienia i szersze lico spoiny.
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Zbyt duze napiecie zwieksza rozprysk, porowatosé, ryzyko podtopien i przyklejen. Zbyt mate napiecie moze
spowodowac niestabilno$¢ procesu.

3. Regulacja predkosci podawania drutu spawalniczego odbywa sie poprzez przekrecanie pokretta(3) Przy
danej wartosci napiecia tuku nalezy tak nastawié¢ predkos¢ podawania drutu aby jego stapianie miato
stabilny przebieg. Przy danej warto$ci napiecia tuku nalezy tak nastawi¢ predkosé¢ podawania drutu aby jego
stapianie miato stabilny przebieg.

4. Natezenie pradu spawania w trybie IMG ( spawanie drutem metoda MIG/MAG) jest natomiast
uzaleznione od wartosci nastawionego napiecia, ale takze od szybkosci podawania drutu i jego $rednicy.

5. Dioda POWER zapala sie. jesli urzadzenie jest zasilane.

6. Dioda wskazujgca przecigzenie (6) zapala sie w momencie wystgpienia przecigzenia, bezpiecznik
automatycznie wytgcza mozliwo$¢ spawania. W takim przypadku nalezy zaprzestaé pracy do ostudzenia
spawarki.

7. Przetagcznik MMA/MIG umozliwia wybdr metody spawania.

8. Przycisk WIRE umozliwia wysuniecie drutu spawalniczego.

9. Wyswietlacze znajdujgce sie na przednim panelu urzadzenia pokazujg aktualne ustawienia parametrow
spawania: natezenie prgdu spawania (8) i napiecie pradu spawania (9)

10. Gniazda przewoddw spawalniczych +(10), -(11)

11. Gniazdo przewodu spawalniczego MIG/MAG (12)

12. Regulacja pradu spawania w metodzie MMA ( elektroda) odbywa sie za pomocg pokretta(13)
znajdujacego sie na przednim panelu urzgdzenia.

reduktor
kabel grzewczy

. —

butla z gazem .|

przewdd zasilajacy

podajnik

spawany materiat
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ZAKtADANIE DRUTU SPAWALNICZEGO

1. Przed zamontowaniem szpuli z drutem nalezy upewnic sie, ze rolki zespotu napedowego odpowiadajg
rodzajowi i $rednicy wprowadzonego drutu spawalniczego. Rolki z rowkiem w ksztatcie litery V odpowiadajg
drutom spawalniczym, natomiast w ksztatcie litery U drutom aluminiowym.

2. Nalezy natozy¢ szpule z drutem na mocowaniu szpuli, pamietajac, aby kierunek rozwijania szpuli byt
zgodny z kierunkiem podawania drutu.

3. Dokreci¢ nakretke na korpusie szpuli.

4. Odwing¢ koniec drutu znajdujgcego sie na szpuli , trzeba spitowac koniec tak, aby nie by ostry i nie
uszkodzit wewnetrznych czesci urzagdzenia.

5. Zwolnié docisk rolek podajgcych.

6. Koniec drutu wsungé do prowadnicy w tylnej czesci podajnika i przeprowadzi¢ go nad rolkg napedowa
oraz wsungc¢ do krééca prowadzacego do uchwytu spawalniczego.

7. Docisng¢ drut w rowki rolki napedowej za pomocga dokrecenia roli prowadzace;j.

8. Zdja¢ dysze gazowa oraz odkreci¢ korncéwke pragdows.

9. Wiaczy¢ urzadzenie, nastepnie ustawié pokretto regulacji posuwu drutu ustawi¢ w potozeniu centralnym.
10. Rozwing¢ przewdd spawalniczy, nastepnie nacisngc¢ przycisk WIRE , az do momentu pojawienia sie drutu
w wylocie na okoto 20mm, po czym zwolnié przycisk.

11. Nakreci¢ koncéwke pradowa, zatozy¢ dysze gazowa.

12. Za pomocgq pokretta wyregulowac site docisku rolki, obrét w prawo zwieksza site docisku, obrét w lewo
zmniejsza site docisku. Zbyt mata sita docisku powoduje $lizganie sie rolki napedowej. Zbyt duza sita
powoduje zwiekszenie sie oporu podczas podawania drutu, co moze powodowaé jego odksztatcanie i
skrawanie.

PODtACZENIE GAZU OCHRONNEGO

1. Butle z odpowiednio dobranym gazem ochronnym nalezy ustawi¢ na potce pétautomatu i zabezpieczy¢
za pomocag tancucha.

2. Zdja¢ zabezpieczajacy jg kotpak i na chwile odkreci¢ zawdr butli w celu usuniecia ewentualnych
zanieczyszczen.

3. Zamontowac reduktor tak, aby manometr byt w pozycji pionowe;.

4. Potaczy¢ spawarke z butlg za pomoca weza.

5. Zawor reduktora nalezy odkreci¢ tylko przed przystgpieniem do spawania. Po zakoriczeniu spawania
zawor niezwtocznie zakrecié.

SPAWANIE METODA MAG
MAG — metoda spawania, w ktdrej stosuje sie gaz ostonowy chemicznie aktywny np. C02.

. Upewnij sie. Ze spawarka jest odtgczona od zrédta zasilania.

. Podtacz butle z gazem ostonowym.

. Zacisk przewodu masowego umiesci¢ na spawanym materiale.
. Uchwyt masowy umies¢ w gniezdzie (-) spawarki.

. Wtyk uchwytu spawalniczego umies¢ w gniezdzie EURO.

. Ztacze pragdowe umiesé w gniezdzie spawarki (+)

. Wiacz zasilanie urzadzenia.

. Ustaw przetacznik trybu spawania w pozycji IMG.

. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

10. Rozpocznij proces spawania.

O o0 NOUL A WN B
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SPAWANIE METODA MIG

MIG- proces spawania, w ktérym jako gaz ostonowy uzywany jest gaz chemiczny obojetny np. argon, hel.
. Upewnij sie, ze spawarka jest odtgczona od zrédta zasilania.

. Wymien uchwyt spawalniczy na taki, w ktérym przewdd sprezysty zostat wykonany z teflonu.
. Podtacz butle z gazem ostonowym.

. Umie$¢ zacisk przewodu masowego na spawanym materiale.

. Uchwyt masowy umies$¢ w gniezdzie spawarki (-)

. Wtyk uchwytu spawalniczego umies¢ w gniezdzie EURO.

. Ztacze pradowe umiesé w gniezdzie spawarki (+)

. Wiacz zasilanie urzadzenia.

. Ustaw przetagcznik w pozycji IMG.

10. Ustaw odpowiednie parametry pracy dla spawarki.

11. Rozpocznij proces spawania.

OO0 NOULE WN

OPIS METODY

Podczas spawania, z uchwytu spawalniczego wysuwa sie drut spawalniczy, ktéry ulega ciggtemu stapianiu w
tuku elektrycznym. Ptynny materiat z drutu spawalniczego tgczy sie z materiatem tgczonym tworzgc ptynne
jeziorko spawalnicze. Podczas przesuwania uchwytu spawalniczego, jeziorko podaza za nim, krzepngé na
krawedziach i tworzac trwate potaczenie materiatéw. Gaz ostonowy doprowadzony jest poprzez dysze
gazowg znajdujacg sie na uchwycie spawalniczym. Gaz zabezpiecza roztopiony metal przed wptywem
atmosfery i zanieczyszczen oraz chtodzi uchwyt spawalniczy.

Koricéwka pradowa

Drut spawalniczy
’ Podtaczenie przewodu masowego
Uchwyt spawalniczy z dysza gazowa “
¢ ” [

. Jeziorko
Ostona gazowa A
H ‘._ \
7’
7
Spawany metal

Rysunek 2. Schemat spawania MIG/MAG
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Materiat nalezy catkowicie oczyscié z zanieczyszczen takich jak rdza czy farby. Wszelkie zabrudzenia maja
wpltyw na zmiany kierunku spawania i ostabienie spoiny. Obszar pod zacisk masowy nalezy réwniez
oczyscié. Do oczyszczenia najlepiej uzy¢ szlifierki katowej z tarczg scierng lub szczotkowg, ewentualnie
szczotki stalowej.

Najlepsze rezultaty otrzymuje sie trzymajgc uchwyt spawalniczy dwoma rekami (nalezy wtedy uzywac
przytbicy spawalniczej), wptywa to korzystnie na kontrole potozenia palnika. Nalezy pamietaé o takiej
pozycji spawania, aby mie¢ dobre pole widzenia na jeziorko spawalnicze oraz nie wdychaé¢ nadmiernie
powstatych podczas spawania gazéw.

Po odchyleniu koncéwki palnika od pionu uzyskuje sie lepszg widoczno$¢ na proces spawania, Koncéwka
pragdowa powinna byé w odlegtosci okoto 6-10 mm nad spawanym materiatem. Dobry poglad na to jak
wysoko trzymac palnik nad materiatem, umozliwi nam przyciecie drutu w palniku na dtugos¢ 10mm.

1
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4. wybor funkcji MIG/MMA: wybor funkcji spawania.

5. wytacznik gtowny: gdy przetacznik jest zamkniety (wytgcznik gtéwny znajduje sie za urzadzeniem),
wbudowany wentylator zacznie dziatad.

6. woltomierz: $rednie napiecie podczas spawania.

7. amperomierz: Sredni prad podczas spawania.

8. szybki przetacznik podajnika drutu: nacisnij przetacznik, aby umozliwi¢ prace podajnika drutu w
najszybszej predkosci.
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Pokretto regulacyjne

9. pokretto [prad spawania]: regulacja pradu spawania (predkos¢ podawania drutu).
10. pokretto [napiecie spawania]: Regulacja napiecia spawania n.

Wskaznik

11. [ochrona] wskaznik: w celu awarii systemu zasilania, takich jak zasilanie jednofazowe przepiecia, pod
napieciem, a wewnetrzna temperatura urzadzenia spawalniczego jest zbyt wysoka, te wszystkie spowoduja
[ochrona] wskaznik swieci.

12. [zasilanie] wskaznik: gdy obwdd sterujacy urzadzenia spawalniczego swieci wskaznik [Power].

SCHEMAT PODtACZENIA
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PARAMETRY WYDAJNOSCI

Element

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

Napiecie wejsciowe (VAC)

1 phase 220V+10%

1 phase 220V+10%

1 phase 220V+10%

1 phase 220V+10%

Czestotliwos¢ (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Pojemnosé (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Prad (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Napiecie wyjsciowe (VDC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Znamionowy cykl pracy 50% 50% 50% 50%
Wspodtczynnik mocy 0.93 0.93 0.93 0.93
Efektywnos¢ {%) 85% 85% 85% 85%
Podajnik drutu Inner Inner Inner Inner
Predkos$¢ drutu (m/min) 2.5-12 2.5-12 2.5-12 2.5-12
Srednica rolki () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Srednica drutu (mm) 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0
Wymiary (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Ciezar (kg)

Grubos¢ uzytkowa (mm) >0.8 >0.8 >0.8 >0.8
Klasa izolacji F F F F
Stopien produkcji 1P21S 1P21S IP21S 1P21S

Element MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Napiecie wejsciowe

1 phase 220V+15%

1 phase 220V+15%

1 phase 220V+15%

1 phase 220V+15%

Czestotliwos¢ (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Pojemnosé (KVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Prad (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Napiecie wyjsciowe 16.5-22 20.8- 16.5-23 20.8 16.5-24 20.8 16.5-26 20.8-26.8
Znamionowy cykl pracy 50% 50% 50% 50%
Wspdtczynnik mocy 0.93 0.93 0.93 0.93
Efektywnos¢ {%) 85% 85% 85% 85%
Podajnik drutu Inner - Inner - Inner - Inner -
Predko$¢ drutu (m/min) 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 -
Srednica rolki () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Srednica drutu (mm) 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-4.0
Wymiary (mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246%370
Ciezar (kg)
Grubos¢ uzytkowa (mm) >0.8 >0.8 >0.8 >0.8
Klasa izolacji F F F F
Stopien produkcji 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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PODtACZENIE KABLA

1. Podfaczenie kabla zasilajgcego
Kazda spawarka wyposazona jest w kabel zasilajacy, podtacz kabel do zrddta zasilania prgdem zmiennym
230V.

2. Podtaczenie kabli roboczych / wyjsciowych (prosze wybraé tryb spawania metodg MIG/MMA)

2a. Podtacz wtyczke przewodu uziemienia do gniazda na panelu przednim (znak

i drugg strone zacisku uziemienia podtgcz do obrabianego elementu. T
2b. Palnik powinien by¢ podtgczony do gniazda wyjsciowego (na przednim panelu

i doktadnie przykrecony, jednoczesnie wtdz drut spawalniczy recznie do palnika.

DOBOR PARAMETROW SPAWANIA

Ustawianie parametrow spawania nalezy zacza¢ po uprzednim przygotowaniu spawarki. Odpowiednio
dobrany prad spawania i napiecie tuku bezposrednio wptywajg na stabilnos$¢ procesu spawania , jego jakos¢
i wydajnos$é. Parametry spawania muszg by¢ odpowiednio dobrane. Zazwyczaj parametry dobiera sie
bazujgc na srednicy drutu, wymaganej formie transferu kropli i wydajnosci. Najcze$ciej uzywany prad
spawania oraz tuk mozna ustawié zgodnie z tabela.

Zakres pradu spawania C02 w zakresie przejscia pradu i napiecia

. Przejscie zwarciowe Przejscie czagstek
Srednica drutu mm
Prad (A) Napiecie (V) Prad (A) Napiecie (V)

0.6 40-70 17-19 160-400 25-38
0.8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

DOBOR SZYBKOSCI SPAWANIA

Zazwyczaj szybkos$¢ spawania powinna wynosi¢ 30m/h. Szybko$¢ spawania musi by¢ tak dobrana, aby
stapia¢ mozna byto réwnomiernie krawedzie brzegéw spawanych i uzyskac jeziorko (oczko), co gwarantuje
wiasciwy przetop. Wysokie kwalifikacje spawacza, wieloletnia praktyka gwarantujg prawidtowe wykonanie
ztgcza w tym wzgledzie. W ztgczach odpowiedzialnych (narazonych w eksploatacji na naprezenie
dynamiczne) w miejscach braku przetopu nalezy dokonac wyciecia spoiny i powtdrnego spawania lub -
jezeli jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych - przetop nalezy wyszlifowaé i dokonaé tzw. podpawania
grani, czyli wykonania przetopu po przeciwnej stronie lica.

WADY SPOIN

Nadmierny przetop wystgpi, jezeli odlegtos¢ miedzy brzegami blach (rur) bedzie zbyt duza, natezenie pradu
jest za duze i predkosc spawania zbyt mata. Jezeli jest to mozliwe - nalezy miejsce nadmiernego przetopu
szlifowac.

Nadmierny nadlew lica powstanie, jezeli ma miejsce zbyt mata predkos¢ spawania przy nadmiernym
podawaniu spoiwa i za niskim natezeniu pradu spawania przy wykonywaniu warstwy licowej. Trzeba
pamietac takze o prawidtowym dobraniu ilosci warstw, ktére nalezy wykona¢ w ztgczu tak, aby ostatnia
warstwa nie stanowita nadmiernego nadlewu.
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Podtopienia wystepujg na granicy (obustronnie) materiatu rodzimego i lica spoiny lub grani spoiny.
Wystepowanie tej wady jest skutkiem za duzego natezenia pradu spawania, zbyt dtugiego tuku elektrycznego,
ruch elektrody jest zbyt zakosowy, a podawanie spoiwa za wolne. Za mata $rednica spoiwa tez moze by¢
przyczyng powstawania tej wady.

Krater powstaje w wyniku nieumiejetnego zakoriczenia spoiny (za wolne podawanie spoiwa w korficowej fazie
spawania), za wysokiego natezenia pragdu spawania. Problem krateru nie istnieje, jezeli urzadzenie spawalnicze
wyposazone jest w wypetniacz krateru. Dziata on w taki sposdb, ze pod koniec wykonywania spoiny zmniejsza sie
natezenie pragdu spawania. W kraterze powstajg pekniecia mogace by¢ poczatkiem uszkodzenia catego ztgcza.
Przy braku wypetniacza krateru, podczas zakoriczenia wykonywania spoiny nalezy stosowac krotkie przerwy w
spawaniu w celu wypetnienia wgtebienia. Spawanie konstrukcji wykonywanych z grubszych elementéw wymaga
stosowania ptytek wybiegowych, ktére po wykonaniu ztgcza nalezy usungé.

Przepalanie wystapi, jezeli wykonuje sie spoine wielosciegowa i przy naktadaniu drugiej warstwy - w zwigzku ze
zbyt duzym natezeniem pradu lub za wolnym spawaniem - przepalaniu ulega pierwszy $cieg - przetop. Miejsca
przepalone nalezy wycigé i wykona¢ powtdrnie spawanie.

Wklestosc¢ lica zmniejsza przekrdj ztgcza, co obniza w tym miejscu jego wytrzymatosé. Nalezy w zwigzku z tym
potozy¢ jeszcze jedng warstwe, pamietajgc aby nie wykonywac jej w taki sposdb, ze powstanie w efekcie
nadmierny nadlew lica. Te dodatkowga warstwe trzeba utozyé przed ostygnieciem ztgcza. Unikamy w ten sposéb
powstawania dodatkowych niekorzystnych naprezen, zmniejszajacych wytrzymatos¢ spoiny.

Niesymetrycznosé spoiny to wada, ktéra tym sie charakteryzuje, ze 0$ spoiny nie lezy w osi rowka spawalniczego
lub (spoiny pachwinowe) prostej poprowadzonej do miejsca styku dwdch blach. Wada ta zasadniczo zmniejsza
wytrzymatos$¢ ztacza i nie moze mieé miejsca. Spoing taka nalezy doktadnie wyszlifowac i powtdrnie wykonac
prawidtowo, choé zabieg ten (powtdrny) zmniejsza zasadniczo wytrzymatos$¢ ztgcza przez wielokrotne grzanie i
studzenie ztacza.

Wada spoiny Wyglad Przyczyna powstawania

Niedostateczny przeptyw gazu - powinien wynosié 8-15
I/min

S : ‘ i Odpryski wystepujgce w dyszy gazu szkodzg ochronie
gazowej
Porowatos¢ Przeciagi powietrza w obszarze spawania
m Uchwyt trzymany ile lub za daleko od elementu

spawanego

Element spawany wilgotny, zattuszczony lub zardzewiaty

Za duza szybkos¢ spawania

ot
waska Za maty prad spawania w stosunku do szybkosci spawania

Wad ‘ “ i Nieregularne ruchy uchwytu
ady
potaczenia m Za niskie napiecie spawania

Znaczne Za duze napiecie spawania
napylenie m

Zanieczyszczona dysza gazu
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PRZYGOTOWANIE KRAWEDZI METODA MIG/MMA

Nazwa .. . . wymiary
<poin przekréj ztgcza przed i po spawaniu
poiny s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
sp0|r‘1a ! do4 do1l s-3s r=S -
brzezna
spoina | do6 do 2 - - -
spoina | do6 do 2 - - -
spoina 4-12 do3 - - -
2
spoina
v 4-30 do 3 - - 40-50
spoina
Y 4-30 do 3 2-5 - 40-50
. 20-30
spoina
V4V >20 do3 do3 - aq
40 -60
Sp‘;('”a >12 do3 do 3 - 40-60
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Nazwa .. . . wymiary
spoin przekréj ztgcza przed i po spawaniu
poiny s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
b i
spoina Iﬂ
b
1|{12bv i . . 3-30 do3 do4 - 40-60
1/2Y i’ ) "
| i
-
N b3
Sp?('”a -:! - : >10 do3 do 4 - 40 -60
[
Lt
r"&\‘
spoina !“‘ e '
J TN : E \ >15 do3 1-3 6-8 20-25
spoina §
~a >1 do 2 - - 60-120
L b\
- -\
SpoL'”a I . >1 do 2 do 2 - 60-120
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TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA MIG/MAG

Proces spawania GMA polega na stapianiu spawanego metalu i materiatu elektrody topliwej cieptem tuku
elektrycznego jarzacego sie miedzy elektrodg a spawanym przedmiotem, w ostonie gazu obojetnego lub
aktywnego. Metal spoiny formowany jest wiec ze stapiajgcego sie materiatu elektrody i nadtopionych
brzegédw spawanych przedmiotéw. Podstawowe gazy ochronne stosowane do spawania GMA to gazy
obojetne: argon, hel oraz gazy aktywne: C02, H2, 02, N2 i NO, stosowane oddzielnie lub tylko jako dodatki
do argonu czy helu. Elektroda topliwa ma postaé¢ drutu petnego, zwykle o srednicy 0,6 + 4,0 mm, i jest
podawana w sposéb ciggty przez specjalny system podajacy, z predkoscig od 2,5 do nawet 50 m/min.
Palniki GMA mogg by¢ chtodzone wodg lub powietrzem. Spawanie GMA jest prowadzone gtéwnie prgdem
statym z biegunowoscig dodatnig. Doktadna ostona tuku spawalniczego jarzgcego sie miedzy elektrodg
topliwg a spawanym materiatem zapewnia, ze spoina jest formowana w bardzo korzystnych warunkach
cieplnych i metalurgicznych. Spawanie GMA moze by¢ wiec zastosowane do wykonywania wysokie]j jakosci
potgczen wszystkich metali, ktére mogg by¢ tgczone za pomoca spawania fukowego. Nalezg do nich: stale
weglowe i niskostopowe, stale odporne na korozje, stale specjalne, aluminium, magnez, miedz, nikiel i ich
stopy, jak réwniez tytan i jego stopy. Spawanie moze by¢ prowadzone w warunkach warsztatowych i
montazowych we wszystkich pozycjach.

Podajnik drutu

Gaz ochronny

Przewodd pradowy
L)
-

? -(+)

Palnik

Koncéwka pragdowa

Dysza gazowa

tuk spawalniczy
Jeziorko spoiny

Kierunek spawania

ZALECENIA PRAKTYCZNE PRZY SPAWANIU METODA MIG/MAG

Spoiny czotowe w pozycji podolnej nalezy wykonywac technikg "pchaj" dla elementdéw cienkich i technikg
"ciggnij" dla elementéw grubszych. Spoiny czotowe w pozycji pionowej dla elementéw cienkich nalezy
wykonywac od géry do dotu. Spoiny pachwinowe w pozycji nabocznej nalezy wykonywac technika "pchaj",
ale z uwzglednieniem dodatkowego pochylenia uchwytu spawalniczego w ptaszczyznie prostopadtej do
kierunku spawania. W przypadku wypetniania szerokich rowkow w pozycji podolnej lub pionowej, koricem
uchwytu nalezy wykonywac poprzeczne ruchy wahadtowe. Podczas spawania uchwyt spawalniczy powinien
by¢ prowadzony pod odpowiednim katem w stosunku do spawanych elementéw - zbyt duzy kat pochylenia
moze powodowaé zasysanie powietrza do jeziorka ciektego metalu (kat odchylenia uchwytu od pionu
powinien by¢ < 10°).
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pochylenia moze powodowac zasysanie powietrza do jeziorka ciektego metalu (kat odchylenia uchwytu od
pionu powinien by¢ < 10°). Spawanie tukiem dtugim zmniejsza gtebokos¢ wtopienia - spoina jest szeroka i
ptaska, a spawaniu towarzyszy zwiekszony rozprysk. Spawanie tukiem krétkim (przy tej samej gestosci
pradu) zwieksza gtebokos$¢ wtopienia - spoina jest wezsza, a rozprysk materiatu staje sie mniejszy. Predkosc
spawania jest parametrem wynikowym przy danym natezeniu pradu i napieciu tuku oraz zachowaniu
wiasciwego ksztattu sciegu spoiny i gdy predkos¢ spawania ma byé nawet nieznacznie zmieniona, nalezy
odpowiednio zmieni¢ natezenie pradu lub napiecie tfuku. Wzrost predkosci spawania sprawia, ze spoina jest
wezsza i maleje gtebokos¢ wtopienia, a przy dalszym wzroscie pojawiajg sie podtopienia lica. Najwieksze
predkosci spawania, bez podtopier,, mozna uzyska¢ przez zwiekszenie wolnego wylotu elektrody i
pochylenie przedmiotu z géry na dét lub pochylenie palnika w kierunku spawania. Mate predkosci spawania
powodujg, ze zwieksza sie gteboko$¢ wtopienia, szerokos¢ lica i wysokosé nadlewu.

L1sL2 Nadmierne wydtuzenie lub skrdocenie tuku mozie spowodowac
niestabilne jarzenie sie tuku i ztg jakos¢ spoiny.

L1 L2 L1, L2 - dtugosé tuku

»pchaj” »ciagnij”
kierunek

spawania

————— Na gtebokos$¢ wtopienia znaczacy wptyw ma takze kierunek spawania
H2=H1 - prowadzenie uchwytu spawalniczego.
H1 HEI- H1, H2 - gtebokos¢ wtopienia

TECHNOLOGIA SPAWANIA METODA TIG

Spawanie metodg TIG (Tungsten Inert Gas) polega na wytwarzaniu tuku elektrycznego za pomocy
nietopliwej elektrody wolframowej w ostonie gazu obojetnego. Czesto spotyka sie (gtéwnie w USA)
oznaczenie GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).

tuk spawalniczy wystepujgcy miedzy nietopliwg elektrodg a materiatem spawanym topi powierzchnie
materiatu. W spawaniu TIG nie jest konieczne stosowanie materiatu dodatkowego. Elementy spawane
mozna tgczy¢ przez przetopienie rowka spawalniczego. Jezeli jednak stosowany jest materiat dodatkowy,
jest on wprowadzany do jeziorka w sposdb reczny, a nie za pomocg uchwytu spawalniczego tak jak w
metodzie MIG/MAG. Dlatego w spawaniu TIG, uchwyt spawalniczy posiada zupetnie inng konstrukcje niz
uchwyt stosowany w metodzie MIG/MAG. Spoiwo zwykle jest dostepne w postaci drutu (preta) o dtugosci
1m i odpowiednio dobranej srednicy.

Proces spawania TIG odbywa sie w otoczeniu gazu ochronnego chemicznie obojetnego, najczesciej argonu
lub helu, wyptywajgcego z dyszy uchwytu elektrodowego. Gaz ostonowy chroni spoine i elektrode przed
utlenieniem, ale nie ma wptywu na proces metalurgiczny.
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ZASTOSOWANIE METODY TIG

Metoda TIG umozliwia uzyskanie spoiny niezwykle czystej i wysokie]j jakosci. W procesie nie powstaje zuzel,
co eliminuje ryzyko zanieczyszczenia spoiny jego wtragceniami a gotowa spoina praktycznie nie wymaga
zadnego czyszczenia. Metoda TIG jest najczesciej stosowana do spawania stali nierdzewnych i innych stali
wysokostopowych oraz takich materiatéw jak aluminium, miedz, tytan, nikiel i ich stopdw.

Spawanie TIG jest wykorzystywane miedzy innymi do spawania rur i rurociggdw oraz cienkich blach. Jest

stosowane w rdznych gateziach przemystu, m. in. spozywczym, chemicznym, samochodowym, lotnictwie.

SPOSOBY PRZENOSZENIA METALU W tUKU ELEKTRYCZNYM

Ze wzgledu na rodzaj zastosowanego gazu ostonowego oraz parametry elektryczne procesu spawania
(napiecie i natezenie) rozrdznia sie trzy sposoby zmiany stanu skupienia metalu w tuku spawalniczym:

GRUBOKROPLOWY

- stosowany w metodzie MIG/MAG przy matych gestosciach pradu i dtugim tuku
- niezalecany w pozycjach przymusowych

[o]
NATRYSKOWY
- stosowany w metodzie MAG z mieszankami gazu
- niezalecany w pozycjach przymusowych
ZWARCIOWY
- stosowany w metodzie MAG z krétkim tukiem
- zalecany do spawania elementéw o matej grubosci i w pozycjach przymusowych
GAZY OCHRONNE

Gaz ochronny decydujg o sprawnosci ostony obszaru spawania, ale i o sposobie przenoszenia metalu w
tuku, predkosci spawania i ksztatcie spoiny. Gazy obojetne, argon i hel, cho¢ doskonale chronig ciekty metal
spoiny przed dostepem atmosfery, nie sg odpowiednie we wszystkich zastosowaniach spawania GMA.
Przez zmieszanie w odpowiednich proporcjach helu lub argonu z gazami aktywnymi chemicznie uzyskuje sie
zmiane charakteru przenoszenia metalu w tuku, zwieksza sie stabilnos¢ tuku i pojawia sie mozliwosc
oddziatywania na procesy metalurgiczne w jeziorku spoiny. Jednoczesnie mozliwe jest znaczne ograniczenie
lub catkowite wyeliminowanie rozprysku.
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Gaz ochronny

Dziatanie chemiczne

Spawane metale

Ar obojetny Zasadniczo wszystkie metale poza stalami weglowymi
He obojetny Al, Cu, s-topy Cu, stopy Mg, zapewniona duzg energia liniowa
spawania
Ar + 20-80% He obojetny Al, Cu, stopy Cu, Il\/llg,'zapewnione duze energie liniowe spawania,
mata przewodnos¢ cieplna gazu
Ar +25-20% N, redukujacy Spawanie miedzi z duzg energig liniowa luku, lepsze jarzenie sie

luku niz w ostonie 100% N,

Ar+1-2% O,

stabo utleniajacy

Zalecana gtéwnie do spawania stali odpornych na korozje i stali
stopowych

Ar+3-5% 0, utleniajacy Zalecana do spawania stali weglowych i niskostopowych
Cco, utleniajacy Zalecana wyfacznie do spawania stali niskoweglowych
Zal t i i li I hi
Ar +20-50% CO, utleniajacy ? ecana wytgcznie do spawania stali weglowych i
niskostopowych
. Zalecana wyfacznie do spawania stali weglowych i
Ar+10%C0,+5%0, utleniajacy .
niskostopowych
Zal t i i li nisk | hi
0,+20% O, utleniajacy alecana wytacznie do spawania stali niskoweglowych i

niskostopowych

90% He + 7,5% Ar +
2,5%C0,

stabo utleniajgcy

Stale odporne na korozje, spawanie lukiem zwarciowym

60% He + 35% Ar +
5%CO,

utleniajacy

Stale niskostopowe o wysokiej udamosci, spawanie lukiem
zwarciowym
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Dwie ostatnie cyfry roku naniesienia oznaczenia CE - 19

DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

F.H. GEKO Sp. z 0.0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
deklaruje z petng odpowiedzialnoscig, ze:

Spawarka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

spetnia wymagania Parlamentu Europejskiego i Rady:
2014/30/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich
odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej, 2014/35/UE z dnia 26 lutego 2014 r. w
sprawie harmonizacji ustawodawstw panstw cztonkowskich odnoszacych sie do udostepniania na
rynku sprzetu elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych granicach napiecia,
2011/65/UE z dnia 8 czerwca 2011 r. w sprawie ograniczenia stosowania niektérych niebezpiecznych
substancji w sprzecie elektrycznym i elektronicznym
oraz norm EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
jest identyczny z egzemplarzem, bedgcym przedmiotem certyfikatu oceny typu WE nr
0B160523.WFWUO10 z dnia 23.05.2016
oraz typu WE nr 0B160523.WFWUO11 z dnia 23.05.2016
wydanego przez ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca’ Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Kraj: Wtochy
Telefon: +39 051 6705141, Fax : +39 051 6705156
Email: ecm@entecerma.it, Website : www.entecerma.it
Numer identyfikacyjny jednostki notyfikowanej: 1282

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE traci swojg waznos¢, jezeli produkt zostanie zmieniony lub
przebudowany bez zgody producenta.

Za przygotowanie i przechowywanie dokumentacji technicznej odpowiada:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03.06.2019 mgr Grzegorz Kowalczyk
Miejsce i data wystawienia Nazwisko, imie i stanowisko osoby upowaznionej
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ul. Spacerowa 3, Kietlin
http: www.geko.pl
e-mail: serwis@geko.pl

Karta Gwarancyjna

1 Nazwa urzadzenia i numer artykutu.
2 Data zakupu.
3 Doktadny opis zgtaszanej wady, usterki.

W przypadku niewystarczajacej ilosci miejsca prosimy kontynuowac na odwrocie niniejszej Karty
Zgtoszeniowe;j.

Nazwa i adres punktu dystrybucji, w ktérym zostat

4
zakupiony produkt.
Pieczed sprzedawcy
5 ; .
Data i podpis.
6 Dane osobowe do kontaktu, numer telefonu.

Zgodnie z warunkami udzielonej gwarancji:
1. Reklamowany produkt winien by¢ dostarczony do serwisu firmy F.H. GEKO w oryginalnym opakowaniu wraz z prawidtowo wypetniong Kartg Gwarancyjng
oraz dowodem zakupu(ewentualnie jego kopig) z datg sprzedazy jak w Karcie Gwarancyjnej.
2. Gwarancji udziela sie na okres 12 miesiecy od daty zakupu urzadzenia przez uzytkownika.
3. Aby uzyskac gwarancje na okres do 24 m-cy nalezy spetnic¢ nastepujgce warunki:
* po okresie 12 miesiecznej gwarancji produkt nalezy dostarczy¢ z dowodem zakupu i kartg gwarancyjng do serwisu ,,GEKO” w celu dokonania
przegladu okresowego
® Koszt przegladu wynosi 50zt netto (61,50zt brutto) oraz ewentualnie koszty materiatéw eksploatacyjnych
¢ Koszty transportu narzedzia w obie strony ponosi uzytkownik urzagdzenia
4. Urzadzenia bez formularza reklamacyjnego, beda traktowane jako urzadzenia do naprawy odptatne;j.
5. Zakres gwarancji obejmuje wytgcznie wady jakosciowe wynikajgce z winy producenta.
6. Gwarancja nie obejmuje:
a) uszkodzen wynikajacych z niewtasciwego uzytkowania, konserwacji i przechowywania,
b) uszkodzen mechanicznych, fizycznych, chemicznych, spowodowanych sitami zewnetrznymi,
c) normalnego zuzycia podczas eksploatacji,
d) napraw polegajacych na regulacji,
e) uszkodzen wynikajgcych z uzytkowania niezgodnego z przeznaczeniem i zaleceniami Instrukcji Obstugi,
f) uszkodzen wynikajgcych z przecigzenia urzadzenia, prowadzacego do uszkodzenia silnika lub elementéw przektadni mechaniczne;j.
g) uszkodzen bedacych nastepstwem: montazu niewtasciwych czesci lub osprzetu, stosowania niewtasciwych smardéw, olejow
h) uzytkowania urzadzenia dla majsterkowiczéw do celéw profesjonalnych,
Zabrania sie dokonywania modyfikacji w konstrukcji a takze dokonywania napraw przez osoby nieupowaznione
5. Termin naprawy moze ulec przedtuzeniu o czas niezbedny na dostarczenie i odbidr sprzetu przez serwis, a takze o czas dostawy czesci zamiennych w
przypadku gdy gwarant zamawia je u producenta.
6. Gwarancji nie podlegajg czesci ulegajace naturalnemu zuzyciu w czasie eksploatacji: bezpieczniki termiczne, szczotki elektrografitowe, paski klinowe,
uchwyty narzedziowe, akumulatory, koricowki robocze elektronarzedzi pity tarczowe, wiertta, frezy,), itp.
7. Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za utracone korzysci uzytkownika.
8. W przypadku gdy nadestane do naprawy urzadzenie jest sprawne lub nadestane bez formularza albo z formularzem reklamacyjnym nie zawierajacym
opisu objawéw uszkodzenia, za czynnosci zwigzane z przetestowaniem tego urzadzenia pobierana bedzie zryczattowana optata w kwocie 5% wartosci
netto testowanego urzadzenia, jednakze nie mniej niz 10zt. Nadto wysytka takiego urzadzenia, zostanie zrealizowana na koszt odbiorcy.
9. Wszystkie czynnosci serwisowe nie mieszczace sie w ramach gwarancji podlegaja wycenie i optacie.
10. W przypadku uznania zgtoszonej reklamacji, Gwarant wedtug swojego wyboru: dokona naprawy reklamowanego towaru (o ile jest to mozliwe) lub zwréci
kupujacemu cene nabycia towaru pomniejszong o kwote odpowiadajgcg procentowemu stopniu zuzycia reklamowanego towaru.
11. Optaty dodatkowe:
¢ dostarczony do serwisu produkt musi odpowiadaé podstawowym warunkom higienicznym (pozbawiony zabrudzen), w przeciwnym razie czynnosci podjete
przez serwis w celu usuniecia tego stanu rzeczy objete beda dodatkowa optata.
e po otrzymaniu sprzetu Serwis dokonuje wstepnej diagnozy rozumianej jako ustuga serwisowa ptatna, polegajacej na sprawdzeniu stanu sprzetu,
przetestowaniu, oszacowaniu uszkodzen, wyceny czesci zamiennych, i kosztéw naprawy w przypadku uszkodzenia sprzetu. Jesli podczas wstepnej diagnozy
Serwis stwierdzi, ze:
® sprzet jest sprawny - Serwis dokonuje zwrotu sprzetu klientowi w siedzibie firmy lub za posrednictwem kuriera na koszt Klienta, obcigzajac go
jednoczesnie kosztami diagnozy wstepne;j.
o usterka powstata z winy Klienta - Serwis poinformuje Klienta o stwierdzonych uszkodzeniach sprzetu oraz o przewidywanych kosztach naprawy. W
przypadku rezygnacji z naprawy po wstepnej diagnozie zwrot sprzetu nastepuje na warunkach jw. W przypadku uzyskania zgody Klienta na wykonanie
ustugi serwisowej - zwrot sprzetu dokonany jest na zasadach jw., doliczajgc uzgodnione wczesniej koszty ustugi serwisowej
o usterka powstata na skutek wady fabrycznej - koszty dokonania diagnozy wstepnej ponosi Gwarant. Po dokonaniu naprawy sprzet zostanie zwrdcony
Klientowi.
* Koszt optaty dodatkowej lub diagnozy wstepnej na dzieri 01.01.2015 wynosi 35 ztotych netto.

Data przyjecia do serwisu czytelny podpis zgtaszajgcego
Zapoznatem/am sie i akceptuje warunki gwarancji



{SEKO

INSTRUCTION MANUAL

MIG/TIG/MMA-220 Welder
Type: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Translation of the original instructions
EN - ENGLISH VERSION

Manufactured for

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Before first use, please read this instruction manual carefully.
It is the user's responsibility to read all instructions necessary for safe use and operation
and to understand any risks that may arise during the operation of the device.

00@ L (Pt
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ATTENTION!!!

Due to continuous product improvement, the photos and drawings
included in the manual are for illustrative purposes only and may
differ from the purchased product.

These differences cannot be the basis for a complaint.
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Technical data

Power supply: 230V / 50Hz

Power consumption MIG/MAG: 6.1 kVA

TIG/MIG power consumption: 5.8 kVA

Welding methods: MIG/MAG/FCAW/MMA (electrode)/TIG
MIG/MAG welding current range: 40-220A
TIG/MMA welding current range: 20-170A

Welding current duty cycle 100%: (MIG/MAG -170A)
Welding current duty cycle 100%: (TIG/MMA -132A)
Welding current duty cycle 60%: (MIG/MAG - 220A
Welding current duty cycle 60%: (TIG/MMA -170A)
Supported wire diameters: 0.6 /0.8 / 1.0 mm
Supported electrode diameters: 0.6 /0.8 / 1.0 mm
Supported wire spools: up to 5 kg

Wire feeder: 2-roll (internal)
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SAFETY RULES

Y

e
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ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
welding torch or connected welding material when the equipment is plugged in. All
components in the welding circuit can cause electric shock, so avoid touching them with
bare hands or through damp or damaged protective clothing. Do not work on wet surfaces
or use damaged welding cables.

NOTE: Removing external covers while the device is connected to the mains, as well as
operating the device with the covers removed, is prohibited! Welding cables, ground cable,
grounding clamp, and the welding device should be maintained in good technical condition
to ensure safe operation.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding produces harmful fumes and gases
hazardous to health. The work area should be adequately ventilated and equipped with an
exhaust fan. Do not weld in enclosed spaces. Avoid inhaling fumes and gases. The surfaces
of the components to be welded should be free of chemical contaminants, such as
degreasing agents (solvents), which decompose during welding, producing toxic gases.

ARC RAYS CAN BURN: Do not look directly at the welding arc with unprotected eyes.
Always wear a face mask or face shield with the appropriate filter. Protect nearby
bystanders with non-flammable, radiation-absorbing screens. Protect exposed body parts
with appropriate protective clothing made of non-flammable material.

ELECTROMAGNETIC FIELDS CAN BE DANGEROUS: Electric current flowing through welding
cables creates an electromagnetic field around them. This electromagnetic field can
interfere with pacemakers. Welding cables should be arranged in parallel, as close together
as possible.

SPARKS CAN CAUSE FIRE: Sparks from welding can cause fire, explosion, and burns to
exposed skin. Wear welding gloves and protective clothing when welding. Remove or
secure all flammable materials and substances from the work area. Do not weld closed
containers or tanks that have held flammable liquids. Such containers or tanks should be
flushed before welding to remove flammable liquids. Do not weld near flammable gases,
vapors, or liquids. Fire-fighting equipment (fire blankets and dry powder or carbon dioxide
extinguishers) should be located near the work area in a visible and easily accessible
location.
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ELECTRICAL POWER: Disconnect the mains power before performing any work or repairs on
the device. Regularly inspect the welding cables. If any damage to the cable or insulation is
noticed, it should be replaced immediately. Welding cables should not be crushed or touch
sharp edges or hot objects.

CYLINDER MAY EXPLODE: Use only approved cylinders and a properly functioning regulator.
Cylinders should be transported and stored in an upright position. Protect cylinders from
exposure to hot heat sources, tipping over, and mechanical damage. Maintain all gas system

components in good condition: cylinder, hose, connectors, and regulator.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Never touch welded components with unprotected parts of
your body. Always wear welding gloves and tongs when touching or moving welded
material.

c € CE COMPLIANCE: This device meets the recommendations of the European CE Committee.

INSTALLATION CONDITIONS

- The welding machine should be used in a place where the temperature is -10 to 40;

- Use when air humidity is less than 90%.

- Do not use the welder in direct sunlight or rain. Do not allow water to enter the welder.
- Do not use in places where dust and corrosive gases are present.

- Do not use if airflow is too weak.

SAFETY MEASURES

The welder is equipped with protection against excessive pressure, overload, and overheating. The welder
will shut off if the pressure, output current, or temperature exceeds the allowable parameters. Do not use
the welder with excessive pressure! To avoid overheating, follow these rules:

- The workplace must be air-conditioned

The welder is designed for industrial use. Do not use the welder outdoors because the wind cannot cool it
during operation. The welder should be positioned at least 30 cm away from other objects. The room must
be adequately air-conditioned.

- Do not overload the welder!

The welder will stop when it becomes overloaded — the red light will illuminate and the temperature switch
will operate. Do not unplug the power cord; the fan must cool the device. The welder will restart when the
light changes color and the temperature returns to normal.
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ATTENTION!!!

Welding can pose a safety risk to the operator and others nearby. Therefore, special precautions must be
taken when welding. Before commencing welding, familiarize yourself with the occupational health and
safety regulations applicable to your workplace. The following hazards exist during MMA and TIG electric
welding:

¢ ELECTRIC SHOCK

¢ NEGATIVE IMPACT OF ARC ON HUMAN EYES AND SKIN

¢ VAPOR AND GAS POISONING

* BURNS

¢ EXPLOSION AND FIRE HAZARDS

* NOISE

Preventing electric shock:

e connect the device to a technically efficient electrical installation with proper protection and effective
neutralization (additional protection against electric shock); it should be checked and properly

also connect other devices at the welder's workstation to the network,

¢ install power cables when the device is turned off,

e do not touch the uninsulated parts of the electrode holder, electrode and workpiece being welded,
including the device housing,

¢ do not use handles and power cables with damaged insulation,

¢ in conditions of particular risk of electric shock (working in environments with high humidity and closed
tanks), work with an assistant who supports the welder and ensures safety, use clothing and gloves with
good insulating properties,

¢ if you notice any irregularities, contact competent persons to have them removed,

e It is prohibited to operate the device with covers removed.

Preventing the negative effects of electric arc on human eyes and skin:

e Wear protective clothing (gloves, apron, leather shoes),

¢ Use protective shields or face shields with a properly selected filter,

e Use protective curtains made of non-flammable materials and choose the right colors for walls that
absorb harmful radiation.

Prevention of poisoning by vapors and gases released during welding from electrode coating
and metal evaporation:

¢ Use ventilation devices and exhaust systems installed in places with limited air exchange,

¢ Blow with fresh air when working in confined spaces (tanks),

¢ Use masks and respirators.
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Burn prevention:

e Wear appropriate protective clothing and footwear to protect against burns from arc radiation and
spatter,
¢ Avoid contaminating clothing with grease and oils that may cause it to catch fire.

Explosion and fire prevention:

¢ |t is prohibited to operate the device and weld in rooms at risk of explosion or fire.
¢ The welding station should be equipped with fire extinguishing equipment,
¢ The welding station should be located at a safe distance from flammable materials.

Preventing the negative impact of noise:

¢ Use earplugs or other noise protection measures
e Warn people nearby about danger

WARNING!

Do not use a power source to thaw frozen pipes. Before operating the device, you must:

e Check the condition of electrical and mechanical connections. Do not use handles or power cords with
damaged insulation. Improperly insulated handles and power cords pose a risk of electric shock.

* Ensure proper working conditions, i.e., ensure appropriate temperature, humidity, and ventilation in the
workplace. Outside of enclosed spaces, protect from precipitation,

¢ Place the charger in a place where it is easy to operate.

People operating the welding machine should:

* have qualifications for electric welding with coated electrodes and the TIG method,

¢ know and comply with occupational health and safety regulations applicable to welding work,

® use appropriate, specialized protective equipment: gloves, apron, rubber boots, welding shield or helmet
with a properly selected filter.

* be familiar with the contents of this operating manual and operate the welding machine in accordance
with its intended purpose,

Any repairs to the device may only be performed after disconnecting the plug from the power outlet. While
the device is connected to the mains, do not touch any components of the welding circuit with bare hands
or wet clothing. It is prohibited to remove external covers while the device is connected to the mains.

Any modifications to the rectifier are prohibited and may compromise safety. All maintenance and repair
work may only be performed by authorized personnel, observing the safety regulations applicable to
electrical equipment. Do not operate the welding machine in areas at risk of explosion or fire! The welding
station should be equipped with fire extinguishing equipment. After completing work, disconnect the
power cord from the mains.
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The hazards and general occupational health and safety regulations presented above do not exhaust the
issue of welders' occupational safety, as they do not take into account the specifics of the workplace. They
are important supplements to occupational health and safety instructions, as well as training and
instruction provided by supervisors.

- Electrical overload
Do not overload the welder. The welder must operate in accordance with the specifications on the
nameplate. Overloading can even result in permanent damage to the welder.

- Voltage too high
Typically, a voltage regulator on a welder regulates the voltage. Using too high a voltage will damage the
welder.

- Grounding
Make sure the welder is properly grounded.

- ATTENTION!
Do not use a power source to defrost pipes.

APPLICATION OF THE DEVICE

This inverter welder is designed for MIG/MAG and MMA welding (using any type of welding electrode). The
product covered in this manual is an electronically controlled MIG/MAG/MMA welder. Compared to the
amount of current consumed, the output is disproportionately high. Only certified gas cylinders should be
used.

The device has versatile applications, such as performing field work and all types of repair work inside
buildings.

The device should only be used for its intended purpose. Any use other than that described in this manual
is considered improper. The user/owner, not the manufacturer, is responsible for any damage or injury
resulting from improper use. In order to improve its products, the manufacturer reserves the right to make
any differences in the above-mentioned product.

POWER SUPPLY AND GROUNDING

Before installing the device, verify that the electrical network to which the device will be connected meets
the requirements listed on the device's nameplate and that it complies with all local and national
standards. Please note that different welding machine models may have different electrical requirements.

WELDING MACHINE OPERATION

1. The gas supply delay is adjusted using the knob (1) on the front panel of the device.

2. Welding voltage adjustment in IMG mode (wire) is performed using the knob (2) on the front panel.
Typically, the value on this knob should be equal to the value set on the wire feed speed knob. (3) A higher
voltage value results in a longer arc, which results in a shallower penetration depth and a wider weld bead.
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Too much voltage increases spatter, porosity, and the risk of undercutting and sticking. Too little voltage
can cause process instability.

3. Adjust the welding wire feed speed by turning the knob (3). For a given arc voltage, adjust the wire feed
speed so that the melting process is stable. For a given arc voltage, adjust the wire feed speed so that the
melting process is stable.

4. The welding current intensity in the IMG mode (MIG/MAG wire welding) depends on the value of the set
voltage, but also on the wire feed speed and its diameter.

5. The POWER LED lights up if the device is powered.

6. The overload indicator LED (6) lights up when an overload occurs, and the fuse automatically shuts off
welding. In this case, stop working until the welder cools down.

7. The MMA/MIG switch allows you to select the welding method.

8. The WIRE button allows you to eject the welding wire.

9. The displays on the front panel of the device show the current welding parameter settings: welding
current intensity (8) and welding voltage (9)

10. Welding cable sockets +(10), -(11)

11. MIG/MAG welding cable socket (12)

12. Adjustment of the welding current in the MMA method (electrode) is performed using the knob (13)
located on the front panel of the device.

reducer
heating cable

gas cylinder .|

power cord

welded material
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INSTALLING THE WELDING WIRE

1. Before installing the wire spool, ensure that the drive unit rollers are suitable for the type and diameter
of welding wire being fed in. Rollers with a V-groove are suitable for welding wires, while rollers with a U-
groove are suitable for aluminum wires.

2. Place the wire spool on the spool mount, making sure that the direction of the spool unwinding matches
the direction of the wire feed.

3. Tighten the nut on the spool body.

4. Unwind the end of the wire on the spool, filing the end so that it is not sharp and does not damage the
internal parts of the device.

5. Release the pressure on the feed rollers.

6. Insert the end of the wire into the guide at the rear of the feeder and pass it over the drive roller and into
the connector leading to the welding torch.

7. Press the wire into the grooves of the drive roller by tightening the guide roller.

8. Remove the gas nozzle and unscrew the contact tip.

9. Turn on the device, then set the wire feed adjustment knob to the central position.

10. Unwind the welding cable, then press the WIRE button until the wire appears in the outlet by
approximately 20mm, then release the button.

11. Screw on the contact tip and install the gas nozzle.

12. Use the knob to adjust the roll pressure. Turning it clockwise increases the pressure, while turning it
counterclockwise decreases it. Too little pressure causes the drive roll to slip. Too much pressure increases
resistance during wire feeding, which can cause wire deformation and cutting.

PROTECTIVE GAS CONNECTION

1. Place the cylinder with the appropriately selected protective gas on the shelf of the semi-automatic
machine and secure it with a chain.

2. Remove the protective cap and open the cylinder valve for a moment to remove any contamination.

3. Install the reducer so that the pressure gauge is in a vertical position.

4. Connect the welding machine to the cylinder using a hose.

5. The regulator valve should only be opened before welding. Close the valve immediately after welding is
completed.

MAG WELDING
MAG - a welding method that uses a chemically active shielding gas, e.g. CO2.

. Make sure the welder is disconnected from the power source.

. Connect the shielding gas cylinder.

. Place the ground cable clamp on the material being welded.

. Place the grounding clamp in the (-) socket of the welding machine.
. Insert the welding torch plug into the EURO socket.

. Place the power connector in the welding machine socket (+)

. Power on the device.

. Set the welding mode switch to the IMG position.

. Set the appropriate operating parameters for the welding machine .
10. Start the welding process.

OO NOULS WN B
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MIG WELDING

MIG - a welding process in which an inert chemical gas, e.g. argon, helium, is used as a shielding gas.
. Make sure the welder is disconnected from the power source.

. Replace the welding torch with one that has a Teflon-coated spring hose.
. Connect the shielding gas cylinder.

. Place the ground cable clamp on the workpiece.

. Place the grounding clamp in the welding machine socket (-)

. Insert the welding torch plug into the EURO socket.

. Place the power connector in the welding machine socket (+)

. Power on the device.

. Set the switch to the IMG position.

10. Set the appropriate operating parameters for the welding machine.

11. Start the welding process.

OO0 NOULE WN

DESCRIPTION OF THE METHOD

During welding, a welding wire emerges from the welding torch and is continuously melted in an electric
arc. The liquid material from the welding wire combines with the material being joined, creating a liquid
weld pool. As the welding torch is moved, the pool follows, solidifying at the edges and creating a
permanent bond. Shielding gas is supplied through a gas nozzle located on the welding torch. The gas
protects the molten metal from atmospheric exposure and contaminants and cools the welding torch.

Contact tip

Welding wire
’ Connecting the ground wire
Welding torch with gas nozzle “
¢ ” [

. A lake
Gas shield A
N ‘._ \
’

<>

Welded metal

Joint

—

Figure 2. MIG/MAG welding diagram
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The material should be completely cleaned of contaminants such as rust and paint. Any contamination will
affect the welding direction and weaken the weld. The area where the ground clamp will be placed should
also be cleaned. It's best to use an angle grinder with an abrasive or brush disc, or a steel brush, for
cleaning.

For best results, hold the welding gun with both hands (using a welding helmet), as this allows for better
control of the torch position. Remember to position your welding so that you have a good view of the weld
pool and avoid excessive inhalation of welding gases.

Tilting the torch tip from the vertical position allows for better visibility of the welding process. The contact
tip should be approximately 6-10 mm above the workpiece. A good understanding of how high to hold the
torch above the workpiece will allow us to trim the wire in the torch to a length of 10 mm.

Switch function

4. MIG/MMA function selection: welding function selection.

5. Main switch: When the switch is closed (the main switch is behind the unit), the built-in fan will start
working.

6. voltmeter: average voltage during welding.

7. ammeter: Average current during welding.

8. Wire feeder fast switch: Press the switch to enable the wire feeder to operate at the fastest speed.
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Adjustment knob

9. knob [welding current]: welding current adjustment (wire feed speed).
10. knob [welding voltage]: Adjustment of welding voltage n.

Indicator

11. [Protection] indicator: In case of power system failure, such as single-phase power supply overvoltage,
under voltage, and the internal temperature of the welding machine is too high, these will all cause the
[Protection] indicator to light.

12. [Power] indicator: When the control circuit of the welding machine is on, the [Power] indicator lights.

CONNECTION DIAGRAM

INPUT

. e B B it

t—| (ON T RO jtt——

PWM
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PERFORMANCE PARAMETERS

Element

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

Input voltage (VAC)

1 phase 220V+10%

1 phase 220V+10%

1 phase 220V+10%

1 phase 220V+10%

Frequency (Hz)

50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capacity (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Current (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Output voltage (VDC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Rated duty cycle 50% 50% 50% 50 %
Power factor 0.93 0.93 0.93 0.93
Efficiency {%) 85% 85% 85% 85 %
Wire feeder Inner Inner Inner Inner
Wire speed (m/min) 2.5-12 2.5-12 2.5-12 2.5-12
Roller diameter () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Wire diameter (mm) 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0
Dimensions (mm) 445*246*370 445*246*370 445*246*370 445*246*370
Weight (kg)
Usable thickness (mm) >0.8 >0.8 >0.8 >0.8
Insulation class F F F F
Production level 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Element MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Input voltage

1 phase 220V+15%

1 phase 220V+15%

1 phase 220V+15%

1 phase 220V+15%

Frequency (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capacity (KVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Current (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Output voltage 16.5-22 20.8- 16.5-23 20.8 16.5-24 20.8 16.5-26 20.8-26.8
Rated duty cycle 50% 50% 50% 50 %
Power factor 0.93 0.93 0.93 0.93
Efficiency {%) 85% 85% 85% 85%
Wire feeder Inner - Inner - Inner - Inner -
Wire speed (m/min) 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 -
Roller diameter () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Wire diameter (mm) 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-4.0
Dimensions (mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246*370
Weight (kg)
Usable thickness (mm) >0.8 >0.8 >0.8 >0.8
Insulation class F F F F
Production level 1P21S 1P21S IP21S 1P21S




40

{SEKO

CABLE CONNECTION

1. Connecting the power cable
Each welding machine is equipped with a power cable, connect the cable to a 230V AC power source.

2. Connecting the work/output cables (please select MIG/MMA welding mode)

2a. Connect the ground wire plug to the socket on the front panel (mark -
and connect the other side of the ground terminal to the workpiece. =
2b. The burner should be connected to the output socket (on the front panel

and screwed on tightly, at the same time insert the welding wire manually into the torch.

SELECTION OF WELDING PARAMETERS

Setting welding parameters should begin after preparing the welding machine. Properly selected welding
current and arc voltage directly impact the stability of the welding process, its quality, and efficiency.
Welding parameters must be carefully selected. Typically, parameters are selected based on wire diameter,
the required droplet transfer form, and efficiency. The most commonly used welding current and arc can be
set according to the table.

C02 welding current range in terms of current and voltage transition

Short circuit transition Particle transition
Wire diameter mm
Current (A) Voltage (V) Current (A) Voltage (V)
0.6 40-70 17-19 160-400 25-38
0.8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELECTION OF WELDING SPEED

Typically, the welding speed should be 30 m/h. The welding speed must be selected to evenly fuse the weld
edges and obtain a weld pool (eye), which guarantees proper penetration. Highly qualified welders and
years of experience guarantee proper joint execution. In critical joints (exposed to dynamic stress during
operation), where there is a lack of penetration, the weld should be cut out and rewelded, or — if
technically possible — the penetration should be ground and root welded, i.e., penetration should be
performed on the opposite side of the weld face.

WELD DEFECTS

Excessive penetration will occur if the distance between the edges of the sheets (tubes) is too large, the
current is too high, and the welding speed is too slow. If possible, the area of excessive penetration should
be ground.

Excessive weld overhang will result from too slow a welding speed, excessive filler metal feed, and too low
a welding current when creating the weld overhang. It's also important to properly select the number of
layers to be applied to the joint so that the final layer doesn't constitute excessive weld overhang.
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Undercuts occur at the interface (on both sides) between the parent material and the weld face or weld root.
This defect is caused by excessive welding current, excessively long arc length, excessively weaved electrode
movement, and too slow filler metal feed. Insufficient filler metal diameter can also contribute to this defect.

A crater is formed as a result of improper weld completion (too slow filler feed in the final phase of welding) or
excessively high welding current. The crater problem is eliminated if the welding machine is equipped with a
crater filler. This reduces the welding current at the end of the weld. Cracks form in the crater, which can lead to
damage to the entire joint. Without a crater filler, short welding breaks are required during the completion of
the weld to fill the void. Welding structures made of thicker components requires the use of run-out plates,
which must be removed after the joint is completed.

Burn-through occurs when a multi-pass weld is being made and, during the second layer, the first pass is burned
through due to excessive current or welding speed. The burnt areas should be cut out and the weld repeated.

The concavity of the face reduces the joint's cross-section, which reduces its strength at that point. Therefore,
another layer should be applied, being careful not to apply it in a way that would result in excessive overhang of
the face. This additional layer should be applied before the joint cools. This prevents the creation of additional
unfavorable stresses that would reduce the joint's strength.

Weld asymmetry is a defect characterized by the weld axis not being aligned with the weld groove or (in fillet
welds) the straight line leading to the joint between two sheets. This defect significantly reduces the strength of
the joint and must be avoided. Such a weld should be thoroughly ground and re-performed correctly, although
this (repeated) process significantly reduces the joint's strength due to repeated heating and cooling.

Weld defect Appearance The cause of the formation

Insufficient gas flow - should be 8-15 I/min

(‘ | t i Spatters occurring in the gas nozzle are detrimental to gas
protection
Air drafts in the welding area

m The handle is held too far or too far from the workpiece

being welded.

Porosity

Welded element wet, greasy or rusty

Welding speed too high

Weld too
narrow Welding current too low in relation to welding speed

Irregular grip movements
Defects m
connections w Welding voltage too low

Significant Welding voltage too high
sputtering m

Dirty gas nozzle
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WHEN COOKING EDGES USING THE MIG/MMA METHOD

Weld cross-section of the joint before and after dimensions
name welding s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o//
| B,
' ;
o | el el |t e | o | s |
joint .
weld | upto6 | upto2 - - -
weld | upto6 | upto2 - - -
joint
4-12 upto3 - - -
2
joint
) v 4-30 upto3 - - 40-50
joint
) v 4-30 upto3 2-5 - 40-50
joint 20-30
V4V >20 upto3 upto3 - aq
40 -60
Jo)'(nt >12 upto3 upto3 - 40-60
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Weld cross-section of the joint before and after dimensions
name welding s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o//
b i
1/2v 47
weld .
or ] : : 3-30 upto3 upto4d - 40-60
1/2Y i’ ) "
l 3 iafile
-
N -
J0|'<nt -:! - >10 upto3 | upto4 - 40 -60
[ T
J LS
r"&\‘
joint !‘ . i s N
| iy . ' >15 upto3 1-3 6-8 20-25
joint §
~a >1 up to 2 - - 60-120
L b )
oint -\
J°'L“ I i >1 upto2 | upto2 - 60-120
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MIG/MAG WELDING TECHNOLOGY

The GMA welding process involves fusing the weld metal and the consumable electrode material using the
heat of an electric arc between the electrode and the workpiece, shielded by an inert or active gas. The
weld metal is formed from the molten electrode material and the partially melted edges of the workpieces.
The basic shielding gases used in GMA welding are inert gases: argon and helium, and active gases: CO2,
H2, 02, N2, and NO, used separately or as additives to argon or helium. The consumable electrode is a solid
wire, typically 0.6 to 4.0 mm in diameter, and is continuously fed through a special feed system at speeds
ranging from 2.5 to as much as 50 m/min. GMA torches can be water- or air-cooled. GMA welding is
primarily performed with direct current and positive polarity. The precise shielding of the welding arc
between the consumable electrode and the workpiece ensures that the weld is formed under very
favorable thermal and metallurgical conditions. GMA welding can therefore be used to produce high-
quality joints of all metals that can be joined by arc welding. These include carbon and low-alloy steels,
corrosion-resistant steels, special steels, aluminum, magnesium, copper, nickel and their alloys, as well as
titanium and its alloys. Welding can be performed in workshop and assembly conditions in all positions.

Wire feeder

Protective gas

Power cable
0+
s

? -(+)

Torch

Contact tip

Free electrode outlet
Gas nozzle

Welding arc
Weld pool

'01:}}))}/}/////////////////

Welding direction

PRACTICAL RECOMMENDATIONS FOR MIG/MAG WELDING

Butt welds in the downhand position should be performed using the "push" technique for thin workpieces
and the "pull" technique for thicker workpieces. Vertical butt welds for thin workpieces should be
performed from top to bottom. Fillet welds in the sideways position should be performed using the "push"
technique, but with an additional tilt of the welding gun in a plane perpendicular to the welding direction.
When filling wide grooves in the downhand or vertical position, the tip of the gun should be used in lateral
swinging movements. During welding, the welding gun should be held at a proper angle to the workpieces
being welded — too large an angle can cause air to be drawn into the molten metal pool (the angle of the
gun from the vertical should be < 10°).
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Inclination can cause air to be drawn into the molten metal pool (the torch angle should be <10°). Long arc
welding reduces the penetration depth — the weld is wide and flat, and welding is accompanied by
increased spatter. Short arc welding (at the same current density) increases the penetration depth — the
weld is narrower, and material spatter becomes smaller. Welding speed is the result of a given current and
arc voltage, maintaining the proper weld bead shape. If the welding speed is to be changed even slightly,
the current or arc voltage must be changed accordingly. Increasing the welding speed narrows the weld
and reduces the penetration depth, and with further increases, undercuts appear. The highest welding
speeds, without undercuts, can be achieved by increasing the electrode stick-out and tilting the workpiece
from the top down or tilting the torch in the welding direction. Low welding speeds cause the penetration
depth, face width and riser height to increase.

L1sL2 Excessive arc lengthening or shortening may result in unstable arc
behavior and poor weld quality.
L1 L2 L1, L2-arclength

"push" "pull"
welding
direction
———— The welding direction - the guidance of the welding torch - also has a
H2=H1 significant influence on the penetration depth.
H1 HEI- H1, H2 - penetration depth
TIG WELDING TECHNOLOGY

TIG (Tungsten Inert Gas) welding involves generating an electric arc using a non-consumable tungsten
electrode shielded by an inert gas. It is often referred to (primarily in the US) as GTAW (Gas Tungsten Arc
Welding).

The welding arc between the non-consumable electrode and the workpiece melts the material's surface.
TIG welding eliminates the need for filler metal. The weldments can be joined by melting the weld groove.
However, if filler metal is used, it is introduced into the weld pool manually, not using a welding torch as in
MIG/MAG welding. Therefore, in TIG welding, the welding torch has a completely different design than the
MIG/MAG torch. The filler metal is typically available in the form of a 1-meter-long wire (rod) of an
appropriate diameter.

The TIG welding process takes place in an environment of a chemically inert shielding gas, most often argon
or helium, flowing from the electrode holder nozzle. The shielding gas protects the weld and electrode
from oxidation but has no effect on the metallurgical process.
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APPLICATION OF THE TIG METHOD

The TIG method produces an exceptionally clean and high-quality weld. The process eliminates the risk of
slag contamination, and the finished weld requires virtually no cleaning. The TIG method is most commonly
used for welding stainless steels and other high-alloy steels, as well as materials such as aluminum, copper,
titanium, nickel, and their alloys.

TIG welding is used for welding pipes, pipelines, and thin sheets, among other things. It is used in various
industries, including the food, chemical, automotive, and aviation sectors.

METHODS OF TRANSFERRING METAL IN AN ELECTRIC ARC

Depending on the type of shielding gas used and the electrical parameters of the welding process (voltage
and current), there are three ways of changing the physical state of the metal in the welding arc:

LARGE DROP
- used in the MIG/MAG method at low current densities and long arc
- not recommended in forced positions

o}

SPRAY

- used in the MAG method with gas mixtures
- not recommended in forced positions

SHORT CIRCUIT

- used in the MAG method with a short arc
- recommended for welding thin elements and in forced positions
PROTECTIVE GASES

The shielding gas determines the effectiveness of the welding shield, as well as the method of metal
transfer in the arc, welding speed, and weld shape. Inert gases, argon and helium, although excellent at
protecting the molten weld metal from atmospheric ingress, are not suitable for all GMA welding
applications. By mixing helium or argon in appropriate proportions with chemically active gases, the nature
of metal transfer in the arc is changed, arc stability is increased, and metallurgical processes in the weld
pool can be influenced. At the same time, spatter can be significantly reduced or completely eliminated.
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Protective gas

Chemical action

Welded metals

Ar inert Basically all metals except carbon steels
He inert Al, Cu, Cu alloys, Mg alloys, high linear welding energy
guaranteed
Ar + 20-80% He inert Al, Cu, Cu, Mg aII.oYS, ensure high linear welding energies, low gas
thermal conductivity
Ar+25-20% N , reducing Copper welding with high linear arc energy, better arc glow than

with 100% N2 shielding

Ar+1-2% 0,

weakly oxidizing

Recommended mainly for welding corrosion-resistant steels and
alloy steels.

Ar+3-5% 0, oxidizing Recommended for welding carbon and low-alloy steels
co, oxidizing Recommended only for welding low carbon steels
Ar + 20-50% CO , oxidizing Recommended only for welding carbon and low-alloy steels.
Ar+10%C02 . 5% o, oxidizing Recommended only for welding carbon and low-alloy steels.
CO,+20% 0, oxidizing Recommended only for welding low-carbon and low-alloy steels.

90% He +7.5% Ar + 2.5%
Cco,

weakly oxidizing

Corrosion-resistant steels, short-arc welding

60% He + 35% Ar +
5% CO ,

oxidizing

Low-alloy, high-impact steels, short-arc welding
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C€

The last two digits of the year of application of the CE marking - 19

EC DECLARATION OF CONFORMITY

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declares with full responsibility that:

MIG/TIG/MMA-220 welder
Type: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

meets the requirements of the European Parliament and the Council:
2014/30/EU of 26 February 2014 on the harmonisation of the laws of Member States relating to
electromagnetic compatibility, 2014/35/EU of 26 February 2014 on the harmonisation of the laws of
Member States relating to the making available on the market of electrical equipment designed for
use within certain voltage limits,
2011/65/EU of 8 June 2011 on the restriction of the use of certain hazardous substances in electrical
and electronic equipment
and standards EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
is identical to the specimen that is the subject of EC type examination certificate No.
0B160523.WFWUO10 of 23/05/2016
and EC type no. 0B160523.WFWUO11 of 23/05/2016
issued by ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Country: Italy
Phone: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
Email: ecm@entecerma.it, Website: www.entecerma.it
Notified Body Identification Number: 1282

This EC Declaration of Conformity becomes invalid if the product is changed or rebuilt without the
manufacturer's consent.

The following persons are responsible for preparing and storing technical documentation:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03/06/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Place and date of issue Surname, name and position of the authorized person



49

{SEKO
FHSEKD ot (é-EKO

Spacerowa Street 3, Kietlin
http: www.geko.pl
e-mail: serwis@geko.pl

Warranty Card
1 Device name and article number.
2 Date of purchase.
3 A detailed description of the reported defect or fault.
If there is insufficient space, please continue on the reverse side of this Application Form.
4 Name and address of the distribution point where the
product was purchased.
5 Seller's stamp
Date and signature.
6 Personal contact details, telephone number.

In accordance with the terms of the warranty provided:
1. The product being complained about should be delivered to the FH GEKO service center in its original packaging along with a correctly completed
Warranty Card and proof of purchase (or its copy) with the date of sale as in the Warranty Card.
2. The warranty is granted for a period of 12 months from the date of purchase of the device by the user.
3. To obtain a warranty for a period of up to 24 months, the following conditions must be met:
e after the 12-month warranty period, the product must be delivered with proof of purchase and warranty card to the "GEKQO" service center for
periodic inspection
* The cost of the inspection is PLN 50 net (PLN 61.50 gross) and possibly the cost of consumables
® The costs of transporting the tool in both directions are borne by the user of the device
4. Devices without a complaint form will be treated as devices requiring paid repair.
5. The warranty covers only quality defects resulting from the manufacturer's fault.
6. The warranty does not cover:
a) damage resulting from improper use, maintenance and storage,
b) mechanical, physical and chemical damage caused by external forces,
c) normal wear and tear during use,
d) repairs involving adjustments,
e) damage resulting from use other than in accordance with the intended use and the recommendations of the Operating Instructions,
f) damage resulting from overloading the device, leading to damage to the engine or mechanical transmission components.
g) damage resulting from: installation of incorrect parts or accessories, use of incorrect lubricants or oils
h) use of the DIY device for professional purposes,
It is forbidden to make any modifications to the structure or to carry out repairs by unauthorized persons.
5. The repair period may be extended by the time necessary for the delivery and collection of the equipment by the service center, as well as by the delivery
time of spare parts if the guarantor orders them from the manufacturer.
6. The warranty does not cover parts that are subject to natural wear and tear during operation: thermal fuses, electrographite brushes, V-belts, tool
holders, batteries, working tips of power tools (circular saws, drills, milling cutters), etc.
7. The guarantor is not liable for any lost profits of the user.
8. If the device sent for repair is in working order, or is sent without a form, or with a complaint form that does not include a description of the damage, a
flat fee of 5% of the net value of the tested device, but no less than PLN 10, will be charged for the testing of the device. Furthermore, shipping of such a
device will be at the recipient's expense.
9. All service activities not covered by the warranty are subject to valuation and payment.
10. If the complaint is accepted, the Guarantor will, at its discretion: repair the complained goods (if possible) or refund the purchase price of the goods to
the buyer reduced by an amount corresponding to the percentage of wear and tear of the complained goods.
11. Additional fees:
e the product delivered to the service center must meet basic hygiene conditions (free of dirt), otherwise the actions taken by the service center to remove
this condition will be subject to an additional fee.
® upon receiving the equipment, the Service Provider will perform an initial diagnosis, understood as a paid service, consisting of checking the condition of
the equipment, testing, estimating damage, pricing spare parts, and repair costs in the event of equipment damage. If, during the initial diagnosis, the
Service Provider determines that:
e the equipment is functional - the Service returns the equipment to the customer at the company's headquarters or via courier at the customer's
expense, charging him/her for the costs of the initial diagnosis.
e the fault was caused by the Customer's fault - the Service Center will inform the Customer of any damage to the equipment and the estimated repair
costs. In the event of cancellation of the repair after the initial diagnosis, the equipment will be returned under the terms described above. If the
Customer consents to the service, the equipment will be returned under the terms described above, plus the previously agreed-upon service costs.
o the fault was caused by a manufacturing defect - the costs of the initial diagnosis are borne by the Guarantor. After repair, the equipment will be
returned to the Customer.
* The cost of an additional fee or initial diagnosis as of January 1, 2015 is PLN 35 net.

Date of acceptance into service legible signature of the applicant
| have read and accept the warranty terms.
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BEDIENUNGSANLEITUNG

MIG/TIG/MMA-220-Schweifgerdit
Typ: G80096, Modell: MIG/TIG/MMA-200

Ubersetzung der Originalanleitung
DE - DEUTSCHE VERSION

Hergestellt fiir

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa-Strafie 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Bitte lesen Sie diese Bedienungsanleitung vor der ersten Verwendung sorgfiiltig durch.
Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, alle Anweisungen zu lesen, die fiir die sichere
Verwendung und Bedienung erforderlich sind, und sich iiber alle Risiken zu informieren,
die beim Betrieb des Gerdits auftreten kénnen.

00@ L (Pt
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AUFMERKSAMKEIT!!!

Aufgrund kontinuierlicher Produktverbesserungen dienen die im
Handbuch enthaltenen Fotos und Zeichnungen nur zur
Veranschaulichung und kénnen vom gekauften Produkt abweichen.
Diese Unterschiede konnen nicht als Grundlage fiir eine Reklamation
dienen.
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Technische Daten

Stromversorgung: 230V / 50Hz

Stromverbrauch MIG/MAG: 6,1 kVA
WIG/MIG-Stromverbrauch: 5,8 kVA

Schweifimethoden: MIG/MAG/FCAW/MMA (Elektrode)/TIG
MIG/MAG-Schweif3sstrombereich: 40-220 A
WIG/MMA-Schweif3strombereich: 20-170 A
Schweif3strom Einschaltdauer 100%: (MIG/MAG -170A)
Schweifsstrom-Einschaltdauer 100 %: (WIG/MMA -132 A)
Schweif3strom Einschaltdauer 60%: (MIG/MAG - 220A
Schweif3sstrom-Einschaltdauer 60 %: (WIG/MMA -170 A)
Unterstiitzte Drahtdurchmesser: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Unterstiitzte Elektrodendurchmesser: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
Unterstiitzte Drahtspulen: bis 5 kg

Drahtvorschub: 2-Rollen (intern)



53

{SEKO

SICHERHEITSREGELN

iqi

STROMSCHLAG KANN TODLICH SEIN: SchweiRgeridte erzeugen hohe Spannungen.
Berlihren Sie den Schweillbrenner oder das angeschlossene Schweillmaterial nicht, wenn
das Gerdt an die Stromversorgung angeschlossen ist. Alle Komponenten im
SchweiRstromkreis konnen Stromschldage verursachen. Beriihren Sie sie daher nicht mit
bloBen Handen oder durch feuchte oder beschadigte Schutzkleidung. Arbeiten Sie nicht
auf nassen Oberflachen und verwenden Sie keine beschadigten SchweiRkabel.

HINWEIS: Das Entfernen aullerer Abdeckungen bei angeschlossenem Geradt sowie der
Betrieb des Gerdates mit entfernten Abdeckungen ist verboten! Schweilikabel,
Erdungskabel, Erdungsklemme und das SchweiRgerat sollten in einem guten technischen
Zustand gehalten werden, um einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten.

DAMPFE UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Beim SchweiRen entstehen
gesundheitsschadliche Dampfe und Gase. Der Arbeitsbereich sollte ausreichend beliiftet
und mit einem Abluftventilator ausgestattet sein. Schweillen Sie nicht in geschlossenen
Rdaumen. Vermeiden Sie das Einatmen von Dampfen und Gasen. Die Oberflachen der zu
schweiflenden Bauteile sollten frei von chemischen Verunreinigungen wie
Entfettungsmitteln (Lésungsmitteln) sein, die sich beim Schweilen zersetzen und giftige
Gase bilden.

LICHTBOGENSTRAHLEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Blicken Sie nicht mit
ungeschitzten Augen direkt in den Lichtbogen. Tragen Sie immer eine Gesichtsmaske oder
einen Gesichtsschutz mit entsprechendem Filter. Schiitzen Sie umstehende Personen mit
nicht brennbaren, strahlenabsorbierenden Schutzschirmen. Schiitzen Sie freiliegende
Korperteile mit geeigneter Schutzkleidung aus nicht brennbarem Material.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Elektrischer Strom, der durch
SchweilRkabel flieRt, erzeugt ein elektromagnetisches Feld um sie herum. Dieses
elektromagnetische Feld kann Herzschrittmacher stéren. SchweilRkabel sollten parallel und
so nah wie moglich beieinander verlegt werden.

FUNKEN KONNEN BRAND VERURSACHEN: SchweiRfunken kénnen Feuer, Explosionen und
Verbrennungen der Haut verursachen. Tragen Sie beim Schweiflen SchweilRerhandschuhe
und Schutzkleidung. Entfernen oder sichern Sie alle brennbaren Materialien und
Substanzen aus dem Arbeitsbereich. SchweiRen Sie nicht in geschlossenen Behaltern oder
Tanks, die brennbare Fllssigkeiten enthalten haben. Solche Behalter oder Tanks sollten vor
dem SchweilRen gespiilt werden, um brennbare Flissigkeiten zu entfernen. SchweilRen Sie
nicht in der Ndahe von brennbaren Gasen, Dampfen oder Fliissigkeiten. Feuerléschgerate
(Feuerloschdecken und Trockenpulver- oder Kohlendioxid-Feuerldscher) sollten in der
Nadhe des Arbeitsbereichs an einem sichtbaren und leicht zugdnglichen Ort bereitgestellt
werden.
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STROMVERSORGUNG: Trennen Sie das Gerdat vom Stromnetz, bevor Sie Arbeiten oder
Reparaturen am Gerat durchfiihren. Uberpriifen Sie regelmiRig die Schweilkabel. Bei
Beschadigungen am Kabel oder an der Isolierung muss das Kabel sofort ausgetauscht
werden. Schweillkabel dirfen nicht gequetscht werden und dirfen nicht mit scharfen
Kanten oder heillen Gegenstanden in Berlihrung kommen.

FLASCHENKONNEN EXPLODIEREN: Verwenden Sie nur zugelassene Flaschen und einen
ordnungsgemall funktionierenden Regler. Flaschen sollten aufrecht transportiert und
gelagert werden. Schiitzen Sie die Flaschen vor Hitze, Umkippen und mechanischen
Beschadigungen. Halten Sie alle Komponenten des Gassystems in gutem Zustand: Flasche,
Schlauch, Anschliisse und Regler.

GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN BRENNEN: Beriihren Sie geschweilte Bauteile
niemals mit ungeschiitzten Korperteilen. Tragen Sie beim Beriihren oder Bewegen von
geschweilltem Material stets SchweiBhandschuhe und eine SchweiRzange.

CE-KONFORMITAT: Dieses Gerdt entspricht den Empfehlungen des europédischen CE-
Komitees.

INSTALLATIONSBEDINGUNGEN
- Das Schweiligerat sollte an einem Ort verwendet werden, an dem die Temperatur zwischen -10 und 40 °C

liegt.

- Verwenden Sie es, wenn die Luftfeuchtigkeit weniger als 90 % betragt.

- Verwenden Sie das Schweillgerat nicht bei direkter Sonneneinstrahlung oder Regen. Achten Sie darauf,
dass kein Wasser in das Schweil3gerat eindringt.

- Nicht an Orten verwenden, an denen Staub und dtzende Gase vorhanden sind.

- Nicht verwenden, wenn der Luftstrom zu schwach ist.

SICHERHEITSMASSNAHMEN

Das SchweiRgerit ist mit einem Uberdruck-, Uberlastungs- und Uberhitzungsschutz ausgestattet. Das
Schweillgerdt schaltet ab, wenn Druck, Ausgangsstrom oder Temperatur die zuldssigen Parameter
iberschreiten. Verwenden Sie das SchweiRgerat nicht bei zu hohem Druck! Um eine Uberhitzung zu
vermeiden, beachten Sie folgende Regeln:

- Der Arbeitsplatz muss klimatisiert sein

Das SchweiRgerat ist fir den industriellen Einsatz konzipiert. Verwenden Sie das Schweillgerdt nicht im
Freien, da der Wind es wahrend des Betriebs nicht kiihlen kann. Das SchweiRgerat sollte mindestens 30 cm
von anderen Gegenstanden entfernt aufgestellt werden. Der Raum muss ausreichend klimatisiert sein.

- Uberlasten Sie das SchweiBgerit nicht!

Das SchweiBgerit stoppt bei Uberlastung — die rote Lampe leuchtet auf und der Temperaturschalter wird
aktiviert. Ziehen Sie das Netzkabel nicht ab; der Lifter muss das Gerat kiihlen. Das SchweiRgerat startet
neu, sobald die Lampe die Farbe wechselt und die Temperatur wieder im Normalbereich liegt.
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A AUFMERKSAMKEIT!!!

Schweilen kann ein Sicherheitsrisiko fiir den Bediener und andere Personen in der Nahe darstellen.
Daher sind beim SchweiBen besondere VorsichtsmaBnahmen zu treffen. Machen Sie sich vor
Schweillbeginn mit den fiir lhren Arbeitsplatz geltenden Arbeitsschutzvorschriften vertraut. Beim E-
Hand- und WIG-Elektroschweien bestehen folgende Gefahren:

e ELEKTRISCHER SCHLAG

* NEGATIVE AUSWIRKUNGEN DES LICHTBOGENS AUF DIE MENSCHLICHEN AUGEN UND DIE HAUT

¢ Dampf- und Gasvergiftung

¢ VERBRENNUNGEN

e EXPLOSIONS- UND BRANDGEFAHR

¢ LARM

Vermeidung von Stromschldgen:

¢ SchlieRen Sie das Gerat an eine technisch effiziente elektrische Installation mit ordnungsgemalem Schutz
und wirksamer Neutralisierung (zusatzlicher Schutz gegen Stromschlag) an; es sollte Uberprift und
ordnungsgemal

auch andere Gerate am SchweilSerarbeitsplatz mit dem Netzwerk verbinden,

e Stromkabel bei ausgeschaltetem Gerat installieren,

e Beriihren Sie nicht die nicht isolierten Teile des Elektrodenhalters, der Elektrode und des zu
schweillenden Werkstiicks, einschlieflich des Gerategehauses.

¢ keine Griffe und Stromkabel mit beschadigter Isolierung verwenden,

¢ unter Bedingungen mit besonderem Risiko eines Stromschlags (Arbeiten in Umgebungen mit hoher
Luftfeuchtigkeit und geschlossenen Tanks) mit einem Assistenten arbeiten, der den SchweilRer unterstitzt
und fiir die Sicherheit sorgt, Kleidung und Handschuhe mit guten Isoliereigenschaften verwenden,

¢ wenn Sie UnregelmaRigkeiten feststellen, wenden Sie sich an kompetente Personen, um diese beseitigen
zu lassen,

¢ Der Betrieb des Gerats ohne Abdeckungen ist verboten.

Vermeidung der negativen Auswirkungen von Lichtbégen auf menschliche Augen und Haut:

¢ Tragen Sie Schutzkleidung (Handschuhe, Schiirze, Lederschuhe),

¢ Verwenden Sie Schutzschilde oder Gesichtsschutz mit einem richtig ausgewahlten Filter,

¢ Verwenden Sie Schutzvorhédnge aus nicht brennbaren Materialien und wahlen Sie die richtigen Farben fir
Wande, die schadliche Strahlung absorbieren.

Vorbeugung von Vergiftungen durch Dampfe und Gase, die beim Schweilen durch
Elektrodenbeschichtung und Metallverdampfung freigesetzt werden:

e Verwenden Sie Liuftungsgerate und Abluftsysteme, die an Orten mit eingeschranktem Luftaustausch
installiert sind,

* Bei Arbeiten in geschlossenen Rdumen (Tanks) mit Frischluft blasen,

¢ Verwenden Sie Masken und Atemschutzgerate.
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Verbrennungsschutz:

¢ Tragen Sie geeignete Schutzkleidung und -schuhe, um sich vor Verbrennungen durch Lichtbogenstrahlung
und Spritzer zu schiitzen.
 Vermeiden Sie die Verunreinigung der Kleidung mit Fett und Ol, da diese sonst Feuer fangen kénnten.

Explosions- und Brandschutz:

¢ Der Betrieb des Gerates und das SchweiRen in explosions- oder feuergefahrdeten Raumen ist verboten.
¢ Die Schweil3station sollte mit Feuerldscheinrichtungen ausgestattet sein,
¢ Die Schweil3station sollte in sicherer Entfernung von brennbaren Materialien aufgestellt werden.

Vermeidung negativer Auswirkungen von Larm:

¢ Verwenden Sie Ohrstdpsel oder andere Larmschutzmalinahmen
¢ Warnen Sie Personen in der Nahe vor Gefahren

WARNUNG!

Verwenden Sie zum Auftauen gefrorener Rohre keine Stromquelle. Bevor Sie das Gerat in Betrieb nehmen,
miussen Sie:

e Uberpriifen Sie den Zustand der elektrischen und mechanischen Verbindungen. Verwenden Sie keine
Griffe oder Netzkabel mit beschadigter Isolierung. Bei unzureichend isolierten Griffen und Netzkabeln
besteht Stromschlaggefahr.

¢ Sorgen Sie fiir angemessene Arbeitsbedingungen, d. h. flir angemessene Temperatur, Luftfeuchtigkeit
und Beliiftung am Arbeitsplatz. AuRerhalb geschlossener Raume vor Niederschlag schiitzen,

o Stellen Sie das Ladegerat an einem Ort auf, an dem es leicht zu bedienen ist.

Personen, die das Schweillgerat bedienen, sollten:

e (ber die Qualifikation zum Elektroschweiffen mit umbhiillten Elektroden und dem WIG-Verfahren
verfligen,

e die fur SchweiRarbeiten geltenden Arbeitsschutzvorschriften kennen und einhalten,

¢ Verwenden Sie geeignete, spezielle Schutzausristung: Handschuhe, Schiirze, Gummistiefel, Schweillschild
oder Helm mit einem richtig ausgewahlten Filter.

e mit dem Inhalt dieser Betriebsanleitung vertraut sein und das SchweiRgerdt bestimmungsgemal
bedienen,

Reparaturen am Geréat dirfen nur nach dem Ziehen des Netzsteckers durchgefiihrt werden. Beriihren Sie
bei angeschlossenem Gerdt keine Bauteile des Schweillstromkreises mit blofen Handen oder nasser
Kleidung. Das Entfernen duRerer Abdeckungen bei angeschlossenem Gerat ist verboten.

Jegliche Verdanderungen am Gleichrichter sind verboten und kdénnen die Sicherheit beeintrachtigen. Alle
Wartungs- und Reparaturarbeiten diirfen nur von autorisiertem Personal unter Beachtung der fir
elektrische Gerate geltenden Sicherheitsvorschriften durchgefiihrt werden. Betreiben Sie das SchweiRgerat
nicht in explosions- oder feuergefdhrdeten Bereichen! Die Schweistation sollte mit
Feuerloscheinrichtungen ausgestattet sein. Trennen Sie nach Abschluss der Arbeiten das Netzkabel vom
Stromnetz.
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Die oben dargestellten Gefahren und allgemeinen Arbeitsschutzbestimmungen decken den Arbeitsschutz
fir Schweiller nicht vollstandig ab, da sie die Besonderheiten des Arbeitsplatzes nicht beriicksichtigen. Sie
sind eine wichtige Ergdanzung zu Arbeitsschutzanweisungen sowie Schulungen und Unterweisungen durch
Vorgesetzte.

- Elektrische Uberlastung
Uberlasten Sie das SchweiBgerit nicht. Das SchweiRgerat muss gemaR den Angaben auf dem Typenschild
betrieben werden. Eine Uberlastung kann zu dauerhaften Schiden am SchweiRgerit fiihren.

- Spannung zu hoch
Normalerweise wird die Spannung eines Schweillgerdts durch einen Spannungsregler geregelt. Eine zu
hohe Spannung kann das SchweiRgerat beschadigen.

- Erdung
Stellen Sie sicher, dass das Schweillgerat ordnungsgemal geerdet ist.

- AUFMERKSAMKEIT!
Verwenden Sie zum Auftauen von Rohren keine Stromquelle.

ANWENDUNG DES GERATS

Dieses Inverter-SchweiRgerat ist fir MIG/MAG- und E-Hand-Schweilen (mit allen SchweiRelektroden)
ausgelegt. Bei dem in dieser Anleitung beschriebenen Produkt handelt es sich um ein elektronisch
gesteuertes MIG/MAG/E-Hand-SchweiRRgerdt. Die Leistung ist im Verhaltnis zur Stromaufnahme
unverhaltnismaRig hoch. Es diirfen nur zertifizierte Gasflaschen verwendet werden.

Das Gerat ist vielseitig einsetzbar, beispielsweise fiir die Durchfihrung von AuReneinsatzen und
Reparaturarbeiten aller Art in Geb&duden.

Das Gerat darf nur fur den vorgesehenen Zweck verwendet werden. Jede andere Verwendung als die in
dieser Anleitung beschriebene gilt als nicht bestimmungsgemal. Fiir Schaden oder Verletzungen, die durch
unsachgemalen Gebrauch entstehen, haftet der Benutzer/Besitzer, nicht der Hersteller. Der Hersteller
behilt sich das Recht vor, Anderungen am oben genannten Produkt vorzunehmen, um seine Produkte zu
verbessern.

STROMVERSORGUNG UND ERDUNG

Uberpriifen Sie vor der Installation des Gerits, ob das Stromnetz, an das das Gerat angeschlossen wird, den
auf dem Typenschild des Gerats angegebenen Anforderungen entspricht und allen lokalen und nationalen
Normen entspricht. Bitte beachten Sie, dass verschiedene Schweilgerdatemodelle unterschiedliche
elektrische Anforderungen haben kénnen.

BEDIENUNG DES SCHWEISSGERATS

1. Die Gaszufuhrverzégerung wird mit dem Drehknopf (1) auf der Vorderseite des Gerdts eingestellt.

2. Die SchweiBspannung im IMG-Modus (Draht) wird mit dem Drehknopf (2) auf der Vorderseite eingestellt.
Normalerweise sollte der Wert an diesem Drehknopf dem Wert am Drehknopf fir die
Drahtvorschubgeschwindigkeit entsprechen. (3) Ein hoéherer Spannungswert fiihrt zu einem langeren
Lichtbogen, was eine geringere Eindringtiefe und eine breitere Schweillraupe zur Folge hat.
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Zu hohe Spannung erhoht die Spritzerbildung, Porositat und das Risiko von Unteratzungen und Anhaften.
Zu niedrige Spannung kann zu Prozessinstabilitat fihren.

3. Passen Sie die SchweiRdrahtvorschubgeschwindigkeit durch Drehen des Knopfes (3) an. Passen Sie bei
einer gegebenen Lichtbogenspannung die Drahtvorschubgeschwindigkeit so an, dass der Schmelzvorgang
stabil ist. Passen Sie bei einer gegebenen Lichtbogenspannung die Drahtvorschubgeschwindigkeit so an,
dass der Schmelzvorgang stabil ist.

4. Die SchweiRstromstarke im IMG-Modus (MIG/MAG-Drahtschweien) hdngt vom Wert der eingestellten
Spannung, aber auch von der Drahtvorschubgeschwindigkeit und seinem Durchmesser ab.

5. Die POWER-LED leuchtet, wenn das Gerat mit Strom versorgt wird.

6. Bei Uberlastung leuchtet die Uberlastungsanzeige-LED (6) auf und die Sicherung unterbricht automatisch
den Schweillvorgang. Unterbrechen Sie in diesem Fall die Arbeit, bis das SchweiRgerat abgekihlt ist.

7. Mit dem MMA/MIG-Schalter kénnen Sie die SchweilRmethode auswahlen.

8. Mit der WIRE-Taste kdnnen Sie den SchweiRdraht auswerfen.

9. Die Anzeigen auf der Vorderseite des Gerates zeigen die aktuellen SchweiRparametereinstellungen an:
Schweillstromstarke (8) und Schweillspannung (9)

10. Schweilkabelbuchsen +(10), -(11)

11. MIG/MAG-SchweiRkabelbuchse (12)

12. Die Einstellung des SchweilRstroms bei der MMA-Methode (Elektrode) erfolgt mit dem Knopf (13) auf
der Vorderseite des Gerats.

Reduzierstiick
Heizkabel

Gasflasche .|

Netzkabel

Zufiihrung

handhaben

geschweillites Material
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INSTALLATION DES SCHWEISSDRAHTS

1. Stellen Sie vor dem Einbau der Drahtspule sicher, dass die Rollen der Antriebseinheit fiir die Art und den
Durchmesser des zugefiihrten SchweilRdrahtes geeignet sind. Rollen mit V-Nut eignen sich fir
Schweidrahte, Rollen mit U-Nut fir Aluminiumdréahte.

2. Legen Sie die Drahtspule auf die Spulenhalterung und achten Sie darauf, dass die Abwickelrichtung der
Spule mit der Drahtzufuhrrichtung Gbereinstimmt.

3. Ziehen Sie die Mutter am Spulenkérper fest.

4. Wickeln Sie das Ende des Drahtes auf der Spule ab und feilen Sie das Ende, damit es nicht scharf ist und
die inneren Teile des Gerats nicht beschadigt.

5. Lassen Sie den Druck auf die Vorschubrollen nach.

6. Fihren Sie das Drahtende in die Fihrung an der Rickseite des Vorschubgerats ein und fiihren Sie es tUber
die Antriebsrolle in den Anschluss, der zum SchweiBbrenner fiihrt.

7. Driicken Sie den Draht in die Nuten der Antriebsrolle, indem Sie die Fihrungsrolle festziehen.

8. Entfernen Sie die Gasdise und schrauben Sie die Kontaktspitze ab.

9. Schalten Sie das Gerat ein und stellen Sie den Einstellknopf fir die Drahtzufuhr auf die mittlere Position.
10. Wickeln Sie das SchweiRkabel ab, driicken Sie dann die WIRE-Taste, bis der Draht etwa 20 mm im
Auslass erscheint, und lassen Sie dann die Taste los.

11. Schrauben Sie die Kontaktspitze auf und montieren Sie die Gasduse.

12. Stellen Sie den Rollendruck mit dem Drehknopf ein. Drehen im Uhrzeigersinn erhéht den Druck, Drehen
gegen den Uhrzeigersinn verringert ihn. Zu geringer Druck fiihrt zum Rutschen der Antriebsrolle. Zu hoher
Druck erhoht den Widerstand beim Drahtvorschub, was zu Drahtverformungen und -schnitten fiihren kann.

SCHUTZGASANSCHLUSS

1. Stellen Sie die Flasche mit dem entsprechend ausgewdhlten Schutzgas auf die Ablagefliache des
Halbautomaten und sichern Sie diese mit einer Kette.

2. Entfernen Sie die Schutzkappe und 6ffnen Sie das Flaschenventil kurz, um eventuelle Verunreinigungen
zu entfernen.

3. Bauen Sie das Reduzierstlick so ein, dass sich das Manometer in einer vertikalen Position befindet.

4. Verbinden Sie das Schweillgerat tiber einen Schlauch mit der Flasche.

5. Das Regelventil darf nur vor dem Schweien gedffnet werden. SchlieRen Sie das Ventil sofort nach
Abschluss des Schweildvorgangs.

MAG-SCHWEISSEN
MAG - ein SchweiRverfahren, bei dem ein chemisch aktives Schutzgas, z. B. CO2, verwendet wird.

. Stellen Sie sicher, dass das SchweilRgerat von der Stromquelle getrennt ist.

. SchlieRen Sie die Schutzgasflasche an.

. Platzieren Sie die Massekabelklemme auf dem zu schweilRenden Material.

. Stecken Sie die Erdungsklemme in die (-) Buchse des SchweilRgerits.

. Stecken Sie den Stecker des SchweilRbrenners in die EURO-Steckdose.

. Stecken Sie den Stromstecker in die Buchse (+) des SchweiRgerats

. Schalten Sie das Gerat ein.

. Stellen Sie den Schweimodusschalter auf die Position IMG.

. Stellen Sie die entsprechenden Betriebsparameter fiir das Schweillgerat ein .
10. Starten Sie den SchweiRvorgang.

O oONOOULLEA WN B
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MIG-SCHWEISSEN

MIG — ein SchweilRverfahren, bei dem ein inertes chemisches Gas, z. B. Argon, Helium, als Schutzgas
verwendet wird.

. Stellen Sie sicher, dass das SchweilRgerat von der Stromquelle getrennt ist.

. Ersetzen Sie den Schweilbrenner durch einen mit einem teflonbeschichteten Federschlauch.
. SchlielRen Sie die Schutzgasflasche an.

. Legen Sie die Massekabelklemme auf das Werkstuick.

. Stecken Sie die Erdungsklemme in die SchweilRgeratebuchse (-)

. Stecken Sie den Stecker des Schweillbrenners in die EURO-Steckdose.

. Stecken Sie den Stromstecker in die Buchse (+) des SchweilRgerats

. Schalten Sie das Gerat ein.

. Stellen Sie den Schalter auf die Position IMG.

10. Stellen Sie die entsprechenden Betriebsparameter fiir das Schweil3gerét ein.

11. Starten Sie den SchweiRvorgang.

O 0O NOULESE WN

BESCHREIBUNG DER METHODE

Beim SchweilRen tritt ein Schweildraht aus dem SchweiRbrenner aus und schmilzt kontinuierlich im
Lichtbogen. Das fliissige Material des SchweilRdrahts verbindet sich mit dem zu verbindenden Material und
bildet ein flissiges Schweilfbad. Beim Bewegen des Schweillbrenners folgt das Schweilbad der Bewegung,
verfestigt sich an den Randern und bildet eine dauerhafte Verbindung. Schutzgas wird liber eine Gasdise
am Schweilbrenner zugefiihrt. Das Gas schiitzt das geschmolzene Metall vor Witterungseinflliissen und
Verunreinigungen und kiihlt den Schweibrenner.

Kontaktspitze

Schweifdraht
’ AnschlieBen des Erdungskabels
SchweiBbrenner mit Gasdiise ‘
Bogen

Ein See

A

Gasschild N |
SONNNN

Geschweil3tes Metall

Gemeinsam

=

Abbildung 2. MIG/MAG-SchweilRdiagramm
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Das Material sollte vollstindig von Verunreinigungen wie Rost und Farbe befreit werden. Jede
Verunreinigung beeinflusst die Schweilrichtung und schwacht die Schweillnaht. Auch der Bereich, in dem
die Erdungsklemme platziert wird, sollte gereinigt werden. Am besten verwenden Sie zur Reinigung einen
Winkelschleifer mit Schleif- oder Biirstenscheibe oder eine Stahlblrste.

Fir optimale Ergebnisse halten Sie den SchweiBbrenner mit beiden Handen (unter Verwendung eines
SchweilRhelms), da dies eine bessere Kontrolle der Brennerposition ermdoglicht. Achten Sie beim SchweilRen
darauf, dass Sie eine gute Sicht auf das Schweilbad haben und ibermaRiges Einatmen von Schweil’gasen
vermeiden.

Das Neigen der Brennerspitze aus der vertikalen Position ermoglicht eine bessere Sicht auf den
Schweillvorgang. Die Kontaktspitze sollte sich ca. 6-10 mm {iber dem Werkstiick befinden. Ein gutes
Verstandnis der Brennerhohe (iber dem Werkstiick ermdoglicht es, den Draht im Brenner auf eine Ldnge von
10 mm zu kiirzen.
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Schaltfunktion

4. MIG/MMA-Funktionsauswahl: Auswahl der SchweiRfunktion.

5. Hauptschalter: Wenn der Schalter geschlossen ist (der Hauptschalter befindet sich hinter dem Gerét),
beginnt der eingebaute Lifter zu arbeiten.

6. Voltmeter: Durchschnittsspannung wahrend des Schweil3ens.

7. Amperemeter: Durchschnittlicher Strom wahrend des Schweil3ens.

8. Drahtvorschub-Schnellschalter: Driicken Sie den Schalter, um den Drahtvorschub mit der hochsten
Geschwindigkeit zu betreiben.
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Einstellknopf

9. Knopf [SchweiRstrom]: Einstellung des SchweiRstroms (Drahtvorschubgeschwindigkeit).
10. Knopf [SchweilRspannung]: Einstellung der Schweilspannung n.

Indikator

11. [Schutz]-Anzeige: Im Falle eines Stromausfalls, beispielsweise einer Uberspannung oder Unterspannung
der einphasigen Stromversorgung oder einer zu hohen Innentemperatur des SchweiRgerats, leuchtet die
[Schutz]-Anzeige auf.

12. [Power]-Anzeige: Wenn der Steuerkreis des Schweillgerdts eingeschaltet ist, leuchtet die [Power]-
Anzeige.
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LEISTUNGSPARAMETER

Element

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

Eingangsspannung (VAC)

1Phase220V+10%

1Phase220V+10%

1Phase 220V +10%

1Phase220V+10%

Frequenz (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapazitat (KVA) 45 5.2 6 8.3
Stromstarke (A) 50-160 50-180 50-220 50-220

Ausgangsspannung (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Nennarbeitszyklus 50 % 50 % 50 % 50 %
Leistungsfaktor 0,93 0,93 0,93 0,93
Effizienz {%) 85 % 85 % 85 % 85 %
Drahtvorschub Innere Innere Innere Innere
Drahtgeschwindigkeit (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Rollendurchmesser () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Drahtdurchmesser (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Abmessungen (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370

Gewicht (kg)

Nutzbare Dicke (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Isolationsklasse F F F F
Produktionsebene 1P21S 1P21S IP21S 1P21S

Element MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Eingangsspannung

1Phase220V+15%

1Phase220V+15%

1Phase220V+15%

1Phase220V+15%

Frequenz (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapazitat (KVA) 45 45 5.2 45 6 5.3 7 5.3
Stromstéarke (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170

Ausgangsspannung 16,5-22 20.8- 16,5-23 20,8 16,5-24 20,8 16,5-26 20,8-26,8
Nennarbeitszyklus 50 % 50 % 50 % 50 %
Leistungsfaktor 0,93 0,93 0,93 0,93
Effizienz {%) 85% 85% 85% 85%
Drahtvorschub Innere - Innere - Innere - Innere -
Drahtgeschwindigkeit (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Rollendurchmesser () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Drahtdurchmesser (mm) 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-4,0
Abmessungen (mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246*370

Gewicht (kg)

Nutzbare Dicke (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Isolationsklasse F F F F
Produktionsebene 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABELVERBINDUNG

1. Netzkabel anschliel3en
Jedes SchweiRgerat ist mit einem Stromkabel ausgestattet. SchlieRen Sie das Kabel an eine 230-V-
Wechselstromquelle an.

2. AnschlieRen der Arbeits-/Ausgangskabel (bitte MIG/MMA-Schweifmodus auswahlen)

2a. Verbinden Sie den Erdungskabelstecker mit der Buchse an der Vorderseite
(Markierung T
und verbinden Sie die andere Seite der Erdungsklemme mit dem Werkstlick.

2b. Der Brenner sollte an die Ausgangsbuchse (auf der Vorderseite) angeschlossen
werden

und festgeschraubt, gleichzeitig den Schweildraht manuell in den Brenner einflhren.

AUSWAHL DER SCHWEISSPARAMETER

Die Einstellung der SchweiRparameter sollte nach der Vorbereitung des Schweillgerats beginnen. Der
richtige Schweillstrom und die richtige Lichtbogenspannung wirken sich direkt auf die Stabilitat, Qualitat
und Effizienz des SchweiBprozesses aus. Die Schweillparameter missen sorgfiltig ausgewahlt werden.
Typischerweise werden die Parameter basierend auf dem Drahtdurchmesser, der gewiinschten
Tropfenibertragungsform und der Effizienz ausgewahlt. Der am haufigsten verwendete Schweillstrom und
Lichtbogen konnen gemal der Tabelle eingestellt werden.

C02-Schweillstrombereich hinsichtlich Strom- und Spannungsiibergang

Drahtdurchmesser Kurzschlussiibergang Partikelibergang
mm Stromstérke (A) Spannung (V) Stromstérke (A) Spannung (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

AUSWAHL DER SCHWEISSGESCHWINDIGKEIT

Die typische SchweiRgeschwindigkeit betrdgt 30 m/h. Die Schweilgeschwindigkeit muss so gewahlt
werden, dass die SchweiRkanten gleichmaRig verschmelzen und ein Schweilbad (Auge) entsteht, das eine
ordnungsgemale Durchdringung gewadhrleistet. Hochqualifizierte Schweiler und langjahrige Erfahrung
garantieren eine ordnungsgemafe Ausfiihrung der Verbindung. Bei kritischen Verbindungen (dynamisch
beansprucht) mit mangelnder Durchdringung sollte die SchweiBnaht herausgeschnitten und neu
geschweillt werden. Wenn technisch moglich, sollte die Durchdringung geschliffen und die Wurzel
geschweillt werden, d. h. die Durchdringung sollte auf der gegeniiberliegenden Seite der Schweilflache
erfolgen.

SCHWEISSFEHLER

Eine GUbermaRige Durchdringung tritt auf, wenn der Abstand zwischen den Kanten der Bleche (Rohre) zu
grol3, der Strom zu hoch und die SchweiRgeschwindigkeit zu langsam ist. Wenn moglich, sollte der Bereich
der (ibermafRigen Durchdringung geschliffen werden.

Ein GbermaRiger SchweiBliberhang entsteht durch zu geringe SchweilRgeschwindigkeit, libermaRige Zufuhr
von Flllmaterial und zu geringen Schweistrom beim Erzeugen des SchweilRiiberhangs. Es ist auBerdem
wichtig, die Anzahl der auf die Verbindung aufzutragenden Schichten richtig auszuwahlen, damit die letzte
Schicht keinen GbermaRigen Schweillliberhang bildet.
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Hinterschneidungen treten an der Schnittstelle (beidseitig) zwischen Grundwerkstoff und SchweiRflache bzw.
SchweiRwurzel auf. Dieser Defekt wird durch zu hohen SchweiRstrom, zu lange Lichtbogenlange, zu schwingende
Elektrodenbewegung und zu langsame Zufuhr des Zusatzwerkstoffs verursacht. Auch ein unzureichender
Durchmesser des Zusatzwerkstoffs kann zu diesem Defekt beitragen.

Krater entstehen durch unsachgemafRe Schweillnaht (zu langsame SchweiRzufiihrung in der Endphase) oder zu
hohen Schweiflstrom. Das Kraterproblem wird behoben, wenn die Schweifmaschine mit einem Kraterfiller
ausgestattet ist. Dieser reduziert den Schweillstrom am Ende der SchweiBnaht. Im Krater bilden sich Risse, die
die gesamte Schweilnaht beschddigen kénnen. Ohne Kraterfiiller sind wahrend der Schweinaht kurze
SchweiRpausen erforderlich, um den Hohlraum zu fillen. Das SchweiBen von Konstruktionen aus dickeren
Bauteilen erfordert den Einsatz von Auslaufblechen, die nach der SchweiRnaht entfernt werden mussen.

Ein Durchbrennen tritt auf, wenn beim Schweien mehrerer Lagen die erste Lage aufgrund zu hoher Stromstarke
oder SchweiBgeschwindigkeit durchbrennt. Die verbrannten Bereiche sollten herausgeschnitten und die
SchweiRung wiederholt werden.

Die Konkavitdt der Flache verringert den Querschnitt der Verbindung, was ihre Festigkeit an dieser Stelle
verringert. Daher sollte eine weitere Schicht aufgetragen werden, wobei darauf zu achten ist, dass die Flache
nicht zu stark Gbersteht. Diese zuséatzliche Schicht sollte aufgetragen werden, bevor die Verbindung abkiihlt.
Dadurch wird die Entstehung zusatzlicher unglinstiger Spannungen verhindert, die die Festigkeit der Verbindung
verringern wirden.

SchweiRasymmetrie ist ein Fehler, der dadurch gekennzeichnet ist, dass die Schweillachse nicht mit der
Schweillfuge oder (bei Kehlndhten) der geraden Linie, die zur Verbindung zwischen zwei Blechen fiihrt,
ausgerichtet ist. Dieser Fehler verringert die Festigkeit der Verbindung erheblich und muss vermieden werden.
Eine solche SchweilRnaht sollte griindlich geschliffen und korrekt nachgearbeitet werden, obwohl dieser
(wiederholte) Vorgang die Festigkeit der Verbindung aufgrund des wiederholten Erhitzens und Abkiihlens
erheblich verringert.

SchweiRfehler Aussehen Die Ursache der Entstehung

Unzureichender Gasfluss — sollte 8-15 |/min betragen

m Spritzer in der Gasdise beeintrdchtigen den Gasschutz
Porositat Luftzug im SchweiRbereich
m Der Griff wird zu weit oder zu weit vom zu schweiRenden

Werkstlick entfernt gehalten.

SchweiRelement nass, fettig oder rostig

SchweiRgeschwindigkeit zu hoch

Auch schweilRen — ——
eng Schweistrom im Verhaltnis zur SchweiBgeschwindigkeit

ZuU niedrig

. UnregelmaRige Griffbewegungen
Méngel P -
Anschliisse w SchweiRspannung zu niedrig

Bedeutsam Schweispannung zu hoch
Sputtern m

Verschmutzte Gasdlse
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BEIM KOCHEN VON KANTEN MIT DEM MIG/MMA-VERFAHREN

Schweild
nahtnam
e

Querschnitt der Verbindung vor und nach
dem SchweilRen

MaRe

s /mm/

b/mm/

c/mm/

a//

|
Randfug
e

bis zu 4

biszu 1

s-3s

Schweil
naht |

bis zu 6

bis zu 2

Schweild
naht |

bis zu 6

bis zu 2

gemeins
am
21

4-12

bis zu 3

gemeins
am
\Y

4-30

bis zu 3

40-50

gemeins
am
Y

4-30

bis zu 3

2-5

40-50

gemeins
am
V+V

>20

bis zu 3

bis zu 3

20-30
a1
40 -60

gemeins
am
X

>12

bis zu 3

bis zu 3

40-60
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:::rrl]:i Querschnitt der Verbindung vor und nach MaRe
e dem Schweien s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
1/2v- q’
Schweil IIJ [
en L} : : 3-30 biszu3 | biszu4 - 40-60
oder o}
1/2 Jahr ﬂﬂ B _Ann
| M
-.n\
gemeins -’ -
am =G ¢ ' >10 biszu3 | biszu4 - 40 -60
K 'a .
[ T
JLS
r"&\‘
gemeins !‘ -
am N * B \ >15 bis zu 3 1-3 6-8 20-25
| ;
gemeins
am ’I a >1 bis zu 2 - - 60-120
L ﬁ“ \
gemeins -‘hr{
h_'\.
am I - >1 biszu2 | biszu 2 - 60-120
L
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MIG/MAG-SCHWEISSTECHNIK

Beim GMA-SchweiBverfahren werden das Schweillgut und das abschmelzende Elektrodenmaterial durch
die Hitze eines Lichtbogens zwischen Elektrode und Werkstiick unter Schutz eines inerten oder aktiven
Gases miteinander verschmolzen. Das Schweigut entsteht aus dem geschmolzenen Elektrodenmaterial
und den teilweise geschmolzenen Kanten der Werkstiicke. Die beim GMA-Schweilen verwendeten
Schutzgase sind die Inertgase Argon und Helium sowie die Aktivgase CO,, Ha, O,, N, und NO,, die einzeln
oder als Zusatz zu Argon oder Helium verwendet werden. Die abschmelzende Elektrode ist ein Massivdraht
mit einem Durchmesser von typischerweise 0,6 bis 4,0 mm und wird kontinuierlich mit Geschwindigkeiten
von 2,5 bis 50 m/min durch ein spezielles Vorschubsystem geftihrt. GMA-Brenner kénnen wasser- oder
luftgekiihlt sein. GMA-SchweiRen wird hauptsachlich mit Gleichstrom und positiver Polaritat durchgefiihrt.
Die prazise Abschirmung des SchweiBlichtbogens zwischen der abschmelzenden Elektrode und dem
Werkstilick gewdhrleistet, dass die Schweilnaht unter sehr giinstigen thermischen und metallurgischen
Bedingungen entsteht. Mittels MSG-Schweillen lassen sich daher hochwertige Verbindungen aller
lichtbogenschweillbaren Metalle herstellen. Dazu zdhlen Kohlenstoff- und niedriglegierte Stahle,
korrosionsbestandige Stahle, Sonderstadhle, Aluminium, Magnesium, Kupfer, Nickel und deren Legierungen
sowie Titan und dessen Legierungen. Das SchweiBen kann unter Werkstatt- und Montagebedingungen in
allen Positionen durchgefiihrt werden.

Drahtvorschub

Schutzgas

Stromkabel
O +()
s

? -(+)

Fackel

Kontaktspitze

Freier Elektrodenaustritt
Gasdiise

SchweiBlichtbogen
Schweibad

SchweiBrichtung

PRAKTISCHE EMPFEHLUNGEN FUR DAS MIG/MAG-SCHWEISSEN

StumpfschweiRungen in Fallposition sollten bei diinnen Werkstiicken im ,,Push“-Verfahren und bei dickeren
Werkstlicken im ,Pull“-Verfahren ausgefiihrt werden. Vertikale StumpfschweiBungen bei dinnen
Werkstlicken sollten von oben nach unten ausgefiihrt werden. Kehlnahte in seitlicher Position sollten im
,Push“-Verfahren ausgefiihrt werden, jedoch mit einer zuséatzlichen Neigung der Schweillpistole in einer
Ebene senkrecht zur SchweiRrichtung. Beim Fillen breiter Nuten in Fall- oder Vertikalposition sollte die
Pistolenspitze in seitlichen Schwenkbewegungen verwendet werden. Wahrend des SchweiRens sollte die
SchweiBpistole in einem richtigen Winkel zu den zu schweilenden Werkstlicken gehalten werden — ein zu
groBer Winkel kann dazu fiihren, dass Luft in das Schmelzbad gezogen wird (der Winkel der Pistole zur
Vertikalen sollte < 10° sein).
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Durch Neigung kann Luft in das Schmelzbad gezogen werden (der Brennerwinkel sollte <10° sein).
LanglichtbogenschweiRen verringert die Eindringtiefe — die Schweifnaht wird breit und flach und beim
Schweillen entstehen mehr Spritzer. KurzlichtbogenschweiBen (bei gleicher Stromdichte) erhéht die
Eindringtiefe — die Schweillnaht wird schmaler und die Materialspritzer werden kleiner. Die
SchweiRgeschwindigkeit ist das Ergebnis einer gegebenen Stromstarke und Lichtbogenspannung, wodurch
die richtige SchweiRraupenform erhalten bleibt. Wenn die SchweilRgeschwindigkeit auch nur geringfiigig
geandert werden soll, missen Stromstdrke oder Lichtbogenspannung entsprechend angepasst werden.
Eine Erhohung der Schweillgeschwindigkeit verengt die SchweilRnaht und verringert die Eindringtiefe und
bei weiterer Erhohung treten Einbrandkerben auf. Die hoéchsten Schweilgeschwindigkeiten ohne
Einbrandkerben kénnen durch Erhéhen des Elektrodeniliberstands und Neigen des Werkstlicks von oben
nach unten oder Neigen des Brenners in SchweiRrichtung erreicht werden. Niedrige
SchweilRgeschwindigkeiten fihren zu einer Erhéhung der Eindringtiefe, der Schweillnahtbreite und der
Steigrohrhohe.

Eine lbermaRige Verlangerung oder Verkilrzung des Lichtbogens
L1>L2 . . . . .
kann zu einem instabilen Lichtbogenverhalten und einer schlechten
SchweilRqualitat flihren.
L1 L2
L1, L2 - Bogenlange

"dricken" "ziehen"
Richtung
Schwell’Sen
Auch die SchweiBrichtung — also die Flilhrung des Schweillbrenners —
hat einen wesentlichen Einfluss auf die Einbrandtiefe.
H1, H2 - Eindringtiefe
WIG-SCHWEISSTECHNIK

Beim WIG-SchweiBen (Wolfram-Inertgasschweillen) wird mithilfe einer nicht abschmelzenden
Wolframelektrode unter Schutzgas ein Lichtbogen erzeugt. Dieses Verfahren wird (vor allem in den USA)
haufig als GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) bezeichnet.

Der SchweiRlichtbogen zwischen der nicht abschmelzenden Elektrode und dem Werkstiick schmilzt die
Materialoberflache. Beim WIG-Schweien ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich. Die Schweilnahte werden
durch Aufschmelzen der SchweilRfuge verbunden. Wird Zusatzwerkstoff verwendet, wird dieser manuell in
das Schweilbad eingebracht, nicht wie beim MIG/MAG-Schweilen mit einem SchweiRbrenner. Daher
unterscheidet sich der Schweibrenner beim WIG-Schweilen grundlegend vom MIG/MAG-Brenner. Der
Zusatzwerkstoff wird typischerweise als ein Meter langer Draht (Stab) mit entsprechendem Durchmesser
bereitgestellt.

Der WIG-Schweillprozess findet in einer Umgebung mit chemisch inertem Schutzgas, meist Argon oder
Helium, statt, das aus der Diise des Elektrodenhalters stromt. Das Schutzgas schiitzt SchweiSnaht und
Elektrode vor Oxidation, hat jedoch keinen Einfluss auf den metallurgischen Prozess.
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ANWENDUNG DES WIG-VERFAHRENS

Das WIG-Verfahren erzeugt eine aullergewodhnlich saubere und hochwertige Schweillnaht. Das Verfahren
eliminiert das Risiko einer Schlackenverunreinigung, und die fertige Schweifnaht erfordert praktisch keine
Reinigung. Das WIG-Verfahren wird am haufigsten zum Schweifen von rostfreiem Stahl und anderen
hochlegierten Stahlen sowie von Materialien wie Aluminium, Kupfer, Titan, Nickel und deren Legierungen
verwendet.

WIG-SchweiBen wird unter anderem zum Schweifen von Rohren, Pipelines und diinnen Blechen eingesetzt.
Es wird in verschiedenen Branchen eingesetzt, unter anderem in der Lebensmittel-, Chemie-, Automobil-
und Luftfahrtindustrie.

Methoden zur Metalliibertragung im Lichtbogen

Abhdngig von der Art des verwendeten Schutzgases und den elektrischen Parametern des
Schweillprozesses (Spannung und Stromstadrke) gibt es drei Moglichkeiten, den Aggregatzustand des
Metalls im Schweillichtbogen zu dndern:

GROSSER TROPFEN

- Einsatz im MIG/MAG-Verfahren bei niedrigen Stromdichten und langem Lichtbogen
- nicht empfohlen in Zwangslagen

Q
SPRAY
- wird im MAG-Verfahren mit Gasgemischen eingesetzt
- nicht empfohlen in Zwangslagen
KURZSCHLUSS
- wird im MAG-Verfahren mit kurzem Lichtbogen eingesetzt
- empfohlen zum SchweiRen diinner Elemente und in Zwangslagen
SCHUTZGASE

Das Schutzgas bestimmt die Wirksamkeit des SchweiRschildes sowie die Art des Metallibergangs im
Lichtbogen, die SchweilRgeschwindigkeit und die SchweilRnahtform. Inertgase wie Argon und Helium
schiitzen das geschmolzene SchweiRgut zwar hervorragend vor atmospharischen Einflissen, sind aber nicht
fir alle MSG-Schweillanwendungen geeignet. Durch die Mischung von Helium oder Argon in geeigneten
Anteilen mit chemisch aktiven Gasen wird die Art des Metalliibergangs im Lichtbogen verdndert, die
Lichtbogenstabilitdt erhoht und metallurgische Prozesse im Schweillbad beeinflusst. Gleichzeitig konnen
Spritzer deutlich reduziert oder vollstandig vermieden werden.
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Schutzgas Chemische Wirkung GeschweiBte Metalle
Ar inert Grundsatzlich alle Metalle auRRer Kohlenstoffstdhlen
. Al, Cu, Cu-Legierungen, Mg-Legierungen, hohe lineare
Er inert . . .
SchweiBenergie garantiert
Ar + 20-80% He inert Al-, Cu-, Cu-, Mg-Legierungen gewahrleisten hohe lineare

SchweiRenergien, geringe Gaswarmeleitfahigkeit

Ar +25-20% N ,

Reduzierung

Kupferschweiflen mit hoher linearer Lichtbogenenergie, besseres
Lichtbogengliihen als mit 100% N2- apschirmung

Ar+1-2%0,

schwach oxidierend

Empfohlen vor allem zum SchweiRen von korrosionsbestandigen
Stahlen und legierten Stahlen.

Empfohlen zum SchweiRen von Kohlenstoff- und niedriglegierten

o -
Ar+3-5% 0, oxidierend Stihlen
co, oxidierend Nur zum Schweillen von kohlenstoffarmen Stahlen empfohlen
N hwei Kohl ff- iedriglegi
Ar +20-50% CO oxidierend L:I.r zum SchweiBen von Kohlenstoff- und niedriglegierten
Stahlen empfohlen.
Ar+10% C02.5% o, oxidierend NL.J.I‘ zum SchweiRen von Kohlenstoff- und niedriglegierten
Stahlen empfohlen.
CO,+20%0, oxidierend Nur zum SchweilRen von kohlenstoffarmen und niedriglegierten

Stahlen empfohlen.

90 % He +7,5% Ar+ 2,5
% CO ,

schwach oxidierend

Korrosionsbestandige Stahle, Kurzlichtbogenschweillen

60 % He + 35 % Ar +
5%CO,

oxidierend

Niedriglegierte, schlagzdhe Stahle, Kurzlichtbogenschweillen
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Die letzten beiden Ziffern des Jahres der Anwendung der CE-Kennzeichnung - 19

EG-KONFORMITATSERKLARUNG

FH GEKO Sp. z 0.0. z 0. O. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
erklart mit voller Verantwortung, dass:

MIG/TIG/MMA-220-Schweifgeriit
Typ: G80096, Modell: MIG/TIG/MMA-200

erfillt die Anforderungen des Europdischen Parlaments und des Rates:
2014/30/EU vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten
Uber die elektromagnetische Vertraglichkeit, 2014/35/EU vom 26. Februar 2014 zur Harmonisierung
der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten lGber die Bereitstellung elektrischer Betriebsmittel zur
Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt,
2011/65/EU vom 8. Juni 2011 zur Beschrinkung der Verwendung bestimmter geféhrlicher Stoffe in
Elektro- und Elektronikgeraten
und Normen EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
ist identisch mit dem Exemplar, das Gegenstand der EG-Baumusterprifbescheinigung Nr.
0B160523.WFWUQO10 vom 23.05.2016 ist
und EG-Typennummer 0B160523.WFWUO11 vom 23.05.2016
ausgestellt von ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Land: Italien
Telefon: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-Mail: ecm@entecerma.it, Website: www.entecerma.it
Identifikationsnummer der benannten Stelle: 1282

Diese EG-Konformitatserklarung verliert ihre Glltigkeit, wenn das Produkt ohne Zustimmung des
Herstellers verandert oder umgebaut wird.

Fiir die Erstellung und Aufbewahrung der technischen Dokumentation sind folgende Personen

verantwortlich:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa StraRe 3, 97-500 Radomsko.

Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Kietlin, 03.06.2019
Name, Vorname und Funktion der bevollméachtigten Person

Ort und Datum der Ausstellung
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MANUEL D'INSTRUCTIONS

Poste a souder MIG/TIG/MMA-220
Type : G80096, modéle : MIG/TIG/MMA-200

Traduction des instructions originales
FR - VERSION FRANCAISE

Fabriqué pour

FH GEKO

Kietlin, rue Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Avant la premiére utilisation, veuillez lire attentivement ce manuel d'instructions.
Il est de la responsabilité de I'utilisateur de lire toutes les instructions nécessaires a une
utilisation et un fonctionnement siirs et de comprendre tous les risques pouvant survenir
pendant le fonctionnement de I'appareil.

00@ L (Pt
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ATTENTION!!!

En raison de I'amélioration continue du produit, les photos et les
dessins inclus dans le manuel sont uniqguement a des fins d'illustration
et peuvent différer du produit acheté.

Ces différences ne peuvent pas étre a I'origine d’une réclamation.
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Données techniques

Alimentation : 230V / 50Hz

Consommation électrique MIG/MAG : 6,1 kVA

Consommation électrique TIG/MIG : 5,8 kVA

Méthodes de soudage : MIG/MAG/FCAW/MMA (électrode)/TIG
Plage de courant de soudage MIG/MAG : 40-220 A

Plage de courant de soudage TIG/MMA : 20-170 A

Courant de soudage facteur de marche 100 % : (MIG/MAG -170 A)
Courant de soudage facteur de marche 100 % : (TIG/MMA -132 A)
Facteur de marche du courant de soudage 60 % : (MIG/MAG - 220 A)
Courant de soudage facteur de marche 60 % : (TIG/MMA -170 A)
Diameétres de fil pris en charge : 0,6 /0,8 /1,0 mm

Diamétres d'électrodes pris en charge : 0,6 /0,8 /1,0 mm

Bobines de fil prises en charge : jusqu'a 5 kg

Dévidoir : 2 rouleaux (interne)
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REGLES DE SECURITE

iqi

UNE ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE : Les appareils de soudage générent des
tensions élevées. Ne touchez pas la torche de soudage ni le matériel de soudage connecté
lorsque l'appareil est branché. Tous les composants du circuit de soudage peuvent
provoquer une électrocution; évitez donc de les toucher a mains nues ou avec des
vétements de protection humides ou endommagés. Ne travaillez pas sur des surfaces
mouillées et n'utilisez pas de cables de soudage endommagés.

REMARQUE : Il est interdit de retirer les capots extérieurs lorsque |'appareil est branché au
secteur, ainsi que de l'utiliser avec les capots retirés | Les cables de soudage, le cable de
terre, la pince de mise a la terre et |'appareil de soudage doivent étre maintenus en bon
état technique pour garantir un fonctionnement sr.

LES FUMEES ET LES GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX : Le soudage produit des fumées et
des gaz nocifs pour la santé. La zone de travail doit étre correctement ventilée et équipée
d'un ventilateur d'extraction. Ne soudez pas dans des espaces clos. Evitez d'inhaler les
fumées et les gaz. Les surfaces des composants a souder doivent étre exemptes de
contaminants chimiques, tels que les agents dégraissants (solvants), qui se décomposent
pendant le soudage et produisent des gaz toxiques.

LES RAYONS DE L'ARC PEUVENT BRULER : Ne regardez pas directement I'arc de soudage
sans protection oculaire. Portez toujours un masque ou un écran facial équipé d'un filtre
approprié. Protégez les personnes a proximité avec des écrans ininflammables absorbant
les radiations. Protégez les parties exposées du corps avec des vétements de protection
appropriés en matériau ininflammable.

LES CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX : Le courant électrique
circulant dans les cables de soudage crée un champ électromagnétique autour d'eux. Ce
champ électromagnétique peut interférer avec les stimulateurs cardiaques. Les cables de
soudage doivent étre disposés en paralléle, aussi prés que possible les uns des autres.

LES ETINCELLES PEUVENT PROVOQUER UN INCENDIE : Les étincelles de soudage peuvent
provoquer un incendie, une explosion et des br(lures cutanées. Portez des gants de
soudage et des vétements de protection lors du soudage. Retirez ou sécurisez tous les
matériaux et substances inflammables de la zone de travail. Ne soudez pas de récipients ou
de réservoirs fermés ayant contenu des liquides inflammables. Ces récipients ou réservoirs
doivent étre rincés avant le soudage afin d'éliminer les liquides inflammables. Ne soudez
pas a proximité de gaz, de vapeurs ou de liquides inflammables. Le matériel de lutte contre
I'incendie (couvertures anti-feu et extincteurs a poudre séche ou a dioxyde de carbone)
doit étre placé a proximité de la zone de travail, dans un endroit visible et facilement
accessible.
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ALIMENTATION ELECTRIQUE : Débranchez I'alimentation secteur avant toute intervention
ou réparation sur I'appareil. Inspectez régulierement les cables de soudage. Si le cable ou
I'isolant est endommagé, remplacez-le immédiatement. Les cables de soudage ne doivent
pas étre écrasés ni entrer en contact avec des arétes vives ou des objets chauds.

LA BOUTEILLE PEUT EXPLOSER : Utiliser uniquement des bouteilles homologuées et un
détendeur en bon état de fonctionnement. Les bouteilles doivent étre transportées et
stockées en position verticale. Protéger les bouteilles de toute source de chaleur, de tout
basculement et de tout dommage mécanique. Maintenir tous les composants du systéme de
gaz en bon état : bouteille, flexible, raccords et détendeur.

LES MATERIAUX SOUDES PEUVENT BRULER : Ne jamais toucher les composants soudés sans
protection. Toujours porter des gants et des pinces de soudage pour manipuler ou déplacer
des matériaux soudés.

CONFORMITE CE : Cet appareil répond aux recommandations du Comité Européen CE.

CONDITIONS D'INSTALLATION

- Le poste a souder doit étre utilisé dans un endroit ou la température est comprise entre -10 et 40;

- Utiliser lorsque I'humidité de I'air est inférieure a 90 %.

- Ne pas utiliser le poste a souder en plein soleil ou sous la pluie. Ne pas laisser I'eau pénétrer dans le poste.
- Ne pas utiliser dans des endroits ou de la poussiéere et des gaz corrosifs sont présents.

- Ne pas utiliser si le flux d'air est trop faible.

MESURES DE SECURITE

Le poste a souder est équipé d'une protection contre les surpressions, les surcharges et la surchauffe. Il
s'arréte si la pression, le courant de sortie ou la température dépassent les valeurs autorisées. N'utilisez pas
le poste a souder avec une pression excessive ! Pour éviter toute surchauffe, suivez ces regles :

- Le lieu de travail doit étre climatisé

Le poste a souder est congu pour un usage industriel. Ne l'utilisez pas a I'extérieur, car le vent ne peut pas
le refroidir pendant le fonctionnement. Le poste a souder doit étre placé a au moins 30 cm de tout autre
objet. La piece doit étre correctement climatisée.

- Ne surchargez pas le soudeur !

Le poste a souder s'arréte en cas de surcharge : le voyant rouge s'allume et le thermostat fonctionne. Ne
débranchez pas le cordon d'alimentation; le ventilateur doit refroidir I'appareil. Le poste redémarre
lorsque le voyant change de couleur et que la température revient a la normale.
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ATTENTION!!!

Le soudage peut présenter un risque pour l'opérateur et les personnes a proximité. Des précautions
particuliéres doivent donc étre prises lors du soudage. Avant de commencer, familiarisez-vous avec la
réglementation en matiéere de santé et de sécurité au travail applicable a votre lieu de travail. Les risques
suivants existent lors du soudage électrique MMA et TIG :

e CHOC ELECTRIQUE

¢ IMPACT NEGATIF DE L'ARC SUR LES YEUX ET LA PEAU HUMAINS

¢ INTOXICATION AUX VAPEURS ET AUX GAZ

¢ BROLURES

¢ RISQUES D'EXPLOSION ET D'INCENDIE

e BRUIT

Prévention des chocs électriques :

e connecter I'appareil a une installation électrique techniqguement efficace avec une protection adéquate et
une neutralisation efficace (protection supplémentaire contre les chocs électriques) ; elle doit étre vérifiée
et correctement

connecter également d'autres appareils du poste de travail du soudeur au réseau,

e installer les cables d'alimentation lorsque l'appareil est éteint,

* ne pas toucher les parties non isolées du porte-électrode, de I'électrode et de la piece a souder, y compris
le boitier de I'appareil,

* ne pas utiliser de poignées et de cables d'alimentation dont l'isolation est endommagée,

¢ dans des conditions de risque particulier de choc électrique (travail dans des environnements a forte
humidité et des cuves fermées), travailler avec un assistant qui assiste le soudeur et assure la sécurité,
utiliser des vétements et des gants ayant de bonnes propriétés isolantes,

e si vous constatez des irrégularités, contactez les personnes compétentes pour les faire supprimer,

¢ || est interdit d’utiliser I'appareil avec les couvercles retirés.

Prévenir les effets négatifs de I’arc électrique sur les yeux et la peau humains :

* Porter des vétements de protection (gants, tablier, chaussures en cuir),

e Utiliser des écrans de protection ou des écrans faciaux avec un filtre correctement sélectionné,

o Utilisez des rideaux de protection fabriqués a partir de matériaux non inflammables et choisissez les
bonnes couleurs pour les murs qui absorbent les radiations nocives.

Prévention des intoxications par les vapeurs et les gaz dégagés lors du soudage par le
revétement des électrodes et I'évaporation du métal :

e Utiliser des dispositifs de ventilation et des systemes d’extraction installés dans des endroits ou I’échange
d’air est limité,

» Souffler de I'air frais lors de travaux dans des espaces confinés (réservoirs),

o Utilisez des masques et des respirateurs.
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Prévention des brdiilures :

¢ Portez des vétements et des chaussures de protection appropriés pour vous protéger contre les brllures
causées par le rayonnement de I'arc et les projections,
¢ Evitez de contaminer les vétements avec de la graisse et des huiles qui pourraient les enflammer.

Prévention des explosions et des incendies :

¢ || est interdit d’utiliser I'appareil et de souder dans des locaux a risque d’explosion ou d’incendie.
¢ Le poste de soudage doit étre équipé d'un dispositif d'extinction d'incendie,
¢ Le poste de soudage doit étre situé a une distance sécuritaire des matériaux inflammables.

Prévenir I'impact négatif du bruit :

¢ Utilisez des bouchons d’oreilles ou d’autres mesures de protection contre le bruit
¢ Avertir les personnes a proximité du danger

AVERTISSEMENT!

N'utilisez pas de source d'alimentation électrique pour dégeler des tuyaux. Avant d'utiliser I'appareil, vous
devez :

o Vérifiez |'état des connexions électriques et mécaniques. N'utilisez pas de poignées ou de cordons
d'alimentation dont I'isolation est endommagée. Des poignées et des cordons d'alimentation mal isolés
présentent un risque de choc électrique.

e Assurer des conditions de travail adéquates, c'est-a-dire assurer une température, une humidité et une
ventilation adéquates sur le lieu de travail. En dehors des espaces clos, protéger des précipitations.

¢ Placez le chargeur dans un endroit ou il est facile a utiliser.

Les personnes utilisant la machine a souder doivent :

e étre qualifié pour le soudage électrique avec électrodes enrobées et la méthode TIG,

e connaitre et respecter les réglementations en matiére de santé et de sécurité au travail applicables aux
travaux de soudage,

e utiliser un équipement de protection approprié et spécialisé : gants, tablier, bottes en caoutchouc, écran
de soudage ou casque avec un filtre correctement sélectionné.

¢ se familiariser avec le contenu de ce manuel d'utilisation et utiliser le poste a souder conformément a sa
destination,

Toute réparation sur l'appareil ne peut étre effectuée qu'aprés avoir débranché la fiche de la prise secteur.
Lorsque l'appareil est branché au secteur, ne touchez aucun composant du circuit de soudage a mains nues
ou avec des vétements mouillés. Il est interdit de retirer les capots extérieurs lorsque I'appareil est branché
au secteur.

Toute modification du redresseur est interdite et peut compromettre la sécurité. Tous les travaux
d'entretien et de réparation doivent étre effectués uniquement par du personnel autorisé, dans le respect
des consignes de sécurité applicables aux équipements électriques. N'utilisez pas le poste a souder dans
des zones a risque d'explosion ou d'incendie ! Le poste de soudage doit étre équipé d'un dispositif
d'extinction d'incendie. Une fois les travaux terminés, débranchez le cordon d'alimentation du secteur.
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Les dangers et les réglementations générales en matiere de santé et de sécurité au travail présentés ci-
dessus ne couvrent pas la question de la sécurité au travail des soudeurs, car ils ne tiennent pas compte des
spécificités du lieu de travail. lls constituent des compléments importants aux consignes de santé et de
sécurité au travail, ainsi qu'aux formations et instructions dispensées par les superviseurs.

- Surcharge électrique
Ne surchargez pas le poste a souder. Il doit fonctionner conformément aux spécifications figurant sur la
plaque signalétique. Une surcharge peut méme entrainer des dommages permanents.

- Tension trop élevée
Généralement, un régulateur de tension sur un poste a souder régule la tension. Une tension trop élevée
endommagera le poste.

- Mise a la terre
Assurez-vous que le soudeur est correctement mis a la terre.

- ATTENTION!
N'utilisez pas de source d'alimentation pour dégivrer les tuyaux.

APPLICATION DE L'APPAREIL

Ce poste a souder a onduleur est congu pour le soudage MIG/MAG et MMA (avec tout type d'électrode de
soudage). Le produit décrit dans ce manuel est un poste a souder MIG/MAG/MMA a commande
électronique. Comparé a la quantité de courant consommée, le rendement est disproportionné. Seules des
bouteilles de gaz certifiées doivent étre utilisées.

L'appareil a des applications polyvalentes, telles que la réalisation de travaux sur le terrain et de tous types
de travaux de réparation a l'intérieur des batiments.

Cet appareil doit étre utilisé uniqguement pour l'usage auquel il est destiné. Toute utilisation autre que celle
décrite dans ce manuel est considérée comme non conforme. L'utilisateur/propriétaire, et non le fabricant,
est responsable de tout dommage ou blessure résultant d'une mauvaise utilisation. Afin d'améliorer ses
produits, le fabricant se réserve le droit d'apporter des modifications au produit mentionné ci-dessus.

ALIMENTATION ELECTRIQUE ET MISE A LA TERRE

Avant d'installer I'appareil, vérifiez que le réseau électrique auquel il sera raccordé répond aux exigences
indiquées sur la plaque signalétique et qu'il est conforme a toutes les normes locales et nationales. Veuillez
noter que les exigences électriques peuvent varier selon les modéles de postes a souder.

FONCTIONNEMENT DE LA MACHINE A SOUDER

1. Le délai d'alimentation en gaz est réglé a I'aide du bouton (1) situé sur le panneau avant de |'appareil.

2. Le réglage de la tension de soudage en mode IMG (fil) s'effectue a I'aide du bouton (2) situé sur le
panneau avant. En régle générale, la valeur de ce bouton doit étre égale a celle du bouton de vitesse
d'alimentation du fil. (3) Une tension plus élevée produit un arc plus long, ce qui se traduit par une
pénétration plus faible et un cordon de soudure plus large.
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trop élevée augmente les projections, la porosité et le risque de sous-découpe et de collage. Une tension
trop faible peut entrainer une instabilité du processus.

3. Réglez la vitesse d'alimentation du fil de soudage en tournant le bouton (3). Pour une tension d'arc
donnée, ajustez la vitesse d'alimentation du fil afin de stabiliser le processus de fusion.

4. L'intensité du courant de soudage en mode IMG (soudage fil MIG/MAG) dépend de la valeur de la
tension réglée, mais aussi de la vitesse d'alimentation du fil et de son diametre.

5. Le voyant POWER s'allume si I'appareil est sous tension.

6. Le voyant de surcharge (6) s'allume en cas de surcharge et le fusible coupe automatiquement le soudage.
Dans ce cas, arrétez le soudage jusqu'a ce que le poste a souder refroidisse.

7. Le commutateur MMA/MIG vous permet de sélectionner la méthode de soudage.

8. Le bouton WIRE vous permet d'éjecter le fil de soudage.

9. Les écrans sur le panneau avant de I'appareil indiquent les parametres de soudage actuels : intensité du
courant de soudage (8) et tension de soudage (9)

10. Prises de cables de soudage +(10), -(11)

11. Prise du cable de soudage MIG/MAG (12)

12. Le réglage du courant de soudage dans la méthode MMA (électrode) s'effectue a I'aide du bouton (13)
situé sur le panneau avant de I'appareil.

réducteur
cable chauffant

bouteille de gaz ..

cordon d'alimentation

mangeoire

poignée

matériau soudé
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INSTALLATION DU FIL DE SOUDAGE

1. Avant d'installer la bobine de fil, assurez-vous que les rouleaux de I'unité d'entrainement sont adaptés au
type et au diameétre du fil de soudage introduit. Les rouleaux avec une rainure en V conviennent aux fils de
soudage, tandis que les rouleaux avec une rainure en U conviennent aux fils d'aluminium.

2. Placez la bobine de fil sur le support de bobine, en vous assurant que le sens de déroulement de la
bobine correspond au sens d'alimentation du fil.

3. Serrez I'écrou sur le corps de la bobine.

4. Déroulez I'extrémité du fil sur la bobine, limez I'extrémité pour qu'elle ne soit pas tranchante et
n'endommage pas les piéces internes de I'appareil.

5. Relachez la pression sur les rouleaux d’alimentation.

6. Insérez |'extrémité du fil dans le guide a I'arriere du chargeur et passez-le sur le rouleau d'entrainement
et dans le connecteur menant a la torche de soudage.

7. Appuyez le fil dans les rainures du rouleau d'entrainement en serrant le rouleau de guidage.

8. Retirez la buse de gaz et dévissez la pointe de contact.

9. Allumez l'appareil, puis placez le bouton de réglage de I'alimentation du fil sur la position centrale.

10. Déroulez le cable de soudage, puis appuyez sur le bouton WIRE jusqu'a ce que le fil apparaisse dans la
prise d'environ 20 mm, puis relachez le bouton.

11. Vissez la pointe de contact et installez la buse a gaz.

12. Utilisez le bouton pour régler la pression du galet. Tournez-le dans le sens horaire pour augmenter la
pression, et dans le sens antihoraire pour la diminuer. Une pression trop faible entraine le glissement du
galet d'entrailnement. Une pression trop forte augmente la résistance lors de |'alimentation du fil, ce qui
peut entrainer une déformation et une coupure du fil.

RACCORDEMENT DE GAZ DE PROTECTION

1. Placez la bouteille contenant le gaz protecteur correctement sélectionné sur I'étagere de la machine
semi-automatique et fixez-la avec une chaine.

2. Retirez le capuchon de protection et ouvrez le robinet de la bouteille pendant un instant pour éliminer
toute contamination.

3. Installez le réducteur de maniere a ce que le manomeétre soit en position verticale.

4. Raccordez le poste a souder au cylindre a I'aide d'un tuyau.

5. La vanne de régulation ne doit étre ouverte qu'avant le soudage. Refermez-la immédiatement apres la
fin du soudage.

SOUDAGE MAG
MAG — une méthode de soudage qui utilise un gaz de protection chimiquement actif, par exemple le CO2.

. Assurez-vous que le soudeur est débranché de la source d’alimentation.

. Connectez la bouteille de gaz de protection.

. Placez la pince du cable de terre sur le matériau a souder.

. Placez la pince de mise a la terre dans la prise (-) du poste a souder.

. Insérez la fiche du chalumeau de soudage dans la prise EURO.

. Placez le connecteur d'alimentation dans la prise du poste a souder (+)

. Allumez I'appareil.

. Réglez le commutateur de mode de soudage sur la position IMG.

. Définissez les parametres de fonctionnement appropriés pour la machine a souder .
10. Démarrez le processus de soudage.

O o0 NOOUL A WN R
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SOUDAGE MIG

MIG - un procédé de soudage dans lequel un gaz chimique inerte, par exemple I'argon ou I'hélium, est
utilisé comme gaz de protection.

. Assurez-vous que le soudeur est débranché de la source d’alimentation.

. Remplacez la torche de soudage par une torche dotée d’un tuyau a ressort recouvert de Téflon.
. Connectez la bouteille de gaz de protection.

. Placez la pince du cable de terre sur la piece.

. Placez la pince de mise a la terre dans la prise du poste a souder (-)

. Insérez la fiche du chalumeau de soudage dans la prise EURO.

. Placez le connecteur d'alimentation dans la prise du poste a souder (+)

. Allumez I'appareil.

. Réglez le commutateur sur la position IMG.

10. Définissez les parametres de fonctionnement appropriés pour la machine a souder.

11. Démarrez le processus de soudage.

O 0O NOULESE WN

DESCRIPTION DE LA METHODE

Lors du soudage, un fil de soudure sort de la torche et fond en continu sous I'effet d'un arc électrique. Le
matériau liquide du fil de soudure se combine au matériau a souder, créant un bain de fusion liquide. Le
bain suit le mouvement de la torche, se solidifiant sur les bords et créant une liaison permanente. Le gaz de
protection est fourni par une buse située sur la torche. Ce gaz protege le métal en fusion des influences
atmosphériques et des contaminants, et refroidit la torche.

Pointe de contact

/

Fil de soudure

Connexion du fil de terre

(/
)

” '
Bouclier 2 gaz H ‘\, e

\\\\\\\t f Métal soudé

Torche de soudage avec buse a gaz

Arc

Un lac

Articulation

-

Figure 2. Schéma de soudage MIG/MAG
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Le matériau doit étre entierement nettoyé de toute contamination, comme la rouille et la peinture. Toute
contamination affectera le sens de soudage et fragilisera la soudure. La zone ou sera placée la pince de
masse doit également étre nettoyée. Il est préférable d'utiliser une meuleuse d'angle avec un disque abrasif
ou a brosse, ou encore une brosse métallique, pour le nettoyage.

Pour de meilleurs résultats, tenez le pistolet de soudage a deux mains (avec un casque de soudage), ce qui
permet de mieux contréler la position de la torche. Veillez a positionner votre poste de soudage de
maniére a avoir une bonne vue sur le bain de fusion et a éviter toute inhalation excessive de gaz de
soudage.

L'inclinaison de la pointe de la torche par rapport a la verticale permet une meilleure visibilité du processus
de soudage. La pointe de contact doit étre a environ 6 a 10 mm au-dessus de la pieéce. Une bonne
compréhension de la hauteur a laquelle tenir la torche au-dessus de la piece permettra de couper le fil a
une longueur de 10 mm.
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Fonction de commutation

4, Sélection de la fonction MIG/MMA : sélection de la fonction de soudage.

5. Interrupteur principal : lorsque l'interrupteur est fermé (l'interrupteur principal se trouve derriére
I'appareil), le ventilateur intégré commence a fonctionner.

6. voltmetre : tension moyenne pendant le soudage.

7. amperemetre : Courant moyen pendant le soudage.

8. Interrupteur rapide du dévidoir : appuyez sur l'interrupteur pour permettre au dévidoir de fonctionner a
la vitesse la plus rapide.
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bouton de réglage

9. bouton [courant de soudage] : réglage du courant de soudage (vitesse d'alimentation du fil).
10. bouton [tension de soudage] : Réglage de la tension de soudage n.

Indicateur

11. Indicateur [Protection] : En cas de panne du systéme d'alimentation, comme une surtension de
I'alimentation monophasée, une sous-tension et une température interne trop élevée de la machine a
souder, tout cela entrainera I'allumage de l'indicateur [Protection].

12. Indicateur [Power] : lorsque le circuit de commande de la machine a souder est allumé, l'indicateur
[Power] s'allume.

SCHEMA DE CONNEXION

INPUT

— P

t— (ON T RO jtt——

PWM
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PARAMETRES DE PERFORMANCE

Elément

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

Tension d'entrée (VAC)

monophasé 220V +

monophasé 220V + 10 %

monophasé 220V + 10 %

monophasé 220V £ 10 %

10 94
Fréquence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Capacité (KVA) 45 5.2 6 8.3
Courant (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Tension de sortie (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Cycle de service nominal 50% 50% 50% 50 %
Facteur de puissance 0,93 0,93 0,93 0,93
Efficacité {%) 85% 85% 85% 85 %
Dévidoir de fil Intérieur Intérieur Intérieur Intérieur
Vitesse du fil (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Diamétre du rouleau () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Diamétre du fil (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Dimensions (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Poids (kg)
Epaisseur utile (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Classe d'isolation F F F F
Niveau de production 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Elément MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Tension d'entrée

monophasé 220V +

monophasé 220V + 15 %

monophasé 220V + 15 %

monophasé 220V + 15 %

158 9
Fréquence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Capacité (KVA) 4,5 4,5 5.2 4,5 6 5.3 7 5.3
Courant (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Tension de sortie 16,5-22 20,8- 16,5-23 20,8 16,5-24 20,8 16,5-26 20,8-26,8
Cycle de service nominal 50% 50% 50% 50 %

Facteur de puissance 0,93 0,93 0,93 0,93
Efficacité {%) 85% 85% 85% 85%
Dévidoir de fil Intérieur - Intérieur - Intérieur - Intérieur -

Vitesse du fil (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -

Diamétre du rouleau () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -

Diamétre du fil (mm) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2,0-4,0

Dimensions (mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246*370
Poids (kg)
Epaisseur utile (mm) 20,8 20,8 >0,8 20,8
Classe d'isolation F F F F
Niveau de production 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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CONNEXION PAR CABLE

1. Connexion du cable d'alimentation
Chague machine a souder est équipée d'un cable d'alimentation, connectez le cable a une source
d'alimentation 230 V CA.

2. Connexion des cables de travail/sortie (veuillez sélectionner le mode de soudage MIG/MMA)

2a. Connectez la fiche du fil de terre a la prise située sur le panneau avant (repére

et connectez l'autre c6té de la borne de terre a la piece. T
2b. Le brileur doit étre connecté a la prise de sortie (sur le panneau avant)

et vissez fermement, insérez en méme temps le fil de soudage manuellement dans la
torche.

SELECTION DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Le réglage des parametres de soudage doit commencer apres la préparation du poste a souder. Un courant
de soudage et une tension d'arc correctement sélectionnés influencent directement la stabilité, la qualité
et I'efficacité du procédé de soudage. Les paramétres de soudage doivent étre soigneusement sélectionnés.
lIs sont généralement définis en fonction du diametre du fil, de la forme de transfert des gouttes souhaitée
et de I'efficacité. Le courant et I'arc de soudage les plus couramment utilisés peuvent étre réglés selon le
tableau.

Plage de courant de soudage C02 en termes de transition de courant et de tension

Transition en court-circuit Transition de particules
Diameétre du fil mm
Courant (A) Tension (V) Courant (A) Tension (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELECTION DE LA VITESSE DE SOUDAGE

En régle générale, la vitesse de soudage doit étre de 30 m/h. Elle doit étre choisie de maniére a fusionner
uniformément les bords de la soudure et a obtenir un bain de fusion (ceil) garantissant une pénétration
optimale. Des soudeurs hautement qualifiés et des années d'expérience garantissent une exécution
parfaite des assemblages. Pour les assemblages critiques (exposés a des contraintes dynamiques pendant
le fonctionnement), ol la pénétration est insuffisante, la soudure doit étre découpée et ressoudée, ou, si
cela est techniquement possible, la pénétration doit étre meulée et soudée a la racine, c'est-a-dire que la
pénétration doit étre réalisée sur le co6té opposé de la face de soudure.

DEFAUTS DE SOUDURE

Une pénétration excessive se produira si la distance entre les bords des t6les (tubes) est trop importante, si
le courant est trop élevé et si la vitesse de soudage est trop lente. Si possible, la zone de pénétration
excessive doit étre meulée.

Un surplomb de soudure excessif résulte d'une vitesse de soudage trop lente, d'une alimentation en métal
d'apport excessive et d'un courant de soudage trop faible lors de la création du surplomb. Il est également
important de bien choisir le nombre de couches a appliquer sur le joint afin que la derniére couche ne
constitue pas un surplomb de soudure excessif.
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Des contre-dépouilles apparaissent a l'interface (des deux c6tés) entre le matériau de base et la face de soudure
ou la racine de soudure. Ce défaut est dii a un courant de soudage excessif, une longueur d'arc excessive, un
mouvement d'électrode trop irrégulier et une alimentation en métal d'apport trop lente. Un diamétre de métal
d'apport insuffisant peut également contribuer a ce défaut.

Un cratére se forme suite a une mauvaise exécution de la soudure (alimentation en matériau d'apport trop lente
en phase finale) ou a un courant de soudage trop élevé. Ce probleme est résolu si le poste a souder est équipé
d'un dispositif de remplissage de cratere. Celui-ci réduit le courant de soudage en fin de soudure. Des fissures se
forment alors dans le cratere, ce qui peut endommager I'assemblage. Sans dispositif de remplissage, de courtes
pauses sont nécessaires pendant la soudure pour combler le vide. Le soudage de structures constituées de
composants plus épais nécessite |'utilisation de plaques de recouvrement, qui doivent étre retirées une fois
I'assemblage terminé.

Un brdlure se produit lorsqu'une soudure multipasse est réalisée et que, lors de la deuxiéme couche, la premiére
passe est brilée en raison d'un courant ou d'une vitesse de soudage excessifs. Les zones brilées doivent étre
découpées et la soudure répétée.

La concavité de la face réduit la section transversale du joint, ce qui diminue sa résistance a cet endroit. Il
convient donc d'appliquer une nouvelle couche, en veillant a ne pas créer de surplomb excessif. Cette couche
supplémentaire doit étre appliquée avant le refroidissement du joint. Cela évite la création de contraintes
défavorables supplémentaires qui pourraient réduire sa résistance.

L'asymétrie de soudure est un défaut caractérisé par un décalage de |'axe de la soudure avec la rainure ou (dans
les soudures d'angle) avec la ligne droite menant au joint entre deux téles. Ce défaut réduit considérablement la
résistance du joint et doit étre évité. Une telle soudure doit étre soigneusement meulée et refaite correctement,
bien que ce processus (répété) réduise considérablement la résistance du joint en raison des chauffages et
refroidissements répétés.

Défaut de Apparence La cause de la formation

Débit de gaz insuffisant - devrait étre de 8 a 15 |/min
S : ‘ i Les projections qui se produisent dans la buse de gaz -
nuisent a la protection du gaz
Porosité Courants d'air dans la zone de soudage
m La poignée est tenue trop loin ou trop loin de la piece a

souder.

Elément soudé humide, gras ou rouillé

Vitesse de soudage trop élevée

Souder aussi Lo ey

étroit Courant de soudage trop faible par rapport a la vitesse de
soudage

; Mouvements de préhension irréguliers
Défauts
relations m Tension de soudage trop faible

Significatif Tension de soudage trop élevée
pulvérisation m

Buse de gaz sale
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LORS DE LA CUISSON DES BORDS A L'AIDE DE LA METHODE MIG/MMA

Nom de
la
soudure

coupe transversale du joint avant et aprés
soudage

dimensions

s /mm/

b/mm/

c/mm/

a//

articulati
on

marginal
el

jusqu'a 4

jusqu'a 1

s-3s

soudure |

jusqu'a 6

jusqu'a 2

soudure |

jusqu'a 6

jusqu'a 2

articulati
on
2|

4-12

jusqu'a 3

articulati
on
Vv

4-30

jusqu'a 3

40-50

articulati
on
Oui

4-30

jusqu'a 3

2-5

40-50

articulati
on
V+V

>20

jusqu'a 3

jusqu'a 3

20-30
a1
40 -60

articulati
on
X

>12

jusqu'a 3

jusqu'a 3

40-60
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Nom de

I coupe transversale du joint avant et aprés dimensions
soudure soudage s/mm/ | b/mm/ | ¢c/mm/ | r/mm/ a//
b i
soudure q
b
1éiv = : 3-30 jusqu'a 3 |[jusqu'a 4 - 40-60
1/2Y J ) "
ALt '
-
N >
articulati -’ -
on =G ¢ ' >10 jusqu'a 3 |jusqu'a 4 - 40 -60
K - -
/ o
[ The A -l-
LS
Pﬁ\
articulati !.‘ -
on e | >15  |jusqu'a3 | 1-3 6-8 20-25
| ;
articulati
on ’I a >1  |jusqu'a2 - - 60-120
L _‘ \
articulati -‘“
h-\.
on I - >1 jusqu'a 2 |jusqu'a 2 - 60-120
L
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TECHNOLOGIE DE SOUDAGE MIG/MAG

Le procédé de soudage GMA consiste a fusionner le métal d'apport et le matériau de I'électrode
consommable grace a la chaleur d'un arc électrique entre I'électrode et la piece, protégé par un gaz inerte
ou actif. Le métal d'apport est formé a partir du matériau d'électrode en fusion et des bords partiellement
fondus des piéces. Les principaux gaz de protection utilisés en soudage GMA sont les gaz inertes : argon et
hélium, et les gaz actifs : CO,, Hy, Oz, N, et NO,, utilisés séparément ou en additifs a I'argon ou a I'hélium.
L'électrode consommable est un fil plein, généralement de 0,6 a 4,0 mm de diametre, alimenté en continu
par un systéme d'alimentation spécial a des vitesses allant de 2,5 a 50 m/min. Les torches GMA peuvent
étre refroidies par eau ou par air. Le soudage GMA s'effectue principalement en courant continu et en
polarité positive. La protection précise de l'arc de soudage entre |'électrode consommable et la piece
garantit une soudure dans des conditions thermiques et métallurgiques optimales. Le soudage GMA
permet donc de réaliser des assemblages de haute qualité pour tous les métaux assemblables par soudage
a l'arc. Parmi ceux-ci figurent les aciers au carbone et faiblement alliés, les aciers résistants a la corrosion,
les aciers spéciaux, I'aluminium, le magnésium, le cuivre, le nickel et leurs alliages, ainsi que le titane et ses
alliages. Le soudage peut étre réalisé en atelier et en montage, dans toutes les positions.

Dévidoir de fil

Gaz protecteur

Cable d'alimentation
0+
-

? -(+)

Torche

Pointe de contact

Sortie d'électrode libre
buse a gaz

Arc de soudage
Bain de soudure

’,,;,;;;;,‘,,,/////////////

Sens de soudage

Articulatig

RECOMMANDATIONS PRATIQUES POUR LE SOUDAGE MIG/MAG

Les soudures bout a bout en position basse doivent étre réalisées en poussant pour les pieces fines et en
tirant pour les piéces plus épaisses. Les soudures bout a bout verticales pour les pieces fines doivent étre
réalisées de haut en bas. Les soudures d'angle en position latérale doivent étre réalisées en poussant, mais
en inclinant le pistolet de soudage dans un plan perpendiculaire a la direction de soudage. Pour le
remplissage de larges rainures en position basse ou verticale, la pointe du pistolet doit étre utilisée en
mouvements de balancement latéral. Pendant le soudage, le pistolet doit étre maintenu a un angle
approprié par rapport aux pieces a souder ; un angle trop important peut entrainer une aspiration d'air
dans le bain de métal en fusion (l'angle du pistolet par rapport a la verticale doit étre < 10°).



92

{SEKO

L'inclinaison peut entrainer l'aspiration d'air dans le bain de métal en fusion (I'angle de la torche doit étre
inférieur a 10°). Le soudage a I'arc long réduit la profondeur de pénétration : la soudure est large et plane,
et le soudage s'accompagne de projections accrues. Le soudage a l'arc court (a densité de courant égale)
augmente la profondeur de pénétration: la soudure est plus étroite et les projections de matériau
diminuent. La vitesse de soudage est le résultat d'un courant et d'une tension d'arc donnés, maintenant la
forme correcte du cordon de soudure. Si la vitesse de soudage doit étre modifiée, méme légérement, le
courant ou la tension d'arc doivent étre adaptés en conséquence. L'augmentation de la vitesse de soudage
rétrécit la soudure et réduit la profondeur de pénétration, et au-dela, des contre-dépouilles apparaissent.
Les vitesses de soudage les plus élevées, sans contre-dépouilles, peuvent étre obtenues en augmentant le
dépassement de |'électrode et en inclinant la piece de haut en bas ou en inclinant la torche dans le sens de
soudage. Les faibles vitesses de soudage augmentent la profondeur de pénétration, la largeur de la face et
la hauteur de la rehausse.

L1sL2 Un allongement ou un raccourcissement excessif de l'arc peut
entrainer un comportement instable de |'arc et une mauvaise qualité
de soudure.

L1 L2

L1, L2 - longueur de l'arc

"pousser" "tirer"
direction

soudage
——— La direction de soudage - le guidage de la torche de soudage - a
H2=H1 également une influence significative sur la profondeur de
H1 H2 pénétration.
}' H1, H2 - profondeur de pénétration

TECHNOLOGIE DE SOUDAGE TIG

Le soudage TIG (soudage a I'arc sous gaz inerte tungsténe) consiste a générer un arc électrique a l'aide
d'une électrode en tungstene non consommable protégée par un gaz inerte. On I'appelle souvent
(principalement aux Etats-Unis) GTAW (soudage a |'arc sous gaz inerte tungsténe).

L'arc de soudage entre |'électrode non consommable et la piece fait fondre la surface du matériau. Le
soudage TIG élimine le besoin de métal d'apport. Les soudures peuvent étre assemblées par fusion du
sillon. Cependant, si un métal d'apport est utilisé, il est introduit manuellement dans le bain de fusion, et
non a l'aide d'une torche comme en soudage MIG/MAG. Par conséquent, en soudage TIG, la torche est de
conception totalement différente de celle du soudage MIG/MAG. Le métal d'apport est généralement
disponible sous forme de fil (baguette) d'un métre de long et d'un diamétre approprié.

Le soudage TIG s'effectue dans un environnement ou un gaz de protection chimiquement inerte,
généralement de I'argon ou de I'hélium, circule depuis la buse du porte-électrode. Ce gaz de protection
protége la soudure et I'électrode de |'oxydation, mais n'a aucun effet sur le processus métallurgique.
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APPLICATION DE LA METHODE TIG

La méthode TIG produit une soudure exceptionnellement propre et de haute qualité. Ce procédé élimine le
risque de contamination par le laitier et la soudure finie ne nécessite pratiquement aucun nettoyage. La
méthode TIG est principalement utilisée pour le soudage des aciers inoxydables et autres aciers fortement
alliés, ainsi que de matériaux tels que I'aluminium, le cuivre, le titane, le nickel et leurs alliages.

Le soudage TIG est utilisé, entre autres, pour souder des tuyaux, des pipelines et des tbles fines. Il est utilisé
dans divers secteurs, notamment |'agroalimentaire, la chimie, I'automobile et I'aéronautique.

METHODES DE TRANSFERT DE METAL DANS UN ARC ELECTRIQUE

Selon le type de gaz de protection utilisé et les parametres électriques du procédé de soudage (tension et
courant), il existe trois maniéres de modifier |I'état physique du métal dans I'arc de soudage :

GRANDE GOUTTE

- utilisé dans la méthode MIG/MAG a faibles densités de courant et arc long
- déconseillé dans les positions forcées

o]}
PULVERISATION

- utilisé dans la méthode MAG avec des mélanges de gaz
- déconseillé dans les positions forcées

COURT-CIRCUIT

- utilisé dans la méthode MAG avec un arc court
- recommandé pour le soudage d'éléments minces et en positions forcées

GAZ PROTECTEURS

Le gaz de protection détermine I'efficacité du bouclier de soudage, ainsi que le mode de transfert du métal
dans l'arc, la vitesse de soudage et la forme de la soudure. Les gaz inertes, argon et hélium, bien
gu'excellents pour protéger le métal fondu des infiltrations atmosphériques, ne conviennent pas a toutes
les applications de soudage GMA. En mélangeant de I'hélium ou de l'argon dans des proportions
appropriées avec des gaz chimiquement actifs, on modifie la nature du transfert du métal dans I'arc, on
augmente la stabilité de I'arc et on influence les processus métallurgiques dans le bain de fusion.
Parallelement, les projections peuvent étre considérablement réduites, voire totalement éliminées.
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Gaz protecteur

Action chimique

Métaux soudés

Ar inerte En gros, tous les métaux, a I'exception des aciers au carbone
I inerte Al, Cu, alliages de Cu, alliages de Mg, énergie de soudage linéaire
élevée garantie
. Les alliages Al, Cu, Cu, Mg garantissent des énergies de soudage
Ar +20-80% He inerte s g, . g'g s g' &
linéaires élevées et une faible conductivité thermique du gaz
s Soudage du cuivre avec une énergie d'arc linéaire élevée,
Ar +25-20% N , réduire & &

meilleure lueur d'arc qu'avec un pjindage 100 % N2

Ar+1-2% 0 ,

faiblement oxydant

Recommandé principalement pour le soudage des aciers
résistants a la corrosion et des aciers alliés.

Recommandé pour le soudage des aciers au carbone et

Ar+3-5% 0 oxydant . .
02 y faiblement alliés
Recommandé uniquement pour le soudage des aciers a faible
Cco2 oxydant 9 P &
teneur en carbone
Recommandé uniquement pour le soudage des aciers au carbone
Ar + 20-50% ¢o» oxydant . . q P &
et faiblement alliés.
Recommandé uniquement pour le soudage des aciers au carbone
Ar+10%C02 ,5% o, oxydant . q P 8
et faiblement alliés.
Recommandé uniquement pour le soudage des aciers a faible
CO2 + 2% o oxydant 9 P g

teneur en carbone et faiblement alliés.

90 % He +7,5% Ar+ 2,5
% CO ,

faiblement oxydant

Aciers résistants a la corrosion, soudage a l'arc court

60 % He + 35 % Ar +
5%CO,

oxydant

Aciers faiblement alliés, aciers a haute résistance aux chocs,
soudage a l'arc court
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Les deux derniers chiffres de I'année d'application du marquage CE - 19

DECLARATION DE CONFORMITE CE

FH GEKO Sp. z 0.0. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
déclare en toute responsabilité que :

Poste a souder MIG/TIG/MMA-220
Type : G80096, modeéle : MIG/TIG/MMA-200

répond aux exigences du Parlement européen et du Conseil :
2014/30/UE du 26 février 2014 relative a I'harmonisation des législations des Etats membres
concernant la compatibilité électromagnétique, 2014/35/UE du 26 février 2014 relative a
I'harmonisation des législations des Etats membres concernant la mise a disposition sur le marché de
matériel électrique congu pour étre employé dans certaines limites de tension,
2011/65/UE du 8 juin 2011 relative a la limitation de I'utilisation de certaines substances
dangereuses dans les équipements électriques et électroniques
et normes EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
est identique au spécimen faisant I'objet du certificat d'examen CE de type n° 0B160523.WFWUO10
du 23/05/2016
et numéro de type CE 0B160523.WFWUO11 du 23/05/2016
délivré par ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Chateau de Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Pays : Italie
Téléphone : +39 051 6705141, Fax : +39 051 6705156
Courriel : ecm@entecerma.it, Site Web : www.entecerma.it
Numeéro d'identification de I'organisme notifié : 1282

Cette déclaration de conformité CE devient invalide si le produit est modifié ou reconstruit sans le
consentement du fabricant.

Les personnes suivantes sont responsables de la préparation et du stockage de la documentation

technique :
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, rue Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03/06/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Lieu et date d'émission Nom, prénom et fonction de la personne autorisée
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PYROBOACTBO MO 3KCNNAYATALUUU

Ceapoynsbiii annapam MIG/TIG/MMA-220
Tun: G80096, Modens: MIG/TIG/MMA-200

MepeBoa OpUrMHANBHOM MHCTPYKLUK
RU - PYCCKAA BEPCKNA

UN32omoeneHo ona

®XTEKO

KemnuH, ynuya Cneliceposa, 3
97-500 Padomcko
www.geko.pl

Meped nepebiM UCNOAL30B8AHUEM BHUMAMEbHO NPoYMuUMe OaHHYI0 UHCMPYKYUIO.
Monb3oeamenb Hecem omeemcmeeHHOCMb 3d NpoYmeHue ecex UHCMpyKyu(i,
Heobxo0umbix 0114 6e30MacHO20 UCNOoAb308AHUA U IKCNAyamayuu, d maKxce 3a
noHuUmMaHue n16bbix pucKos, KOMopbie Mo2ym 803HUKHYMb 80 8peMs IKcnayamayuu
ycmpoiicmea.

00@ L (Pt
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BHUMAHMUE!!!

B cBA3U C NOCTOAHHbIM COBEpPLUEHCTBOBaHUEM NPOAYKL UM
doTorpaduu n pucyHkmn, BKAOUEHHbIE B PYKOBOACTBO,
npeAaHa3sHavYeHbl UCKNOUYUTENbHO AN UANIOCTPATUBHbIX Lenei u
MOTFYT OT/INYATLCA OT NPUOBPETEHHOro NPoAYKTa.
YKa3aHHble pa3ainumsa He MoryT 6biTb OCHOBaHMEM ANa Nogaum
»Kanobbl.
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TexHu4YyecKkue OaHHbIe

3nekmponumaHue: 230B /50 I'y

Mompebnaemaa mouwHocmoe MIG/MAG: 6,1 KBA
Mompebaaemaa mouwyHocmo TIG/MIG: 5,8 KBA

Memooesi ceapku: MIG/MAG/FCAW/MMA (3nekmpod)/TIG.
Auana3oH ceapoyHozo moka MIG/MAG: 40-220 A

Auana3oH ceapoyHo20 moka TIG/MMA: 20-170 A

Pabo4uli yukn ceapoyHo20 moka 100%: (MIG/MAG -170A)
Pabo4uli yukn ceapoyHo2o moka 100%: (TIG/MMA -132A)
Pabo4uli yukn ceapo4yHo20 moka 60%: (MIG/MAG - 220A
Paboyuli yukn ceapoyHo2o moka 60%: (TIG/MMA -170A)
Moddeprxcusaemoie duamempoi npoeoaoku: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Moddeprcusaemoie duamempeol 3nekmpooos: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
lModdeprcusaemobie KAMYWHKU € NPOBOAOKOI: 00 5 Ke
MexaHu3m noda4yu npososoKuU: 2-ponuKosbsiii (eBHympeHHuli)
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NPABU/IA BESONACHOCTHU

iqi

SNEKTPUYECKMA YOAP MOMET MPUBECTM K CMEPTU: CsapoyHoe obopyaoBaHue
reHepupyeT BbICOKOE HanpsxeHue. He npuKacaiTecb K CBaApPOYHOW TOpesike Wan
NOAKNHOYEHHOMY CBapoOYHOMY MaTepuany, Korga obopyaoBaHMe NOAKNOUEHO K ceTu. Bee
KOMMNOHEHTbl CBAPOYHOM UENNU MOFYT BbI3BATb MNOPAXKEHWE 3SNEKTPUYECKMM TOKOM,
MO3TOMY He TMpuKacalTecb K HUM TONbIMW PYKaMW WAW 4Yepe3 BAANKHYIO WK
NOBPEXKAEHHYIO 3aWMTHYIO ogexay. He paboTaiTe Ha BAAXKHbIX MOBEPXHOCTAX U He
NCNo/b3yiTe NOBPEXKAEHHbIE CBAPOYHbIe Kabenu.

NMPUMEYAHWE: 3anpewaetca CHUMATb BHELIHWE KPbIWKW NPU MNOAKAOYEHHOM K CEeTU
annapaTte, a TaAKKe 3KCN/AyaTMpoBaTb annapaT CO CHATbIMM KpbiwKamu! CBapoyHble
Kabenu, 3azemnatownii Kabenb, 3a3eMNAOLWMIA 33XKUM U CaM CBAPOYHbIN annapaT AOJIXKHbI
COAEpPXKaTbCA B TEXHUYECKM WCMPaBHOM COCTOAHMM Ana obecneyeHua 6esonacHom
3KcnayaTaumu.

AbIMbl N TA3bl MOIYT BEblTb OMACHbIMMW: Mpwn cBapKke BblaenAlTcA BpegHble ANA
340pOBbA Napbl M rasbl. Pabouyee MecTo [O0/IKHO XOPOLO MNPOBETPUBATLCA M ObITb
060pyA0BaHO  BbLITAXHbIM  BEHTUNATOPOM. He npoBoauTe CcBapKy B  3aKpbITbIX
nomelleHusx. N3beralite BabIXaHWA NapoOB M ra3oB. [OBEPXHOCTM CBAapMBaEMbIX AeTasel
OO/IKHbI ObITb CBOOOAHbI OT XMMWYECKUX 3arpA3HEHMUI, TakMX Kak obesxupusatowme
cpeacTBa (pacTtBopuTenn), KOTOpble PasfiaratoTcA BO BPeMsA CBAPKM, BblAENAS TOKCUYHbIE
rasbl.

U3NYHEHUE OYTU MOMXET BbI3BATb OXMOIN: He cmoTpuTe NpAMO Ha CBapOYHYIO Ayry
He3aWwMIEHHbIMM  rna3amu. Bcerga HageBalTe 3alUMTHYIO MacKy WAM  LWIKUTOK C
COOTBETCTBYIOLWMM GUABLTPOM. 3alMUTUTE HaxOoAAWMXCA PAAOM NI0AeN HeroproyMmu
SKpaHamu, MOroWAWMMK n3nydyeHne. 3aWunTuTe OTKPbITble YacTu Tena noaxodallei
3aLWMUTHOM O4EXKA0M M3 Heroptoyero matepuana.

3NNEKTPOMAITHUTHBLIE NMONA  MOIYT bBblTb OMACHbIMWU: 2JneKkTpuUYeckuii  ToK,
NpOoTeKaloLWMiA NO CBAPOUHbIM Kabenam, co34aET BOKPYr HUX 3/1eKTpoMarHuTHoe nose. 1o
nofie MOKeT co3AaBaTb MOMEXM AAA KapAauMocTumynaTopos. CBapoyHblie Kabenu ciegyet
pacnonaraTb NapasiesibHo, Kak MOXKHO BaunKe Apyr K Apyry.

MCKPbl MOTYT CTATb MPUYMHOWM MOMAPA: McKpbl OT CBapKM MOFYT CTaTb NPUYMHOIA
No’Kapa, B3pbIBa U OXKOFOB OTKPbITbIX Y4aCTKOB KOXMW. [1pn cBapKe NCNOb3yiTe CBapOUHbIe
nepyaTky U 3alWMTHYO ogexKay. Yaanute unm obesonacbTe Bce NErKOBOCM/IaMEHAOLWLMECA
MaTepuanbl U BelwecTBa U3 pabouyelt 30Hbl. He cBapuBaiTe 3aKpbiTble KOHTEMHEPbI MK
pesepByapbl, B KOTOPbIX XPaHWIWUCb JIETKOBOCMJ/IAMEHAIOWMECA KUAKOCTU. Takue
KOHTEMHEepPbl UAW pe3epByapbl HEOHXOAMMO NPOMbITb Mepes CBAPKON ANA yAaneHuA
NerkoBOCMNIAaMEHSAOWMXCA KuAKocTel. He ceapmBalite B6AM3KN NerkoBoCnaaMeHsoWwmnxca
rasos, NApoOB MK }KuAKocTel. MNpoTuBonoxapHoe obopyaoBaHNe (OrHeBble MOKPbIBAAA U
MOPOLUKOBbIE WM  YINEKUCIOTHblE OFHETYWWUTeNu) AOMKHO pacnonaratbca B6M3M
pabouei 30Hbl B BUAHOM U NETKOAOCTYNHOM MECTe.
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SIEKTPOMUTAHUE: Mepes BbINOAHEHMEM AntObbix PaboT WMAM PEMOHTOM YCTPOICTBA
OTKAOUUTE nNUTaHWe. PerynsapHo npoBepsiitTe cBapouHble Kabenu. Mpu obHapyKeHUU
NoBpeXAEHMI Kabena manm u3onauMM UX cneayetr HeMeasIeHHO 3ameHUTb. CBapoyHble
Kabenn He A0MKHbI BbITb CAABAEHbI AWM CONPUKACATLCA C OCTPbIMMU KPAsiMK UAN TOPAYMMMU
npeameTamu.

BAZI/TIOH MOXET B30OPBATbCA: Wcnonb3yiTe TONbKO cepTUdUUMPOBaHHbIE GaNNOHbI U
MUCNpaBHbIN peayKkTop. bannoHbl cnegyer nepeBo3UTb W XPaHUTb B BEPTUKA/NbHOM
NOJIOXKeHUU. 3awmwanite 6annoHbl OT BO3AEUCTBUSA TOPAYMX MCTOYHMKOB Tenna,
OMPOKUAbIBAHUA U MEXaHUYECKUX MoBpexaeHun. loaaeprkmBante BCe KOMMOHEHTbI
rasoBoi CUCTEMbI B UICMPAaBHOM COCTOAHUM: BANNOH, WAAHT, COEAUHEHMA U peayKTop.

CBAPHbIE MATEPUAJIbI MOTYT OXOTlATb: HMKorga He npuKacaTecb K CBapHbIM AeTanam
He3aWMWEHHBIMW YacTAMK Tena. Bceraa HagesaiTe CBapO4YHble MEPYATKM U KAelm npu
NPUKOCHOBEHUN K CBAPHbIM AeTaNnfAM UNU UX NepemMeLLeHU.

c € COOTBETCTBUE CE: [aHHOe yCTPOMCTBO COOTBETCTBYET pekomeHpaumsm EBponelickoro
komuTteTa CE.

YC/10BUA YCTAHOBKU

- CBapoYHbI annapat cieayeT SKCNayaTupoBaTb B MOMELLEHUK, TAe TeMrepaTypa BO34yxa COCTaBAAET OT -
10 po 40°C;

- Ucnonb3oBaTb Npu BRaXHOCTU BO3ayxa meHee 90%.

- He wncnonb3yiTe CBapOYHbIM annapat nog, MPAMbIMU COJIHEYHbIMU JIy4aMWU UM Noj, OOXAEM. He
[ONyCKanTe NonaZaHuA Bogbl B CBAPOYHbIA annapar.

- He ucnonb3sosatb B mecTax NpUCYTCTBUA Mbl/IM U €4KMX Fa30B.

- He ncnonb3yiTte, ecnm NoTok Bo3AyXa C/IMLLIKOM CNabblii.

MEPbI BE3OIACHOCTH

CBapouYHbIV annapaTt OCHAWEH 3aLlMTON OT NPeBbILEeHNA AABEeHWA, Neperpysku n neperpesa. CBapoYHbI
annapaT OTK/OYUTCA, eC/IM AaB/IeHUE, BbIXOLHOM TOK UM TemMnepaTypa NpesbICAT AOMYCTUMbIE 3HAYEHUS.
He ncnonb3yiiTe cBapOYHbIM annapaT npu npesbiweHnn gasneHus! Bo nsbexkaHve neperpesa cobnaogante
cnepylolme npasuna:

- Pabouee mecTo A0NKHO BbITb KOHAULMOHMPOBAHO.

CBapou4HbIA annapaT npeAHasHayeH AN NPOMbIWAEHHONO WMCMONb30BaHWA. He ucnonb3yiite ero Ha
OTKPbITOM BO3A4yXe, Tak KaK BeTep He MOXKeT ero oxnaauTb Bo Bpems paboTbl. CBapoyHbIl annapaT cneayeT
pa3mellaTb Ha PaccToAHUN He MeHee 30 cM OT ApyrvMx npegmeTos. MomelleHne O0MKHO BbiTb XOPOLO
NpoBeTPUBaAEMbIM.

- He neperpy:xaiite cBapoyuHbIit annapar!

CBapo4HbI annapaT OCTaHOBUTCA NpPU MeperpysKe: 3aroputca KpacHbI MHAMKATOp W cpaboTaer
Tepmopesne. He oTKAoYaWTe WHYP NUTAHUA OT CETU: BEHTUAATOP AO/KEH ox/1aguTb annapaT. CBapOUHbIi
annapat CHOBA 3anycTUTCA, KOr4a MHAMKATOP U3MEHUT LBET, a TeMnepaTypa BepHeTCs K Hopme.
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BHUMAHMUE!!!

CBapKa MOKeT NpeacTaBAATb yrpo3y 6e3onacHOCTU onepaTopa U OKpyXKawowmx. MosTomy npu cBapke
Heobxogumo cobaogatb ocobble mepbl NPeaoCTOPOXKHOCTU. Mepes HauanoOM CBapKU O3HAKOMbTECH C
npaBuMiaMM OXpPaHbl TPYAA U TEXHUKKU 6e30nacHOCTH, AeicTBYIOWMMM Ha Bawem pabouem mecte. Mpu
aneKktpocsapke MMA u TIG cywiecTByIOT caeaylouime onacHoCTK:

e YAAP INNIEKTPUYECKUM TOKOM

e HETATUBHOE BO3AENCTBUE YT HA INTA3A U KOXKY YE/IOBEKA

e OTPABJIEHUE NAPAMWU U TASAMMU

e OXOru

e ONACHOCTb B3PbIBA U MOXKAPA

e LLIYM

MpepoTBpalLeHMe NOpPaXKeHUA INEKTPUYECKUM TOKOM:

® MOAK/NKYaTb YCTPOMCTBO K TEXHMYECKM MCMPABHOM 3/1EKTPOYCTAHOBKE C HaA/erkallein 3almton U
3¢ PeKTUBHOM HelTpanbio (A0NONHUTENbHAA 3alMTa OT MOPaAXKEHUA 3NEKTPUUYECKUM TOKOM); ee cneayet
NpPOBEPUTb U NPABUJIbHO NOAKNOYUTD

TaK)Ke NOAK/OUYUTL K CeTU pyrme yCTPOoCTBa Ha paboyem mecTe CBapLimKa,

® yCTaHaB/MBaANTE Kabenu NUTaHusA, Korga yCTPOMCTBO BbIK/HOYEHO,

® He npUWKacamTecb K HEM30/MPOBAHHLIM YacTAM 3/1IEKTPOLOAEpIKATeNA, 3/NeKTpoda M CBapMBaemol
AeTanun, B TOM YMC/ie K Kopnycy annaparTa,

® He NCMNOJIb3YNTE PYYKU U CUNOBbIE Kabenu c NoBpeKAEHHON n3onaumen,

® B ycnoBMAX 0COBOro pucka nopaxkeHua 3/EKTPUYECKMM TOKOM (paboTa B yCNOBMSAX MOBbLIWEHHOM
BNA)KHOCTU WM 3aKPbITbIX eMKOCTAX) paboTaTb C MNOMOLIHWKOM, MOAAEPKUBAOWMUM CBapliuKa U
obecneunBatowMm 6e3o0nacHOCTb, MCMNONb30BaTb OAENKAY M MEpPYATKM C XOPOLMMU U30AUPYIOWMMU
cBoOMCTBaMMU,

® €C/I1 Bbl 3aMETU/IM KaKkue-nnbo HapyleHuna, 0bpaTUTecb K KOMMETEHTHbIM IMLAM ANA UX YCTPaHEHUS,

* 3anpeLlaeTca 3KCNAyaTUpPOBaTb YCTPOMCTBO CO CHATbIMMU KPbILIKaMMU.

MpepoTBpalleHMe HEraTUBHOrO BO34,EMCTBUA IIEKTPUUECKOM AYrU HA 1/1a3a U KOXKY YeioBeKa:

* HafeHbTe 3alWMTHYI0 oAexay (nepyaTku, GapTyK, KosKaHyo 06yBb),

* Icnonb3yiiTe 3alMUTHbIE SKPaHbl UK LMTKM AN 1MLA C NPaBUIbHO NoA06paHHbIM GUALTPOM,

* Mcno/ib3yiTe 3alUUTHbIE LUTOPbI U3 HETOPHOYMX MaTepuanos 1 noabupaiTe npasubHble LBETa 41 CTEH,
MOr/IOWAOULMX BPEAHOE U3/TyYeHune.

MpodunakTtuka oTpaBaeHUt Napamm U rasaamu, Bbl4eNALMMUCA NPU CBapKe U3 3/1IeKTPOAHOro
NOKPbLITUA U UCNAapeHna meTanna:

* Mcnonb3oBaTb BEHTUAALMOHHbIE YCTPOWCTBA WM BbITAMKHbIE CUCTEMbI, YCTaHOB/IEHHble B MecTax C
OrPaHUYEHHbIM BO34YyX00OMEHOM,

¢ MpoayBKa CBEXMM BO34YXOM Mpu paboTe B 3aMKHYTbIX MPOCTPAHCTBaxX (pesepsyapax),

¢ Micnonb3yiiTe MacKku 1 pecnmpaTopbl.
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MpepoTBpaLLeHne 0XKOroBs:

¢ HocuTe COOTBETCTBYIOWYIO 3aWMTHYIO o4exay U 0byBb A/1A 3alMTbl OT OXKOroB, BbI3BaHHbLIX AYroBbIM
U3ny4yeHnem n bpbiaramu.

* /I36eraliTe nonagaHusa Ha oAexay CMa304YHbIX MaTepuanoB U Maces, Tak Kak OHU MOTYT CTaTb MPUYMHOMN
BO3ropaHus.

MpepoTBpalLeHne B3pbIBOB U NOXKAPOB:

¢ 3anpewaeTca 3KCNAyaTUpPOBaATb YCTPOMCTBO U MPOM3BOAUTL CBAPOYHble paboTbl B MOMELLEHUAX, Fae
CyLLLeCTBYET ONacHOCTb B3PbIBa WM NOXKapa.

e CBapOYHbIi NOCT A0/KeH bbiTb 060pyA0BaH CpeacTBaMM NOXKAPOTYLLUEHMUA,

e CBApOYHbIA MOCT AO/XKEH pacnonaratbcA Ha 6e30MacHOM PAcCTOAHMM OT JIEFKOBOCMIAaMEHSIOLWMXCA
MaTepuanos.

I'Ipep,OTBpau.l,eHMe HeratTuBHoro BO3AeﬁCTBMﬂ wyma:

* icnonb3yite 6epyim Uam apyrue cpeactsa 3almTbl OT WyMa.
¢ [IpeaynpeauTe HaxoasLWmMxca NobamM3ocTu atoaen ob onacHoCTH

NPEAYNPEXAEHUE!

He vcnonb3yiTe UCTOYHWMK NUTAHUA ANA Pa3MOParkMBaHWA 3amépswux Tpyb. Mepes wMcnosib3oBaHWEM
yCTpoicTBa HE0HX0AMMO:

* [IpoBepPbTE COCTOAHME INEKTPUYECKUX U MEXAHUYECKUX COeAMHEHUI. He MCNOoNb3yITe PYYKM UAN WHYPbI
NUTaHUA C NOBPEXAEHHOM M30nAUMEer. HenpaBWAbHO M30/IMPOBAHHbIE PYYKM M LWHYPbl MUTaHUA
NpeACcTaBAAT ONAaCHOCTb NOPAXKEHMA 3NEKTPUYECKUM TOKOM.

e Obecneuntb Hag/aexalwme ycNoBusA Tpyda, TO ecTb obecneuynTb COOTBETCTBYHOLLYID Temnepartypy,
BNAXKHOCTb U BEHTUAALMIO HA paboyem mecTe. BHe 3aKpbITbiX MOMELLEeHMIA 3aLMLLATL OT OCaAKOB.

* PasmecTuTe 3apsaaHOe YCTPOWCTBO B MeCTe, r4e UM /IErKO NoJb30BaThCA.

MepcoHan, paboTaloLmii CO CBAPOUHbIM annapaTom, AONXKEH:

* UMeTb KBanUOUKaLMIO A41A SN1EKTPOCBAPKM NOKPLITLIMKU 31eKTpoaamm n metogom TIG,

® 3HaTb M cobatoaaThb NpaBMna OXpaHbl Tpyda U TeXHWKM 6e30macHOCTU, MPUMEHUMbIE K CBApPOYHbIM
paboTam,

® 1CNO/Mb30BaTb COOTBETCTBYIOLLME CMeLuanM3nMpoBaHHble CPeacTBa 3allMTbl: NepyaTkun, ¢apTyk,
pe3nHOBbIE Canoru, CBapoYUHbIi LLMTOK UM LIJEM C MPaBUAbHO NOA06PaHHbIM GUABTPOM.

® 03HAKOMUTbCA C COAEPKaHMEM HaCTOALWLEro PYKOBOACTBA MO 3KCNyaTauuM W 3KCMIyaTMPOBaTb
CBapOYHbI/ annapar B COOTBETCTBMM C €r0 Ha3HaYeHUEeM,

PeMOHT annapaTta [AOMyCKaeTcA TONbKO NOC/e OTKAOYEHUS BWUIKM OT 31eKTpoceTu. He npukacalitecb
roNbiIMM PyKamu UM MOKPOM 0AeXKAOoM K KOMNOHEHTaM CBapO4YHOM Lenu, Noka annapaT NoAKAHYeH K
ceTu. 3anpeLaeTca CHUMaTb BHELWHWE KPbIWKKW, NOKa annapat NoAKAUYEH K CEeTU.

Miobble moanduKauumM BbINPAMUTENA 3anpelleHbl U MOryT MOCTaBUTb Mog yrposy 6esonacHocTb. Bce
paboTbl MO TEXHUYECKOMY OBCNYXMBAHUIO U PEMOHTY AONXKHbI BbIMONHATLCA TONbKO YNOJHOMOYEHHbIM
nepcoHanom c cobnogeHmem npaBua TEXHUKM Be3onacHOCTM Npu paboTe ¢ anekTpoobopyaosaHMem. He
3KCNyaTUPYNTE CBapOYHbIA anmapaT BO B3PbIBOOMNACHbIX UM MOXapoonacHbix 3oHax! CBapouHbIl NocT
[O/IKeH 6biTb OCHaWEH cpeacTBaMM NOXKapoTyweHus. MNocne 3aBeplueHUa paboT oTcoeguHUTE LIHYP
NUTaHMA OT CETU.
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MpeacTaBneHHble Bbille CBEAEHMA O BPeaHbIX GpakTopax M obLuMe NpaBmaa OXpaHbl TPyAa He MCYEPNbIBAKOT
BOMPOCOB OXpaHbl TPyAa CBAPLLMKOB, MOCKOJIbKY He y4yuTbiBatoT crneumduky pabouvero mecta. OHu
ABNAIOTCA BaXHbIM AOMNOIHEHMEM K MHCTPYKLMAM MO OXpaHe TpyAa, a TaKKe K 0OYyYEHUIO U MHCTPYKTaXY,
NPOBOAVMbIM PYKOBOAUTENAMM.

- NeKTpuUYecKan neperpyska

He neperpyKaliTe cBapo4Hblii annapat. CBapouyHbli annapaT Ao/KeH paboTaTb B COOTBETCTBUM C
TEXHUYECKMMW XapPaKTEPUCTUKAMM, YKa3aHHbIMM HA 3aBOACKOW TabnunuKe. MNeperpyska MOXKeT NpMBECTU K
HeobpaTMMOMy NOBPEXKAEHMIO annapara.

- HanpskeHne canwKom BbiCOKOe
O6bl4HO Hanps)KeHWe B CBAPOYHOM amnnapaTe Peryaupyerca perynsatopom Hanps:keHus. Mcnosnb3osBaHue
C/IMLWKOM BbICOKOTO HaMpPsXKeHUsA MOXKET NPMBECTU K NOBPEXKAEHMIO CBApOYHOro annapara.

- 3azemneHue
Y6eautech, YTO CBApPOYHbIN annapaTt NpaBubHO 3a3eMJIEH.

- BHUMAHMUE!
He Mcnob3yiTe MCTOYHUK 3NEKTPOIHEPTMU AN Pa3moparkusaHua Tpyb.

MNPUMEHEHUE YCTPOUCTBA

3TOT MHBEPTOPHbLIM CBAPOYHbIM annapaTt npeaHasHavyeH ana ceapku MIG/MAG n MMA (c ncnonb3oBaHuem
Noboro TMNa cBapo4vHOro 3neKkTposa). JaHHoe PYyKOBOACTBO MpeacTaBaseT coObOM CBApOYHbIM annapat
MIG/MAG/MMA c 31eKTPOHHbIM ynpasaeHnem. o cpaBHeHMIO C MNoTpebasemMbiM TOKOM, BbIXOAHas
MOLLHOCTb HEMPONOPLMOHaNbHO BbICOKA. CneayeT MCNONb30BaTh TONLKO CEPTUPULMPOBAHHbLIE ra30Bble
6annoHbl.

YCTPOMCTBO MMEET yHUBepPCasbHyo chepy NPUMEHEHMA: OT BbINOJIHEHUA NOJEBbIX PaboT A0 BCeX BUAOB
PEMOHTHbIX PabOT BHYTPU 34aHUNA.

YCTPOWCTBO cnefdyeT MCNoAb30BaTb TOIbKO MO HasHaveHuto. Jlloboe wcnosb3oBaHWe, OT/AMYHOE OT
ONWCaHHOrO B [JaHHOM pPYKOBOACTBE, CUMTAeTCA HeHagnexkawwum. [lonb3oBatenb/Bnagenel, a He
npousBoguTeb, HECET OTBETCTBEHHOCTb 33 /060N ywepb waM TpaBMbl, BO3HUKLIME B pe3y/bTaTte
HEHagNeXKallero MCnosib3oBaHMA. B Lenax yayyweHua cBoel NpoayKUuMM NPoOu3BOAMTENb OCTAaBAAET 3a
cob60oi NpaBo BHOCUTb /Il0Oble U3MEHEHMA B YKa3aHHOE Bbllle U3aenune.

SJIEKTPOIMMUTAHUE U 3A3EMJIEHUE

Mepes yCTaHOBKOW YCTPOMCTBA ybeauTech, YTO 3/IEKTPUYECKAA CETb, K KOTOPOM OHO ByaeT NoAKAYEHO,
COOTBETCTBYET TpeboBaHUAM, yKa3aHHbIM HA 3aBOACKON Tab/MyKe YCTPOWCTBA, 3 TaKKe BCEM MECTHbIM U
HaLMOHabHbIM CcTaHgapTam. Obpatute BHMMaHWE, YTO pPasHble MOZE/NM CBAPOYHbIX amnmnapaTtoB MOryT
MMeTb pasHble TPeboBaAHMWSA K 3N1EKTPONMUTAHUIO.

IKCIJ/IYATALUUNA CBAPOYHOIO ATMAPATA

1. 3aaeprKKa Nnodayn rasa peryampyerca pydkoit (1) Ha nepeaHei naHenu npubopa.

2. PerynMpoBKa CBapoO4YyHOro HanpsaskeHua B pexume |IMG (nogaya MpPOBO/IOKM) OCYLLECTBAAETCA C
NMOMOLLbIO PYYKM (2) Ha nepeaHelt naHenn. Kak npasuao, 3HaYeHMe Ha 3TOM pydKe AONKHO 6biTb pPaBHO
3HAYEHWIO, YCTAaHOB/NIEHHOMY Ha Py4YKe CKOpPOCTM nogayu NpoBOAOKWU. (3) Bonee BbICOKOe 3HayeHue
HanpaxeHua obecneuynsaet 60/bLIYI0 AAWHY AYrM, YTO NPUBOAMUT K MeHbLUen rnybuHe nponnasaeHusa u
60/1ee WMPOKOMY CBapHOMY LUBY.
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CNvWKOM BbICOKOE Hamnpsa)KeHue ysennumsaeT pasbpbiarMBaHMe, MNOPUCTOCTb M PUCK NOAPE3OB MU
npuamMnanuna. CAMWKOM HU3KOE HanpAXKeHNEe MOXKET NPUBECTM K HECTaBUAbHOCTM npoLecca.

3. OtperynvpyiTe CKOpOCTb MNOAaYyM CBApPOYHOWM NPOBOMOKKM, Bpalas pydky (3). Mpu 3agaHHOM
HaNpPAXEeHUU Ayrn OTPEryanpyiTe CKOPOCTb MOZAYM MPOBOJIOKM Tak, 4Tobbl npouecc nnaBneHus 6bin
CTabunbHbIM. MpY 3a4aHHOM HaMNPAXKEHUU AYTN OTPEryAMpynTe CKOPOCTb NOAA4YN NMPOBONIOKU TaK, YTOObI
npouecc nnaBaeHus 6bln CTabUAbHBIM.

4. Cuna cBapoyHoro Toka B pexume IMG (cBapka npoBonokol MIG/MAG) 3aBUCUT OT BeAUYUHbI
YCTaHOBNEHHOrO HanpaAXeHua, a TakKe OT CKOPOCTN NoAaun MPOBOJIOKM U ee AMameTpa.

5. CeBetoamnon POWER 3aropaeTtcs, ecnm yCcTpoMCcTBO BKAKOYEHO.

6. Mpun BO3HWKHOBEHWW Meperpyskn 3aropaeTcA CBETOAMOAHbIN  WMHOMKATOP neperpysku (6), a
npefoXpaHNTEIb aBTOMATUYECKM OTK/IIOYAET CBapKy. B aTom ciyyae npeKkpatute paboTy, NoKa CBapoOYHbIi
annapart He OCTbIHeT.

7. Nepekntoyatens MMA/MIG no3sonsert BbibpaTb MeTOA, CBapKU.

8. KHonka WIRE no3BosseT BbIrpy3nTb CBAPOUYHYIO NPOBOJIOKY.

9. Ha gucnnesax Ha nepegHen NaHeM annapaTa OTOBPAXKAOTCA TEKYLME HACTPOMKM MapaMeTpOB CBAPKMU:
CMNa cBapoYHOro Toka (8) n ceapoyHoe HanpsaxeHue (9).

10. Pa3bembl ansa cBapoyHoro Kabens +(10), -(11)

11. Pasbem ana ceapoyHoro Kabensa MIG/MAG (12).

12. PerynnpoBKa CBapOYHOro ToKa nNpu ceapke metogom MMA (31eKTpoAoM) OCyLLLECTBASETCA C MOMOLLbIO
py4Ku (13), pacnonoxeHHOM Ha nepeaHel NnaHeNn annapara.

peaykTop
arpeBaTesibHblii Kabefb

. —

rasosblii 6annoH .|

LIHYP NUTaHUSA

KOpPMYyLUKa

csapHoﬁ maTtepuan
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YCTAHOBKA CBAPOYHOW MPOBOJIOKU

1. Nepepn, ycTaHOBKOM KaTyLLKM C NPOBONOKOW ybeantech, YTO POAUKKU NPUBOLHOIO Y313 NOAXOAAT ANA TMNA
M AMameTpa noAaBaemMoM CBAapO4YHON MNPOBONOKU. Ponnkm ¢ V-o0bpasHOM KaHaBKOW MoAxoAAaT Ans
CBapOYHOW NPOBOJIOKM, @ POANKK ¢ U-06pa3HOM KaHAaBKOM — A/1a a/IIOMUHMEBOM NPOBOJIOKMU.

2. YcTaHOBMTE KaTyWKy C NPOBOJIOKOM Ha KpenaeHwe pas KaTylWwKW, ybeguBlIMCb, YTO HanpaB/ieHue
pPa3mMaTbiBAHWA KaTYLLKM COBMNAZAET C HAaNpPaBieHMEM NOAA4YN NPOBOJIOKM.

3. 3aTAHWTE raiKy Ha Kopnyce KaTyLKMW.

4. PasamoTaliTe KOHel, NpoBOAA Ha KaTyLlKe, NOANUANTE ero Tak, YToObl OH He Bbl1 OCTPbIM M He NoBpeaun
BHYTPEHHME YacTU YCTPOICTBA.

5. OcnabbTe gasieHWe Ha NoAatoLme POJINKK.

6. BcTaBbTe KOHew, NPOBOJIOKM B HANPaB/AIOLLYHO B 3a4Hel YacTM NoAatoWwero MexaHnsma 1 nponycruTe ee
yepes NPMBOAHOM POJINK B Pa3beM, BEAYLLNIM K CBAPOUYHOM ropesiKe.

7. BaaBuTe NpoBOJIOKY B Nasbl NPUBOAHOINO POMKaA, 3aTAHYB HANPaBAAIOLWNIA POJIUK.

8. CHUMNTE ra30BOE COMO0 U OTKPYTUTE KOHTAKTHbIA HAaKOHEYHWK.

9. BKAOUMTE YCTPOMCTBO, 3aTEM YCTAaHOBUTE PYYKY PEryIMPOBKM MNOoZavyn MPOBOJOKU B LLEHTPasbHOe
NOJNIOXKeHMe.

10. PaamoTaliTe cBapOYHbIii Kabenb, 3aTem Haxkmute KHonKy WIRE, noka npoBog, He NoSBUTCA B OTBEPCTUM
npMmepHo Ha 20 Mm, Nocae Yero OTAYCTUTE KHOMKY.

11. MpuKpYTUTE KOHTAKTHbIN HAKOHEYHUK U YCTAHOBUTE ra30BOE COMJIO.

12. Otperynnpyiite OaBneHUE POJMKA C MOMOLLBIO PydYKWU. [TOBOPOT MO 4aCOBOM CTpPEnKe yBe/MYMBaET
OaBfeHne, MNPOTMB YacoBOW CTPENKM — ymeHblaeT. Cavwkom cnaboe pasneHne npuBoaMT K
NPOCKaNb3blBaHWUIO POANKA. CAMWIKOM CWUIbHOE [aBfeHWE YBE/IMYMBAET COMPOTMB/EHWE NpU Nogade
NPOBOJIOKK, YTO MOKET NPMBECTU K €€ aedopMaLLMm 1 nopesam.

NOAK/IIOYEHUE 3ALLINTHOIO rA3A

1. YcTaHoBuTe 6anoH C COOTBETCTBYOWMM 06pa3soM BblibpaHHbLIM 3aLLMTHBIM Aa30M Ha MOJKY
no/lyaBToMaTa M 3aKpenuTe ero Lenbio.

2. CHAMUTE 3aLUMTHbIA KOMAYOK M OTKpOITe KnanaH 6annoHa Ha MrHOBeHWe, YTobbl yAanuTb 3arpA3HeHuns.
3. YcTaHOBUTE peayKTop TakK, YTo6bl MAaHOMETP HAaX0AWACA B BEPTUKAZIbHOM MOJI0KEHUN.

4. NoacoeanHMTe CBAPOYHbIN annapaT K 6an10HY C MOMOLLbIO WAaHra.

5. Peryauvpylowmini KnanaH cnesyet OTKPbIBaTb TOMbKO Mepej, CBapKOW. 3aKpbiBaliTe ero cpasy nocne
3aBepLUEHMNA CBAPKM.

MAG-CBAPKA
MAG — meToz, CBapKM C NCNOJIb30BAaHNEM XMMUYECKU aKTUBHOIO 3aLLUTHOrO rasa, Hanpumep, CO2.

. Y6eautech, UTO CBapOYHbIM annapaT OTKAKYEH OT UCTOYHUKA MUTAHKS.

. MoacoeanHWTe 6aNNOH C 3aLLMTHLIM ra3om.

. YcTaHOBUTE 3aXKUM 3a3emAstoLLero kabens Ha cBapMBaemMblil maTepuan.

. BctaBbTe 3aXKMM 3a3emneHus B (-) rHe3go cBapo4YHOro annapara.

. BctaBbTe BU/IKY CBAapOYHOM FOPENIKM B EBPOPO3ETKY.

. BcTaBbTe WITEKEP NUTaHMA B FHE340 CBapOYHOro annaparta (+).

. BkntounTe ycTponcTso.

. YCTaHOBUTE NepeKtovaTenb pexmma cBapku B nonoxxeHue IMG.

. YcTaHOBUTE coOTBETCTBYIOWME paboune napameTpbl CBapoOYHOro annapara .
10. HayHuTe NpoLecc CBapKu.

O o0 NOOUL A WN R
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CBAPKA MUr

MIG — npouecc CBapku, NPy KOTOPOM B KayecTBe 3aLLMTHOIO rasa MCNo1b3yeTcs MHEePTHbIN XMMUYECKNIA
ras, HaNnpMmep, aproH, resauni.

. Ybeautech, YTO CBApPOYHbIN annapaTt OTK/OYEH OT UCTOUYHUKA NUTAHUA.

. 3aMeHUTe CBApPOYHYIO FOpPesiKy Ha Ty, KOTOpPasa MMEET MPYKUHHbIN WNAHT ¢ TepJIOHOBbIM MOKPbITUEM.
. MoacoeanHnTe 6aNNOH C 3aLLUUTHBIM ra3oM.

. YcTaHOBUTE 3aXKMM 3a3eMstolLLero Kabena Ha 3aroToBKY.

. BctTaBbTe 3a)KMM 3a3eMeHUs B THE310 CBapo4YHOro annapara (-).

. BcTaBbTe BU/IKY CBapOYHOM FOPENIKM B EBPOPO3ETKY.

. BcTaBbTe WITEKep NUTaHMA B FHE340 CBapoYHOro annapara (+).

. BkntounTe ycTponcTso.

. YcTaHOBUTE NepekKtovaTens B nonoxenme IMG.

10. YcTaHOBMTE COOTBETCTBYOWME paboyme NnapaMeTpbl CBApPOYHOro annapara.

11. HayHUTe NpoLecc CBapKMu.

O 0O NOULESE WN

OIMUCAHUE METO4A

Bo Bpems cBapKM CBapoOYHas MPOBOJIOKA BbIXOAUT U3 FOPEKU U HeNPepbIBHO NAABUTCA B 3/1IEKTPUUYECKOM
ayre. MUAKUI maTepuan CBapo4YHOM MPOBOMOKM COEAMHAETCA C coegMHAeMbiM maTepuanom, obpasya
CBapPOYHY0 BaHHY. [puK NepemelleHnnN ropesku BaHHa cieayeT 3a Hel, 3aTBepaesas Mo Kpaam 1 obpasya
npoYHoe coeaMHeHWe. 3allUTHbIA ra3 NoAaeTCa Yepes rasoBoe COMJo, PacnofoXeHHoe Ha ropenke. a3
3alUMLLA@ET pacn/iaB/ieHHbIN MeTanl OT BO34elCcTBUA aTmocdepbl U 3arpA3HEHU, a TaKKe OxaxKaaeT
ropesnky.

/ KOHTaKTHbI HAKOHEYHUK
CBapoyYHas NpoBOJIOKa
’ NoaknoueHue 3a3emnnaioLero nposoga
CBapoy4Has rope’sika c ra3oBbim COMNJiom
MoknoH
ol
Osepo

e CsapHoii meTann

CoeauHeHun

=

PucyHok 2. Cxema cBapkun MIG/MAG
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MaTepuan HeobxoAMMO MOSHOCTbIO OYUCTUTb OT 3arpA3HEHMN, TaKMX KaK pPrkaByYMHaA U Kpacka. Jliobble
3arpsA3HeHUsa MOB/IMAIOT Ha HamnpaB/ieHWe CBapKWU M 0cabAaT e€. MecTo yCTaHOBKM 3aXKMma 3a3em/eHus
TaK)Ke cneayeTr ouYMCTUTb. 1A OYMUCTKU Jlydlle BCEro MCMO/b30BaTb Yr0BYHO WANGOBAAbHYIO MaLUUHY C
abpasnBHbIM ANCKOM, WETKOM MU CTa/IbHOW WETKOMN.

[NA OOCTMXEHMA HaMAydLWMX Pe3yNbTaToB AEPXMUTE CBAPOYHbIN nuctoneT obemmu pykamu (Mcrnonb3ys
CBAPOYHYHO MACKy), TaK KaK 3TO MO3BOJIAET Jiydlle KOHTPO/AMPOBaTb MoJioxKeHWe ropesikn. He 3abbiBainte
pacnonaraTb CBapOYHbI/ anmnapaT TaK, YToObl XOPOLWO BUAETb CBAPOUYHYIO BaHHY U n3beraTb YpesmepHoro
BAbIXaHWA CBAPOYHbIX ra3oB.

HakNOH HaKOHEYHWKa TOpPeskM W3 BEPTMKANbHOTO MONOMKeHUA obecrneynmBaeT Jyywylo BUAMMOCTb
npoLecca CBapKU. KOHTaKTHbIM HaKOHEYHUK A0/KEH HAX0AMTbCA Ha PACcCTOAHUKM NpUMMepHo 6—10 mm oT
3aroToBKM. YeTKoe NoHMMaHue BbICOTbl, HA KOTOPOW CAeAyeT AeprKaTb rOpPesnKy Haj, 3aroTOBKOM, NO3BOAUT
Ham 06pe3aTb NPOBO/IOKY B ropesike 40 AauHbl 10 mm.

. wa /'—’""7

=
4‘0 -—""6

1 CURRENT TAGE © :

8%/2 % OQ 2.

Slee— oy °
Lo weO

®DyYyHKYUA nepeKnovYeHuUs

4. Boib6op dyHKuMM MIG/MMA: BbI6GOp GYHKLMN CBAPKM.

5. TnaBHbI BbiKAtoYaTeNb: Korga BbiKAOYaTeNb 3aMKHYT (r1aBHbIM BblK/lOYaTeb HAaxoAMTCA C3agu
YCTPOMCTBA), BCTPOEHHbIV BEHTUNATOP HauMHaeT paboTarts.

6. BO/ILTMETP: CpefHee HamnpsKeHne BO Bpems CBapKM.

7. amnepmeTp: CpeaHMI TOK BO BPEMA CBAPKMU.

8. MepekntoyaTenb BbICTPOM NOAAYM MPOBOJIOKM: HAXKMUTE HA MepeK/toyaTesb, YTobbl BKAOUYUTL paboTy
MeXaHM3Ma NoJayun NPOBOJIOKM Ha MAaKCMMaJIbHOM CKOPOCTY.
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Pe2ynupoeoyHasa py4yka

9. py4Ka [CBApPOYHbI TOK]: pery/iMpoBKa CBapoO4YHOro ToKa (CKOpoCTU Nogaym NpoBOJIOKH).
10. py4Ka [cBapouyHOe HanpsAXKeHWe]: peryIMpoBKa CBAPOYHOrO HaMPAMKEHUA.

UHOuKkamop

11. UHaukatop [3awmTal: B cnyyae c60A CUCTEMbI 3NEKTPOMUTAHUA, HaNPUMeEpP, NepeHanpsKeHus
0AHOGbA3HOrO0 WMCTOYHWMKA MUTAHUA, MOHUMNKEHHOro HAMPAXKEHUs WAW CAULWIKOM BbICOKOM BHYTPEHHEM
TemnepaTypbl CBapO4YHOro annapara, 3aropaeTtca MHAMKaTop [3awmTal.

12. WHpukatop [MuTaHue]: Korga uenb ynpasBaeHWs CBapOYHOro annapata BK/AOYEHa, 3aropaercs
uHanKaTtop [MnutanHue).

CXEMA lNOAK/TIOYEHNA

NN ¢ o MY

INPUT T

T

- o[

t— (ON T RO jtt——

PWM
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NMAPAMETPbI [TPOU3BOAUTE/IBHOCTU

nemeHT MUr-160 MUr-180 MUr-200 MUr-220
Bxiﬂfe:‘afgﬂf:'ﬁ (B 1 dasa 220 B+10% 1 dasa 220 B+10% 1 dasa 220 B+10% 1 dasa 220 B+10%
Yacrora (') 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy,
MouHocTb (KBA) 4.5 5.2 6 8.3
Tok (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
BeixoaHoe HanpmKerme (B 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
HomwuHanbHbIM pabounii umkn 50% 50% 50% 50 %
KoadduumeHT mowHoctH 0,93 0,93 0,93 0,93
dddekTnBHOCTL {%) 85% 85% 85% 85 %
MexaH13M nogaym NpoBONOKK BHYTpeHHMI BHYTpeHHMI BHYTpeHHM BHYTpeHHMi1
CKOpOCTb NoAa4M NPOBOOKM 2.5.12 2.5.12 2.5-12 25.12
(na/nnians)
[nameTp ponuka () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
[nameTp NpoBoNOKK (MM) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Pasmepbl (Mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Bec (Kr)
MonesHan TonwmHa (mm) 20,8 20,8 20,8 20,8
Knacc nsonauum [0} [0} O] [0}
YpoBeHb Npon3BoAacTBa 1P21S 1P21S IP21S IP21S
dnemeHT MWUTMMA-160 MWUIMMA-180 MWUrMMA-200 MUIMMA-220

1 ¢pasza 220 B+x15%

1 ¢pasza 220 B+x15%

1 ¢pasza 220 B+15%

1 ¢pasza 220 B+15%

BxogHoe HanpsaxeHue
Yacrota (Iu) 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy,
MouHocTb (KBA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Tok (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
BbixogHOe HanpAXkeHne 16.5-22 20.8- 16.5-23 20.8 16.5-24 20.8 16.5-26 20.8-26.8
HoMUHaNbHbI pabounii LKA 50% 50% 50% 50 %
KoadduumeHT mowHocTH 0,93 0,93 0,93 0,93
3ddekTnsHoCTb {%) 85% 85% 85% 85 %
MexaHW3M NoJaun NPOBOMOKK BHVTEEH - BHVTEEHH"' - BHyTpEeHHUI - BHVTEGHH” -
CKOpOCTb NOAa4M NPOBO/IOKM ;512 } 2'5”_12 : 2.5.12 } 2.;12 }
(an/nnran)
OunameTp poauka () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
[unameTp npoBoIOKK (MM) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-4.0
Pa3smepbl (Mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246*370
Bec (Kr)
MonesHan TonwmHa (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Knacc usonsumm 0] 0] (0] 0]
YpoBeHb Npon3BOACTBA 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABE/IbHOE COE4UHEHUE

1. MoaKkntoyeHne Kabena NuTaHUs
Karkapbii cBapoYHbI annapaT OCHAWEeH Kabenem MNUTAHWA, NOAKNOUMTE Kabenb K MCTOYHWMKY MUTAHUA
nepemeHHOro Toka HanpsaxeHnem 230 B.

2. NoakntoueHue pabounx/BbixoaHbix Kabeneli (BbibepuTe pexxum ceapku MIG/MMA)

2a. MogKknounTe BUAKY 3a3eMNAIOWEro NPOBOAA K pasbemy Ha nepeaHein naHenu
(oTmeTKa T
M NOAKNIOUUTE APYIYIO CTOPOHY KJEMMbI 33a3eM/IEHNA K 3aroToBKe.

26. Fopenky cnegyeT NOAKNOYUTL K BbIXOAHOMY pasbemy (Ha nepegHei naHenm).

M NNOTHO 3aKPyTUTE, OJHOBPEMEHHO BPYYHYIO BCTaBbTe CBApPOYHYIO MPOBOJIOKY B
ropeskKy.

BbIbOP MAPAMETPOB CBAPKU

HacTpolika napamMeTpoB CBapKMW 40/IKHA HaYMHATbCA NOC/E NoAroTOBKM CBAapOYHOro annapaTta. MNpaBuibHO
BblbpaHHble CBAPOYHbIMA TOK U HaMNpAXKeHWe AYyrM HanpsMYylo BMAIOT Ha CTabubHOCTb MpPOLLecca CBapKK,
€ro KayectBo U 3¢pdeKTMBHOCTb. [apameTpbl CBaPKKU A0/IXKHbI ObITb TLWATeIbHO NoAobpaHbl. Kak npasuno,
napameTpbl BbIbUpPatOTCs B 3aBMCMMOCTM OT AMAMETPA NPOBOJIOKU, Tpebyemoit popmbl nepeHoca Kanam m
apdpekTMBHOCTU. Hanbonee 4acTo UCMOJIb3yeMble CBAPOUHbIM TOK U HAaNpPsAMKEHUe Ayrn MOXKHO YCTaHOBUTL B
COOTBETCTBMM C Tabnumuen.

Jnana3oH ceapoyHoro Toka C02 ¢ TOYKM 3peHna nepexoa TOKa U HanpAaXKeHuA

[IameTp NpoBOOKM Mepexos KOPOTKOro 3aMblKaHUA Mepexona vacTuLy
MM Tok (A) HanpsaskeHue (B) Tok (A) HanpsskeHue (B)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44
BbIEOP CKOPOCTU CBAPKHU

Kak npaBuio, CKOPOCTb CBAapKM A0/KHA cocTaBaatb 30 m/y. CKOpPOCTb CBapKM A0/KHA 6biTb BblbpaHa
Takum obpasom, yTobbl obecneynTb paBHOMEpPHOE Crn/laBJAeHMEe KPOMOK WBa M 06pasoBaHMe CBapOYHOW
BaHHbI (rnaska), rapaHTUpyloWeln Hag/exalee npoBapuBaHue. BbicoKas KBanMdMKauMA CBAPLLMKOB M
MHOFO/IETHMIA ONbIT rAPaHTUPYIOT KaYecTBEHHOE BbINOJIHEHWE COegUHEHMI. B OTBETCTBEHHbIX COeAUHEHUAX
(nogBepratowmxca gMHAMUUYECKMM Harpyskam B MpoLecce 3Kcnayatauuu), rae Habalogaerca Henposap,
LWOB C/AeAyeT BblpesaTb WM 3aBapwuTb 3aHOBO, WU, €CAIM 3TO TEXHUYECKM BO3MOXKHO, 3a4MUCTMTb NpoBap U
3aBapuUTb KOpeHb, T.e. NPOBap AO/KEH 6biTb BbINOAHEH C MPOTMBOMO/IOKHOW CTOPOHbI OT MOBEPXHOCTU
wBea.

AE®PEKTbI CBAPKU

Mpy cAnwKom 60NbLIOM PACCTOAHUM MEXAY KPOMKamu ANCTOB (Tpy6), CAMLIKOM BbICOKOW CMae TOKa M
CVWKOM HM3KOW CKOPOCTM CBapKM BO3HMKAET u4pe3mepHblit npoBap. [0 BO3MOMHOCTM, MeCTo
ypesMepHOro NpoBapa cieayeT 3alWAndoBaTh.

YpeamepHbIit BbICTYN LWBA MOMET OblTb Pe3ynbTaTOM C/AMILKOM HMU3KOM CKOPOCTU CBapKW, YpesmepHoi
noJayn MNpuUcagoyvHoOro MeTanla M CAUWKOM HM3KOro CBapO4YHOro ToKa npu GopmMMpoBaHMM BbICTyNa.
TaKyKe BaXHO MPaBU/IbHO Bbl6paTb KONMYECTBO CNOEB, HAHOCUMbIX Ha coeguHeHue, yTobbl nocneaHuit
C/I0M He cOo34aBas YpPe3MepHOro BbICTyNa LBa.
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Moapesbl BO3HMKAIOT Ha rpaHuue pasgena (c obenx CTOpoH) OCHOBHOrO MeTasnsia U NOBEPXHOCTU UM KOPHSA
wea. J3ToT AedeKT BO3HWMKAET M3-3a YPE3MEPHOro CBAPOYHOrO TOKA, C/AMWKOM 60MbWOW AAWHbI 4y,
YpesmepHOro BoJIHOOOPA3HOIo ABUKEHUA 31EKTPOAA U CINWIKOM MeaeHHOM NoAaym NpUcagodHoro MeTanna.
HepocTaTouHbli gMameTp MNPUCaZOYHOro MeTansa TaKKe MOMXeT crnocobcTBoBaTb BO3HWKHOBEHMIO 3TOrO
aedekrta.

Kpatep o6pasyetca B pe3synbTaTe HeMNpaBWIbHOIO 3aBeplUeHUs CBapKM (CAULIKOM Mea/IeHHOM noAauu
NPUCaZlOYHOrO MaTepuana Ha 3aBepLlalolleM 3Tane CBAapPKWU) WAM YpPe3MepHO BbICOKOrO CBAapOYHOro TOKa.
Mpobnema obpa3oBaHMA KpaTepa YCTPaAHAETCA, €C/AM CBApOYHbIM annapaT OCHAWEH YCTPoOWCTBOM AnA
3aMno/IHeHMA KpaTepa. OTO CHUMKAET CBapOUHbIi TOK B KOHLLEe CBapKu. B KpaTepe o06pasytoTca TpelmHbl, KOTopble
MOFYT NPUBECTU K MOBPEXKAEHWUIO BCEro CcoeauHeHus. bes ycTpoicTBa ANA 3anoNHeHUsA KpaTepa TpebytoTcs
KOPOTKMEe NepepbiBbl B CBApKe BO BPeMA 3aBeplUeHMA CBAPKM ANA 3anofHeHMA nycToT. CBapKa KOHCTPYKUMIA 13
60/1ee TONACTOCTEHHbIX AeTaneli TpebyeT MCNONb30BaHWA MPOMENKYTOUHbIX MAACTUH, KOTOpble Heobxogumo
y4aNATb NOC/e 3aBepLIEHNsA CBAPKMU.

MpoXKorM BO3HWMKAOT NPU MHOrOMPOXOAHOM CBapKe, KOraa Mpw BbINOSIHEHUM BTOPOro C/0A MepBbl NPoXos,
nporopaeT M3-3a NPEeBbIWEHNA CUAbl TOKa MW CKOPOCTM CBapKu. lMpoxoru cnedyeT Bblpe3aTb M MOBTOPUTH
CBApKY.

BOrHyTOCTb NOBEPXHOCTM YMEHbLUAET NonepeyHoe ceyeHne CoeAMHEHUSA, YTO CHUMKAET ero NPOYHOCTb B 3TOM
Touke. o3Tomy cnefyetr HaHecTM ewé oauH cnoii, usberas ypesmepHOro HaBMCAHWA MOBEPXHOCTWU. ITOT
[ONONHUTENbHbIA CN0I cleayeT HaHOCWUTb A0 OCTbIBAHUA coeAMHEeHUA. DTO NPeAoTBPaTUT BO3HWKHOBEHME
[0NONHUTENIbHbIX HEGNAroNPUATHbLIX HAaMPAXEHWUIN, KOTOPbIE MOTYT CHU3WUTb €ro MPOYHOCTb.

ACMMMETPUA CBapHOro WBa — 3TO AedeKT, XapaKTepusylolMiica HecoBnageHMem OCM CBapHOro LWea C
pasfenkon KPOMOK Mau (B YrnoBbIX LWBAX) C NPAMOM NUHMEN, BeAylwen K CTbiKy ABYX AUCTOB. ITOT AedeKT
3HAYMTENIbHO CHWMMKAEeT NPOYHOCTb COeAMHEHMS U ero cneayer usberaTb. Takoi cBapHOW LWOB Heo6X0AMMO
TWaTtenbHo 3awWwMdoBaTh M MPaBUAbHO BbIMOJAHUTL 3aHOBO, XOTA 3TOT (MNOBTOPHbIN) MPOLECC 3HAUYNTENBHO
CHU}KAET MNPOYHOCTb COeAMHEHUSA N3-32 MHOTOKPATHOrO Harpesa U1 OXaXKAeHUA.

Dedexr NMoasneHue MpuumnHa obpasoBaHus

HepocTaTouHbIi pacxo, rasa - A0/KeH 6biTb 8-15 a/MuH

“ | . a Bpbi3rn, BO3HUKaOLWMeE B ra30BOM COnJie, oTpmuaTeibHO
B/IMAIOT Ha ra3oByto 3alLUTy.

Mopucroctb Bo3/yLLIHbIE NOTOKM B 30HE CBapPKM
m PyuKa y/iepKM1BaeTCA CIUIKOM AaNeKo U CANLIKOM

[JaNeKko OT CBapMBaeMoit geTanu.

CBapHOI 31eMEHT MOKPbIN, }KUPHbIA NN PXKABBIN

CKOpOCTb CBapKU CAULLKOM BbICOKasn

CBapkKa Toxe — =
Y3Kuit w CBapOoUYHbI TOK CIMLIKOM MaJi N0 OTHOLLEHUIO K CKOPOCTU
CBapKu

HeperynspHble ABUKEHWA XBaTa
DedeKTbl
coeanHeHnA m CANIIKOM HU3KOE CBAapOYHOE HamnpsrKeHue

3HauUNTENbHBIN CNNWKOM BbICOKOE CBAPOYHOE HamnpsarKeHue
pacnbineHue m

pA3HOe rasoBoe conno
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rPU NMPUrOTOB/IEHUN KPAEB METO40M MIG/MMA

Ha3BaHu
e
CBapHOro

nonepeyHoe ceyeHue CTbiKa 40 U nocne
CBapKu

pasmepbl

c /mm/

6 /mm/

c /mm/

a//

|
KpaeBoi
cycras

no 4

nol

c-3c

CBapKa n

no 6

ao 2

cBapKa N

0o 6

no 2

coeauHe
Hue
2n

4-12

no 3

coeguHe
Hue
B

4-30

4o 3

40-50

coegunHe
Hue
Y

4-30

4o 3

2-5

40-50

coeauHe
Hue
B+B

>20

4o 3

no3

20-30
a1
40 -60

coeauHe
Hune
X

>12

no3

no3

40-60
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HassaHu
o nonepeYyHoe CeveHune CTbika 40 1 nocne pasmepsl
cBapHOro cBapku c/mm/ | 6/mm/ | c/mm/ r/mm/ a//
b i
cBapKa q
1/2Vv r
. _— : : 3-30 no3 po4d - 40-60
1/2 ropa J 7 i ; I
| i
-
N -
coeguHe -’ -
Hune =gy ¢ ' >10 no 3 no 4 - 40 -60
[
J LS
r"&\‘
coeguHe !.‘ -
Hune N : B \ >15 no3 1-3 6-8 20-25
LK.
coeguHe
Hue ’I a >1 [0 2 - - 60-120
n ﬁ“ \
coeguHe -‘hr{
h_'\.
Hue I : >1 no 2 £o 2 - 60-120
N
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TEXHOJ10rnA CBAPKU MIG/MAG

Mpouecc cBapku B cpee MHEePTHOrO WAKN aKTMBHOTO rasa (GMA) 3aKkntouaerca B cn/iaB/ieHMU MeTanna Wea
M MmaTepuana pPacxoA4yemoro 3/eKTpoZa 3a CYET Tensia 3/1IeKTPUUYECKOM AYyrM MeXKay 3S/eKTPoaom U
3aroTOBKOM B Cpefie MHEPTHOro WAM aKTMBHOro rasa. Metann wBa obpasyeTca M3 pacniaB/ieHHOro
maTepuana 31eKkTpoha U YaCTUYHO PacniaBAEHHbIX KPOMOK 3aroToBOK. B KayecTBe OCHOBHbIX 3aLMTHbIX
rasoB Nnpu cBapke B cpeae uHepTHoro rasa (GMA) MCnonb3yloTCA MHePTHbIE rasbl: aproH U reini, a Takxe
aKkTUBHble rasbl: CO,, Hy, Oz, N, 1 NO,, ncnonb3lyembie OTAE/bHO MW B KadecTBe A00aBOK K aproHy mam
renuto. Pacxogyemblit aneKTpod npeactasnasetT coboi Crn/owHyo NPoBOAOKY, 0bbluHO anameTtpom oT 0,6
00 4,0 mm, KOTOpaA HenpepbiBHO NOJAETCA Yepes cneLnanbHyo CUCTEMY NO4Aa4M CO CKOPOCTbIO OT 2,5 oo
50 m/muH. Topenkn GMA morytT umeTb BoAAHOE AN BO3AYLIHOE oxna)kaeHue. CBapKa B cpefie MHePTHOTO
raza (GMA) ocyuwecTBnseTca NPEeMMyLLECTBEHHO Ha MOCTOAHHOM TOKe MOJIOKUTENIbHOM MONAPHOCTMU.
ToyHaA 3aluMTa CBApPOYHOM AyrM MeXay nNNaBAWMMCS 31eKTpPoAOoM W 3aroToBKOW obecneuymBaet
dbopmMpoBaHMe WBA B 0YEHb H1AronpUATHLIX TEMAOBbLIX U METaNNYPruYeckux ycnosuax. bnarogapa atomy,
CBapKa B cpefe 3awuTHoro rasa (GMA) nossonsieT nosyyaTb BbICOKOKQYeCTBEHHbIE COEAMHEHUS BCEX
METaNN0B, CBapMBaeMbIX AyroBoi CBapKoh. K HUM OTHOCATCA yrnepoamncTble U HU3KONermpoBaHHble CTaaun,
KOPPO3MOHHO-CTOMKME CTa/IN, CheumnasnbHble CTanu, altoMUHUKA, MarHUn, meab, HUKeNb U MX CMAaBbl, a
TaKXe TUTaH M ero cnnasbl. CBApKy MOXKHO BbINOMHATbL B LEXOBbIX WU COHOPOYHBLIX YCNOBUAX BO BCEX
NPOCTPAHCTBEHHbIX NOJIOXKEHUAX.

MexaHu3m nogaumn NPoBONOKMU

3aWMUTHbINM ras
Kabenb nutaHusn
O +()
~ -

? -(+)

daken

KOHTaKTHbIA HaKOHEUYHUK

CBo604HbIN BbIXOA, 31eKTPOAA
rasosoe conno

CBapouHas ayra
CBapoyHas BaHHaA

HanpasneHue cBapku

MPAKTUYECKUE PEKOMEHAALNU MO CBAPKE MIG/MAG

CTbIKOBbIE LUBbI B HUKHEM MONOXKEHUN CAeAYET BbINOJAHATL METOAOM KTOJIKAHUAY» AN TOHKMX 3aroTOBOK U
MEeTOA0M «npoTArnmBaHuaA» Ana 6osiee TOACTbIX. BepTMKa/ibHble CTbIKOBble LWIBbI A8 TOHKMX 3aroToBOK
cnefyeT BbINOMHATbL CBEPXY BHU3. Yr/ioBble WBbl B BOKOBOM MOJIOXKEHUN CnedyeT BbINOAHATb METOA0M
«TONIKAHMAY, HO C AOMOJNHUTE/IbHBbIM HAaKNOHOM CBapPOYHOrO NUCTOMETa B NJIOCKOCTU, NepneHAMKYNAPHON
Hanpas/ieHMIO CBapKK. MpyK 3aMONHEHUN LUMPOKUX PA3AENOK B HUMKHEM MAU BEPTUKASIbHOM MOJIOXNEHUU
HaKOHeYHMK MUCcTosIeTa cneayeT UCMOoNb30BaTh A/1A BOKOBbIX KauyaTesbHbIX ABUMKEHMI. Bo Bpema cBapKu
CBaPOYHbIV NUCTONET ceayeT AepaTb MO NPaBUIbHbIM YIIOM K CBapMBaeMbliM 3aroTOBKaM — C/IMLLIKOM
60bLLOI YroN MOXKET NPMBECTM K NOACACbIBAHMIO BO34yXa B CBAPOYHYO BaHHY (Yron Hak/loHa nucToneTa K
BEPTUKANN A0MKEH ObITb < 10°).
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HaknoH MorKeT npuBecTn K NoACoCy BO3AyXa B BaHHY pacnnaB/ieHHOTro mMeTanna (yros Hak/JoHa ropesku
[Oo/KeH 6biTb <10°). CBapKa AJIMHHOW AyroW ymeHbluaeT raybuHy NponnaB/ieHus — OB NOJy4YaeTcs
WMPOKMM M NIOCKMM, @ CBapKa COMPOBOXAAETCA MOBbIWEHHbIM pa3bpbisrmBaHMemM. CBapKa KOpPOTKOWM
Ayron (npu ToM e MNJIOTHOCTU TOKa) yBe/iMYMBAET rybuHy MponnaBfeHUs — LOB MOJIyYaeTca yxke, a
pa3bpbiarnBaHMe MmaTepmana ymeHblaetcA. CKOpPOCTb CBAPKU onpepensetca 3afaHHbIM TOKOM W
HaNpsXKeHUem Ayru, NoAAEPHKMUBAOWMMMN NPABUIbHYIO GOopMy CBAPHOTrO WBa. [Jarke ecim CKOPOCTb CBAPKU
HEODXOAMMO WM3MEHWUTb He3HauYUTesbHO, HEOBXOAMMO COOTBETCTBYHOWMM 06Pa3oM M3IMEHUTb TOK WM
HanpsXKeHWe Ayru. YBendeHe CKOPOCTM CBAPKM CyXKaeT OB U YMEeHbLUAET rMybuHy nponaasaeHus, a npu
AaNbHeNLWeM yBeIMYEHMM CKOPOCTU NOABAAIOTCA noapesbl. Hanbonbluen ckopocTn cBapku 6e3 noapesos
MOXHO [O0CTUYb, YBE/IMUYMB BbINET 3NEKTPOAA U HAKNOHMB 3arOTOBKY CBEPXY BHU3 MW HAK/OHMB FOPEKY B
HanpaB/feHUM CBapKU. HU3KME CKOPOCTU CBAPKM MNPUBOAAT K YBEAMYEHWUIO [NYyOWHbI NponsasaeHus,
LUMPUMHbBI 3330Pa U BbICOTbI BbICTYNA.

L1sL2 YpesmepHoe yA/IMHEHNE UM YKOpauUBaHUE AYTY MOXKET NPUBECTMU K
HecTabunbHOMY NOBEAEHMIO yT1 U NNOXOMY KauecTBy CBapKM.
L1 L2 L1, L2 - gaviHa gyrvm

"TonKartb" "TAHYTL"
HanpasneHue
cBapKa
e — HanpasneHue cBapku — HanpaB/iieHWE CBAPOYHOMN FOpPesikU — TaKkKe
H2=H1 OKa3blBaeT CyLLECTBEHHOE B/IMAHME Ha rybuHY NnponnasaeHus.
H1 HEI- H1, H2 - rny61Ha NPOHUKHOBEHMUS
TEXHOJIOIMMA CBAPKU TIG

Csapka TIG (BonbdpamoBbIM 3/1EKTPOAOM B CPpefie MHEPTHOTO rasa) npeacTaBaseT coboli 3N1eKTPUYECKYIo
Ayry, Co34aBaemyt0 HenNaBALMMCA BObGPAMOBbIM 3/1EKTPOAOM B cpese MHepTHOro rasa. Eé vacto (B
ocHoBHOM B CLUA) HasbiBatoT GTAW (ayroBasa cBapka BO/bGPamMoBbIM 3/1EKTPOAOM B cpede MHEepPTHOro
rasa).

CBapoyHana Ayra MexKay HenaaBALMMCA 3N1EKTPOAOM U 3arOTOBKOM pacniaBnAeT NOBEPXHOCTb MaTepumana.
Ceapka TIG nckntovyaeT HeobxoaMMOCTb B NpUCafoYHOM MeTanse. CBapHble U3LeNnA MOXKHO COeaMUHATD,
pacnnasnAa pasfenky KpomoK. O4HaKo Mpu MCMNOJ/Ib30BaHUM MPUCAZOYHOrO MeTansna OH BBOAUTCA B
CBApPOYHYIO BaHHY BPYYHYIO, a8 HE C NOMOLLbIO CBapPOYHOM ropesikn, Kak npu ceapke MIG/MAG. MNostomy
npu ceapke TIG ceBapoyHaa ropenka MMeEeT COBEPLUEHHO WMHYIO KOHCTPYKUMIO, Yem ropesnka MIG/MAG.
MpucafoyHbIi meTann o0bblYHO MOCTABAAETCA B BUAE NMPOBOJIOKM (NPYTKa) AIMHOK 1 M COOTBETCTBYHOLLENO
anametpa.

Ceapka TIG npoucxoauT B cpeae XMMUYECKM MHEPTHOrO 3alMTHOMO rasa, Yallle BCEero aproHa wau reavs,
BbIXOAALLEro M3 COMaa 3/1eKTpoaodep:KaTens. 3allMTHbIA ra3 3almilaeT CBapHOM LWOB U 3/1eKTpos, OT
OKMUCNEHUA, HO He OKa3blBaeT BANAHMA Ha MeTaaNypryeckuii npouecc.
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NPUMEHEHUE METOAA TIG

MeTog, TIG obecneumBaeT UCKNHOUYUTENBHO YUCTbIA M BbICOKOKAYeCTBEHHbIN CBAPHOM WOB. ITOT npouecc
MCK/II0YaeT PUCK 3arpsA3HEHUSA LWIAKOM, a FTOTOBbIN LLOB NPaKTUYECKN He TpebyeT ouncTkn. Metopg TIG vale
BCEro MPUMEHAETCA ONA CBAPKM HEpPXKaBEWLWMX U APYrMX BbICOKOIErMPOBAHHbIX CTafIei, a TaKXKe TaKux
MaTePUANOB, KaK aIlOMUHWUI, Meab, TUTAH, HUKEeNb U UX CNAaBbl.

CBapkKa TIG npumeHsAeTcs, B YaCTHOCTM, A1 CBApPKU TPyH, Tpy6ONpoBOAOB M TOHKO/IMCTOBOrO meTanna. OHa
NPUMEHAETCA B  Pas3/IMYHbIX  OTPACAAX MPOMbIWAEHHOCTH, BK/AKOYAs  MNULLEBYIO, XMMWYECKY!HO,
aBTOMOBGW/IbHYIO U aBUALMOHHY!IO.

CroCOBbbI NEPEHOCA METAJI/IA B 3/IEKTPUYECKOU AYTE

B 3aBMCMMOCTM OT TMMA MCMOAb3YEMOrO 3aLUMTHOrO rasa M 3/JIeKTPUYECKMX MapameTpoB NpoLLecca CBapKu
(HanpsXeHUs 1 TOKa) CyWwecTBYeT Tpu cnocoba U3MeHeHMa arperaTHOro COCTOAHWA MeTasila B CBapoYHOM
ayre:

BOJIbLLAA KANNA

- ucnonbayetca 8 metoae MIG/MAG npu HU3KUX NIOTHOCTAX TOKa M AJIMHHON ayre
- He peKOMEHAYETCA B BbIHYKAEHHbIX NOJOMXKEHUNAX

CIMPEW

- ucnonbsyetca B metoge MAT ¢ razoBbiMn cmecamm
- HEe PEKOMEHAYETCA B BbIHYKAEHHbBIX NONOXKEHUAX

KOPOTKOE 3AMbIKAHUE

- ucnonbsyetcsa B metoae MAG c KOpOTKoW ayroi
- pEKOMEHAYEeTCA AN CBAPKM TOHKMX 31€MEHTOB U B BbIHYKAEHHbIX NOMOXKEHUAX

3ALLUTHDIE TA3bl

3aWwuTHbINA ras onpeaenseT 3¢GHEKTMBHOCTL CBAapPOYHOro 3KpaHa, a TaKXKe crnocob nepeHoca metanna B
Ayre, CKOPOCTb CBapKM U ¢opmy lWBa. MHepTHble rasbl, aproH W reauid, XoTA U OTAMYHO 3aLLMLLAIOT
pacnnaBfeHHbI MeTann Wwea OT BO34elCTBUA aTMocdepbl, NOAXOAAT He ANA BCeX MPUMEHEHUIA CBApKX B
rasosoit cpege (GMA). CmewwinmBaHMe reiMs UAW aproHa B COOTBETCTBYHOLMX MPOMOPLMAX C XMMUYECKU
AKTUBHbIMW Fra3amu MNO3BOJIAET USMEHUTb XapaKTep NepeHoca MeTasia B Ayre, MOBbICUTb €ro yCTOMYMBOCTb
M MOBAMATbL HA METa//IypruyeckmMe MpoLeccbl B CBAPOYHOM BaHHe. Mpu 3TOM MOXKHO 3HAUYUTENIbHO
YMEHbLUWTb UK NOJIHOCTbIO YCTPAHUTL Pa3bpbi3rMBaHue.
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- Xumunueckoe
3aWMUTHbIN ras . CBapHble meTannbl
BO3AelcTBUE
Ap WNHEPTHbIN B OCHOBHOM BCe MeTa/ibl, KpOME Yr1epoaucTbix CTanemn
o Al, Cu, cnnasbl Cu, cniasbl Mg, rapaHTMPOBaHHO BbICOKan
OH NHEPTHbIN M
JIMHEWNHasn 3HepPrus cBapku
o Cnnassbl Al, Cu, Cu, Mg obecneumBatoT BbICOKYIO IMHENHYIO
Ar + 20-80% He WHEPTHbIN o SU U Ve y y
3HEPruto CBapKK, HU3KYH TEMIONPOBOAHOCTb rasa
CBapKa mMmeau C BbICOKOW IMHENHOW 3Heprnen ayru, aydilee
Ar+25-20% N , COKpalleHue P P v, ay

cseveHne ayru, yem npun 100% sauure N2

Ar+1-2% 02

cnabo oKkucasoWMiA

PekomeHAayeTca B OCHOBHOM /1 CBAPKW KOPPO3MOHHO-CTOMKUX
W NIerMPOBAHHbIX CTaEN.

PekomeHayeTcsa 4514 CBapPKM YINEPOANUCTBIX U

Ar +3-5% o, OKUCNAOLWLUI .
HWU3KONErMPOBaHHbIX CTaNeM.
Cco2 OKUCNIAOLWMIA PekomeHayeTca TO/IbKO A1 CBAPKU HU3KOYIIEPOAUCTbIX CTaNIeN.
. PekomeHayeTca TO/IbKO A1 CBAPKU YI1epoamCTbIX U
Ar + 20-50% (o, OKUCnAWMN Ay A . pkn yrnepoa
HWU3KONIErMPOBAHHbIX CTaNnew.
. PekomeHAayeTcs TONBbKO ANA CBAPKU YINEPOAUCTbIX U
Ar+10%C02 , 5% o, OKMCAAOWNI y N pknyrnep
HM3KONIErMpPoBaHHbIX CTanemn.
. PekomeHayeTcsa TO/IbKO A1 CBAPKU HU3KOYTEPOAMUCTBIX U
C02 +20 4o OKUCNAOLWLMI AY A P YINEpOA

HU3KONEr'MpoBaHHbIX cTanen.

90% He +7,5% Ar + 2,5%
co2

cnabo oKMcAsoLWMiA

Koppo3nMoHHO-CTOMKME CTasu, CBapKa KOPOTKOW Ayroi

60% He + 35% Ar +
5% co2

OKMCAAOLWNI

HusKkonernpoBaHHble, yAapONpOYHble CTasn, CBapKa KOPOTKOM
ayrov
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Kutnmu, 03/06/2019
MecTo 1 aaTa Bblgaun

C€

MocnegHue ase undpbl roga HaHeceHUa mapkuposku CE - 19

AOEKNAPALUUNA COOTBETCTBUA EC

@XTEKO CI1. 3 0. 0. CI. K., KumauH, yn. Cneliceposa 3, 97-500 Padomcko
3aABAAET CO BCEW OTBETCTBEHHOCTbIO, YTO:

CeapoyHsbiii annapam MIG/TIG/MMA-220
Tun: G80096, Modenb: MIG/TIG/MMA-200

COOTBETCTBYET TpeboBaHMAM EBponelickoro napsameHTa u Coserta:
2014/30/EC ot 26 dpeBpana 2014 r. o rapmMoHU3aL MM 3aKOHOAATENbCTB rOCY1apCTB-Y/1eHOB B
OTHOLIEHMM 3N1EeKTPOMarHuTHomn coemectnmoctu, 2014/35/EC ot 26 despans 2014 r. 0
rapMoHM3aLMn 3aKOHOAATeIbCTB FOCYAapPCTB-4Y/IEHOB B OTHOLLEHMM BbIMyCKa HA PbIHOK
3N1eKTPo0bopYA0BaHMNSA, NPeAHAa3HAYeHHOro AN UCNONb30BaHMA B ONpeaesieHHbIX npeaenax
HaNpAXKeHus,
2011/65/EC ot 8 nioHs 2011 r. 06 orpaHNUYEeHNN UCNONb30BaAHNA HEKOTOPbIX ONACHbIX BELLECTB B
3/1IEKTPUYECKOM U 3/1eKTPOHHOM 060pya0BaHMMK
n ctaHgapTbl EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
naeHTuYeH obpasuy, asaaowemyca npeametrom ceptnudukata EC 06 ncnbitaHum tTuna Ne
0B160523.WFWUO10 ot 23.05.2016 r.
m 1N EC Ne 0B160523.WFWUO11 ot 23.05.2016
BblgaHo ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A — nok. Kactrenno au Ceppasanne
40053 Banbcamogska (BO), CtpaHa: Utanus
TenedoH: +39 051 6705141, dakc: +39 051 6705156
DNeKTPOHHaA noyTa: ecm@entecerma.it, Be6-caiT: www.entecerma.it
NaeHTUOMKAUMOHHBIA HOMEpP YNOJIHOMOYEHHOIo opraHa: 1282

Hactosauwasa Jeknapauma o cootseTcTBun EC cTaHOBUTCA HEAEWCTBUTEIbHOW, eciv usgenme
n3meHeHo uan nepepaboTtaHo 6e3 cornacus NpomMsBoOANUTENA.

OTBeTCTBEHHbIMM 33 NOAFOTOBKY U XpaHEeHUE TEXHMYECKOW AOKYMEHTALUMU ABAAIOTCA cheaylowme
nnua:

MKkerox Kosanbumk, KutamH, ynmua Cneliceposa 3, 97-500 Pagomcko.

MNicezoxc Kosanv4vuk, ma2ucmp uckyccme
CDaMVIﬂMH, nmAa U A0/IXKHOCTb YNO/THOMOYEHHOTIO /Inla
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IHCTPYKLIA 3 EKCNNYATAUII

3eaprosansbHuli anapam MIG/TIG/MMA-220
Tun: G80096, Modens: MIG/TIG/MMA-200

MNepeknag opuUriHaNbHOT IHCTPYKL,iT
UA - YKPAIHCBKA BEPCIA

BuzomoeneHo 0na

FH GEKO

Kemanin, synuys Cnayepoesa, 3
97-500 PadomcbKo
www.geko.pl

Meped nepwum suKopucmaHHAM, 6y0b nacKa, yearcHo npovyumaiime yro iHCMpyKuito 3
eKkcnayamauyii.
Kopucmyeay Hece 8idnogidanbHicme 3a 03HalioMnaeHHA 3 ycima iHcmpyKuiamu,
HeobxidHUMuU 015 6e3neyH020 BUKOPUCMAHHA MA eKcnayamayii, a makox« 3a po3ymiHHA
6yO0b-aKUX pU3UKie, AKi MOXymb BUHUKHYMU Nid Yac eKcnayamayii npucmporo.

00@ L (Pt




{SEKO

YBATA!!!

Yepes nocTilHe BAOCKOHANEHHA NpoayKuii, doTorpadii Ta manioHKu,
WO MICTATbCA B IHCTPYKLii, HABeAEeHi A1Le AnAa iNCcTpayii Ta MOXKYTb
BiApi3HATUCA Big npuabaHOro NpoAayKry.

Li po3b6ixKHoCTi He MOXXyTb 6yTU nigcTaBolo ANA CKapru.

120
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TexHiuyHi OaHi

MueneHnHa: 230 B / 50 I'y

CnoxcueaHa nomyxcHicmo MIG/MAG: 6,1 KBA

CnoxcueaHa nomyxcHicmo TIG/MIG: 5,8 KBA

Memoodu 3eaproeaHHA: MIG/MAG/FCAW/MMA (enekmpo0)/TIG
Aiana3oH 38aprosanbHo20 cmpymy MIG/MAG: 40-220A
AianasoH 3s8aprosanbHo2o cmpymy TIG/MMA: 20-170A

Pob6o4uli yukn 3eaproeanbHo20 cmpymy 100%: (MIG/MAG -170A)
Pob6o4uli yukn 3eaprosanbHo20 cmpymy 100%: (TIG/MMA -132A)
Pobo4uli yukn 3eaprosanbHo20 cmpymy 60%: (MIG/MAG - 220A
Poboyuli Yyukn 3eaprosanbHoz20 cmpymy 60%: (TIG/MMA -170A)
niompumyeani diamempu dpomy: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
Miompumyeari diamempu enekmpodie: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
TMiompumyesaHi Komywku 3 dpomom: 00 5 Ke

MexaHi3m nodayi Opomy: 2-ponukosuli (6HympiwHiii)
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NPABWUJIA BE3NEKU

iqi

YPAXKEHHA CTPYMOM MOXE NPUBECTM OO CMEPTWU: 3saptoBanbHe o06nagHaHHA
reHepye BMCOKY Hanpyry. He TopKaliTecA 3BaptoBasibHOrO MajsbHMKA abo nigKnoyeHoro
3BaplOBa/IbHOrO matepiany, KonmM obnagHaHHA NigKkAloyeHe A0 Mepei. YCi KOMMNOHEHTH
3BaplOBaAJIbHOTO KOJa MOXYTb CMNPUYUMHUTU YPAKEHHA ENEeKTPUYHMM CTPyMOM, TOMY
YHUKaTe AOTMKY 40 HUX TOAMMM pyKamm abo Yepes BOIOTUIA UM NOLIKOAMKEHMWIA 3aXUCHUI
opAr. He npautoiiTe Ha BOJIOTMX MOBEPXHAX Ta HE BUKOPUCTOBYWTE MOLWKOAMKEHI
3BaploBa/ibHi Kabeni.

MPUMITKA: 3HATTA 30BHILWHIX KPULIOK, KOM MPUCTPIA NigKAIOYEHO 40 MepeXKi, a TaKoX
eKcnyaTauis NpUCTpoto 3i 3HATUMK KpULKamMmn 3abopoHeHa! 3BaploBanbHi Kabeni, Kabenb
3a3eMJ/IEHHS, 3a3eM/II0Ba/IbHUIN 3aTUCKAY Ta 3BaploBa/ibHUIA anapaT caig nigTpumyBaTtu y
HaNeXXHOMY TEXHIYHOMY CTaHi AnA 3abe3nevyeHHs 6e3neYHoi ekcnyaTaldil.

BUOWU TA TA3U MOXKYTb BYTU HEBE3NEYHUMMW: 3BaptoBaHHA YTBOPIOE LWKiAAUBI BUNapu
Ta rasm, HebesneyHi gna 3gopos's. Poboya 30Ha NOBMHHA OYTU HANEKHMM UYMHOM
NPOBITPIOBAHO Ta 06/1a4HAHO BUTAXHUM BEHTUAATOPOM. He 3BaptonTe B 3aKpUTUX
NPUMILLEHHAX. YHUKaTe BAWXAHHA BMMapiB Ta rasiB. [lOBEpPXHi KOMMNOHEHTIB, LWO
3BaplOOTbCA, MOBWHHI  BYyTM BiNbHMMM Big XiMiuHMX 3abpygHiOBadiB, TaKMX fAK
3HEXMPIOBANbHI  3aC006M  (PO3UMHHUMKM), SAKi pPO3KNAZAOTbCA Nig4 4Yac 3BaAPOBaAHHA,
YTBOPIOKYMN TOKCUYHI rasu.

MPOMEHHA OYIM MOXYTb BUK/IMKATU ONIKN: He pausithca 6e3nocepegHbo Ha
3BaploBa/ibHYy Ayry He3axuLEeHMMM O4YMMa. 3aBXAM ofArakTe MacKy gns obamnuyys abo
3aXUCHUIN eKpaH 3 BigNOBIAHMM @iNbTpOM. 3axXMUCTiTb 0cCib, WO 3HaxoAaTbcA Nobauay,
HEroprYMMM eKpaHamM, WO MNOTINHAIOTL BUNPOMIHIOBAHHA. 3aXUCTiTb BIAKPUTI YaCTUHM
Tina BigNOBIAHMM 3aXMCHUM OOATOM 3 HETOPKOYOro MmaTepiany.

ENEKTPOMATHITHI NONA MOXYTb BYTU HEBE3MEYHUMMWU: ENEKTPUYHWUI CTPYM, LWO
NPOTiKae Yepes 3BaploBasibHi Kabeni, CTBOPIOE HAaBKOIO HUX enleKTpomarHiTHe none. Lle
eNeKTPOMArHiTHe Nose MOKe nepelKkoarKaTh poboTi KapaiocTUMynaTopiB. 3BaptoBabHi
Kabeni cnig, po3TawoByBaTV NapanesbHO, AKOMOra 6mM»KYe 0aUH A0 OL4HOrO.

ICKPI MOXYTb CMNPUHMUHATU TIOMEXKY: Ickpu Big, 3BaptoBaHHA MOXYTb CMNPUYUHUTH
noxexy, BMOyx Ta onikM BigKpuToi wWKipn. Mig 4yac 3BaptOBaHHA BUKOPMUCTOBYMTE
3BaploBa/ibHI PYKaBWUYKM Ta 3axXUCHUIM opgar. Buaanite abo 3aKpinitb yci nerkosamucTi
MaTepiaan Ta PeyYoBUMHM 3 pobouyoi 30HM. He 3BaptolTe 3aKpPUTI KOHTelHepu abo
pe3epsyapu, B AKMUX 3bepirannca nerkosanmMmucTi pianHu. Taki KoHTeliHepu abo pesepByapu
CNif, NPOMUTW Nepes, 3BaptoBaHHAM, W06 BUAAANTU Nerko3anmMmucTi pianHn. He 3saptoiite
nobnmMsy nerko3ammucTux rasis, napie abo pianH. [poTunoxexHe o6nagHaHHA
(BorHeracHi KoBgpu Ta NOPOWKOBI abo BYrNEKUCNOTHI BOFHEracHWKW) MOBUHHO
po3TaloByBaTUCA N06AU3Y POOBOUOT 30HM Y BUOAUMOMY Ta NEFKOAOCTYNMHOMY MiCL,i.
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ENEKTPOXWMBNEHHA: Big'egHainTe enekTpomepeky nepen BUKOHAHHAM Oyab-akux pobit
abo pemoHTy npucTpoto. PerynapHo nepesipaiTe 3BaptoBanbHi Kabeni. fAKWO BUsBAEHO
byab-aKi NolWKoaKeHHs Kabento abo isonauii, ix cnig HeramHo 3amiHWTW. 3BaploBasibHiI
Kabeni He NOBUHHI ByTW 38aBNEHI ab0 TOPKATUCA FTOCTPUX KPAiB UM rapAaYnX NpeameTiB.

BAJTOHU MOXYTb BUBYXHYTWU: BuKopuctoByinTe nuwie cxsaneHi 6anoHM Ta cnpaBHWUi
perynatop. banoHu cnip TpaHcnopTyBatM Ta 36epiraT y BepPTUKANbHOMY MOJIOMKEHHI.
3axuwante 6anoHM Big, BNAMBY rapaumx AxKepen Tenna, NepekngaHHA Ta MeXaHiuHWUX
nolwKogXeHob. MigTpumyinTe BCi KOMMOHEHTN ra30BOi CUCTEMM Y HANEKHOMY CTaHi: 6anoH,
WnaHr, 3'egHyBadi Ta perynatop.

3BAPHOBAHI MATEPIA/IM MOXYTb 3AIFOPITU: Hikonn He TopKaniTeca 3BapHMX KOMMOHEHTIB
HE3axXMLEHUMN YacTMHAMW Tina. 3aBXAW BUKOPMUCTOBYMTE 3BAPOBA/IbHI PYKABMYKM Ta
LML, KOJIM TOPKAETECA 3BapHMX MaTepianis abo nepemillyere ix.

BIANOBIAHICTb HOPUMKAM CE: Lleit npucTpilt Bignosigae pekomeHaaLiam EBponencbKoro
komitety CE.

YMOBU BCTAHOBJ/IEHHA

- 3BaploBanbHKUIA anapaT CNig BUKOPUCTOBYBATM B MiCLLi, Ae TemnepaTypa cTaHoBUTb Bia -10 go 40;

- BukopucToByiiTe, KoM BOJIOTICTb NOBITPA MeHwe 90%.

- He BMKOpuCTOBYITE 3BaptoBa/fbHUI anapaTt ni4 NPSMUMWU COHAYHMMMKM NPOMEHsSMKM abo pouwem. He
[ONyCKanTe NoTpaniAHHA BOAM BCepeauHy 3BapoBasibHOrMO anapary.

- He BMKopucToByiiTe B MicLAX, fe NPUCYTHIM NWUA Ta arpecuBHi rasu.

- He BMKOpUCTOBYIMTE, AKLLO NOTIK NOBITPA 3aHAATO CIAOKUIA.

3AXO4U BE3IEKN

3BaptoBasibHUIN anapaT OCHALLeHW 3aXMCTOM BiZ, HAAMIPHOTO TWUCKY, NMepeBaHTAXXeHHA Ta neperpisy.
3BaptoBa/ibHUI anapaT BUMKHETbCS, AKLO TUCK, BUXiAHWIA CTPyM abo TemnepaTypa nepeBuLaTb AONYCTUMI
napameTpu. He BUKOPUCTOBYITE 3BaptoBasibHUIA anapart i3 HaamipHUM Tuckom! LLLo6 yHUKHYTKU neperpisy,
AOTPUMYMTECH LIMX NPaBUL:

- Po6oue micue NnoBUHHO 6yTU KOHAULLIOHOBaHUM

3BaptoBasibHMIN  anapaT MNPU3HAYeHUn [aa  NPOMMUCIOBOIO  BMKOPWUCTAHHA. He  BMKOpUCTOBYWMTE
3BaploBa/ibHUI anapaT Ha BiAKPUTOMY MOBITPi, OCKINbKK BiTEp HE MOXKe 0X0104MTU MOro nig Yyac poboTu.
3BaptoBasibHMIA anapaT cAif POo3TalloBYBaTM Ha BiacTaHi wWoHalimeHwe 30 cm Big iHWWX npeameTis.
MpUMmiLLeHHA NOBUHHO BYTU HaNeXHUM YUHOM KOHAMLiIOHOBAHO.

- He nepeBaHTayiiTe 3BaptoBasibHMiA anapar!

3BaptoBasibHUIA anapaT 3yNUHUTLCA, KoK Moro Byae nepeBaHTaXKEHO — 3aCBITUTLCA YEPBOHMUI iHAMKATOP i
CnpaLtoe TemnepaTypHUn nepemmnkad. He Big'eaHyWTe LWHYP KMUBAEHHA; BEHTUAATOP MAE OXO04KYBATH
NPUCTPilA. 3BaploBafibHUI anapaT Mepe3anycTUTbCA, KOAW iHAMKATOP 3MiHMTb Konip i Temnepartypa
NOBEPHETLCA 40 HOPMAIbHOTO PiBHA.
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YBATA!!I

3BaploBaHHA MOXKe CTaHOBUTU 3arpo3y 6e3neui onepatopa Ta iHWMUX oci6 nobausy. Tomy nig uvac
3BaploBaHHA HeobXxiaHO B}KuBaTM 0cobauBuX 3anobiKHUX 3axoais. Mepes noyaTKom 3BapHOBaAHHA
O3HallomTecsi 3 MpPaBW/IaMM OXOPOHM MNpaLi Ta TexHiKM 6e3neku, WO 3acTOCOBYIOTbCA A0 BalIOrO
po6ouyoro micua. Mig yac enekrpossaproBaHHa MMA 1a TIG icHylOTb TaKi Hebe3neKku:

¢ YPAXKEHHA ENEKTPUMY/IbTUMHUM CTPYMOM

e HETATUBHUI BN/IUB AAYTU HA OMI TA LUKIPY NIOAUHU

e OTPYEHHA NAPAMU TA TA3OM

* ONIKKN

e BUBYX TA NOXEXXAHEBE3MNEKA

o LLIYM

3anobiraHHA ypaXKeHHI0 eNeKTPUYHUM CTPYMOM:

® MiAKOYITE NPUCTPIA [0 TEXHIYHO CMPaBHOI eNeKTPOYCTAHOBKMU 3 HANEXHMM 3aXMCTOM Ta edeKTUBHOLI
HeWTpanisaljielo (40AaTKOBUIA 3aXUCT Bif, YParKeHHSA eNeKTPUYHUM CTPYMOM); MOro chif, nepesiputv Ta
HaNEXHUM YUHOM

TAKOX MiAKAOYMTU 00 MepeXxi iHWIi npucTpoi Ha poboyomy micLi 3BaproBabHUKA,

® BCTAHOB/IOMTE Kabeni })KUBNEHHSA, KONW NPUCTPiA BUMKHEHO,

® He TOpPKaiTecAa Hei30/1bOBaHUX YaCTMH eNeKTPOA0TPMMAYa, eNeKTPOoAa Ta 3BaploBaHOI AeTai, BKAOYaoUM
KOpnyc NpUCTpoto,

® He BUKOPUCTOBYMTE PYYKM Ta Kabeni }KMBNEHHSA 3 NOLLIKOAXKEHO i30A1Li€t0,

® B yMOBax OCOB/IMBOTO PU3UKY YPAXKEHHA €eKTPUYHUM CTpyMOoM (poboTa B cepefoBULLAX 3 BUCOKOHD
BOJIOTICTIO Ta 3aKPUTUMM pe3epByapamm), NpaLtonTe 3 NOMIYHMKOM, KU NiIATPUMYE 3BaptoBa/ibHUKA Ta
3abe3neyye 6e3neKy, BUKOPUCTOBYMTE OLAT T PYKABUYKM 3 XOPOLLUMMM i30ALIMHUMM BAACTUBOCTAMM,

® AKLLO BM NOMITUAM By ab-AKi HEPIBHOCTI, 3BEPHITbCA A0 KOMMNETEHTHMX OCI6 AN1A IX YCYHEHHS,

¢ 3a60pOHAETLCA eKCNyaTyBaTU NPUCTPIN 3i SHATUMM KPULLKAMMU.

3anobiraHHA HeraTMUBHOMY BN/INBY €/IEKTPUYHOI Ayrv Ha Oui Ta LWKipy N0AUHMN:

e OpAaraliTe 3aXMCHUMN oaAr (pyKaBMUKK, GapTyx, WKipAHe B3yTTA),

* BUKOPUCTOBYMNTE 3aXMCHI eKpaHM abo WUTKM ANnA 061n4Ys 3 NpaBUAbHO NigibpaHnm ¢inbTpom,

* BMKOPUCTOBYITE 3aXMCHIi LUTOPW 3 HEFOPHOUYMX MaTepianis Ta NigdMpanTe NpaBubHI KONbOPU ANA CTiH, WO
NOrAIMHAIOTL LWKiAMBE BUNPOMIHIOBAHHA.

MpodinakTMKa OTPYEHHA Napamu Ta rasamu, WO BUAINAIOTLCA Nig Yac 3BaplOBaHHA BHACAIAOK
NOKPUTTA €N1eKTPOAiB Ta BUNAPOBYBAaHHA MeTany:

* BMKOPUCTOBYITE BEHTUANALIMHI NPUCTPOT Ta BUTAMKHI CUCTEMW, BCTAHOBAEHI B MiCLUAX 3 OBMEXeHUM
NnoBiTPOOBMIHOM,

¢ MpoAayBaiTe CBiXKMM NOBITPAM Mig Yac pobOTM B 3aMKHYTUX NPOCTOpax (pesepsyapax),

* BUKOPUCTOBYIMTE MacKu Ta pecnipatopu.
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MpodinakTuka onikis:

e OasranTe BignoBigAHWIN 3aXNCHUI O4AT TA B3YyTTA ANA 3aXMCTY Bif, ONiKiB Bif, AyroBOro BUNPOMIHIOBaHHSA Ta
6pun30K,
* YHUKalTe 3abpyaHEHHA OAATY XKMPOM Ta ONiAMM, AKI MOXKYTb CMPUUNUHUTU KOTO 3aMMaHHA.

3anobiraHHA BUByxam Ta noxKexKam:

* 3360pPOHAETLCA EKCMyaTyBaTU MPUCTPIA Ta 3BAPIOBATM Yy NPUMILLEHHAX, Ae iCHYE pu3uK BMOYyxy abo
NoXexi.

¢ 3BaptoBasibHUIM NOCT NOBUHEH BYTM OCHaLEHMIN 3aco0bamm NOXKEKOraciHHSA,

e 3BaptoBa/sibHA CTaHUis MOBMHHA OyTWM po3TawloBaHa Ha 6e3neyHin BiacTaHi Big Nerko3anmmucTux
maTepianis.

3anobiraHHA HeraTUBHOMY BMJ/IMBY LUYMY:

¢ BukopuctoByiiTe 6epyLui abo iHWi 3acobu 3axmcTy Big, wymy
¢ [lonepeabTte Ntoaen nobansy npo Hebesneky

YBATA!

He BUKOpUCTOBYNTE AKEPENO KMUBAEHHA ANA PO3MOPOXKYBaHHA 3amep3sinx Tpyb. MNepes noyaTtkom poboTm
3 MPUCTPOEM HEODXiAHO:

¢ [lepeBipTe CTaH eNeKTPUYHMX Ta MeXaHIYHMX 3’€gHaHb. He BUKOpUCTOBYITE PyYKM abO LWHYPU KUBAEHHS
3 MNOLWKOAXKEHOW i30/Auiet0. HenpaBUABbHO i30/1b0BaHiI PYyYKM Ta LUHYPWU XKUB/IEHHA CTBOPIOOTH PU3KUK
ypaxKeHHA eNeKTPUYHUM CTPYMOM.

* 3abe3neuTe HanexHi ymosu npaui, To6To 3abe3neyte BiANOBIAHY TemNepaTypy, BONOTICTb Ta BEHTUAALLO
Ha poboyomy micui. Mo3a 3aKPUTUMM NPUMILLEHHAMM 3axuLLANTe Big onaais,

* PO3MICTiTb 3apAAHUIA NPUCTPIN Y MicLi, A& HUM Nerko KopUCTyBaTUCA.

Nioaum, AaKi npayolTb 38aplOBaNbHMM anapaTom, MOBUHHI:

® MaTu KBanidiKaLito oA eNneKkTpo3BapOBaHHA NOKPUTUMM eNekTpogamn Ta meTogom TIG,

® 3HaTM Ta AOTPMMYBATMUCA MNPaBWU/I OXOPOHM Mpaui Ta TexHiKM 6e3neku, WO 3acTOCOBYHOTbCA A0
3BapOBaJIbHUX PODIT,

* BMKOPWUCTOBYMTE BIANOBIAHI, cheuianizoBaHi 3acobu 3axUCTy: PyKaBUYKK, dapTyX, FymoBi 4oboTw,
3BaploBa/IbHWUI WMTOK abo Wo0M i3 NpaBUAbLHO NigibpaHum ¢dinbTpom.

® OYTW O3HAMOMNEHUM 3i 3MICTOM L€l IHCTPYKLT 3 eKcnayaTalil Ta eKcnayaTyBaTy 3BaploBa/ibHUIA anapaT
BiZNOBiAHO 40 MOro NpPU3HaYeHHs,

Byab-AKWUIA PEMOHT NPUCTPOID [,03BONAETHCA BUKOHYBATM MLIE MICAA BiAKAOYEHHA BUAKWU Bif, PO3ETKM.
MOKM NpUCTPIA NiAKAOYEHO A0 MepelKi, He TopKauTeca OyAb-AKMX KOMMNOHEHTIB 3BaptOBa/IbHOrO KO3
roMMM pyKamu abo MOKpUM oOaArom. 3abOPOHAETbCA 3HIMATM 30BHILLHI KPULLKK, KOAW NPUCTPI
NiAKAOYEHO 40 Mepexi.

Byab-aki mogudikauii Bunpamasya 3abopoHeHi Ta MOXKyTb NOCTaBUTK MNig 3arpo3y be3neKy. Yci poboTu 3
TEXHIYHOro 06C/NYroByBaHHA Ta PEMOHTY MOMYTb BMKOHYBATUCA AMLLE YNOBHOBAXEHUM MNEPCOHANIOM,
[OTpUMytoUMCb NpaBua 6e3nekn, WO 3acTOCOBYHOTbCA A0 enekTpoobnagHaHHA. He BMKopucTOByiTe
3BapoBasiIbHMIA anapaT y BMOyxo- abo noxexoHebesneuHunx 3oHax! 3BaptoBasibHa CTaHUiA NOBUHHA ByTn
OCHalleHa 3acobamu noxekoraciHHA. [licna 3aBeplieHHA pobOTM BifA'€AHANTE LWHYP KMBAEHHA Big,
Mepexi.
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HasegeHi Buuie Hebesneku Ta 3arasbHi NpasBuMia OXOPOHM MpaLli Ta TEXHIKM 6e3nekn He BUYEPNYHOTb
NUTaHHA 6e3neKkun npaLi 3BaptoBaibHUKIB, OCKIZIbKM BOHM He BPaxoBYHOTb crnieundiky poboyoro micua. BoHu
€ BaXX/IMBMM [0MOBHEHHAM [0 iHCTPYKLA 3 OXOPOHM Mpaui Ta TEXHIKM Be3neKn, a TaKOXK A0 HaBYaHHA Ta
iHCTPYKTaKy, O NPOBOAATLCA KEPIBHMKAMMW.

- ENeKkTpuyHe nepeBaHTaKeHHA

He nepeBaHTaKyiTe 3BaptoBasibHUIN anapaTt. 3BaploBasibHUI anapaT NOBMHEH MPaLOBaTH BiANOBIAHO A0
XapaKTEPUCTUK, 3a3HAYEeHWX Ha 3aBOACLKIA Tabauuui. MepeBaHTa)KEHHA MOXe HaBiTb NpPWU3BECTU [0
HEe3BOPOTHOrO MOLKOAKEHHS 3BaptoBaIbHOrO anapara.

- 3aHaATo BMCOKA Hanpyra
3a3BuMyail, perynaTop HanpyrM Ha 3BaploBa/ibHOMY anapaTi peryatoe Hanpyry. BMKOpPMCTaHHA 3aHaaTo
BMCOKOI Hanpyru npuseee A0 NOWKOAXKEHHS 3BapoBanbHOro anapary.

- 3a3eMneHHA
MNepeKkoHalTecs, WO 3BapOBa/ibHMIA anapaT HaIEXKHUM YMHOM 33a3eMJIEHNIA.

- YBATA!
He BMKOPUCTOBYITE AXKEPEO KUBAEHHA AN PO3MOPOXKYBaHHA TPy6.

3ACTOCYBAHHA NMPUCTPOKO

Llei iHBepTOpHWUI 3BaploBasbHMIA anapaT npusHavyeHuit ana 3saptosaHHA MIG/MAG Ta MMA (3
BMKOPUCTaHHAM Oyab-AKOro TWMNY 3BaptOBA/IbHOrO e/eKkTposa). Bupib, npo AKWK MaeTbca B LbOMY
NocibHUKY, € eNIeKTPOHHO KepoBaHMM 3BaptoBasibHMM anapatom MIG/MAG/MMA. T[opisHAHO 3
BE/IMYMHOIO CMOXKMBAHOFO CTPYMy, BUXiAHaA MOTYXHICTb HenponopuiiHO BMcOKa. Cnig, BUKOPUCTOBYBATU
nvuwe ceptmdikoBaHi razosi 6anoHWU.

MpucTpii Mae yHiBepcasnbHe 3aCTOCYBaHHSA, Take AK BMKOHAHHA MOMbOBUX POBIT Ta BCi BUAW PEMOHTHMUX
pobiT ycepeauHi byaisens.

MpucTpii cnig, BUKOPWUCTOBYBATM JiMle 3a MpPU3HaAvYeHHAM. byab-AKe BUKOPUCTaHHA, BiAMiHHE Big
OMNWCaHOro B LbOMY MOCIBHWMKY, BBa*KAaeTbCA HenpaBuabHUM. KopuCTyBay/BNacHWK, a He BUPOBHWMK, Hece
BiANOBIAANbHICTb 3a OyAb-AKi MOWKOAXKEHHA abo TPaBMM, WO BUHWKAM BHACAIAOK HENPaBW/IbHOTO
BMKOPMUCTAHHA. 3 MeTO BLOCKOHA/IeHHA CBOEI NpoAayKuii BUPOOHMK 3anMWA€E 33 cOBO0 NPaBO BHOCUTH
6yAb-AKi 3MiHW 40 BMLLE3rafaHOro NPOAYKTY.

MUBJIEHHA TA 3A3EMJIEHHA

Mepen BCTaHOBAEHHAM NPUCTPOIO MepeBipTe, UM BiANOBILAE eNeKTPUYHaA Meperka, A0 AKoi BiH byae
NiAKAOYEHUN, BMUMOram, 3a3HaYeHMM Ha 3aBOACHKIN Tabaumuui NpUCTPOIO, a TAKOXK YCim micueBMm Ta
HaLiOHANbHUM CTaHAapTaM. 3BEpHITb yBary, WO Pi3Hi moaesni 3BaptoBaibHMUX anapaTiB MOXYTb MaTu PisHi
€/1eKTPUYHI BUMOTH.

EKCIN/1YATALIA 3BAPOBAJ/IbHOIO ATAPATY

1. 3aTpuMKa nogadi rasy perysitoeTbea 3a 40MNOMOroto pyyku (1) Ha nepegHin naHeni NPUCTPoto.

2. PerynioBaHHA 3BaploBanbHOT Hanpyru B pexumi IMG (ApoT) 34iCHIOETbCA 32 A4ONOMOrol0 pPy4Ykn (2) Ha
nepeaHin naHeni. Ak NpaBuNO, 3HAYEHHA Ha Ui pyyui MaE AOPIBHIOBATM 3HAYEHHIO, BCTAHOB/EHOMY Ha
pyyli WBMAKOCTI nogayi ApoTy. (3) Bulie 3HaYeHHA Hanpyrn NPU3BOAMTbL 4O AOBLIOI AyrW, LLO, ¥ CBOIO
yepry, NPU3BOAUTb A0 MEHLUOI FMMBUHM NPONAaBAEHHA Ta LWMPLIOTO 3BapHOrO LUBA.
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3aHaaTo BMCOKa Hanpyra 36i/bluye po3bpu3KyBaHHA, MOPUCTICTb Ta PU3UK NiApi3aHHA Ta MPUANNAHHA.
3aHaATo HM3bKA HaMnpyra MoXKe CNPUYMHUTM HecTabinbHICTb Npouecy.

3. BiaperynioiTe WBMAKICTb Nogadi 3BaploBaNbHOIO APOTY, NoBepTatoumn pydky (3). Ana 3agaHoi Hanpyru
Ayrn BiaperyntontTe WBMAKICTb Nodadi APOTy Tak, Wob npouec nnasneHHa 6ys ctabinbHum. [ns 3agaHoi
HanNpyru ayru BigperyntonTe WBMAKICTb Nogadi ApoTy Tak, Wwob npouec nnasneHHs 6yB cTabinbHUM.

4. Cvuna 3BaploBasibHOro CTPyMy B pexkumi IMG (3BaptoBaHHA gpotom MIG/MAG) 3aneuTb Big, 3HaYeHHA
BCTaHOB/IEHOI HANPYrK, a TaKOXK Bif, WBMAKOCTI Nogadi 4poTy Ta oro giamerpa.

5. CeiTnogios POWER cBiTUTbCA, AKLLLO NPUCTPIN NiIGKAOYEHO A0 *KUBAEHHS.

6. CeiTnogiogHuii iHOMKaTOp nepeBaHTaXeHHA (6) 3acBiYyeTbCHA, KONMM BUHWKAE NEepPeBaHTAXKEHHA, a
3an06iXKHUK aBTOMATMYHO BMMMWKAE 3BapPtOBAHHA. Y UbOMY BMNAAKY MNPUNUHITE POBOTY, [AOKM
3BapOBA/IbHWIA anapaT HE OXOJ/IOHE.

7. Nepemukay MMA/MIG no3sonae BubpaT MeTos 3BaptoBaHHA.

8. KHonka WIRE g03BoNsi€E BUTATHYTM 3BaptOBa/ibHUI APiT.

9. Aucnnei Ha nepeaHin NaHeni NPUCTPOLO BiaobparkatoTb NOTOYHI HAaNALWTYBaHHA NapaMeTpiB 3BaplOBaHHS:
CUNy 3BaplOBaNbHOro CTpymy (8) Ta Hanpyry 3BaptoBaHHA (9).

10. PoseTku ans 3BaptoBanbHOro Kabento +(10), -(11)

11. MHi3go 3BaptoBasibHOro Kabenwo MIG/MAG (12)

12. PerynioBaHHSA 3BaptoBasibHOro cTpymy metogom MMA (enekTpos) 34iMCHIOETHCA 3@ AONOMOTOI0 PYUKMK
(13), posTalioBaHOi Ha NepeHili naHeni anapary.

peAaykTop
HarpiBanbHuii Kabenb

rasosui 6anoH .

LWHYP KUBNAEHHA

roaisHuuUA

3BapHUiA maTtepian
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BCTAHOBJ/IEHHA 3BAPIOBAJIbHOIO 4POTY

1. Mepen BCTAHOBNEHHAM KOTYLUKM 3 APOTOM MepPeKOHalTecs, WO POAMKU NpMBOAHOro 640Ky nigxoaatb
ONA TUNY Ta giameTpa 3BaproBasibHOMO APOTY, WO NogaeTbca. Poanku 3 V-nogibHoo KaHaBKo NigxoaAatb
ONA 3BaptoBasibHUX APOTiB, a poankn 3 U-noAaibHo KaHaBKO — A1a a/IloMiHIEBMX APOTiB.

2. BCTaHOBITb KOTYLIKY 3 APOTOM Ha KPiMJIEHHA KOTYLWKW, NEePEKOHABLUMCH, WO HANPAMOK PO3MOTYBAHHA
KOTYLIKM BiANOBIgA€E HANPAMKY nogavi 4poTy.

3. 3aTArHITb raiiKy Ha KOPNycCi KOTYLUKM.

4. Po3moTaliTe KiHeub APOTY Ha KOTyLWUi, MiAnNuAiTe KiHeub, W06 BiH He OyB rocTpMm i He NOLWKOAMB
BHYTPILLHI YaCTUHU NPUCTPOLO.

5. 3meHwTe TUCK Ha NoAaBaNbHi PONUKMU.

6. BctaBTe KiHeub ApOTy B HanpsMHYy B 3a4HiM YacTWHIi mexaHi3amy nogadi Ta NpOTATHITb Moro 4yepes
NPUBOAHUI POAUK Y PO3'EM, LLLO BEAE A0 3BaptOBa/IbHOMO NasibHMKa.

7. BTUCHITb ApiT y Na3n NpMBOAHOrO POMKA, 3aTATHYBLUW HAaNPAMHWUIA POJIUK.

8. 3HimiTb razoBe cono Ta BiAKPYTiTb KOHTAKTHUIA HAaKOHEYHUK.

9. YBIMKHITb NPUCTPIlA, NOTIM BCTAHOBITb PYYKY PEryatoBaHHA NoAadi APOTYy B LEeHTPasibHE NO0XKEHHA.

10. PoamoTaliTe 3BaptoBasibHUI Kabenb, NOTiM HaTUCHITL KHOMKY WIRE, 4OKKM ApiT He 3'aBUTbCcA B pO3eTL;
npu6.aM3HO Ha 20 MM, NOTIM BiANYCTiTb KHOMKY.

11. HaKpyTiTb KOHTAKTHMUI HAKOHEYHWK | BCTAHOBITb ra30BY POPCYHKY.

12. BWMKOPUCTOBYMTE PY4YKYy ONA peryatoBaHHA TUCKY posauKa. MOBOPOT 3a rOAMHHWKOBOK CTPINKOKO
36iNbWYE TUCK, @ NOBOPOT NPOTU FOANUHHUKOBOI CTPIIKM 3MEHLIYE. 3aHAATO Masni TUCK NPU3BOAUTL [0
NPOC/N3aHHA NPUBOAHONO POAIMKA. 3aHAATO BENIMKUIA TUCK 36inblUye onip nig Yac noaadi ApoTy, WO MoxKe
CNPUYUHUTK Moro aedopmaLito Ta pisaHHA.

NIAK/TIOYEHHA 3AXUCHOIO rA3y

1. MomicTiTb 6asNoH 3 BiANOBIAHO BUBPAHNUM 3aXMCHMM ra3om Ha NOMMLO HamniBaBTOMATa Ta 3aKpiniTb Moro
NaHUOrom.

2. 3HIMITb 3aXMCHUI KOBMAYOK i Ha MUTb BiAKPWUIATE KNanaH 6anoHa, wob BuaannTn byab-aki 3abpyaHeHHs.
3. BcTaHOBITb peayKTop Tak, Wob MaHOMETpP 3HAaXOAMBCA Y BEPTUKAIbHOMY MOJIOXKEHHI.

4. MigkntodiTh 3BaptoBasibHMI anapaT 40 6anoHa 33 AONOMOrO0 WAaHra.

5. PerynaTopHWit KnanaH cnig, BiAKpUBaTU e nepes 3BaptoBaHHAM. 3aKpuBainTe KnanaH ogpasy nicns
3aBepLUEHHA 3BAPHOBAHHA.

MATr-3BAPHOBAHHA
MAG — meToz, 3BaptoBaHHSA, B AKOMY BUKOPUCTOBYETbCA XiMiYHO aKTUBHUI 3aXMCHUI ra3, Hanpuknag, CO2.

. MepekoHanTecs, WO 38aptoBaNbHMIN anapaT BiAKAOYEHO B AXKepPena KUBNEHHS.
. MigKnto4iTb 6aNOH i3 3aXMCHMUM ra3om.

. Po3micTiTb 3aTMCKaY 3a3emnt0BaNbHOrO Kabento Ha maTepiani, Wo 3BapOETbCA.

. BcTaBTe 3a3em/itoBanbHUI 3aTUCKAY Y THI3A0 (-) 3BaptoBasibHOro anapary.

. BctaBTe wreKkep 3BaptoBaibHOrO NasbHMKA B EBPOPO3ETKY.

. BcTaBTe po3'em KMBAEHHA B po3'eM 3BaptoBasibHOro anapary (+)

. YBIMKHIiTb npucTpii.

. BcTaHOBITb NepemmKay pexknmis 3BaptoBaHHA B NONOXKeHHA IMG.

. BctaHoBITb BignoBigHi poboyi napameTpu 3BaptoBasbHOro anaparTy .

10. Po3noyHiTb NpoLec 3BaptoBaHHA.

O oONOOULLEA WN B
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3eaprosaHHsa MIl

MIG — ue npouec 3BaptoBaHHA, B AKOMY IK 3aXUCHWNI ra3 BUKOPUCTOBYETLCA IHEPTHUI XiMiYHWI ras,
HanpuKknag, aproH, renii.

. MepekoHaiiTecs, Lo 3BaploBabHUI anapaT BiAKAOYEHO Big AXKepesa KUBMEHHS.

. 3aMiHiTb 3BaptoBasIbHMI NANIbHUK HA TaKUM, LLO MAE NPYKUHHWUI WANAHT 3 TePIOHOBUM NOKPUTTAM.
. MigkntodiTe 6aNOH i3 3aXUCHMUM rasom.

. Po3micTiTb 3aTMCKauy 3a3em/1t0BasiIbHOro Kabento Ha 3aroToBsl,i.

. BcTaBTe 3a3em/t0BaNbHMI 3aTMUCKAY Y PO3ETKY 3BaptoBasibHOro anapary (-)

. BcTtasTe wrekep 3BaptoBasibHOrO NajbHUKA B EBPOPO3ETKY.

. BctaBTe po3'eM »KMBAEHHA B PO3'eM 3BaptoBasbHOro anapaty (+)

. YBIMKHIiTb NpUcTpiit.

. BcTtaHOBITb Nepemumkay y nonoxeHHa IMG.

10. BcTaHOBITb BignNoBiAHI poboyi NapameTpu 3BaptoBasibHOrO anapary.

11. Po3noYHiTb NpoLec 3BaptoBaHHA.

O 0O NOULESE WN

ornunc MEtogy

Mig 4ac 3BapltoBaHHA 3BaplOBA/SIbHUIN APIT BUXOAUTb i3 3BaplOBasIbHOIO MajbHUKA Ta bHesnepepsBHO
NNaBUTbCA B IEKTPUYHIN aysi. Pigknin maTepian 3i 3BaptoBanbHOro APOTY NOEAHYETLCA 3 MATEpPiaoM, LLO
3'€eAHYETbCA, CTBOPIOIOYMM PiAKY 3BaploBasibHY BaHHY. Y Mipy pyxy 3BaptOBasbHOro najbHMKA BaHHA
PYXa€eTbCA CAiZOM, TBEPAHYYM NO KPasx Ta CTBOPHOIOYM MiUHe 3'€eAHaHHA. 3aXMCHWUIN ra3 NOAAETbCA Yepes
rasoBe COMNO, PO3TAllOBaHE Ha 3BaplOBa/IbHOMY MNajbHUKY. a3 3axuliae po3niaBAeHUN MeTan Big,
aTmocdepHOoro Bn/ANBY Ta 3abpyAHEHb, @ TAKOXK OXO/I0AKYE 3BaPHOBAJ/IbHUI Ma/IbHUK.

/ KOHTaKTHUIA HAKOHEYHUK
3BaptoBanbHUA ApiT
’ NiaKnoueHHA 3a3eM0BaNbHOIO APOTY
3BaptoBa/ibHUIT NANIbHUK 3 ra30BUM COMNJIOM
NyK

Osepo

3BapHuit meTan

MantoHok 2. Cxema 3BaptoBaHHA MIG/MAG
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MaTepian chig NOBHICTIO O4YNCTUTU Bif, 3abpyaHEHb, TakMX AK ip)Ka Ta ¢apba. byab-ake 3abpyaHeHHA
BMN/IMHE HA HaMPAMOK 3BaploBaHHA Ta NoC/AabuTb 3BapHUI wWoB. [inaHKy, ae O6yae po3milieHo
33a3eMJII0BaIbHUMA 3aTUCKAY, TAKOXK CAig, OYNCTUTU. N8 OUMLLEHHA HalKpalle BUMKOPUCTOBYBATU KyTOBY
wnipyBanbHy MaLINHY 3 abpasmMBHMM abo LWITKOBUM AMCKOM, ab0 CTanesy LLITKY.

Ona HalKpawmx pesynbTaTiB TpUManTe 3BapltoBasbHWUI nicToneT oboma pykamu (BMKOPUCTOBYHOUM
3BaploBa/ibHY MacKy), OCKiNIbKU Lie I03BOSIE Kpallle KOHTPOK0BaTU MOJIOXKEHHA NanbHMKa. MNam’aTtalTe, Wo
noTpibHO po3TallyBaTK 3BAPHOBANbHUI anapaT TaKUM YMHOM, Wob aobpe HGaunTh 3BaptoBasibHY BaHHY Ta
YHUKATM HAAMIPHOrO BAMXAaHHA 3BaptOBasibHUX rasis.

Haxmn HaKOHEeYHWKA ManbHMKA 3 BEPTUKANBLHOIO MNOJIOXKEHHA 3abe3neuyye Kpawwmit ornsg npouecy
3BaptoBaHHA. KOHTaKTHUI HAKOHEYHWK MOBMHEH ByTWU NpubAM3HO Ha 6-10 mm BuULWEe 3aroToBKM. [lobpe
PO3YMIiHHA TOrO, AK BUCOKO TPMMATU NasibHMK Hag, 3aroTOBKOM, A03BOJINTb Ham 06pi3aTu APIT y NafbHUKY
00 AO0BXMHN 10 mm.

8 /'g O o /_”-7

~ S A

54; O /"“’6
2 OfF  MI¢-

]__Q/H CURRENT TAGE © . 1
9/f’ = S

= OO -

o= V]

DyHKYia nepemuKkaya

4. Bubip ¢yHKuUii MIG/MMA: B1bGip GYHKLT 3BaptoBaHHA.

5. TONOBHUIA BMMMKay: KoM BMMMKAY 3aMKHYTMI (FONIOBHWUIA BMMMKAY 3HAXOAMTbCA 33 MPUCTPOEM),
86y0BaHWIA BEHTUNATOP NOYHE NPALLOBATH.

6. BONbTMETP: cepefHA Hanpyra nig, 4yac 3BaptoBaHHA.

7. amnepmetp: CepegHA cuna CTpymy nig, 4ac 3BaplOBaHHA.

8. MepemuKau wWBUAKOI nepegadi ApoTy: HATMCHITb nepemukad, Wob6 yBIMKHYTM nogaBay ApOTy Ha
HaMBULLA WBUAKOCTI.
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Pyyka pe2ynto8aHHA

9. pyuKa [3BaploBasibHMI CTPYM]: perytoBaHHA 3BapOBa/IbHOIO CTPYMY (LUBMAKICTb No4adi ApoTy).
10. py4Ka [3BaptoBanbHa Hanpyral: peryioBaHHA 3BaptoBaibHOI HaNpyru.

IHOukamop

11. InauKaTop [3axucT]: Y pasi 36010 B CUCTEMI }KUBNEHHS, TAKOro K NepeHanpyra ogHodasHoro axxepena
KMBMIEHHA, HW3bKa Hamnpyra Ta 3aHaATO BMCOKA BHYTPIWHA TemnepaTypa 3BaplOBaNbHOrO anapary,
iHAMKaTop [3axumcT] 3acBiTUTLCA.

12. IHamkatop [HusneHHA]: Koin cxema KepyBaHHs 3BaploBa/ibHUM anapaTom YBIMKHEHa, iHAMKaTop
[XuBneHHs] cBiTUTbLCA.

CXEMA MNIAK/TIOYEHHA

NN ¢ o MY

INPUT T

T
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t— (ON T RO jtt——

PWM
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NMAPAMETPU NMPOAYKTUBHOCTI

EnemeHTt

MIr-160

MIr-180

MIT-200

MIr-220

BxiaHa Hanpyra (VAC)

1 ¢paza 220 B + 10%

1 ¢pasa 220 B + 10%

1 ¢aza 220 B + 10%

1 $a3a 220B £ 10%

Yacrora (') 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy,
MoTy»HicTb (KBA) 4.5 5.2 6 8.3
Crpym (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
BuxigHa Hanpyra (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
HomiHanbHWiA pobounii umKkn 50% 50% 50% 50 %
KoediujieHT noTyKHoCTi 0,93 0,93 0,93 0,93
KKA, {%) 85% 85% 85% 85 %
Mopasau apoty BHYTpILLHil BHYTpILLHiM BHyTpiLWHiN BHYTpiLWHin
LLBnakictb apoty (m/x8) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
[LiameTp ponuka () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
[LiameTp gpoty (Mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Po3mipu (Mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Bara (kr)
KopucHa ToBLMHa (MM) 20,8 20,8 20,8 20,8
Knac izonauii [0} [0} O] [0}
PiseHb BMpo6HMLTBa 1P21S 1P21S IP21S IP21S
EnemeHT MIFTMMA-160 MIFMMA-180 MIFMMA-200 MIFMMA-220

BxigHa Hanpyra

1 ¢aza220B +15%

1 ¢pasa220B +15%

1 $asa 220 B+ 15%

1 ¢az3a220B+15%

Yacrota (Iu) 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy, 50/60 Iy,
MoTy»KHicTb (KBA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Crpym (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
BuxigHa Hanpyra 16,5-22 20.8- 16,5-23 20.8 16,5-24 20.8 16,5-26 20,8-26,8
HomiHanbHMI1 poboumnin LKA 50% 50% 50% 50 %
KoediujieHT noTyKHOCTI 0,93 0,93 0,93 0,93
KKA, {%) 85% 85% 85% 85%
Mogasay apoty BHVTEi“JH - BHYTpILLHiA - BHYTPILHiM - BHV"'IE"iL”Hi -
Lsunakictb apoty (m/x8) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Oiametp ponuka () (Mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
QiameTp gpoty (Mm) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-4.0
Pozmipu (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Bara (kr)
KopucHa ToBLWMHa (MM) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Knac i3onsauji 0] 0] (0] 0]
PiBeHb BUpPOGHULITBA 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABEJIbHE MNIAK/TIOYEHHA

1. MiakntoueHHA Kabento KUBMEHHSA
KorkeH 3BaptoBasibHWUIM anapaT OCHalWeHUN Kabenem XKMBNEHHA, NiAKAOYITL Kabenb A0 AxKepena 3MiHHOro
ctpymy 230 B.

2. NigkntoueHHn pobounx/BuxigHux kabenis (6yab nacka, BUbepiTb pexkum 3sapoaHHa MIG/MMA)

2a. MigKnoudiTb LWTEKep 3a3eM/0Ba/IbHOrO APOTY A0 PO3ETKM Ha nepegHin naHeni
(no3Hauka T
Ta NigKAOYITL IHWKI KiHeub 3a3eM1t0BasibHOro BUBOAY A0 3arOTOBKM.

2b. ManbHWK cnig NiAKNYUTM 00 BUXIAHOIO PO3ETKK (Ha nepegHin naHeni

i WiNIbHO 3aKpyYeHMN, 0AHOYACHO BPYYHY BCTABTE 3BApPOBANbHUI APIT Y Na/IbHUK.

BUBIP NNAPAMETPIB 3BAPHOBAHHA

HanawTyBaHHA napameTpiB 3BaplOBaHHA CAig PO3MNOYMHATK MNicnA NiAroTOBKM 3BApPOBA/IbHOrO anapaTy.
MpaBuabHO NigibpaHnit 3BaptoBasbHUIM CTPYM i Hanpyra ayru 6esnocepeHbo BMN/MBAOTL Ha CTabiNbHICTbL
npouecy 3BaploBaHHA, MOro AKiCTb Ta edeKTUBHICTb. lMapameTpu 3BaptoBaHHA HeobXigHO peTenbHO
nigdéupatn. 3a3BmMyan napameTpm BMbMpatoTbCA Ha OCHOBI giameTpa fpoTy, HeobxigHoi dopmm nepeHocy
Kpanenb Ta epeKkTUBHOCTI. HanyacTiwe BUKOPMUCTOBYBaHMI 3BaptoBa/ibHUIA CTPYM i AYTY MOXKHA BCTaHOBUTU
3rigHo 3 Tabanueto.

[Jiana3oH 3BaptoBanbHoro ctpymy C02 3 TOUKM 30py nepexony CTPyMmy Ta Hanpyru

Mepexia KOPOTKOro 3aMMKaHHA Mepexig 4acTUHOK
LiameTtp gpoty, Mm
Ctpym (A) Hanpyra (B) Ctpym (A) Hanpyra (B)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

BUBIP LLIBUAKOCTI 3BAPIOBAHHA

3a3BMyail WBMAKICTb 3BaploBaHHA NOBWHHA cTaHoBUTM 30 m/roa. LUBMAKICTb 3BaploBaHHA NOBWHHA 6yTU
obpaHa TakMm YMHOM, WO6 PiIBHOMIPHO CNAAaBUTU Kpal 3BapHOro LWBa Ta OTPMMATK 3BaploBasibHY BaHHY
(BiuKO), WO rapaHTye HanexHe NpoBapltoBaHHA. BUCOKOKBanidikoBaHi 3BaploBasbHUKKM Ta 6araTopiuHuit
[OCBig, TapaHTYlOTb HaneXXHe BWMKOHAHHA 3'edHaHHA. Y KPUTUYHMX 3'edHaHHAX (WO nigaatoTbea
AVHAMIYHUM Hanpy»KeHHAM nig Yac poboTu), Ae € HeAOCTaTHE NPOBaPIOBAHHA, 3BaPHMIA LLOB CAig BUPi3aTK
Ta 3BapUTU MNOBTOPHO, ab0 — AKLLO TEXHIYHO MOXK/IMBO — MPOBapPOBaAHHA cAif 3awnidyBatTn Ta 3BapUTH
KOpeHeBWit LWoB, TOBTO NPOBaPIOBaHHA CAif BUKOHYBATW 3 NPOTUIEKHOTO BOKY 3BapHOI NOBEpPXHI.

JAEPEKTU 3BAPHUX LLIBIB

HagmipHe nponnaBfeHHA BMHWKHE, AKLWO BiACTaHb MiX Kpasmu nucTiB (Tpyb) 3aHaaTo BenMKa, cuna
CTPyMy 3aHaATO BMCOKa, a LWBMUAKICTb 3BaplOBaHHA 32aHAATO MOBiIbHA. AKWO MOXKAUBO, AiINAHKY
HaaMipHOro nponaasneHHA caig sigwnidysaTu.

HagmipHuin BUCTYN 3BapHOro wea byae pesynbTaToM 3aHAATO HU3bKOI WBUMAKOCTI 3BaptoBaHHA, HaAMIpHOI
noAadi npuMcagHoOro metasny Ta 3aHAATO HU3bKOrO 3BapOBAZIbHOIO CTPYMY Mif, Yac CTBOPEHHA BUCTYMY
3BapHOro WBa. TaKoXK BaX/IMBO MPaBMIbHO BMOPATK KiNbKiCTb LWapIB, WO HAHOCATLCA HA 3'€QHAHHA, Wo6
OCTaHHil Wap He yTBOPIOBAaB HAAMIPHOTO BUCTYMY 3BapHOrO LWBaA.
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Miapisn BUHUKAOTL HA Mexi po3ainy (3 060x HOKiB) MiK OCHOBHMM MaTepiasiom Ta 3BapHOK MOBepxHeto abo
KopeHem waa. Llei aedeKT cnpuumMHeHui HagMipHUM 3BaptoBaibHUM CTPYMOM, HaAMiPHO BE/IMKOIO OOBKMHOIO
AYTY, HAAMIPHO BUKPUBAEHWM PYXOM eNeKkTpoda Ta 3aHaATO MOBIZIbHOK NOJAyerd NPUCAZHOro MeTany.
HepocTaTHin fiameTp npucagHOro MeTany TakoX MOXeE CPUATU LiboMmy AedeKTy.

KpaTep yTBOpPHOETbCA B pe3ynbTaTi HEMPAaBW/bHOIO 3aBEpLUEHHA 3BapHOro LWBa (3aHaATO MOBiNbHA MoJaya
NpUcaZiKM Ha 3aBepluanbHiii ¢asi 3BaptoBaHHA) abo HAaAMIPHO BMCOKOrO 3BaptoBasibHOro cTpymy. MNpobnema
KpaTepa YCYyBA€ETbCA, AKLLO 3BaplOBasibHUIM anapaT OCHALLEeHWI 3anoBHIOBaYeM KpaTtepa. Lle 3meHuwye
3BApOBaANbHUIA CTPYM B KiHL 3BapHOro LWBa. Y KpaTepi yTBOPHOIOTLCA TPILLMHM, LLO MONKe NpuU3BecTn Ao
NMOLWKOAXKEHHS BCbOro 3'€gHaHHA. be3 3anoBHIOBaYa KpaTepa Mif 4ac 3aBeplUeHHA 3BapHOro LWBA MOTPiOHI
KOPOTKi Mepepsu y 3BaplOBaHHi A/1A 3aNOBHEHHA MOPOMHWHWU. 3BAPIOBAHHA KOHCTPYKLiMA, BUFOTOBAEHUX 3
TOBCTILUMX KOMMOHEHTIB, BUMAra€ BUKOPUCTaHHA BMBIAHWUX NAACTUH, AKi HEOOXiAHO BMAANWUTU MicNA 3aBepLUEHHA
3'eAHaHHS.

MporopaHHA BiabyBaeTbca nig yac 6aratonpoxigHOro 3BaproBaHHA, i Nif Yac HAHeCeHHA APYroro wapy neplumi
npoxig, nNporopae yepes HagMipHUI cTpym abo WBMAKICTb 3BaptoBaHHA. lNporopini AinaHKKM cnig BMpi3aTh Ta
NOBTOPWUTM 3BapHOBaHHA.

YBIirHyTiCTb rpaHi 3MeHLIYe nonepevyHni nepepis 3'€4HaAHHA, WO 3HUKYE MOro MILHICTb Y Uil Touui. Tomy chig,
HaHeCTU We OAMH LWap, HAMaralyYncb He HAHOCUMTM MOro TaKMM YMHOM, WO Lie He NpU3Beso 40 HagMipHOro
HaBMCaHHA rpaHi. LUen popaTKoBuM Wwap ciig HaHOCUTUM A0 Toro, fK 3'eAHaHHA oxonoHe. Lle 3anobirae
CTBOPEHHIO A0AATKOBUX HECTIPUATAMBUX HaMPYXKeHb, AKi MOXKYTb 3HU3UTU MiLHICTb 3'€4HAHHS.

AcumeTpin 3BapHOro WBea — Le AedeKT, Lo XapaKTepusyeTbCs TMM, LLO BiCb 3BAPHOrO LIBA HE BMPIBHIOETLCA 3
KaHaBKOIO 3BapHOro wWwBa abo (y KyTOBMX 3BAapHMX LIBAX) 3 MPAMOI /iHi€lD, WO BeAe A0 CTUKY MiXK ABOMA
nvctamu. et gedeKT 3HAYHO 3HUMKYE MILHICTb 3'€AHAHHA Ta MOro CNig yHUKaTU. Takuit 3BapHWUI LWOB cAig,
peTenbHo wWwAipyBaTM Ta MNPaBUAbHO MOBTOPUTK, XOya Lei (MOBTOPHWMIA) NMpouec 3HAYHO 3HUMKYE MILHICTb
3'elHaHHA Yepe3 baraTopasoBe HarpiBaHHA Ta OXO/I0AMKEHHS.

Dedexr 30BHilWHili BUrnapg, MpuunHa yTBOpEHHA

HepocTtaTHilt NoTik rasy — mae 6yt 8-15 n/xs

(‘ ‘ a BPM3KM, LLLO YTBOPIOIOTLCA B Fa30BOMY COMNAeE, WKIAANBO
BNAMBAOTb Ha ra303axMcT
Nopwucricte MpoTArk B 30Hi 3BaploBaHHSA
m PyuKa TPMMaETbCA 3aHaATO Aaneko abo 3aHaATo JaneKo

BiZ, 3BaptOBaHOI 3aroTOBKMW.

3BapHUI eNemMeHT BONIOTUI, 3KUPHUI abo ipxKaBuit

3aHaATO BMCOKaA LWBMAKICTb 3BaplOBaHHA

3BaptoBatu — o

TaKOX BY3bKMi 3BaploBasIbHWI CTPYM 3aHAATO HU3bKMIA BIIHOCHO -
LIBMAKOCTI 3BaptoBaHHA

fled HeperynsapHi pyxu xsata
edekTn m
1
3 €AHAHHA w 3BaploBanbHa Hanpyra 3aHaATo HU3bKa

3HaYH Wi 3BaptoBasibHa Hanpyra 3aHaATO BUCOKA
posnnenns S o

BpyaHwWii razoBuit conno
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MPU OBPOBLI KPAIB METO4OM MIG/MMA

Hasga nonepeyHunit nepepis 3'eAHaHHA A0 Ta po3mipu
38apHoro nicns 3saptoBaHHA
wea c/mm/ | 6/mm/ | c/mm/ r /mm/ o//
|
Kpaliosu no 4 nol s-3s r=S -
1 cyrnob
3BaptoBa
HHA N Ao 6 Ao 2
3BaptoBa
2 - - -
HHA N Ao 6 Ao
cyrnob )
21 4-12 no 3 ;
cyrnob
. 4-30 o3 - - 40-50
cyrnob
v 4-30 4o 3 2-5 - 40-50
cyrnob 20 3 3 ZO-fO
> 4o Jilo) - a
VHV 40 -60
cyrnob
X >12 no3 bo 3 - 40-60
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Hassa nonepeyHunit nepepis 3'egHaHHA 4o Ta po3mipu
38aprioro nicnn 3BaproBaHHA
wBea c/mm/ | 6/mm/ | c/mm/ r/mm/ a//
b i
3BaptoBa q
HHA 1/2V b
260 _— : : 3-30 no3 po4d - 40-60
1/2 poky J ? i :
| i
-
N by
cyrnob -’ -
K [ el ’ >10 8o 3 no 4 - 40 -60
[
Lt
r"&\‘
cyrno6 !“ . i : ;
Ik iy . _ >15 ao3 1-3 6-8 20-25
cyrnob §
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TEXHOJ10rI 3BAPHOBAHHA MIG/MAG

Mpouec 3BaptoBaHHA GMA nepepgbayae cnnaBaeHHA 3BAPHOTrO MeTany Ta mMaTepiasy NNaBKOro efnekTpoaa
33 OOMNOMOFOI0 Tenja efIeKTPUYHOT AYyrn MiXK eNeKTPoLOM Ta 3aroTOBKO, 3aXMLLEHMX iHepTHMM abo
aKTMBHMM [a30M. 3BapHUM MeTan YTBOPKETbCA 3 PO3NAABJAEHOr0 MaTepiany enekTpoga Ta YacTKOBO
pO3n/aBieHNX KpaiB 3arotoBOK. OCHOBHUMM 3aXMCHUMMU Fa3amMu, LLO BUKOPUCTOBYIOTLCA NPU 3BAPHOBAHHI
GMA, € iHepTHi rasu: aproH Ta renin, a Takox akTuBHI rasmn: CO2, H2, 02, N2 ta NO, w0 BUKOPUCTOBYHOTbCA
oKpemMo abo Ak go6aBKM A0 aproHy uu renito. MNaaBKMN enekTpod ABAAE COOOIO CyUiNbHUI ApiT, 3a3BMYal
AiameTtpom Big 0,6 Ao 4,0 mm, AKMit Be3nepepBHO MOAAETLCA 4Yepes chelianbHy cuctemy nogadi 3i
weuakictio B8ig 2,5 Ao 50 m/x8. ManbHMkKM GMA MOKYTb OX0/0A4KYyBaTUCA BOAOKD abo MoBiTPAM.
3BaptoBaHHA GMA B OCHOBHOMY BMKOHYETbCA MOCTIMHUM CTPYMOM Ta MO3UTMBHOK MNONAPHICTIO. TOYHe
eKpaHyBaHHA 3BaploBa/ibHOI AYrM MiXK NNAaBKMM eeKTPoAOM Ta 3aroToBKOl 3abesneuye GopmyBaHHS
3BapHOro WBa B AyXe CNpUATAUBUX TEMIOBUX Ta METANYpPrinHMX ymoBax. Tomy 3BaptoBaHHA GMA moxe
BUKOPUCTOBYBATUCA AR CTBOPEHHA BUCOKOAKICHUX 3'€QHaHb YCiX MeTaiB, AKi MOXHa 3'€AHyBaTM AyroBMm
3BaptoBaHHAM. [0 HWX HanexaTb BYr/eLeBi Ta HU3bKOMEroBaHi CTani, KOPO3iMHOCTIMKI CcTani, cneujanbHi
CTani, antoMiHii, marHiin, Migb, Hikenb Ta iX CNAaBuM, a TaKOXK TUTAH Ta MOro ChniaBW. 3BapOBaHHA MOXKe
BMKOHYBATUCA B YMOBAX LEXY Ta MOHTaXY B YCiX NOJIOKEHHSAX.

Nopasau gpoty

3axucHuii ras

Kabenb xuBneHHs
L)

~ .

? -(+)

daken

KOHTaKTHUI HAKOHEUYHUK

BinbHuii BUXiA anA enektpoais
FasoBa ¢popcyHKa

3BaploBasibHa Aayra
3BapioBa/ibHa BaHHA

22 'J'/}////I/////////////////

HanpAamok 3BaptoBaHHA

MPAKTUYHI PEKOMEHAALIT LLIOAO 3BAPIOBAHHA MIG/MAG

CTMKOBI 3BapHi LWWBW B MOJIOXKEHHI BHWU3 CNlif, BUKOHYBAaTU METOAOM «LUTOBXaHHA» ANA TOHKUX 3arOTOBOK i
METOLOM «TAFAHHA» ANA TOBCTILUMX 3arOTOBOK. BepTMKaNbHi CTMKOBI 3BapHi LWBW ANA TOHKUX 3arOTOBOK
Cnia, BMKOHYBaTW 3Bepxy BHM3. KyTOBi 3BapHi WBW B GIYHOMY MONOXEHHI CNig BUKOHYBAaTM METOA0M
«LITOBXAHHAY, afie 3 AOAATKOBMM HAXW/IOM 3BapHOBa/IbHOrO MicTONETa B MJOLWMHI, NePNeHANKYNAPHIA A0
HaNpsAMKY 3BaptoBaHHA. [ig yac 3aNOBHEHHS LWMPOKUX KAHABOK Y NOJIOXKEHHI BHM3 abo BepTMKa/bHOMY
NONOXKEHHI KiHYMK MicTosIeTa CNig, BUKOPUCTOBYBATU B BiUHMX NOBOPOTHUX pyxax. [ig yac 3BaproBaHHA
3BaplOBa/iIbHUI NiCTONET CAig, TPMMATK Nig NPaBUAbHUM KYTOM [0 3BaplOBa/IbHUX 3arOTOBOK — 3aHAATO
BE/IMKMI KYT MOXe MPM3BECTM A0 BTArYBaHHA MOBITPA Yy BaHHY PO3naaBfieHoro metany (KyT Haxuay
nicroneTta 4o BepTUKani noBMHeH 6yt < 10°).
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Haxun moxke npusBecTn A0 BTAryBaHHA MOBITPA Y BaHHY PO3MAaBAEHOro meTasny (KyT najibHMKa MOBUHEH
6yTM <10°). 3BaploBaHHA OOBrOl AYrol 3MEHLWYE MUOUHY NMPOHUKHEHHA — 3BapHWUI LIOB LUMPOKUA i
NJOCKMIA, a 3BaptOBAHHA CYNPOBOAMKYETLCA 36iNblUEHHAM PO36PM3KYBAHHA. 3BaptOBaHHA KOPOTKOIO Ayroto
(3a Tiel * winbHOCTI cTpyMmy) 36inbliye rMMOUHY NPOHUKHEHHA — 3BAPHWUIA LLIOB BYXKYMIA, @ pO36PU3KYBaHHSA
martepiany 3ameHLWyeTbeA. LLIBMAKICTL 3BApIOBAaHHA € pe3y/IbTaTOM 3aJaHOro CTPymy Ta Hanpyru Ayru, wo
nigTPUMYE NpaBubHY GOPMYy 3BapHOro WBa. AKWO LWBMAKICTL 3BaptoBaHHA MOTPIGHO 3MIHWMTU HaBiTb
He3HayHo, HeobxigHO BiANOBIAHO 3MIHUTM CTPyM abo Hanpyry ayru. 36inbleHHA WBUAKOCTI 3BaptoBaHHA
3BY)KYE 3BApPHWUIN OB i 3MEHLUYE FNMOUHY NPOHUKHEHHA, @ NpM Nojanbllomy 36inblIeHHI 3'ABAAOTLCA
nigpisn. HanBmwoT WBMAKOCTI 3BaptoBaHHA 6e3 NiapisiB MOXKHa AOCATTH, 36iNbLUYIOYM BUAIT enekTpoda Ta
HAXMAAKYN 3arOTOBKY 3BEPXY BHU3 ab0 HAXMAAOUM NANbHUK Y HANPAMKY 3BaptoBaHHA. HWU3bKi WBMAKOCTI
3BaptOBAHHA NPU3BOAATb A0 36iNblEHHA MUOUHM NPOHUKHEHHSA, LWUMPUHM TOPLA Ta BUCOTU Nigiomy.

L1sL2 HagmipHe nofoB)KeHHA abo CKOPOYEHHA AyrM MOXKe MPU3BECTU A0
HecTabinbHOi PobOTM Ayru Ta NOTiPLUIEHHS AKOCTI 3BaptoBaHHA.
L1 L2 L1, L2 - gosskuHa ayru

"wroBxatn" "TArHyTM"
HaNnpPAMOK

3BaApPlOBAHHA

—— HanpamoK 3BaploBaHHA — HaMNpPAMOK 3BaploBa/ibHOTO MNajbHUKA —
H2=H1 TAKOM CYTTEBO BM/IMBAE Ha IMNMBUHY NpoBapy.
H1 HEI- H1, H2 - rAinbuHa NpoOHUKHEHHS

TEXHO/IOrIA TIG-3BAPHOBAHHA

3BaptoBaHHA TIG (BonbdppamoBe nOyroBe 3BaplOBaHHA B CepefoBulli iHepTHoro rasy) nepeabadae
CTBOPEHHA eNeKTPUYHOI AyrM 3a [0NOMOrOK HennaaBKoro BOAbGPAMOBOro €NeKTpoaa, 3axMLLEHOro
iHepTHMM ra3om. Moro uacto HasmsaloTb (nepesaxHo B CLUA) GTAW (rasoso-Bonbdpamose Ayrose
3BapoBaHHA).

3BaptoBasibHa Ayra MiK HENAaBKMM €NeKTPOAOM Ta 3aroTOBKOK MJIaBUTb MOBEPXHIO MaTepiany. TIG-
3BapPlOBAHHA YCyBaE HeOOXiAHICTb BMKOPMCTAHHA MPUCAAHOrO MeTany. 3BapHi AeTani MOXHa 3'egHaTw,
pPO3MNaBuUBLUM 3BAapPHY KaHaBKy. OAHAK, AKLLO BMKOPUCTOBYETbCA MNPUCAAHWIA MeTan, MOro BBOAATb Y
3BaploBa/ibHy BaHHY BPy4YHYy, @ He 33 AOMOMOrOK 3BapHOBA/IbHOIO MasibHUKA, AK Mif 4ac 3BaplOBaHHA
MIG/MAG. Tomy nig 4yac TIG-3BaptoBaHHA 3BaploBa/ibHWUIA MaJibHUK Ma€ 30BCIM iHLIY KOHCTPYKLLO, HiX
nanbHUK MIG/MAG. MpucagHnii meTan 3a3Buyait AOCTYNHUI ¥ BUrAAAI APOTY (MpyTKa) A0BXUHOW 1 meTp
BignosigHoro giametpa.

Mpouec TIG-3BaptoBaHHA BiAOYBaETbCA B cepeAoBMLL XiMIYHO iHEPTHOrO 3axMCHOro rasy, HaidacTiwe
aproHy abo renito, WO BWUTIKAE 3 COMMA €NEKTPOAOTPMMAYA. 3aXMCHMI a3 3axMLAE 3BAPHMA WOB Ta
€/1eKTPOoS, Bif, OKUCAEHHA, ane He BNNMBAE HA MeTaNypriHuii npouec.
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3ACTOCYBAHHA METOAY TIG

MeTog TIG 3abe3nedyye BMHATKOBO YMCTUA Ta BUCOKOAKICHUI 3BapHMI wWoB. [lpouec ycyBae pu3MK
3abpyaHEHHA LWAaKoM, a TOTOBMIM 3BapHMIM LWOB MPAKTMYHO He noTpebye ounweHHA. Metog TIG
HaMyacTile BUKOPUCTOBYETLCA A1 3BAPIOBAHHA HEPXKaBilOUMX CTaNel Ta iHWKWX BUCOKONEroBaHUX CTanen,
a TAKOXK TaKNX MaTepianis, AK atOMIHIN, Miab, TUTaH, HiKenb Ta ix cniasu.

3BaptoBaHHA TIG BMKOPWUCTOBYETbCA, cepej iHWOro, AN 3BaptoBaHHA TPyb, TpybonpoBOAiB Ta TOHKMX
nncTiB. BOHO 3aCTOCOBYETLCA B Pi3HUX rany3ax MNPOMMCAOBOCTI, BKAKOYAKOUYM  XapuyoBYy, XiMiyHy,
aBTOMOGiNbHY Ta aBiaLilHy.

METOAM NEPEHOCY META/1Y B ENIEKTPUYHINA AY3I

3a/1eKHO BiZ TUMNY BUMKOPUCTOBYBAHOMO 3aXMCHOTO rasy Ta e/IeKTPMYHMX NapameTpiB NPOLECY 3BaplOBaHHSA
(Hanpyru Ta cTpyMy), iCHYHOTb TPM CNOCOBM 3MiHM Pi3UYHOrO CTaHy MeTasy B 3BaptoBasbHil Oysi:

BE/INKA NALIA

- BUKOPUCTOBYETbCA B MmeToai MIG/MAG npwv HU3bKIl WiNbHOCTI CTPYMY Ta AOBrii aysi
- HE PEKOMEHAYETLCA Y BUMYLLEHUX NONOXKEHHAX

[o]
CMPEN
- BUKOPUCTOBYETbCA B MmeToAi MAG 3 ra3oBMMK CyMmillamm
- HEé PEKOMEHAYETbCA Y BUMYLLUEHUX MONOXKEHHAX
KOPOTKE 3SAMWKAHHA
- BUKOPUCTOBYETbCA B MeToAi MAG 3 KOpOTKOO Ayroto
- PEKOMEHAYETLCA ANA 3BaPOBAHHA TOHKMX €1€MEHTIB Ta Y BUMYLUEHUX NONOXKEHHAX
3AXUCHI TA3U

3axMCHWIA ra3 BU3Ha4Yae ePpeKTUBHICTb 3BapOBa/IbHOTO EKPaHy, @ TaKOXK CNocib nepeHeceHHA meTany B Aysi,
WBWAKICTb 3BaptoBaHHA Ta ¢opmy LWBA. |HepTHi rasu, aproH i renii, xo4a M 4Yy[0BO 3aXMLLAIOTb
po3naaBfeHNA MeTan LWBA Bif NOTPaANAAHHA aTMOCEPHUX PEYOBMH, HE NIAXOAATb ONA BCiX 3aCTOCYBaHb
3BaptoBaHHA GMA. 3miwytoun reniii abo aproH y BiANOBIAHMX NPOMNOPLIAX 3 XiIMIYHO aKTUBHMMU rasamu,
3MIHIOETBCA XapaKTep NepeHeceHHA MeTany B Ay3i, NigBULLYETbCA CTAbiNbHICTb AyrM Ta MOXKHa BN/AMBATU Ha
MEeTaNypriliHi NpouecK y 3BaptoBasibHilA BaHHI. BogHOYac MOXHa 3HAYHO 3MEHLIMTN ab0 NOBHICTIO YCYHYTH
pO36pn3KyBaHHA.
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5% coz

3axucHuii ras XimiuHa ain 3BapHi meTanu
Jop iHEPTHWI B ocHOBHOMY BCi MeTann, KpiMm ByrneLesux cTasei
. . . Al, Cu, cnnasu Cu, cniasm Mg, rapaHToBaHa BMCOKA NiHiliHa
BiH IHEPTHUM .
eHepria 3BaproBaHHA
. . Cnnasu Al, Cu, Cu, Mg 3abe3neyytoTb BUCOKY NiHIAHY eHeprito
Ar +20-80% He iHEPTHUI oAU U Mg yior! y v enep
3BaploBaHHA, HNU3bKY TEMNJI0NPOBIAHICTb rasy
3BaploBaHHA Mifi 3 BUCOKOIO NiHIMHOI eHeprieo ayru, Kpalle
Ar + 25-20% y> 3MeHLEHHA . p 'D' . 0 P AYIY, Kpalll
cBiTiHHA ayrn, HiXK 3i 100% ;axucrom N2
. | PEKOMeHAOyeTbCA rONOBHUM YNHOM A4N1A 3BaptOBaHHA
Ar+1-2% o, cnabooKMUCOBAIbHUI .o Y . " P o
KOPO3iMHOCTIMKNX CTasNel Ta IeEFOBAHUX CTaNewn.
N PekomeHA0BaHO A4 3BaptoBaHHA BYr1eLeBux Ta
Ar +3-5% o, OKMCAtOBANbHUI A A “p yraet
HM3bKONEroBaHMX CTanen
. PekomeHa0BaHO NnLwe gnA 3BaptoBaHHA HU3bKOBYTELLEBUX
CO2 OKWUCNOBAIbHUN . P ¥
cTanem
N PekomeHZ0BaHO NnLe ANA 3BaptoBaHHSA Byr/ieLeBux Ta
Ar + 20-50% co2 OKWUCNI0Ba/IbHUM A 'DL P yrnen
HM3bKONEroBaHMX CTaneN.
. PekomeHa0BaHO Nnwe gNA 3BaptoBaHHA ByrneLesmx Ta
Ar+10%C02 ,5% o, OKMCNHOBANbHUI M P y
HMU3bKONEroBaHMX cTane.
. PekomeHA0BaHO AnLIe ANA 3BaptoBaHHA HU3bKOBYI/1ELLEBUX Ta
C02 +20 4o OKWUC/IIOBaNbHUN A 'DL P yrae
HM3bKONEroBaHMX CTanemn.
90% He + 7,5% Ar + 2,5% . - o . .
cnabooKkucatoBanbHUM | KOpO3iMHOCTINMKI cTani, 3BaptoBaHHA KOPOTKOO Ayroto
Cc0o2
60% He + 35% Ar + . Hu3bKonerosaHi, y4apocCTiliKi cTai, 3BaptoBaHHA KOPOTKOLO
OKUCNIOBa/IbHUM

ayrowo
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OcrtaHHi ABi uppun poKy 3acTocyBaHHA mapKyBaHHA CE - 19

LOEKNAPALLIA BIOMOBIAHOCTI €C

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., KimniH, syn. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
3aABAAE 3 MOBHO BiANOBIAANbHICTIO, WO:

3eaprosansvHuii anapam MIG/TIG/MMA-220
Tun: G80096, Modenw: MIG/TIG/MMA-200

BignoBigae Bumoram €sponencoKoro MapnameHTy Ta Pagu:
2014/30/€C Bia 26 ntotoro 2014 poKy Npo rapMoHi3allito 3aKOHOAaBCTBA AePKaB-4YAeHiB Loa0
efleKTpoMarHiTHoi cymicHocTi, 2014/35/€C 8ig 26 ntotoro 2014 poKy Npo rapmoHisadito
33aKOHOABCTBA AEPrKaB-UY/eHIB WOoA0 HaZaHHA Ha PUHKY eN1eKTPoobnagHaHHA, NPU3HAYeHoro gns
BMKOPUCTAHHA B NEBHUX MENKAX Hanpyru,
2011/65/€C Bia, 8 yepsBHA 2011 poKy NPo 06MEKEHHA BUKOPUCTAHHA NeBHUX Hebe3neyHUx peyoBuH
B /IeKTPUYHOMY Ta E/IEKTPOHHOMY 06NaaHaHHI
i ctaHgapTv EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
iAEHTUYHUI 3pasKy, WO € NnpegMmeTom cepTudikaTa TMNOBUX BUNPobyBaHb EC N2
0B160523.WFWUO10 Big 23.05.2016
Ta Homep TNy EC 0B160523.WFWUO11 Big 23.05.2016
BuaaHnin ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Kactenno aj Ceppasanne
40053 Banbcamogyka (BO), KpaiHa: ITanis
TenedoH: +39 051 6705141, dakc: +39 051 6705156
EnekTpoHHa nowTa: ecm@entecerma.it, Bebcant: www.entecerma.it
laeHTUdIKaLiMnHNN HOMep YNOBHOBAXKeHOro opraHy: 1282

Us Odeknapauis npo BignosigHicTb BUMoram EC BTpayae YMHHICTb, AKLWO BMPib 3MiHEHO abo
nepebynosaHo 6e3 3roam BUPOHHUKa.

3a niaroToBKy Ta 36epiraHHA TeXHIYHOI AOKYMeHTaUii BianoBipaloTb TaKi ocobu:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kitnin, 03/06/2019 Micezonc Kosanvyuk, maz2icmp mucmeyme
Micue Ta gata Buaauvi Mpi3BuLe, im'a Ta nocaga ynoBHOBaXKeHOT 0cobu
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INSTRUKCLJOS VADOVAS

MIG/TIG/MMA-220 suvirinimo aparatas
Tipas: G80096, Modelis: MIG/TIG/MMA-200

Originaliy instrukcijy vertimas
LT - LIETUVISKA VERSIJA

Pagaminta

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa gatvé 3
97-500 Radomskas
www.geko.pl

Pries pirmq kartg naudodami, atidZiai perskaitykite Sig naudojimo instrukcijq.
Naudotojo pareiga yra perskaityti visas saugaus naudojimo ir eksploatavimo instrukcijas
bei suprasti bet kokiq rizikg, kuri gali kilti naudojant jrenginj.

00@ L (Pt
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DEMESIO!!!

Dél nuolatinio gaminio tobulinimo, vadove pateiktos nuotraukos ir
bréziniai yra tik iliustraciniai ir gali skirtis nuo jsigyto gaminio.
Sie skirtumai negali biiti skundo pagrindas.
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Techniniai duomenys

Maitinimo $altinis: 230 V / 50 Hz

Energijos sgqnaudos MIG/MAG: 6,1 kVA

TIG/MIG energijos suvartojimas: 5,8 kVA

Suvirinimo badai: MIG/MAG/FCAW/MMA (elektrodas)/TIG
MIG/MAG suvirinimo srovés diapazonas: 40-220 A
TIG/MMA suvirinimo srovés diapazonas: 20-170 A
Suvirinimo sroveés darbo ciklas 100 %: (MIG/MAG -170 A)
Suvirinimo sroveés darbo ciklas 100 %: (TIG/MMA -132 A)
Suvirinimo sroveés darbo ciklas 60 %: (MIG/MAG - 220 A
Suvirinimo sroveés darbo ciklas 60 %: (TIG/MMA -170 A)
Palaikomi vielos skersmenys: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Palaikomi elektrody skersmenys: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
Palaikomos vielos rités: iki 5 kg

Vielos padavimo jrenginys: 2 ritinéliy (vidinis)
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SAUGOS TAISYKLES

Y

[

j I

4

/

ELEKTROS SMUGIS GALI BUTI MIRTINAI GALIMI: Suvirinimo jranga generuoja aukita
jtampa. Nelieskite suvirinimo degiklio ar prijungtos suvirinimo medzZiagos, kai jranga jjungta
j elektros tinklg. Visi suvirinimo grandinés komponentai gali sukelti elektros smugj, todél
nelieskite jy plikomis rankomis arba per drégnus ar paZeistus apsauginius drabuZius.
Nedirbkite ant Slapiy pavirsiy ir nenaudokite pazeisty suvirinimo kabeliy.

PASTABA: DraudZiama nuimti iSorinius dangcius, kai jrenginys prijungtas prie elektros
tinklo, taip pat naudoti jrenginj nuémus dangcius! Suvirinimo kabeliai, jZeminimo kabelis,
jZeminimo spaustukas ir pats suvirinimo jrenginys turi buti geros techninés buklés, kad
baty uztikrintas saugus veikimas.

DUMAI IR DUJOS GALI BUTI PAVOIJINGI: Suvirinimo metu i$siskiria kenksmingi dimai ir
dujos, pavojingos sveikatai. Darbo vieta turi bati tinkamai védinama ir joje turi bati jrengtas
iStraukiamasis ventiliatorius. Nevirinkite uzdarose patalpose. Venkite jkvépti dumy ir dujy.
Suvirinamy komponenty pavirsiai turi bati be cheminiy tersaly, tokiy kaip riebaly Salinimo
priemoneés (tirpikliai), kurie suvirinimo metu skyla ir iSskiria toksiskas dujas.

LANKO SPINDULIAI GALI NUDEGINTI: Nezitrékite tiesiai j suvirinimo lankg neapsaugotomis
akimis. Visada dévékite veido kauke arba veido skydelj su atitinkamu filtru. Apsaugokite
netoliese esancius asmenis nedegiais, spinduliuote sugerianciais ekranais. Apsaugokite
atviras kino dalis tinkamais apsauginiais drabuziais, pagamintais iS nedegios medZiagos.

ELEKTROMAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOIJINGI: Elektros srové, tekanti suvirinimo
kabeliais, sukuria aplink juos elektromagnetinj lauka. Sis elektromagnetinis laukas gali
trikdyti Sirdies stimuliatoriy veikima. Suvirinimo kabelius reikia iSdéstyti lygiagreciai, kuo
arciau vienas kito.

KIBIRKSCIOS GALI SUKELTI GAISRA: Suvirinimo kibirkstys gali sukelti gaisra, sprogimg ir
nudegimus ant atviros odos. Suvirinimo metu muvékite suvirinimo pirstines ir apsauginius
drabuZius. Pasalinkite arba pritvirtinkite visas degias medZiagas ir substancijas i$ darbo
zonos. Nevirinkite uzdary talpykly ar rezervuary, kuriuose buvo degiy skysciy. Pries
suvirinimg tokius konteinerius ar rezervuarus reikia praplauti, kad bty pasalinti degls
skysciai. Nevirinkite Salia degiy dujy, gary ar skysciy. Gaisro gesinimo jranga (gesinimo
antklodés ir sausy milteliy arba anglies dioksido gesintuvai) turi bati Salia darbo zonos
matomoje ir lengvai prieinamoje vietoje.



146

{SEKO

ELEKTROS MAITINIMAS: Pries atlikdami bet kokius jrenginio darbus ar remontg, atjunkite
elektros tinklg. Reguliariai tikrinkite suvirinimo kabelius. Pastebéje kokiy nors kabelio ar
izoliacijos paZzeidimy, juos reikia nedelsiant pakeisti. Suvirinimo kabeliy negalima traiskyti ir
liesti astriy briauny ar karsty daikty.

BALIONAS GALI SPROGTI: Naudokite tik patvirtintus balionus ir tinkamai veikiantj
reguliatoriy. Balionus reikia transportuoti ir laikyti vertikalioje padétyje. Saugokite balionus
nuo karsty Silumos Saltiniy poveikio, apvirtimo ir mechaniniy pazeidimy. Visus dujy sistemos
komponentus: baliong, Zarng, jungtis ir reguliatoriy, palaikykite geros buklés.

SUVIRINTOS MEDZIAGOS GALI NUDEGTI: Niekada nelieskite suvirinty komponenty
neapsaugotomis kiino dalimis. Liesdami arba judindami suvirintg medziagg, visada mavékite

suvirinimo pirstines ir Znyples.

c € ATITIKTIS CE GARANTIJOMS: Sis prietaisas atitinka Europos CE komiteto rekomendacijas.

JRENGIMO SALYGOS

- Suvirinimo aparatas turéty bati naudojamas vietoje, kurioje temperatira yra nuo -10 iki 40;

- Naudokite, kai oro drégmé yra mazesné nei 90 %.

- Nenaudokite suvirinimo aparato tiesioginiuose saulés spinduliuose ar lietuje. Neleiskite vandeniui patekti j
suvirinimo aparata.

- Nenaudoti vietose, kuriose yra dulkiy ir koroziniy dujy.

- Nenaudokite, jei oro srautas per silpnas.

SAUGOS PRIEMONES

Suvirinimo aparatas turi apsaugg nuo per didelio slégio, perkrovos ir perkaitimo. Suvirinimo aparatas
iSsijungs, jei slégis, iséjimo srové arba temperatira virSys leistinus parametrus. Nenaudokite suvirinimo
aparato su per dideliu slégiu! Kad iSvengtuméte perkaitimo, laikykités Siy taisykliy:

- Darbo vietoje turi buti oro kondicionierius
Suvirinimo aparatas skirtas pramoniniam naudojimui. Nenaudokite suvirinimo aparato lauke, nes véjas jo
veikimo metu negali atvésinti. Suvirinimo aparatas turi blti pastatytas bent 30 cm atstumu nuo kity
objekty. Patalpa turi bati tinkamai védinama.

- Neperkraukite suvirinimo aparato!

Suvirinimo aparatas iSsijungs, kai bus perkrautas — uZsidegs raudona lemputé ir suveiks temperatiros
jungiklis. Neatjunkite maitinimo laido; ventiliatorius turi ausinti jrenginj. Suvirinimo aparatas vél jsijungs, kai
lemputé pakeis spalvg ir temperatdra grjs j normalia.
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DEMESIO!!!

Suvirinimas gali kelti pavojy operatoriui ir kitiems Salia esantiems asmenims. Todél suvirinant reikia imtis
specialiy atsargumo priemoniy. Pries pradédami suvirinti, susipaZinkite su jusy darbo vietoje
galiojan¢iomis darbuotojy saugos ir sveikatos taisyklémis. Atliekant MMA ir TIG elektrinj suvirinima, kyla
Sie pavojai:

* ELEKTROS SOKAS

¢ NEIGIAMASIS LANKO POVEIKIS ZMOGAUS AKIMS IR ODAI

¢ APSINUODIIMAS GARAI IR DUJOMIS

* NUDEGIMAI

¢ SPROGIMO IR GAISRO PAVOJAI

o TRIUKSMAS

Elektros smigio prevencija:

e prijunkite jrenginj prie techniskai efektyvios elektros instaliacijos su tinkama apsauga ir veiksminga
neutralizacija (papildoma apsauga nuo elektros smigio); jg reikia patikrinti ir tinkamai sumontuoti

taip pat prijunkite prie tinklo kitus suvirintojo darbo vietos jrenginius,

¢ maitinimo laidus montuokite, kai jrenginys iSjungtas,

¢ nelieskite neizoliuoty elektrodo laikiklio, elektrodo ir suvirinamo ruoSinio daliy, jskaitant jrenginio
korpusa,

¢ nenaudokite rankeny ir maitinimo laidy su paZeista izoliacija,

¢ esant ypatingai elektros smagio rizikai (dirbant didelés drégmés aplinkoje ir uzdarose talpyklose), dirbkite
su asistentu, kuris palaiko suvirintojg ir uZtikrina sauga, naudokite gery izoliaciniy savybiy drabuZzius ir
pirstines,

* pastebéje kokiy nors pazeidimy, kreipkités j kompetentingus asmenis, kad jie bty pasalinti,

¢ DraudZiama naudoti jrenginj nuémus dangcius.

Elektros lanko neigiamo poveikio Zmogaus akims ir odai prevencija:

e Dévékite apsauginius drabuZius (pirStines, prijuoste, odinius batus),

* Naudokite apsauginius skydelius arba veido skydelius su tinkamai parinktu filtru,

* Naudokite apsaugines uzuolaidas, pagamintas iS nedegiy medziagy, ir pasirinkite tinkamas sieny spalvas,
kurios sugeria kenksmingg spinduliuote.

Apsinuodijimo garais ir dujomis, isSsiskirian¢iomis suvirinimo metu dél elektrody dangos ir
metalo garavimo, prevencija:

¢ Naudokite védinimo jrenginius ir iStraukiamasias sistemas, jrengtas vietose, kuriose ribota oro apykaita,

¢ Dirbant uZdarose erdvése (talpyklose), piskite gryng ora.

¢ Naudokite kaukes ir respiratorius.
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Nudegimy prevencija:

¢ Dévekite tinkamus apsauginius drabuzius ir avalyne, kad apsisaugotuméte nuo nudegimy, kuriuos sukelia
lanko spinduliuoté ir taskymasis.

¢ Venkite drabuZziy uzterSimo riebalais ir aliejais, kurie gali sukelti jy uzsidegima.

Sprogimy ir gaisry prevencija:

¢ Draudziama naudoti jrenginj ir suvirinti patalpose, kuriose yra sprogimo ar gaisro pavojus.
¢ Suvirinimo stotyje turi buti jrengta gaisro gesinimo jranga,

e Suvirinimo stotis turi biti saugiu atstumu nuo degiy medziagy.

Neigiamo triukSmo poveikio prevencija:
¢ Naudokite ausy kiStukus arba kitas apsaugos nuo triukSmo priemones
¢ Jspékite netoliese esancius Zmones apie pavojy

|SPEJIMAS!

Nenaudokite maitinimo Saltinio uzSalusiems vamzdZiams atitirpinti. PrieS naudodami jrenginj, turite:

¢ Patikrinkite elektros ir mechaniniy jungciy bikle. Nenaudokite rankeny ar maitinimo laidy su pazeista
izoliacija. Netinkamai izoliuotos rankenos ir maitinimo laidai kelia elektros smigio pavojy.

o Uztikrinti tinkamas darbo sglygas, t. y. uztikrinti tinkamg temperatirg, drégme ir védinimg darbo vietoje.
UZdarose patalpose saugoti nuo krituliy,

¢ Padékite jkroviklj ten, kur jj blty lengva valdyti.

Suvirinimo aparatu dirbantys asmenys turéty:

o turéti kvalifikacijg atlikti elektrinj suvirinimg dengtais elektrodais ir TIG metodu,

e Zinoti ir laikytis suvirinimo darbams taikomy darbuotojy saugos ir sveikatos taisykliy,

¢ naudoti tinkamas, specializuotas apsaugos priemones: pirstines, prijuoste, guminius batus, suvirinimo
skydg arba $almg su tinkamai parinktu filtru.

¢ biiti susipazinusiam su Sios naudojimo instrukcijos turiniu ir naudoti suvirinimo aparatg pagal paskirtj,

Bet kokie prietaiso remonto darbai gali bGti atliekami tik atjungus kiStukg nuo elektros lizdo. Kai prietaisas
prijungtas prie elektros tinklo, nelieskite jokiy suvirinimo grandinés komponenty plikomis rankomis ar
Slapiais drabuziais. Draudziama nuimti iSorinius dangcius, kai prietaisas prijungtas prie elektros tinklo.
DraudZiama atlikti bet kokius lygintuvo pakeitimus, kurie gali pakenkti saugai. Visus techninés priezilros ir
remonto darbus gali atlikti tik jgalioti darbuotojai, laikydamiesi elektros jrangai taikomy saugos taisykliy.
Nenaudokite suvirinimo aparato sprogimo ar gaisro pavojaus zonose! Suvirinimo stoteléje turi bdti jrengta
gaisro gesinimo jranga. Baige darbus, atjunkite maitinimo laidg nuo elektros tinklo.
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Auksciau pateikti pavojai ir bendrieji darbuotojy saugos ir sveikatos reglamentai neapima suvirintojy darbo
saugos klausimo, nes neatsizvelgiama j darbo vietos specifika. Jie yra svarbis darbuotojy saugos ir sveikatos
instrukcijy, taip pat vadovy teikiamy mokymy ir instruktazy papildymai.

- Elektros perkrova
Neperkraukite suvirinimo aparato. Suvirinimo aparatas turi veikti pagal specifikacijas, nurodytas ant
vardinés plokstelés. Perkrova gali netgi sukelti negrjztama suvirinimo aparato pazeidima.

- Per didelé jtampa
Paprastai suvirinimo aparato jtampg reguliuoja jtampos reguliatorius. Per didelé jtampa sugadins suvirinimo
aparata.

- JZeminimas
Jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas yra tinkamai jZemintas.

- DEMESIO!
Nenaudokite maitinimo Saltinio vamzdziams atitirpinti.

JRENGINIO NAUDOJIMAS

Sis inverterinis suvirinimo aparatas skirtas MIG/MAG ir MMA suvirinimui (naudojant bet kokio tipo
suvirinimo elektrodus). Siame vadove apra$omas gaminys yra elektroniniu bidu valdomas MIG/MAG/MMA
suvirinimo aparatas. Palyginti su suvartojamos srovés kiekiu, iSvestis yra neproporcingai didelé. Galima
naudoti tik sertifikuotus dujy balionus.

Jrenginys yra universalus, skirtas lauko darbams ir visy tipy remonto darbams pastaty viduje.

Jrenginj reikia naudoti tik pagal paskirtj. Bet koks kitoks naudojimas, nei aprasyta Siame vadove, laikomas
netinkamu. Uz bet kokig Zalg ar suzalojimus, atsiradusius dél netinkamo naudojimo, atsakingas naudotojas /
savininkas, o ne gamintojas. Siekdamas tobulinti savo gaminius, gamintojas pasilieka teise atlikti bet kokius
auksciau paminéto gaminio pakeitimus.

MAITINIMO SALTINIS IR JZEMINIMAS

PrieS montuodami jrenginj, patikrinkite, ar elektros tinklas, prie kurio jrenginys bus prijungtas, atitinka
jrenginio specifikacijy lenteléje nurodytus reikalavimus ir ar jis atitinka visus vietinius ir nacionalinius
standartus. Atkreipkite démesj, kad skirtingi suvirinimo aparaty modeliai gali turéti skirtingus elektros
reikalavimus.

SUVIRINIMO APARATO NAUDOJIMAS

1. Dujy tiekimo uzdelsimas reguliuojamas rankenéle (1), esandia jrenginio priekiniame skydelyje.

2. Suvirinimo jtampos reguliavimas IMG rezimu (viela) atliekamas naudojant priekiniame skydelyje esancig
rankenéle (2). Paprastai Sios rankenélés verté turéty bati lygi vielos padavimo greicio rankenéléje nustatytai
vertei. (3) Didesné jtampos verté lemia ilgesnj lanka, todél jsiskverbimo gylis yra maZesnis, o suvirinimo
sitlé — platesné.
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Per didelé jtampa padidina taskymasi, poringuma ir pjovimo bei prilipimo rizikg. Per maza jtampa gali
sukelti proceso nestabiluma.

3. Sureguliuokite suvirinimo vielos padavimo greitj pasukdami rankenéle (3). Esant tam tikrai lanko jtampai,
sureguliuokite vielos padavimo greitj taip, kad lydymosi procesas buty stabilus. Esant tam tikrai lanko
jtampai, sureguliuokite vielos padavimo greitj taip, kad lydymosi procesas bty stabilus.

4. Suvirinimo sroveés intensyvumas IMG rezimu (MIG/MAG vielos suvirinimas) priklauso nuo nustatytos
jtampos vertés, taip pat nuo vielos padavimo greicio ir jos skersmens.

5. Jei jrenginys jjungtas, uzsidega POWER 3viesos diodas.

6. Perkrovos indikatoriaus Sviesos diodas (6) uzsidega, kai jvyksta perkrova, o saugiklis automatiskai isSjungia
suvirinima. Tokiu atveju nustokite dirbti, kol suvirinimo aparatas atvés.

7. MMA/MIG jungiklis leidZia pasirinkti suvirinimo metoda.

8. Mygtukas WIRE leidZia iSstumti suvirinimo viela.

9. Jrenginio priekiniame skydelyje esanciuose ekranuose rodomi dabartiniai suvirinimo parametry
nustatymai: suvirinimo srovés intensyvumas (8) ir suvirinimo jtampa (9).

10. Suvirinimo kabeliy lizdai +(10), -(11)

11. MIG/MAG suvirinimo kabelio lizdas (12)

12. MMA metodo (elektrodo) suvirinimo srovés reguliavimas atliekamas naudojant rankenéle (13), esancig
jrenginio priekiniame skydelyje.

reduktorius
Sildymo kabelis

dujy balionas ._|

maitinimo laidas

tiektuvas

rankena

suvirinta medZiaga
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SUVIRINIMO VIELOS MONTAVIMAS

1. PrieS montuodami vielos rite, jsitikinkite, kad pavaros bloko voleliai tinka tiekiamos suvirinimo vielos tipui
ir skersmeniui. Voleliai su V formos grioveliu tinka suvirinimo vielai, o voleliai su U formos grioveliu —
aliuminio vielai.

2. Uzdékite vielos rite ant rités laikiklio, jsitikindami, kad rités iSvyniojimo kryptis sutampa su vielos
padavimo kryptimi.

3. PriverZzkite rités korpuso verizle.

4. Nuvyniokite vielos galg nuo rités, nuslifuokite galg, kad jis neblty astrus ir nepazeisty vidiniy prietaiso
daliy.

5. Atleiskite slégj nuo padavimo voleliy.

6. Jkiskite vielos galg j kreiptuva tiektuvo gale ir perkiskite jj per pavaros ritinélj j jungtj, vedancia j
suvirinimo degiklj.

7. Jspauskite vielg j pavaros ritinélio griovelius, priverzdami kreipiamajj ritinél;.

8. Nuimkite dujy antgalj ir atsukite kontaktinj antgalj.

9. Jjunkite jrenginj, tada vielos padavimo reguliavimo rankenéle nustatykite j centrine padét;.

10. ISvyniokite suvirinimo kabelj, tada spauskite mygtukg WIRE (VIELA), kol viela iSleidimo angoje pasirodys
mazdaug 20 mm, tada atleiskite mygtuka.

11. UZsukite kontaktinj antgalj ir sumontuokite dujy antgalj.

12. Rankenéle reguliuokite ritinélio slégj. Sukant pagal laikrodZio rodykle, slégis padidéja, o sukant pries
laikrodZio rodykle — sumaZzéja. Per maZas slégis sukelia varanciojo ritinélio slydimg. Per didelis slégis
padidina pasiprieSinimg vielos tiekimo metu, o tai gali deformuoti vielg ir jg pjauti.

APSAUGINIS DUJY JUNGTIS

1. Padékite baliong su tinkamai parinktomis apsauginémis dujomis ant pusiau automatinio aparato lentynos
ir pritvirtinkite grandine.

2. Nuimkite apsauginj dangtelj ir akimirkai atidarykite baliono voZztuvg, kad pasalintuméte bet kokius
nesvarumus.

3. Sumontuokite reduktoriy taip, kad manometras bty vertikalioje padétyije.

4. Prijunkite suvirinimo aparata prie cilindro naudodami Zarna.

5. Reguliatoriaus voZztuva reikia atidaryti tik prie$ suvirinima. UZdarykite voZtuva i$ karto po suvirinimo.

MAG SUVIRINIMAS
MAG - suvirinimo metodas, kurio metu naudojamos chemiskai aktyvios apsauginés dujos, pvz., CO2.

1. Jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas atjungtas nuo maitinimo saltinio.
2. Prijunkite apsauginiy dujy baliona.

3. Uzdékite jzeminimo kabelio spaustukg ant suvirinamos medZiagos.
4. |statykite jZeminimo spaustukg j suvirinimo aparato (-) lizda.

5. Jkiskite suvirinimo degiklio kistuka j EURO lizda.

6. |statykite maitinimo jungtj j suvirinimo aparato lizdg (+)

7. Jjunkite jrenginj.

8. Suvirinimo rezimo jungiklj nustatykite j IMG padét;.

9. Nustatykite atitinkamus suvirinimo aparato veikimo parametrus .

10. Pradékite suvirinimo procesa.
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MIG SUVIRINIMAS

MIG — suvirinimo procesas, kurio metu kaip apsauginés dujos naudojamos inertinés cheminés dujos, pvz.,
argonas, helis.

1. Jsitikinkite, kad suvirinimo aparatas atjungtas nuo maitinimo Saltinio.

2. Pakeiskite suvirinimo degiklj tokiu, kuris turi teflonu padengta spyruokline Zarna.
3. Prijunkite apsauginiy dujy baliona.

4. Uzdékite jzeminimo kabelio spaustuka ant ruoSinio.

5. Jstatykite jZeminimo spaustuka j suvirinimo aparato lizda (-).

6. Jkiskite suvirinimo degiklio kistuka j EURO lizda.

7. Jstatykite maitinimo jungtj j suvirinimo aparato lizdg (+)

8. Jjunkite jrenginj.

9. Nustatykite jungiklj j IMG padétj.

10. Nustatykite atitinkamus suvirinimo aparato veikimo parametrus.

11. Pradékite suvirinimo procesa.

METODO APRASYMAS

Suvirinimo metu i$S suvirinimo degiklio iSeina suvirinimo viela, kuri nuolat lydosi elektros lanke. Skysta
medziaga i$ suvirinimo vielos susijungia su jungiama medziaga, sukurdama skystg suvirinimo vonele. Judant
suvirinimo degikliui, vonelé seka paskui jj, sukietéja krastuose ir sukuria nuolatinj sujungima. Apsauginés
dujos tiekiamos per dujy antgalj, esantj ant suvirinimo degiklio. Dujos apsaugo iSlydytg metalg nuo
atmosferos poveikio ir tersaly bei vésina suvirinimo degikl].

Kontaktinis antgalis

7/
Suvirinimo viela
JZeminimo laido prijungimas
Suvirinimo degiklis su dujy antgaliu ’
‘ Lankas

. EZeras
Dujy skydas A
H ‘._ \
7’

<>

Suvirintas metalas

Jungtis

-

2 pav. MIG/MAG suvirinimo schema
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Medziaga turi bati visiSkai nuvalyta nuo tersaly, tokiy kaip ridys ir dazai. Bet koks uzterSimas paveiks
suvirinimo kryptj ir susilpnins suvirinima. Taip pat reikia iSvalyti vietg, kurioje bus jdétas jZeminimo
spaustukas. Valymui geriausia naudoti kampinj Slifuoklj su abrazyviniu arba Sepecio disku arba plieninj
Sepetj.

Geriausiems rezultatams pasiekti laikykite suvirinimo pistoletg abiem rankomis (naudodami suvirinimo
Salmg), nes tai leidzZia geriau kontroliuoti degiklio padétj. Nepamirskite suvirinti taip, kad gerai matytuméte
suvirinimo vonelg, ir venkite per didelio suvirinimo dujy jkvépimo.

Pakreipus degiklio antgalj i$ vertikalios padéties, geriau matomas suvirinimo procesas. Kontaktinis antgalis
turéty bati mazdaug 6—-10 mm vir$ ruosinio. Gerai Zinodami, kokiame aukstyje vir$ ruosinio laikyti degiklj,
galésime nupjauti vielg degiklyje iki 10 mm ilgio.

Jungiklio funkcija

4. MIG/MMA funkcijos pasirinkimas: suvirinimo funkcijos pasirinkimas.

5. Pagrindinis jungiklis: Kai jungiklis uZdarytas (pagrindinis jungiklis yra uZ jrenginio), pradés veikti
jmontuotas ventiliatorius.

6. voltmetras: vidutiné jtampa suvirinimo metu.

7. ampermetras: vidutiné srové suvirinimo metu.

8. Vielos tiektuvo greitasis jungiklis: paspauskite jungiklj, kad vielos tiektuvas veikty didZiausiu greiciu.
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Reguliavimo rankenélé

9. rankenélé [suvirinimo sroveé]: suvirinimo srovés reguliavimas (vielos padavimo greitis).
10. rankenélé [suvirinimo jtampa]: suvirinimo jtampos n reguliavimas.

Indikatorius

11. [Apsaugos] indikatorius: Maitinimo sistemos gedimo atveju, pvz., vienfazio maitinimo Saltinio
virSjtampio, per Zemos jtampos atveju arba per aukstos vidinés suvirinimo aparato temperatlros atveju,
uzsidegs [Apsaugos] indikatorius.

12. [Maitinimo] indikatorius: Kai jjungta suvirinimo aparato valdymo grandiné, Sviecia [Maitinimo]
indikatorius.

JUNGIMO SCHEMA

NN ¢ o MY

INPUT T

T

- o[

t— (ON T RO jtt——

PWM
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NASUMO PARAMETRAI

Elementas

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

|éjimo jtampa (VAC)

1fazé 220V +10%

1fazé 220V +10%

1fazé220V+10%

1fazé 220V +10%

Daznis (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Pajégumas (kVA) 4.5 5.2 6 8.3
Srové (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
1Séjimo jtampa (nuolatiné) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Nominalus darbo ciklas 50% 50% 50% 50 %
Galios koeficientas 0,93 0,93 0,93 0,93
Efektyvumas {%) 85% 85% 85% 85 %
Vielos tiektuvas Vidinis Vidinis Vidinis Vidinis
Vielos greitis (m/min.) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Volelio skersmuo () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Vielos skersmuo (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0

Matmenys (mm)

445 * 246 * 370

445 * 246 * 370

445 * 246 * 370

445 * 246 * 370

Svoris (kg)

Naudingas storis (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
I1zoliacijos klasé F F F F
Gamybos lygis 1P21S 1P21S IP21S 1P21S

Elementas MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Jéjimo jtampa

1fazé220V+15%

1fazé220V+15%

1fazé220V+15%

1fazé220V+15%

Daznis (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Pajégumas (kVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Srové (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
ISéjimo jtampa 16,5-22 20.8- 16,5-23 20.8 16,5-24 20.8 16,5-26 20,8-26,8
Nominalus darbo ciklas 50% 50% 50% 50 %
Galios koeficientas 0,93 0,93 0,93 0,93
Efektyvumas {%) 85% 85% 85% 85 %
Vielos tiektuvas Vidinis - Vidinis - Vidinis - Vidinis -
Vielos greitis (m/min.) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Volelio skersmuo () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Vielos skersmuo (mm) 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-4,0

Matmenys (mm)

445 * 246 * 370

445 * 246 * 370

445 * 246 * 370

445 * 246 * 370

Svoris (kg)
Naudingas storis (mm) 20,8 20,8 >0,8 >0,8
Izoliacijos klasé F F F F
Gamybos lygis 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABELIO JUNGTIS

1. Maitinimo laido prijungimas

Kiekvienas suvirinimo aparatas turi maitinimo laida, prijunkite jj prie 230 V kintamosios srovés maitinimo
Saltinio.

2. Darbiniy/isvesties kabeliy prijungimas (pasirinkite MIG/MMA suvirinimo rezima)

2a. Prijunkite jZeminimo laido kiStukg prie priekinio skydelio lizdo (pazymeétas -

ir prijunkite kitg jZeminimo gnybto puse prie ruosinio. ==
2b. Degiklis turi bati prijungtas prie iSvesties lizdo (priekiniame skydelyje)

ir tvirtai prisukta, tuo paciu metu rankiniu bddu jkiskite suvirinimo vielg j degiklj.

SUVIRINIMO PARAMETRUY PASIRINKIMAS

Suvirinimo parametry nustatymas turéty prasidéti paruoSus suvirinimo aparatg. Tinkamai parinkta
suvirinimo srové ir lanko jtampa tiesiogiai veikia suvirinimo proceso stabilumg, jo kokybe ir efektyvuma.
Suvirinimo parametrus reikia pasirinkti atidziai. Paprastai parametrai parenkami atsizvelgiant j vielos
skersmenj, reikiamg laseliy perdavimo formga ir efektyvuma. DaZniausiai naudojamg suvirinimo srove ir
lanka galima nustatyti pagal lentele.

C02 suvirinimo srovés diapazonas pagal srovés ir jtampos peréjimag

Trumpojo jungimo peréjimas Daleliy peréjimas
Vielos skersmuo mm
Sroveé (A) Jtampa (V) Srove (A) Jtampa (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

Suvirinimo greicio pasirinkimas

Paprastai suvirinimo greitis turéty bati 30 m/h. Suvirinimo greitis turi bati parinktas taip, kad suvirinimo
krastai bdty tolygiai sujungti ir bty gautas suvirinimo baseinélis (akis), kuris garantuoty tinkama
jsiskverbima. Aukstos kvalifikacijos suvirintojai ir ilgameté patirtis garantuoja tinkamga jungties atlikima.
Kritinése jungtyse (eksploatacijos metu veikiamos dinaminiy jtempiy), kur triksta jsiskverbimo, suvirinimo
silé turéty bati iSpjauta ir suvirinta iS naujo arba, jei techniskai jmanoma, jsiskverbimas turéty bdti
Slifuojamas ir suvirinamas S$aknimis, t. y. jsiskverbimas turéty bati atliekamas prieSingoje suvirinimo
pavirSiaus puséje.

SUVIRINIMO DEFEKTAI

Per didelis jsiskverbimas atsiras, jei atstumas tarp laksty (vamzdziy) krasty bus per didelis, srové per didelé,
0 suvirinimo greitis per mazas. Jei jmanoma, per didelio jsiskverbimo vietg reikia nuslifuoti.

Per didelis suvirinimo sidlés iSsikiSimas susidarys dél per maZo suvirinimo greicio, per didelio uzpildo metalo
padavimo ir per mazos suvirinimo sroveés kuriant suvirinimo sidlés iSsikiSimg. Taip pat svarbu tinkamai
pasirinkti jungciai tepamy sluoksniy skaiciy, kad galutinis sluoksnis nesudaryty per didelio suvirinimo sidlés
iSsikiSimo.
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Ipjovos atsiranda pagrindinés medZiagos ir suvirinimo pavirSiaus arba suvirinimo Saknies sasajoje (abiejose
pusése). Sj defektg sukelia per didelé suvirinimo srové, per ilgas lanko ilgis, per didelis elektrodo judéjimas ir per
|étas uZpildo metalo padavimas. Nepakankamas uZpildo metalo skersmuo taip pat gali prisidéti prie Sio defekto.

Krateris susidaro dél netinkamo suvirinimo uzbaigimo (per létas uZpildo padavimas paskutiniame suvirinimo
etape) arba per didelés suvirinimo srovés. Kraterio problema pasalinama, jei suvirinimo aparatas turi kraterio
uzpilda. Tai sumaZina suvirinimo srove suvirinimo pabaigoje. Krateryje susidaro jtrikimai, kurie gali paZeisti visg
jungtj. Be kraterio uZpildo, suvirinimo uzbaigimo metu reikalingos trumpos suvirinimo pertraukos, kad baty
uZpildyta tuStuma. Suvirinimo konstrukcijoms, pagamintoms i$ storesniy komponenty, reikia naudoti isleidimo
plokstes, kurias reikia pasalinti uzbaigus jungtj.

Perdegimas jvyksta, kai atliekamas daugiasluoksnis suvirinimas, o antrojo sluoksnio metu pirmasis suvirinimas
perdega dél per didelés srovés arba suvirinimo greicio. ISdegusias vietas reikia iSpjauti, o suvirinimg pakartoti.

Dél pavirSiaus jgaubtumo sumazéja jungties skerspjlvis, o tai sumazina jos stiprumg toje vietoje. Todél reikia
uzdeti kitg sluoksnj, stengiantis, kad pavirsius per daug neissikisty. Sis papildomas sluoksnis turéty biti uzdétas
pries jungties atvésima. Taip iSvengiama papildomy nepalankiy jtempiy, kurie sumazinty jungties stipruma.

Suvirinimo asimetrija yra defektas, kuriam bidingas suvirinimo asies nesutapimas su suvirinimo grioveliu arba
(kampinio suvirinimo atveju) tiesia linija, vedandia j dviejy laksty jungtj. Sis defektas Zymiai sumaZina jungties
stipruma ir jo reikia vengti. Tokj suvirinima reikia kruopsciai Slifuoti ir pakartotinai atlikti teisingai, nors Sis
(pakartotinis) procesas Zymiai sumazina jungties stipruma dél pakartotinio kaitinimo ir ausinimo.

Suvirinimo ISvaizda Formavimosi priezastis

Nepakankamas dujy srautas — turéty bati 8-15 I/min.

S : ‘ i Dujy purkstuve atsirandantys taskymai kenkia dujy
apsaugai
Poringumas Oro skersvéjai suvirinimo zonoje
m Rankena laikoma per toli arba per toli nuo suvirinamo

ruosinio.

Suvirintas elementas Slapias, riebaluotas arba surtdijes

Per didelis suvirinimo greitis

Suvirinti taip S , u a
pat siauras

Suvirinimo srové per maza, palyginti su suvirinimo greiciu

‘. ‘ E Netaisyklingi sukibimo judesiai
m Suvirinimo jtampa per zema

Reikémingas Suvirinimo jtampa per auksta
purskimas m

Defektai jungtys

Nesvarus dujy antgalis
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KRASTUS APSILDANT MIG/MMA METODA

Suvirinim
matmenys
o jungties skerspjtvis pries ir po suvirinimo
pavadini s/mm/ | b/mm/ | ¢c/mm/ | r/mm/ a//
- .
Ve . t r
':i;tr';‘s's < ’ i ﬁ - iki 4 iki 1 53 r=s -
suv;r:rlum iki 6 iki 2 - - i}
suv;rslrlnm iki 6 iki 2 - - B
sqr;alrys 4-12 iki 3 - - s
sgnarys
? v y 4-30 iki 3 - - 40-50
sgnarys
Taip 4-30 iki 3 2-5 - 40-50
sanarys . - 20-30
"y >20 iki 3 iki 3 - al
40-60
Sa“;rys >12 iki 3 iki 3 - 40-60
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Suvirinim
matmenys
o jungties skerspjtvis pries ir po suvirinimo
pavadini s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ a//
1/2V q’
suvirinim IIJ e
as L} : : 3-30 iki 3 iki 4 - 40-60
arba o}
1/2 mety ﬂﬂ B _asm|
| i
-
N -
Sa“;rys -:! - >10 iki 3 iki 4 - 40-60
[
J LS
r"&\‘
sgnarys ' !“ R =~ .
| iy . ' >15 iki 3 1-3 6-8 20-25
sgnarys
anary ’I -« >1 iki 2 : - | 60-120
L b )
TN
sanfrys I . >1 iki 2 iki 2 - 60-120
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MIG/MAG SUVIRINIMO TECHNOLOGIJA

GMA suvirinimo procesas apima suvirinimo metalo ir lydinio elektrodo medziagos lydyma naudojant
elektros lanko, susidarancio tarp elektrodo ir ruosinio, apsaugoto inertinémis arba aktyviosiomis dujomis,
Siluma. Suvirinimo metalas formuojamas i$ iSlydytos elektrodo medziagos ir i$ dalies iSsilydZiusiy ruosiniy
krasty. Pagrindinés GMA suvirinimo metu naudojamos apsauginés dujos yra inertinés dujos: argonas ir
helis, ir aktyviosios dujos: CO2, H2, 02, N2 ir NO, naudojamos atskirai arba kaip argono ar helio priedai.
Lydinis elektrodas yra vientisa viela, paprastai nuo 0,6 iki 4,0 mm skersmens, kuri nuolat tiekiama per
specialig padavimo sistemg nuo 2,5 iki 50 m/min. greiciu. GMA degikliai gali bati ausinami vandeniu arba
oru. GMA suvirinimas daugiausia atliekamas naudojant nuolatine srove ir teigiamg polisSkumg. Tikslus
suvirinimo lanko ekranavimas tarp lydinio elektrodo ir ruoSinio uZtikrina, kad suvirinimo sidlé bty
suformuota labai palankiomis terminémis ir metalurginémis sglygomis. Todél GMA suvirinimas gali bati
naudojamas aukstos kokybés visy metaly, kuriuos galima sujungti lankiniu suvirinimu, jungtims gaminti. Tai
anglinis ir maZzai legiruotas plienas, korozijai atsparus plienas, specialusis plienas, aliuminis, magnis, varis,
nikelis ir jy lydiniai, taip pat titanas ir jo lydiniai. Suvirinimo darbai gali bati atliekami dirbtuviy ir surinkimo
sglygomis visose padétyse.

Vielos tiektuvas

Apsauginés dujos
Maitinimo kabelis
0+

~ .

? ~(+) Zibintuveélis
Kontaktinis antgalis

Laisvas elektrodo iSleidimo anga
Dujy antgalis

Suvirinimo lankas
Suvirinimo vonelé

”'>;};;;;:,;,/////////////

Suvirinimo kryptis

PRAKTISKOS MIG/MAG VIRINIMO REKOMENDACIJOS

Suvirinimo sillés Zemyn nukreiptoje padétyje ploniems ruoSiniams turéty bati atliekamos naudojant
,Stimimo“ techniky, o storesniems ruosSiniams — ,,traukimo” technika. VertikalGs suvirinimo sitlés ploniems
ruoSiniams turéty bati atliekamos iS virSaus j apacig. Suvirinimo sidlés Soninéje padétyje turéty bati
atliekamos naudojant ,,stimimo“ technikg, taciau papildomai pakreipiant suvirinimo pistoletg plokstumoje,
statmenoje suvirinimo krypciai. UzZpildant placius griovelius Zemyn nukreiptoje arba vertikalioje padétyje,
pistoleto galiuka reikia naudoti atliekant Soninius siGibavimo judesius. Suvirinimo metu suvirinimo pistoletas
turi bati laikomas tinkamu kampu suvirinamy ruosiniy atzvilgiu — per didelis kampas gali sukelti oro
jtraukima j iSlydyto metalo vonele (pistoleto kampas nuo vertikalés turéty biti < 10°).
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Dél pasvirimo j iSlydyto metalo vonig gali patekti oro (degiklio kampas turéty bdti <10°). llgalankinis
suvirinimas sumatzina jsiskverbimo gylj — suvirinimo sitlé tampa plati ir plokscia, o suvirinimo metu padidéja
taskymasis. Trumpalankinis suvirinimas (esant tokiam paciam srovés tankiui) padidina jsiskverbimo gylj —
suvirinimo sitlé tampa siauresné, o medziagos taskymasis sumazéja. Suvirinimo greitis priklauso nuo tam
tikros srovés ir lanko jtampos, iSlaikant tinkama suvirinimo sitlés forma. Jei suvirinimo greitj reikia bent Siek
tiek pakeisti, reikia atitinkamai pakeisti srove arba lanko jtampg. Padidinus suvirinimo greitj, susiauréja
suvirinimo sidlé ir sumazéja jsiskverbimo gylis, o toliau didinant greitj, atsiranda jpjovimai. DidZiausias
suvirinimo greitis be jpjovimy gali bdti pasiektas padidinus elektrodo iSsikiSimg ir pakreipiant ruoSinj i$
virSaus Zemyn arba pakreipiant degiklj suvirinimo kryptimi. Mazas suvirinimo greitis padidina jsiskverbimo
gylj, pavirSiaus plotj ir vamzdzio aukst;.

Per didelis lanko pailgéjimas arba sutrumpéjimas gali lemti nestabily
lanko elgesj ir prastg suvirinimo kokybe.

L1, L2 - lanko ilgis

,stumti“ Htraukti“
kryptis

suvirinimas
——— Suvirinimo kryptis — suvirinimo degiklio valdymas — taip pat turi
H2>H1 didele jtaka jsiskverbimo gyliui.
H1 HEI- H1, H2 - jsiskverbimo gylis

TIG SUVIRINIMO TECHNOLOGIJA

TIG (volframo elektrodo inertiniy dujy) suvirinimas — tai elektros lanko generavimas naudojant nesudegant;j
volframo elektrodg, apsaugotg inertinémis dujomis. Jis daznai vadinamas (daugiausia JAV) GTAW (volframo
elektrodo dujiniu suvirinimu).

Suvirinimo lankas tarp nesudegancio elektrodo ir ruoSinio iSlydo medziagos pavirSiy. TIG suvirinimas
panaikina uzpildo metalo poreikj. Suvirinimo sidles galima sujungti iSlydant suvirinimo griovelj. Taciau jei
naudojamas uZzpildas, jis j suvirinimo vonele jvedamas rankiniu bldu, o ne naudojant suvirinimo degiklj,
kaip MIG/MAG suvirinimo metu. Todél TIG suvirinimo metu suvirinimo degiklio konstrukcija yra visiskai
kitokia nei MIG/MAG degiklio. UzZpildas paprastai bina 1 metro ilgio atitinkamo skersmens viela (strypas).

TIG suvirinimo procesas vyksta chemiskai inertiniy apsauginiy dujy, daZniausiai argono arba helio,
aplinkoje, tekancioje i$ elektrodo laikiklio antgalio. Apsauginés dujos apsaugo suvirinimo sidle ir elektrodg
nuo oksidacijos, taciau neturi jokios jtakos metalurgijos procesui.
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TIG METODO TAIKYMAS

TIG metodu gaunamas itin $varus ir aukstos kokybés suvirinimo siilas. Sis procesas pasalina $lako uzter$imo
rizikg, o baigto suvirinimo sitlés praktiskai nereikia valyti. TIG metodas daZniausiai naudojamas
neridijanciam plienui ir kitiems legiruotiems plienams, taip pat tokioms medziagoms kaip aliuminis, varis,
titanas, nikelis ir jy lydiniai suvirinti.

TIG suvirinimas naudojamas vamzdziams, vamzdynams ir ploniems lakStams suvirinti, be kita ko. lJis
naudojamas jvairiose pramonés Sakose, jskaitant maisto, chemijos, automobiliy ir aviacijos sektorius.

METALO PERDAVIMO ELEKTRINEJE LANKOJE METODAI

Priklausomai nuo naudojamy apsauginiy dujy tipo ir suvirinimo proceso elektriniy parametry (jtampos ir
srovés), yra trys bidai, kaip pakeisti metalo fizine blseng suvirinimo lanke:

DIDELIS LASAS

- naudojamas MIG/MAG metodui esant mazam srovés tankiui ir ilgam lankui
- nerekomenduojama dirbti priverstinése pozicijose

o]}
PURSKIMAS

- naudojamas MAG metode su dujy miSiniais
- nerekomenduojama dirbti priverstinése pozicijose

Trumpasis jungimas

- naudojamas MAG metode su trumpu lanku
- rekomenduojama ploniems elementams suvirinti ir priverstinése padétyse

APSAUGINES DUJOS

Apsauginés dujos lemia suvirinimo skydo efektyvuma, taip pat metalo perdavimo lanku bidg, suvirinimo
greitj ir suvirinimo sitlés forma. Inertinés dujos, argonas ir helis, nors puikiai apsaugo islydytg suvirinimo
metalg nuo atmosferos poveikio, netinka visiems GMA suvirinimo atvejams. Sumaisius helj arba argong
tinkamomis proporcijomis su chemiskai aktyviomis dujomis, keiciamas metalo perdavimo lanku pobdidis,
padidéja lanko stabilumas ir galima paveikti metalurginius procesus suvirinimo voneléje. Tuo paciu metu
galima Zymiai sumatzinti arba visiskai pasalinti taskymasi.
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Apsauginés dujos

Cheminis poveikis

Suvirinti metalai

Ar inertiskas IS esmés visi metalai, iSskyrus anglinj plieng
is inertitkas Al, .CL.J,.Cu Iyd|n|a|.,. Mg lydiniai, garantuojama didelé tiesiné
suvirinimo energija
Ar + 20-80 % He inertitkas Al, VCu, Cl',l, I}/'Ig Iydlnla'l uztikrina didele tiesine suvirinimo energija,
mazg dujy Silumos laidumg
Ar +25-20 % 1, mainantis Vario suvirinimas didele linijinio lanko energija, geresnis lanko

Svytéjimas nei su 100 % N2 qranavimu

Ar+1-2 % o,

silpnai oksiduojantis

Rekomenduojama daugiausia korozijai atspariy plieny ir legiruoty
plieny suvirinimui.

Ar+3-5%.,

oksiduojantis

Rekomenduojama suvirinti anglinius ir maZzai legiruotus plienus

COo2

oksiduojantis

Rekomenduojama tik maZzai anglies turintiems plienams suvirinti

Ar +20-50 % co,

oksiduojantis

Rekomenduojama tik anglies ir mazai legiruoty plieny
suvirinimui.

Ar + 10%C02+5%02

oksiduojantis

Rekomenduojama tik anglies ir mazai legiruoty plieny
suvirinimui.

CO, +20 4o,

oksiduojantis

Rekomenduojama tik mazai anglies turintiems ir mazai
legiruotiems plienams suvirinti.

90 % He +7,5% Ar+ 2,5
% co,

silpnai oksiduojantis

Korozijai atsparus plienai, trumpojo lanko suvirinimas

60 % He + 35 % Ar +
5%7(:0z

oksiduojantis

Mazai legiruoti, didelio smigio plienai, trumpojo lanko
suvirinimas
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C€

Paskutiniai du CE Zenklo taikymo mety skaitmenys — 19

EB ATITIKTIES DEKLARACLIA

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
su visa atsakomybe pareiskia, kad:

MIG/TIG/MMA-220 suvirinimo aparatas
Tipas: G80096, Modelis: MIG/TIG/MMA-200

atitinka Europos Parlamento ir Tarybos reikalavimus:

2014 m. vasario 26 d. Direktyva 2014/30/ES dél valstybiy nariy jstatymy, susijusiy su
elektromagnetiniu suderinamumu, suderinimo, 2014 m. vasario 26 d. Direktyva 2014/35/ES dél
valstybiy nariy jstatymy, susijusiy su elektros jrangos, skirtos naudoti tam tikrose jtampos ribose,
tiekimu rinkai, suderinimo,

2011 m. birZelio 8 d. Direktyva 2011/65/ES dél tam tikry pavojingy medZiagy naudojimo elektros ir
elektroninéje jrangoje apribojimo
ir standartai EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
yra identiSkas bandiniui, kuriam iSduotas 2016 m. geguZés 23 d. EB tipo tyrimo sertifikatas Nr.
0B160523.WFWUO10.
ir EB tipo nr. 0B160523.WFWUO11, 2016-05-23
iSdavé ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Salis: Italija
Telefonas: +39 051 6705141, faksas: +39 051 6705156
El. pastas: ecm@entecerma.it, Svetainé: www.entecerma.it
Notifikuotosios jstaigos identifikacinis numeris: 1282

Si EB atitikties deklaracija netenka galios, jei gaminys yra pakei¢iamas arba perkonstruojamas be
gamintojo sutikimo.

UzZ techninés dokumentacijos parengima ir saugojima atsakingi Sie asmenys:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa g. 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2019-06-03 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

ISdavimo vieta ir data Jgalioto asmens pavardé, vardas ir pareigos

164



{SEKO

LIETOSANAS INSTRUKCIJA

MIG/TIG/MMA-220 metindsanas apardts
Tips: G80096, Modelis: MIG/TIG/MMA-200

Originalo instrukciju tulkojums
LV - LATVIESU VERSUA

RaZots prieks

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa iela 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pirms pirmds lietoSanas reizes, liidzu, uzmanigi izlasiet so lietosSanas instrukciju.
Lietotaja piendkums ir izlasit visus norddijumus, kas nepieciesami drosai lietosanai un
darbibai, ka ari izprast visus riskus, kas var rasties ierices darbibas laika.

00@ L (Pt
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UZMANIBU!!!

Sakara ar nepartrauktu produktu uzlabosanu, rokasgramata ieklautas
fotografijas un zimeéjumi ir tikai ilustrativiem noltkiem un var
atskirties no iegadata produkta.

Sis at3kirtbas nevar bt par pamatu siidzibai.
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Tehniskie dati

Barosanas avots: 230 V / 50 Hz

Jaudas patérins MIG/MAG: 6,1 kVA

TIG/MIG jaudas patérins: 5,8 kVA

Metindasanas metodes: MIG/MAG/FCAW/MMA (elektrods)/TIG
MIG/MAG metindsanas stravas diapazons: 40-220 A
TIG/MMA metinasanas stravas diapazons: 20-170 A
Metindsanas stravas darba cikls 100%: (MIG/MAG -170A)
Metindsanas stravas darba cikls 100%: (TIG/MMA -132A)
Metindsanas stravas darba cikls 60%: (MIG/MAG - 220A
Metinasanas stravas darba cikls 60%: (TIG/MMA -170A)
Atbalstitie stieples diametri: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Atbalstitie elektrodu diametri: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Atbalstitds stieples spoles: lidz 5 kg

Vadu padeves mehanisms: 2 rulli (iekséjais)
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DROSIBAS NOTEIKUMI

iqi

ELEKTRISKAS STRAVAS TRIECIENS VAR IZRAISIT NAVI: Metinadanas iekarta rada augstu
spriegumu. Neaiztieciet metinasanas degli vai pievienoto metinasanas materialu, kad
iekarta ir pievienota elektrotiklam. Visas metinasanas kédes sastavdalas var izraisit
elektriskas stravas triecienu, tapéc izvairieties tas pieskarties ar kailam rokam vai caur
mitru vai bojatu aizsargapgérbu. Nestradajiet uz mitram virsmam un nelietojiet bojatus
metinasanas kabelus.

PIEZIME: Aizliegts nonemt aréjos vakus, kamér ierice ir pievienota elektrotiklam, ka ari
darbinat ierici ar nonemtiem vakiem! Metinasanas kabeli, zemé&juma kabelis, zeméjuma
skava un metinasanas ierice jauztur laba tehniska stavokli, lai nodrosinatu drosu darbibu.

IZGAROJUMI UN GAZES VAR BUT BISTAMI: Metinasanas laika rodas kaitigi izgarojumi un
gazes, kas ir bistamas veselibai. Darba zonai jabit pienacigi védinamai un aprikotai ar
nostices ventilatoru. Nemetiniet slégtas telpas. lzvairieties no izgarojumu un gazu
ieelpoSanas. Metinamo detalu virsmam jabit tiram no kimiskiem piesarnotajiem,
pieméram, attaukosSanas lidzekliem (skidinatajiem), kas metinasanas laika sadalas, radot
toksiskas gazes.

LOKA STARI VAR IZRAISIT APDEGUMUS: Neskatieties tie$i uz metina$anas loku ar
neaizsargatam acim. Vienmeér valkajiet sejas masku vai sejas aizsargu ar atbilstosu filtru.
Aizsargajiet tuvuma esoSos cilvékus ar neuzliesmojosiem, starojumu absorbéjosiem
ekraniem. Aizsargajiet atklatas kermena dalas ar atbilstoSu aizsargapgérbu, kas izgatavots
no neuzliesmojosa materiala.

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI: Elektriska strava, kas plast caur
metinasanas kabeliem, rada ap tiem elektromagnétisko lauku. Sis elektromagnétiskais
lauks var traucét elektrokardiostimulatoru darbibu. Metinasanas kabeli janovieto paraléli,
péc iespéjas tuvak viens otram.

DZIRKSTELES VAR IZRAISIT UGUNSGREKU: Metinasanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku,
spradzienu un apdegumus uz atklatas adas. Metinasanas laika valkajiet metinasanas
cimdus un aizsargapgérbu. No darba zonas nonemiet vai nostipriniet visus viegli
uzliesmojoSus materialus un vielas. Nemetiniet slégtus konteinerus vai tvertnes, kuras ir
bijusi viegli uzliesmojosi $kidrumi. Sadi konteineri vai tvertnes pirms metinasanas ir
jaizskalo, lai atbrivotos no viegli uzliesmojoSiem Skidrumiem. Nemetiniet viegli
uzliesmojoSu gazu, tvaiku vai Skidrumu tuvuma. Ugunsdzésibas aprikojumam
(ugunsdzésibas segam un sausa pulvera vai oglekla dioksida ugunsdzésamajiem aparatiem)
jaatrodas darba zonas tuvuma redzama un viegli pieejama vieta.
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ELEKTROSPEJA: Pirms jebkadu darbu vai remonta veik3anas ar ierici atvienojiet elektrotikla
stravu. Regulari parbaudiet metinasanas kabelus. Ja tiek pamaniti kabela vai izolacijas
bojajumi, tas nekavéjoties janomaina. Metinasanas kabelus nedrikst saspiest vai pieskarties
asam malam vai karstiem priekSmetiem.

BALONS VAR SPRAGT: Izmantojiet tikai apstiprinatus balonus un pareizi funkcionéjo3u
regulatoru. Baloni japarvada un jauzglaba vertikala stavokli. Aizsargajiet balonus no karstu
siltuma avotu iedarbibas, apgasanas un mehaniskiem bojajumiem. Uzturiet visas gazes

sistémas sastavdalas laba stavokl: balonu, slateni, savienotajus un regulatoru.

METINATI MATERIALI VAR APDEGT: Nekad nepieskarieties metinatajam detalam ar
neaizsargatam kermena dalam. Pieskaroties metinatajam materialam vai parvietojot to,
vienmér valkajiet metinasanas cimdus un knaibles.

c € ATBILSTIBA CE MARKEJUMAM: Si ierice atbilst Eiropas CE komitejas ieteikumiem.

UZSTADISANAS NOSACIJUMI

- Metinasanas iekarta jaizmanto vieta, kur temperatira ir no -10 lidz 40;

- Lietojiet, ja gaisa mitrums ir mazaks par 90%.

- Nelietojiet metinasanas iekartu tieSos saules staros vai lietd. Nelaujiet Gdenim iek|it metinasanas iekarta.
- Nelietot vietas, kur ir putekli un kodigas gazes.

- Nelietot, ja gaisa plGsma ir parak vaja.

DROSIBAS PASAKUMI

Metinatajs ir aprikots ar aizsardzibu pret parmérigu spiedienu, parslodzi un parkarSsanu. Metinatajs
izslégsies, ja spiediens, izejas strava vai temperatlira parsniegs pielaujamos parametrus. Nelietojiet
metinasanas iekartu ar parmeérigu spiedienu! Lai izvairitos no parkarSanas, ievérojiet Sos noteikumus:

- Darba vietai jabut aprikotai ar gaisa kondicionétaju

Metinatajs ir paredzéts rdpnieciskai lietoSanai. Nelietojiet metinasanas iekartu arpus telpam, jo véjs to
darbibas laika nevar atdzesét. Metinasanas iekarta janovieto vismaz 30 cm attaluma no citiem objektiem.
Telpai jabut pienacigi kondicionétai.

- Neparslogojiet metinasanas iekartu!

Metinatajs parstas darboties, kad tas bus parslogots — iedegsies sarkana gaisma un nostradas
temperaturas slédzis. Neatvienojiet stravas vadu; ventilatoram ir jaatdzesé ierice. Metinatajs restarteés, kad
mainisies gaismas krasa un temperatura atgriezisies normala stavoklr.
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UZMANIBU!!!

Metinasana var radit drosSibas risku operatoram un citiem tuvuma esosajiem. Tapéc metinasanas laika
jaievéro 1pasi piesardzibas pasakumi. Pirms metinasanas uzsaksanas iepazistieties ar darba drosibas un
veselibas aizsardzibas noteikumiem, kas piemérojami jasu darba vieta. MMA un TIG elektrometinasanas
laika pastav sadi apdraudéjumi:

¢ ELEKTRISKAS STRAVAS TRIECIENS

¢ LOKA NEGATIVA IETEKME UZ CILVEKA ACIM UN ADU

¢ Saindésanas ar tvaikiem un gazem

e APDEGUMI

¢ SPRADZIENBISTAMIBAS UN UGUNSGREKA RISKS

* TROKSNIS

Elektriskas stravas trieciena novérsana:

¢ pievienojiet ierici tehniski efektivai elektroinstalacijai ar atbilstoSu aizsardzibu un efektivu neitralizaciju
(papildu aizsardziba pret elektriskas stravas triecienu); ta ir japarbauda un pareizi jauzstada;

pievienot tiklam ari citas ierices metinataja darbstacija,

¢ uzstadiet stravas kabelus, kad ierice ir izslégta,

¢ nepieskarieties elektroda turétaja, elektroda un metinama sagataves neizolétajam dalam, ieskaitot ierices
korpusu,

¢ nelietojiet rokturus un stravas kabelus ar bojatu izolaciju,

e apstaklos, kad pastav Tpass elektriskas stravas trieciena risks (stradajot vidé ar augstu mitruma limeni un
slégtas tvertnés), stradajiet ar paligu, kas atbalsta metinataju un nodrosina drosibu, izmantojiet apgérbu un
cimdus ar labam izolacijas Tpasibam,

¢ ja pamanat jebkadas neatbilstibas, sazinieties ar kompetentam personam, lai tas novérstu,

e lerici ir aizliegts darbinat, ja ir nonemti vaki.

Elektriskas loka negativas ietekmes uz cilvéka acim un adu novérsana:

 Valkajiet aizsargapgérbu (cimdus, priekSautu, adas apavus),

* Izmantojiet aizsargvairogus vai sejas aizsargus ar pareizi izvélétu filtru,

* Izmantojiet aizsargaizkarus, kas izgatavoti no nedegoSiem materialiem, un sienam izvélieties atbilstosas
krasas, kas absorbé kaitigo starojumu.

Saindésanas novérSana ar tvaikiem un gazém, kas izdalas metinasanas laika no elektrodu
parklajuma un metala iztvaikosSanas:

* Izmantojiet ventilacijas ierices un nosices sistémas, kas uzstaditas vietas ar ierobeZotu gaisa apmainu,

¢ Stradajot slégtas telpas (tvertnés), pltiet svaigu gaisu.

¢ Lietojiet maskas un respiratorus.
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Apdegumu profilakse:

¢ Valkajiet atbilstoSu aizsargapgérbu un apavus, lai pasargatu sevi no loka starojuma un $lakatu raditiem
apdegumiem.
* |zvairieties no apgérba piesarnosanas ar taukiem un ellam, kas var izraisit ta aizdegSanos.

Spradzienbistamibas un ugunsgréka novérsana:

e lerici ir aizliegts darbinat un metinat telpas, kuras pastav spradziena vai ugunsgréka risks.
¢ Metinasanas stacijai jabat aprikotai ar ugunsdzesibas aprikojumu,

¢ Metinasanas stacijai jaatrodas drosa attaluma no viegli uzliesmojoSiem materialiem.

Troksna negativas ietekmes novérsana:

¢ Izmantojiet ausu aizbaznus vai citus trokSna aizsardzibas lidzeklus
¢ Bridiniet tuvuma esosos cilvekus par briesmam

BRIDINAJUMS!

Neizmantojiet stravas avotu, lai atkausétu sasalusas caurules. Pirms ierices darbinasanas jums ir javeic
Sadas darbibas:

¢ Parbaudiet elektrisko un mehanisko savienojumu stavokli. Nelietojiet rokturus vai stravas vadus ar bojatu
izolaciju. Nepareizi izoléti rokturi un stravas vadi rada elektriskas stravas trieciena risku.

¢ Nodrosiniet atbilstoSus darba apstaklus, t. i., nodrosiniet atbilstosSu temperatlru, mitrumu un ventilaciju
darba vieta. Arpus slégtam telpam sargajiet no nokriniem,

¢ Novietojiet ladétaju vieta, kur to ir viegli lietot.

Personam, kas strada ar metinasanas iekartu, jaievéro sadi noteikumi:

e jabat kvalifikacijai elektrometinasanai ar parklatiem elektrodiem un TIG metodei,

e zinat un ievérot metinasanas darbiem piemérojamos darba droSibas un veselibas aizsardzibas
noteikumus,

e lietot atbilstoSus, specializétus aizsarglidzeklus: cimdus, priekSautu, gumijas zabakus, metinasanas
aizsargu vai kiveri ar pareizi izvélétu filtru.

e iepazities ar Sis lietoSanas instrukcijas saturu un lietot metinasanas iekartu atbilstoSi paredzétajam
mérkim,

Jebkuru ierices remontu drikst veikt tikai péc kontaktdaksas atvienoSanas no stravas kontaktligzdas. Kamér
ierice ir pievienota elektrotiklam, nepieskarieties metinasanas kédes sastavdalam ar kailam rokam vai slapju
apgérbu. Aizliegts nonemt aréjos parsegus, kamer ierice ir pievienota elektrotiklam.

Jebkadas taisngrieza modifikacijas ir aizliegtas un var apdraudét drosibu. Visus apkopes un remonta darbus
drikst veikt tikai pilnvarots personals, ievérojot elektroiekartam piemérojamos droSibas noteikumus.
Nelietojiet metinasanas iekartu spradzienbistamas vai ugunsgréka riska zonas! Metinasanas stacijai jabat
aprikotai ar ugunsdzésibas aprikojumu. Péc darba pabeigSanas atvienojiet stravas vadu no elektrotikla.
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lepriek$ minétie apdraudeéjumi un visparé€jie darba drosSibas un veselibas aizsardzibas noteikumi neaptver
visu metinataju darba drosSibas jautajumu, jo tie nenem véra darba vietas specifiku. Tie ir svarigi
papildinajumi darba drosibas un veselibas aizsardzibas instrukcijam, ka ari vaditaju sniegtajai apmacibai un
instruktazai.

- Elektriska parslodze
Neparslogojiet metinasanas iekartu. Metinasanas iekartai jadarbojas saskana ar specifikacijam, kas
noraditas uz datu plaksnites. Parslodze var pat izraisit metinasanas iekartas neatgriezeniskus bojajumus.

- Parak augsts spriegums
Parasti metinasanas aparata sprieguma regulators regulé spriegumu. Parak augsts spriegums sabojas
metinasanas aparatu.

- Zeméjums
Parliecinieties, vai metinasanas iekarta ir pareizi iezeméta.

- UZMANIBU!
Neizmantojiet stravas avotu caurulu atkausésanai.

IERICES LIETOSANA

Sis invertora metinasanas aparats ir paredzéts MIG/MAG un MMA metinasanai (izmantojot jebkura veida
metinasanas elektrodus). Saja rokasgramata aprakstitais produkts ir elektroniski vadams MIG/MAG/MMA
metinasanas aparats. Salidzinot ar patérétas stravas daudzumu, jauda ir nesamérigi augsta. Drikst izmantot
tikai sertificétus gazes balonus.

lericei ir daudzpusigs pielietojums, pieméram, lauka darbu veik$anai un visu veidu remontdarbiem éku
iekSpuse.

lerici drikst izmantot tikai paredzétajam mérkim. Jebkura cita lietoSana, kas nav aprakstita Saja
rokasgramata, tiek uzskatita par nepareizu. Par jebkadiem bojajumiem vai traumam, kas radusas nepareizas
lietoSanas rezultat3, ir atbildigs lietotajs/ipasnieks, nevis raZzotajs. Lai uzlabotu savus produktus, raZotajs
patur tiesibas veikt jebkadas izmainas iepriek$ minétaja produkta.

BAROSANAS APGABALS UN ZEMEJUMS

Pirms ierices uzstadiSanas parliecinieties, vai elektrotikls, kuram ierice tiks pievienota, atbilst ierices datu
plaksnité noraditajam prasibam un visiem vietéjiem un valsts standartiem. LUdzu, nemiet véra, ka dazadiem
metinasanas iekartu modeliem var bat atskirigas elektriskas prasibas.

METINASANAS IEKARTAS DARBIBA

1. Gazes padeves aizkavi regulé, izmantojot ierices priekseja paneli esoSo pogu (1).

2. Metinasanas sprieguma regulésana IMG reZima (vadam) tiek veikta, izmantojot pogu (2) priekséja panell.
Parasti Sis pogas vértibai jabat vienadai ar véertibu, kas iestatita uz stieples padeves atruma pogas. (3)
Augstaka sprieguma vértiba rada garaku loku, kas savukart samazina iespieSanas dzilumu un plataku
metinasanas Suvi.
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Parak liels spriegums palielina Slakatas, porainibu, ka ari nepietiekamas grieSanas un salipsanas risku. Parak
mazs spriegums var izraisit procesa nestabilitati.

3. Pielagojiet metinasanas stieples padeves atrumu, pagrieZzot pogu (3). Dotajam loka spriegumam
noreguléjiet stieples padeves atrumu ta, lai kuSanas process batu stabils. Dotajam loka spriegumam
noregulgjiet stieples padeves atrumu ta, lai kusanas process butu stabils.

4. Metinasanas stravas intensitate IMG reZzima (MIG/MAG stieples metinasana) ir atkariga no iestatita
sprieguma vértibas, ka ari no stieples padeves atruma un tas diametra.

5. POWER gaismas diode iedegas, ja ierice ir ieslégta.

6. Parslodzes indikatora LED (6) iedegas, kad rodas parslodze, un droSinatajs automatiski izslédz
metinaganu. Sada gadijuma partrauciet darbu, [1dz metinadanas iekarta atdziest.

7. MMA/MIG slédzis |auj izveléties metinasanas metodi.

8. Poga WIRE |auj izstumt metinasanas stiepli.

9. lerices prieks€ja panela displejos ir redzami pasreizéjie metinasanas parametru iestatijumi: metinasanas
stravas intensitate (8) un metinasanas spriegums (9).

10. Metinasanas kabelu ligzdas +(10), -(11)

11. MIG/MAG metinasanas kabela ligzda (12)

12. Metinasanas stravas regulésana MMA metodé (elektrods) tiek veikta, izmantojot pogu (13), kas atrodas
ierices priekséja panelr.

reduktors
apkures kabelis

gazes balons .|

stravas vads

padevéjs

rokturis

metinats materials
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METINASANAS STIEPLES UZSTADISANA

1. Pirms stieples spoles uzstadiSanas parliecinieties, vai piedzinas bloka veltni ir pieméroti padodamas
metinasanas stieples veidam un diametram. Veltni ar V veida gropi ir pieméroti metinasanas stieplém,
savukart veltni ar U veida gropi ir pieméroti aluminija stieplém.

2. Novietojiet stieples spoli uz spoles stiprinajuma, parliecinoties, ka spoles attiSanas virziens atbilst stieples
padeves virzienam.

3. Pievelciet uzgriezni uz spoles korpusa.

4. Atritiniet stieples galu uz spoles, novilgjiet galu ta, lai tas nebdtu ass un nebojatu ierices iekséjas dalas.

5. Atbrivojiet spiedienu uz padeves veltniem.

6. levietojiet stieples galu vadotné padevéja aizmuguré un pabidiet to pari piedzinas veltnim un savienotaja,
kas ved uz metinasanas degli.

7. lespiediet vadu piedzinas veltna rievas, pievelkot vadotnes veltni.

8. Nonemiet gazes smidzinataju un atskravéjiet kontakta uzgali.

9. leslédziet ierici un péc tam iestatiet stieples padeves reguléSanas pogu centralaja pozicija.

10. Atritiniet metinasanas kabeli, péc tam nospiediet pogu WIRE, lidz vads ir aptuveni 20 mm gars izeja, péc
tam atlaidiet pogu.

11. Uzskravéjiet kontakta uzgali un uzstadiet gazes smidzinataju.

12. lzmantojiet pogu, lai noregulétu rulla spiedienu. Pagriezot to pulkstenraditaja virziena, spiediens
palielinas, bet pagriezot pretéji pulkstenraditaja virzienam, tas samazinas. Parak mazs spiediens izraisa
piedzinas rulla slidésanu. Parak liels spiediens palielina pretestibu stieples padeves laika, kas var izraisit
stieples deformaciju un griesanu.

AIZSARGAJOSA GAZES PIESLEGUMS

1. Novietojiet balonu ar atbilstosi izvéléto aizsarggazi uz pusautomatiskas iekartas plaukta un nostipriniet to
ar kédi.

2. Nonemiet aizsargvacinu un uz bridi atveriet balona varstu, lai izvaditu visus piesarnotajus.

3. Uzstadiet reduktoru t3, lai spiediena méritajs atrastos vertikala stavoklr.

4. Pievienojiet metinasanas iekartu cilindram, izmantojot §|Gteni.

5. Regulatora varstu drikst atvert tikai pirms metinasanas. Aizveriet varstu tdlit péc metinasanas
pabeigsanas.

MAG METINASANA
MAG — metinasanas metode, kura tiek izmantota kimiski aktiva aizsarggaze, pieméram, CO2.

. Parliecinieties, vai metinasanas iekarta ir atvienota no stravas avota.
. Pievienojiet aizsarggazes balonu.

. Novietojiet zeméjuma kabela skavu uz metinama materiala.

. levietojiet zeméjuma skavu metinasanas iekartas (-) ligzda.

. levietojiet metinasanas degla spraudni EURO ligzda.

. levietojiet stravas savienotaju metinasanas iekartas ligzda (+)

. leslédziet ierici.

. lestatiet metinasanas rezima slédzi IMG pozicija.

. lestatiet metinasanas iekartai atbilstoSos darbibas parametrus .

10. Saciet metinasanas procesu.

OO NOULS WN B
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MIG metinasana

MIG - metinasanas process, kura ka aizsarggazi izmanto inertu kimisko gazi, pieméram, argonu vai héliju.
. Parliecinieties, vai metinasanas iekarta ir atvienota no stravas avota.

. Nomainiet metinasanas degli ar tadu, kam ir ar teflonu parklata atsperes slGtene.
. Pievienojiet aizsarggazes balonu.

. Novietojiet zeméjuma kabe)a skavu uz sagataves.

. levietojiet zeméjuma skavu metinasanas iekartas ligzda (-).

. levietojiet metinasanas degla spraudni EURO ligzda.

. levietojiet stravas savienotaju metinasanas iekartas ligzda (+).

. leslédziet ierici.

. lestatiet slédzi IMG pozicija.

10. lestatiet metinasanas iekartai atbilstoSos darbibas parametrus.

11. Saciet metinasanas procesu.

OO0 NOULE WN

METODES APRAKSTS

Metinasanas laika no metinasanas degla iznak metinasanas stieple un nepartraukti kast elektriskaja loka.
Skidrais materials no metina$anas stieples sajaucas ar savienojamo materialu, veidojot $kidru metinasanas
vannu. Metinasanas deglim parvietojoties, vanna seko tai, sacietéjot malas un izveidojot pastavigu saiti.
Aizsarggaze tiek piegadata caur gazes sprauslu, kas atrodas uz metinasanas degla. Gaze aizsarga izkauséto
metalu no atmosféras iedarbibas un piesarnotajiem, ka arT atdzesé metinasanas degli.

Kontakta uzgalis

£/

Metinasanas stieple
Zeméjuma vada pievienoSana

Metinasanas deglis ar gazes uzgali

Ezers

..i ’ ’ '
Gazes vairogs H .: s X
\\\\\\'\'t Metinats metals

Locitava

—

2. attéls. MIG/MAG metinasanas shéma

175



{SEKO

Materials ir pilniba jaattira no tadiem piesarnotajiem ka rdsa un krasa. Jebkur$ piesarnojums ietekmés
metinasanas virzienu un vajinas metinajumu. Janotira ari vieta, kur tiks novietota zeméjuma skava. Tirisanai
vislabak ir izmantot lenka slipmasinu ar abrazivu vai birstveida disku vai térauda birsti.

Lai iegltu labakos rezultatus, turiet metinasanas pistoli ar abam rokam (izmantojot metinasanas kiveri), jo
tas lauj labak kontrolét degla poziciju. Atcerieties novietot metinasanu ta, lai jums batu labs skats uz
metinasanas vannu, un izvairities no parmerigas metinasanas gazu ieelposanas.

Degla uzgala noliekSana no vertikalas pozicijas nodroSina labaku metinasanas procesa redzamibu. Kontakta
uzgalim jabGt aptuveni 6-10 mm virs sagataves. Laba izpratne par to, cik augstu virs sagataves turét degli,
Jaus mums apgriezt stiepli deglt lidz 10 mm garumam.

: fff’ﬁ{w
OO

o N

Sledza funkcija

4. MIG/MMA funkcijas izvéle: metinasanas funkcijas izvéle.

5. Galvenais slédzis: Kad slédzis ir aizvérts (galvenais slédzis atrodas aiz ierices), saks darboties ieblvétais
ventilators.

6. voltmetrs: vid€jais spriegums metinasanas laika.

7. ampérmetrs: vidéja strava metinasanas laika.

8. Vada padeves ierices atras darbibas slédzis: nospiediet slédzi, lai stieples padeves ierice darbotos ar
lielako atrumu.
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Regulesanas poga

9. poga [metinasanas straval: metinasanas stravas regulésana (stieples padeves atrums).
10. poga [metinasanas spriegums]: Metinasanas sprieguma n regulésana.

Indikators

11. [Aizsardzibas] indikators: Barosanas sistémas klimes gadijuma, pieméram, vienfazes baroSanas avota
parsprieguma, nepietiekama sprieguma un parak augstas metinasanas iekartas iekSéjas temperatiras
gadijuma, iedegas [Aizsardzibas] indikators.

12. [BaroSanas] indikators: Kad metinasanas iekartas vadibas kéde ir ieslégta, iedegas [BarosSanas]
indikators.

SAVIENOJUMA SHEMA

INPUT

P [T

t— (ON T RO jtt——

PWM
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VEIKTSPEJAS PARAMETRI
Elements MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
leejas spriegums (VAC) 1faze220V+10% 1faze220V+10% 1faze220V+10% 1faze220V+10%
Frekvence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Jauda (kVA) 45 5.2 6 8.3
Strava (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Izejas spriegums (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Nominalais darba cikls 50% 50% 50% 50 %
Jaudas koeficients 0,93 0,93 0,93 0,93
Efektivitate {%) 85% 85% 85% 85 %
Stieples padevéjs lek$éjais lek$éjais lek$gjais lek$éjais
Stieples atrums (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Rullisu diametrs () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Stieples diametrs (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Izméri (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Svars (kg)
Lietderigais biezums (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Izolacijas klase F F F F
RaZoSanas limenis 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Elements MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220
leejas spriegums 1faze220V+15% 1faze220V+15% 1faze220V+15% 1faze220V+15%
Frekvence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Jauda (kVA) 45 45 5.2 45 6 5.3 7 5.3
Strava (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Izejas spriegums 16,5-22 20.8. 16,5-23 20.8 16,5-24 20.8 16,5-26 20,8-26,8
Nominalais darba cikls 50% 50% 50% 50 %
Jaudas koeficients 0,93 0,93 0,93 0,93
Efektivitate {%) 85% 85% 85% 85%
Stieples padevéjs lekséjais - lekséjais - lek$gjais - lek3gjais -
Stieples atrums (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Rullisu diametrs () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Stieples diametrs (mm) 0,6/0,8/1 | 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-4,0
Izméri (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Svars (kg)
Lietderigais biezums (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Izolacijas klase F F F F
RaZo3anas limenis 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABELA SAVIENOJUMS

1. Stravas kabela pievienosana
Katra metinasanas iekarta ir aprikota ar stravas kabeli, pievienojiet kabeli 230 V mainstravas avotam.

2. Darba/izejas kabelu pievienosana (lGdzu, izvélieties MIG/MMA metinasanas reZzimu)

V==

2.a Pievienojiet zemé&juma vada spraudni kontaktligzdai priek$€ja paneli (atzime :

un pievienojiet zemeéjuma spailes otru pusi sagatavei. T
2.b. Deglis japievieno izejas ligzdai (priek$éja panelr

un ciesi pieskraveéts, vienlaikus manuali ievietojiet metinasanas stiepli degl.

Metindasanas parametru izvéle
Metinasanas parametru iestatiSana jasak péc metinasanas iekartas sagatavosSanas. Pareizi izvéléta
metinasanas strava un loka spriegums tieSi ietekmé metinasanas procesa stabilitati, ta kvalitati un
efektivitati. Metinasanas parametri ir rlpigi jaizvelas. Parasti parametrus izvélas, pamatojoties uz stieples
diametru, nepiecieSamo pilienu parneses formu un efektivitati. Visbiezak izmantoto metinasanas stravu un
loku var iestatit saskana ar tabulu.

C02 metinasanas stravas diapazons stravas un sprieguma parejas zina

Tssléguma pareja Dalinu pareja
Stieples diametrs mm

Strava (A) Spriegums (V) Strava (A) Spriegums (V)
0,6 40-70 17.-19. 160-400 25.-38. gads
0,8 60-100 18.-19. 200-500 26-40
1.0 80-120 18.-21. 200-600 27-40
1.2 100-150 19.-23. Ipp. 300-700 28.-42. lpp.
1.6 140-200 20.-24. gads 500-800 32-44

Metinasanas atruma izvéle

Parasti metinasanas atrumam jabat 30 m/h. Metinasanas atrums jaizvélas ta, lai vienmérigi sakausétu
metinajuma malas un ieglitu metinasanas vanninu (acu), kas garanté pareizu iespieSanos. Augsti kvalificéti
metinataji un daudzu gadu pieredze garanté pareizu savienojuma izpildi. Kritiskas savienojumos (kas
ekspluatacijas laika ir paklauti dinamiskajam spriegumam), kur trikst iespieSanas, metinajuma Suve ir
jaizgriez un jasametina atkartoti vai, ja tas ir tehniski iespéjams, iespieSanas vieta ir janoslipé un jasametina
ar sakni, t. i., iespieSanas javeic metinajuma virsmas pretéja pusé.

Metinasanas defekti

Parmeériga iespiesanas radisies, ja attalums starp lokSnu (cauruju) malam bis parak liels, strava bls parak
augsta un metinasanas atrums bis parak Iéns. Ja iespéjams, parmeérigas iespiesanas vieta ir janoslipé.
Parmériga metinajuma parkare radisies parak Iéna metinasanas atruma, parmeérigas pildmetala padeves un
parak zemas metinasanas stravas deé|, veidojot metinajuma parkari. Ir svarigi ari pareizi izvéléties uz
savienojuma uzklajamo slanu skaitu, lai pédé€jais slanis neraditu parmérigu metinajuma parkari.
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legriezumi rodas saskarné (abas pusés) starp pamatmaterialu un metinajuma virsmu vai metinajuma sakni. So
defektu izraisa parmeériga metinasanas strava, parmeérigi gars loka garums, parmeérigi savita elektroda kustiba un
parak Iéna pildmetala padeve. Nepietiekams pildmetala diametrs var ari veicinat st defekta rasanos.

Krateris veidojas nepareizas metinasanas pabeigsanas (parak |éna pildvielas padeve metinasanas pédéja faze) vai
parmeérigi lielas metinasanas stravas rezultata. Kratera probléma tiek noveérsta, ja metinasanas iekarta ir aprikota
ar kratera aizpilditaju. Tas samazina metinasanas stravu metinasanas beigas. Kraterl veidojas plaisas, kas var
sabojat visu savienojumu. Bez kratera aizpilditaja metinajuma pabeigSanas laika ir nepiecieSami Tsi metinasanas
partraukumi, lai aizpilditu tukSumu. Metinasanas konstrukcijam, kas izgatavotas no biezakiem komponentiem, ir
nepiecieSams izmantot izspiedéjplaksnes, kuras péc savienojuma pabeigSanas ir janonem.

Caurdegsana notiek, veicot vairaku kartu metinasanu, un otra slana metinasanas laika pirma karta tiek caurdegta
parmeérigas stravas vai metinasanas atruma dél. Apdegusas vietas ir jaizgrieZ un metinasana jaatkarto.

Virsmas ieliekums samazina savienojuma Skérsgriezumu, kas savukart samazina ta izturibu $aja vieta. Tapéc
jauzklaj vél viens slanis, uzmanigi to neuzklajot ta, lai nerastos parmériga virsmas parkare. Sis papildu slanis
jauzklaj, pirms savienojums atdziest. Tas novérS papildu nelabvéligu spriegumu rasanos, kas samazinatu
savienojuma izturibu.

Metinajuma asimetrija ir defekts, kam raksturigs metinasanas ass neatbilstiba metinajuma rievai vai (filca
metinajumos) taisnei, kas ved uz savienojumu starp divam loksném. Sis defekts ievérojami samazina
savienojuma izturibu un no ta ir jaizvairas. Sada metinasana ir rQpigi janoslipé un pareizi javeic atkartoti, lai gan
Sis (atkartotais) process ievérojami samazina savienojuma izturibu atkartotas karsésanas un dzesésanas dél.

Metinajuma Izskats VeidoSanas célonis

Nepietiekama gazes plisma — tai jabat 8—15 |/min

m Gazes sprausla radusas S|akatas kaité gazes aizsardzibai
Porainiba Gaisa caurvéj$ metinaanas zona
m Rokturis tiek turéts parak talu vai parak talu no metinama

sagataves.

Metinatais elements ir slapjs, taukains vai sariséjis

Metinasanas atrums ir parak liels

Arl metinat — —

§aurs Metin
metin

. Neregularas satvériena kustibas
Defekti
savienojumi w Metinasanas spriegums ir parak zems

Nozimigs Metinasanas spriegums ir parak augsts
izsmidzinasana m

anas strava ir parak zema attieciba pret

as
asanas atrumu

Netiras gazes sprausla
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MALAS , IZMANTOJOT MIG/MMA METODI

Metinaju ) . . . . _ izmeri
ma savienojuma skérsgriezums pirms un péc lzmert
nosauku metinasanas s/mm/ | b/mm/ | ¢c/mm/ | r/mm/ a//
| < .
| | v
marginal gu * lidz 4 dz 1 s-3s r=S -
a locitava '
metinasa lidz6 | lidz2 - - -
nal
metinasa lidz6 | [dz2 - - -
nal
Iocrfa\{a 4.-12. lidz 3 - - "
2 litri
locitava
v 4-30 lidz 3 - - 40-50
locitava
5 4-30 [idz 3 2-5 - 40-50
locitava 20 lidz 3 lidz 3 20_13 °
> 1az 1dz - a
V+V 40-60
IOCI)t(ava >12 lidz 3 lidz 3 - 40-60
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Metinaju L . i ) o
ma savienojuma $kérsgriezums pirms un péc 1zmeri
nosauku metinasanas s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ a//
1/2V Iﬂ’
metinasa y "
na L} : : 3-30 lidz 3 lidz 4 - 40-60
vai o}
1/2 gadi ﬂﬂ B s
| i
-
N .
fockave -:! - >10 | fidz3 | fdz4 . 40-60
[
—tab
r"&\‘
locitava ) !“‘ i '
. TN = E >15 lidz 3 1-3 6-8 20-25
Dz ) X '
locitava §
~a >1 lidz 2 - - 60-120
L b )\
locit TN
°C'La"a . >1 lidz 2 lidz 2 - 60-120
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MIG/MAG METINASANAS TEHNOLOGIJA

GMA metinasanas process ietver metinasanas metala un patéréjama elektroda materiala sakausésanu,
izmantojot elektriska loka siltumu starp elektrodu un sagatavi, ko aizsarga inerta vai aktiva gaze.
Metinasanas metals tiek veidots no izkauséta elektroda materiala un sagatavju daléji izkususajam malam.
GMA metinasana izmantotas pamata aizsarggazes ir inertas gazes: argons un hélijs, un aktivas gazes: CO2,
H2, 02, N2 un NO, ko izmanto atseviski vai ka piedevas argonam vai hélijam. Patéréjamais elektrods ir cieta
stieple, kuras diametrs parasti ir no 0,6 lidz 4,0 mm, un to nepartraukti padod caur Tpasu padeves sistemu
ar atrumu no 2,5 lidz pat 50 m/min. GMA deglus var dzesét ar Gdeni vai gaisu. GMA metinasanu
galvenokart veic ar lidzstravu un pozitivu polaritati. Preciza metinasanas loka aizsardziba starp patéréjamo
elektrodu un sagatavi nodrosina, ka metinajums tiek veidots |oti labveligos termiskos un metalurgiskos
apstaklos. Tapéc GMA metinasanu var izmantot, lai izveidotu augstas kvalitdtes savienojumus no visiem
metaliem, kurus var savienot ar loka metinasanu. Tie ietver oglekla un mazlegétos téraudus, korozijizturigus
téraudus, Tpasos téraudus, aluminiju, magniju, varu, nikeli un to sakauséjumus, ka arl titanu un ta
sakauséjumus. Metinasanu var veikt darbnicas un montazas apstak|os visas pozicijas.

Stieples padevéjs

Aizsarggaze

Stravas kabelis
0+
s

? ~(+) Lapa
Kontakta uzgalis

Briva elektroda izeja
Gazes sprausla

Metinasanas loks

Metinasanas vanna
K
PRS00 09000000,
SIS IIIIIII SIS 7/

Metinasanas virziens

PRAKTISKI IETEIKUMI MIG/MAG METINASANAI

Metinasanas Suves ar uz leju veicamas muca metinajuma planam sagatavém javeic, izmantojot "stumsanas"
tehniku, bet biezakam sagatavém - "vilkSanas" tehniku. Vertikalas muca metinasanas Suves planam
sagatavém javeic no augsas uz leju. Loka metinajumi sanos javeic, izmantojot "stumsanas" tehniku, bet ar
metinasanas pistoles papildu noliekSanu plakné, kas ir perpendikulara metinasanas virzienam. Aizpildot
platas rievas ar uz leju vai vertikali, pistoles gals jaizmanto sanu StpoSanas kustibas. Metinasanas laika
metinasanas pistole jatur pareiza lenki pret metinamajam sagatavém - parak liels lenkis var izraisit gaisa
iesiksanu izkauséta metala vanna (pistoles lenkim no vertikales jabat < 10°).
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Slipums var izraisit gaisa iestkSanu izkauséta metala vanna (degla lenkim jablt <10°). Garloka metinasana
samazina iek|iSanas dzilumu — metinajums ir plats un plakans, un metinasanu pavada palielinata $lakata.
Isloka metinasana (ar tadu pasu stravas blivumu) palielina ieklG3anas dzilumu — metinajums ir $auraks, un
materiala $lakatas klust mazakas. Metinasanas atrums ir noteiktas stravas un loka sprieguma rezultats,
saglabajot pareizu metinajuma lodites formu. Ja metinasanas atrums ir kaut nedaudz jamaina, attiecigi
jamaina strava vai loka spriegums. MetinaSanas atruma palielind$ana sasaurina metinajumu un samazina
ieklGSanas dzilumu, un, palielinot atrumu, paradas iegriezumi. Vislielako metinasanas atrumu bez
iegriezumiem var sasniegt, palielinot elektroda izvirzito dalu un noliecot sagatavi no augsas uz leju vai
noliecot degli metinasanas virziena. Zems metinasanas atrums palielina ieklGSanas dzilumu, virsmas
platumu un pacélaja augstumu.

L1sL2 Parmeériga loka pagarinasana vai saisinasana var izraisit nestabilu loka
darbibu un sliktu metinasanas kvalitati.
L1 L2 L1, L2 - loka garums

"grast" "vilkt"
virziens

metinasana
———— Metinasanas virziens — metinasanas degla vadiba — ari bdtiski
H2>H1 ietekmé iespiesanas dzijumu.
H1 HEI- H1, H2 - iespieSanas dzilums

TIG metindsanas tehnologija

TIG (volframa inertas gazes) metinasana ietver elektriska loka generésanu, izmantojot neizlietojamu
volframa elektrodu, kas ir aizsargats ar inertu gazi. To bieZi dévé (galvenokart ASV) par GTAW (gazes
volframa loka metinasanu).

Metinasanas loks starp neizlietojamo elektrodu un sagatavi izkausé materiala virsmu. TIG metinasana
novers nepiecieSamibu péc pildmetala. Metinajuma Suves var savienot, izkauséjot metinasanas rievu.
Tomér, ja tiek izmantots pildmetals, tas metinasanas vanna tiek ievadits manuali, neizmantojot
metinasanas degli, ka tas ir MIG/MAG metinasana. Tapéc TIG metinasana metinasanas deglim ir pilnigi
atskirigs dizains neka MIG/MAG deglim. Pildmetals parasti ir pieejams 1 metru garas atbilsto$a diametra
stieples (stiena) veida.

TIG metinasanas process notiek kimiski inertas aizsarggazes, visbiezak argona vai hélija, vidé, kas plast no
elektroda turétaja sprauslas. Aizsarggaze aizsarga metinajumu un elektrodu no oksidésanas, bet neietekmeée
metalurgisko procesu.
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TIG METODES PIELIETOSANA

TIG metode rada Tpasi tiru un augstas kvalitates metinajumu. Process novers izdedzu piesarnojuma risku, un
gatavajai metinajuma Suvei praktiski nav nepiecieSama tirisana. TIG metodi visbiezak izmanto nerlséjosa
térauda un citu augsta legeta térauda, ka art tadu materialu ka aluminija, vara, titana, nikela un to
sakauséjumu metinasanai.

TIG metinasanu izmanto caurulu, caurulvadu un planu lok$nu metinasanai, ka ari citam vielam. To izmanto
dazadas nozarés, tostarp partikas, kimijas, autoblives un aviacijas nozarés.

METALA PARVIETOSANAS METODES ELEKTRISKA LOKA

Atkariba no izmantotas aizsarggazes veida un metinasanas procesa elektriskajiem parametriem (sprieguma
un stravas), ir tris veidi, ka mainit metala fizikalo stavokli metinasanas loka:

LIELS PILINUMS

- izmanto MIG/MAG metodé ar zemu stravas blivumu un garu loku
- nav ieteicams piespiedu pozas

SPRAY

- izmanto MAG metodé ar gazu maisijumiem
- nav ieteicams piespiedu pozas

ISSAVIENOJUMS

- izmanto MAG metodé ar iso loku
- ieteicams planu elementu metinasanai un piespiedu pozicijas

AIZSARGGAZES

Aizsarggaze nosaka metinasanas aizsarga efektivitati, ka ari metala parneses metodi loka, metinasanas
atrumu un metinajuma formu. Inertas gazes, argons un hélijs, lai gan lieliski aizsarga izkauséto metinajuma
metalu no atmosféras ieklGSanas, nav pieméroti visiem GMA metinasanas pielietojumiem. Sajaucot héliju
vai argonu atbilstosas proporcijas ar kimiski aktivam gazém, mainas metala parneses raksturs lok3,
palielinas loka stabilitate un var ietekmét metalurgiskos procesus metinasanas vanna. Vienlaikus var
ievérojami samazinat vai pilniba noveérst slakatu veidosanos.
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Aizsarggaze

Kimiska iedarbiba

Metinati metali

Ar inerts BUtiba visi metali, iznemot oglekla téraudu
- . Al, Cu, Cu sakauséjumi, Mg sakauséjumi, garantéta augsta lineara
Vins inerts Loy
’ metinasanas energija
. Al, Cu, Cu, Mg sakauséjumi nodrosina augstu linearo metinasanas
Ar +20-80 % He inerts & _ J . &
energiju, zemu gazes siltumvaditspéju
. Vara metinasana ar augstu linearo loka energiju, labaks loka

Ar +25-20 % > samazinot & gl

spidums neka ar 100% N2 4iysargu

Ar+1-2 % 02

vaji oksidéjoss

leteicams galvenokart korozijizturigu téraudu un legéto téraudu
metinasanai.

Ar +3-5 % o,

oksidéjoss

leteicams oglekla un mazlegéto téraudu metinasanai

COo2

oksidéjoss

leteicams tikai zema oglek|a satura téraudu metinasanai

Ar +20-50 % co;

oksidéjoss

leteicams tikai oglekla un mazlegéto téraudu metinasanai.

Ar+10% CO2 ,5% 02

oksidéjoss

leteicams tikai oglekla un mazlegéto téraudu metinasanai.

CO2 +20 4 0z

oksidéjoss

leteicams tikai zema oglek|a satura un mazlegéto téraudu
metinasanai.

90 % He + 7,5 % Ar +
2,5 % coz

vaji oksidéjoss

Korozijizturigi téraudi, Tsloka metinasana

60 % He + 35 % Ar +
5% coz

oksidéjoss

Mazlegeéti, triecienizturigi téraudi, 1sloka metinasana
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CE markéjuma piemérosanas gada pédéjie divi cipari — 19

EK ATBILSTIBAS DEKLARACIA

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kitlina, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
ar pilnu atbildibu pazino, ka:

MIG/TIG/MMA-220 metindsanas apardts
Tips: G80096, Modelis: MIG/TIG/MMA-200

atbilst Eiropas Parlamenta un Padomes prasibam:

2014. gada 26. februara Direktiva 2014/30/ES par dalibvalstu tiesibu aktu saskanosanu attieciba uz
elektromagnétisko savietojamibu, 2014. gada 26. februara Direktiva 2014/35/ES par dalibvalstu
tiestbu aktu saskanosSanu attieciba uz tadu elektroiekartu pieejamibu tirgi, kas paredzétas lietoSanai
noteiktas sprieguma robezas,

2011. gada 8. junija Direktiva 2011/65/ES par dazu bistamu vielu izmantoSanas ierobezosanu
elektriskas un elektroniskas iekartas
un standarti EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
ir identisks paraugam, uz kuru attiecas EK tipa parbaudes sertifikats Nr. 0B160523.WFWUO10
(23.05.2016.)
un EK tipa nr. 0B160523.WFWUO11, datéts ar 23.05.2016.
izdevusi ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Valsts: Italija
Talrunis: +39 051 6705141, Fakss: +39 051 6705156
E-pasts: ecm@entecerma.it, timekla vietne: www.entecerma.it
Pilnvarotas iestades identifikacijas numurs: 1282

ST EK atbilstibas deklaracija zaudé spéku, ja produkts tiek mainits vai parbavéts bez raZotaja
piekrisanas.

Par tehniskas dokumentacijas sagatavo$anu un glabasanu ir atbildigas Sadas personas:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

GZegoZs Kovalciks, M.A.
Pilnvarotas personas uzvards, vards un amats

Kitlina, 2019. gada 6. marts
Izdosanas vieta un datums
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NAVOD K POUZITI

Svdfeéka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Preklad originadlniho ndvodu
CZ - CESKA VERZE

Vyrobeno pro

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa ulice 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pfed prvnim pouZitim si prosim peclivé prectéte tento ndvod k obsluze.
Je odpovédnosti uZivatele precist si vSechny pokyny nezbytné pro bezpecné pouZivani a
provoz a porozumét vsem rizikiim, které mohou béhem provozu zafizeni nastat.
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POZOR!!!

Vzhledem k neustalému vylepsovani produktti slouzi fotografie a
vykresy v manudlu pouze pro ilustracni ucely a mohou se lisit od
zakoupeného produktu.

Tyto rozdily nemohou byt dlivodem pro reklamaci.
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Technické udaje

Napadjeni: 230 V / 50 Hz

Pfikon MIG/MAG: 6,1 kVA

Prikon TIG/MIG: 5,8 kVA

Metody svarovdni: MIG/MAG/FCAW/MMA (elektroda)/TIG
Rozsah svafovaciho proudu MIG/MAG: 40-220 A

Rozsah svarovaciho proudu TIG/MMA: 20-170 A

Pracovni cyklus svarovaciho proudu 100 %: (MIG/MAG -170 A)
Pracovni cyklus svarovaciho proudu 100 %: (TIG/MMA -132 A)
Pracovni cyklus svarovaciho proudu 60 %: (MIG/MAG - 220 A
Pracovni cyklus svarovaciho proudu 60 %: (TIG/MMA -170 A)
Podporované priméry drati: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Podporované priiméry elektrod: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
Podporované civky dratu: aZ 5 kg

Podavac dratu: 2kladkovy (vnitini)
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BEZPECNOSTNI PRAVIDLA

iqi

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM MUZE ZABIT: Svafeci zafizeni generuje vysoké napéti.
Nedotykejte se svafovaciho hofdku ani pfipojeného svarovaciho materidlu, pokud je
zafizeni zapojené do zasuvky. VSechny soucasti ve svarovacim obvodu mohou zpusobit
Uraz elektrickym proudem, proto se jich nedotykejte holyma rukama nebo pres vihky Ci
posSkozeny ochranny odév. Nepracujte na mokrych povrsich ani nepouzivejte poskozené
svarovaci kabely.

POZNAMKA: Je zakdzano sejmout vnéjsi kryty, kdyz je zafizeni pfipojeno k siti, a provozovat
zafizeni s odstranénymi kryty! Svareci kabely, zemnici kabel, zemnici svorka a svareci
zafizeni by mély byt udrZzovany v dobrém technickém stavu, aby byl zajistén bezpecny
provoz.

VYPARY A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Pfi svafovani vznikaji $kodlivé vypary a plyny
nebezpeéné pro zdravi. Pracovni prostor by mél byt dostateéné vétrany a vybaven
odsavacim ventilatorem. Nesvarujte v uzavienych prostorach. Zabrante vdechovani vypar(
a plynl. Povrchy svafovanych soucasti by mély byt bez chemickych kontaminant(, jako
jsou odmastovaci ¢inidla (rozpoustédla), kterd se béhem svarovani rozkladaji a produkuji
toxické plyny.

OBLOUKOVE PAPRSKY MOHOU POPALIT: Nedivejte se pfimo do svafovaciho oblouku
nechranényma ocima. VZdy pouzivejte masku nebo stit s vhodnym filtrem. Chrarite osoby v
blizkosti nehoflavymi zafenim pohlcujicimi clonami. Chrarte odkryté ¢asti téla vhodnym
ochrannym odévem z nehoflavého materidlu.

ELEKTROMAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA: Elektricky proud protékajici
svarfovacimi kabely vytvafi kolem nich elektromagnetické pole. Toto elektromagnetické
pole muze rusit kardiostimulatory. Svarovaci kabely by mély byt usporadany paralelné, co
nejblize k sobé.

JISKRY MOHOU ZPUSOBIT POZAR: liskry ze svafovani mohou zpisobit pozar, vybuch a
popaleniny odkryté kize. PFi svafovani pouZivejte svarecské rukavice a ochranny odév.
Odstrante nebo zajistéte vsSechny hoflavé materidly a latky z pracovniho prostoru.
Nesvafujte uzaviené nadoby nebo nadrZe, které obsahovaly hoflavé kapaliny. Takové
nadoby nebo nadrze by mély byt pred svafovanim proplachnuty, aby se odstranily hoflavé
kapaliny. Nesvafujte v blizkosti hoflavych plynli, par nebo kapalin. Hasici zafizeni
(protipozarni deky a praskové nebo oxid uhlicity hasici pfistroje) by mélo byt umisténo v
blizkosti pracovniho prostoru na viditelném a snadno pfistupném misté.
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ELEKTRICKE NAPAJENI: PFed zahajenim jakékoli prace nebo oprav na zafizeni odpojte sitové
napdjeni. Pravidelné kontrolujte svafovaci kabely. Pokud zjistite jakékoli poskozeni kabelu
nebo izolace, je tfeba je okamzité vyménit. Svarfovaci kabely by se nemély mackat ani
dotykat ostrych hran nebo horkych predmét(.

LAHEV MUZE VYBUCHNOUT: Pouzivejte pouze schvalené lahve a spravné fungujici regulator.
Lahve by mély byt prepravovany a skladovany ve svislé poloze. Chrante lahve pred
vystavenim horkym zdrojim tepla, prevracenim a mechanickym poskozenim. UdrZujte

vSechny soucasti plynového systému v dobrém stavu: lahev, hadici, konektory a regulator.

SVAROVANE MATERIALY SE MOHOU HORET: Nikdy se nedotykejte svafovanych soucdsti
nechranénymi ¢astmi téla. Pfi dotyku nebo premistovani svafovaného materidlu vidy
pouzivejte svarecské rukavice a klesté.

c € SHODA S POZADAVKY CE: Toto zatizeni splfiuje doporuéeni Evropského vyboru CE.

PODMINKY INSTALACE

- Svarecka by méla byt pouzivana v misté s teplotou -10 aZ 40 stupn Celsia;

- Pouzivejte, kdyz je vlhkost vzduchu niZsi nez 90 %.

- Nepouzivejte svarecku na pfimém slunci nebo v desti. Nedovolte, aby se do svarecky dostala voda.
- Nepouzivejte v mistech, kde se vyskytuji prach a korozivni plyny.

- Nepoutzivejte, pokud je proudéni vzduchu pfilis slabé.

BEZPECNOSTNI OPATRENI

Svarecka je vybavena ochranou proti nadmérnému tlaku, pretiZzeni a prehrati. Svarecka se vypne, pokud
tlak, vystupni proud nebo teplota prekroci povolené parametry. NepouZivejte svarecku s nadmérnym
tlakem! Abyste pfedesli pfehrati, dodrzujte tato pravidla:

- Pracovisté musi byt klimatizovano

Svarecka je urcena pro pramyslové poutziti. NepouZivejte svarecku venku, protoze vitr ji béhem provozu
nem(ze ochladit. Svarecka by méla byt umisténa alespon 30 cm od ostatnich predmétl. Mistnost musi byt
dostatecné klimatizovana.

sv v

- Nepretézujte svarecku!

Svarecka se zastavi, kdyZ je pretizend — rozsviti se Cervena kontrolka a sepne se teplotni spinac.
Neodpojujte napajeci kabel; ventilator musi zafizeni ochladit. Svarecka se znovu spusti, jakmile kontrolka
zméni barvu a teplota se vrati k normalu.
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POZOR!!!

Svafovani mlZe predstavovat bezpecnostni riziko pro obsluhu a osoby v okoli. Proto je pfi svafovani
nutné dodrzovat zvlastni opatieni. Pfed zahajenim svafovdni se seznamte s predpisy o bezpecnosti a
ochrané zdravi pti praci platnymi pro vase pracovisté. Pri elektrickém svarovani MMA a TIG existuji
nasledujici nebezpeci:

o URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

e NEGATIVNi DOPAD OBLOUKOVEHO PROUDU NA LIDSKE OCI A KUZI

e OTRAVA PARAMI A PLYNY

¢ POPALENINY

* NEBEZPECI VYBUCHU A POZARU

* HLUK

Prevence urazu elektrickym proudem:

¢ pripojte zatizeni k technicky zpUsobilé elektrické instalaci s fddnou ochranou a ucdinnou neutralizaci
(dodatecnd ochrana pred uUrazem elektrickym proudem); mélo by byt zkontrolovano a radné

také pripojit k siti dalSi zafizeni na pracovisti svarece,

¢ instalujte napajeci kabely, kdyz je zafizeni vypnuté,

¢ nedotykejte se neizolovanych ¢asti drzaku elektrody, elektrody a svafovaného obrobku, véetné krytu
zarizeni,

* nepouzivejte rukojeti a napajeci kabely s poskozenou izolaci,

e v podminkach s vysokym rizikem Urazu elektrickym proudem (prace v prostiedi s vysokou vlhkosti a
uzavienymi nadrzemi) pracujte s asistentem, ktery svare¢i pomaha a zajistuje jeho bezpecnost, pouzivejte
odév a rukavice s dobrymi izola¢nimi vlastnostmi,

* pokud si vS§imnete jakychkoli nesrovnalosti, kontaktujte kompetentni osoby, aby je odstranily,

¢ Je zakazano provozovat zafizeni bez krytd.

Prevence negativnich ucinkia elektrického oblouku na lidské oci a pokozku:

¢ Noste ochranny odév (rukavice, zastéru, koZzenou obuv),

* Pouzivejte ochranné stity nebo oblicejové stity s vhodné vybranym filtrem,

* PouzZivejte ochranné zavésy z nehoflavych materiald a volte spravné barvy stén, které absorbuji Skodlivé
zareni.

Prevence otravy parami a plyny uvoliovanymi béhem svafovani z povlakovani elektrod a
odparovani kovu:

* Pouzivejte ventilacni zafizeni a odsavaci systémy instalované v mistech s omezenou vyménou vzduchu,

e Pfi praci v uzavienych prostorach (nadrzich) zajistéte prisun ¢erstvého vzduchu.

* Pouzivejte rousky a respiratory.
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Prevence popalenin:

¢ Noste vhodny ochranny odév a obuv, abyste se chranili pred popaleninami zplsobenymi zarenim a
rozstfikem oblouku.
¢ Zabrante kontaminaci odévu tukem a oleji, které by mohly zpUsobit jeho vzniceni.

Prevence vybuchu a pozaru:

¢ Je zakdzdno provozovat zafizeni a svafovat v mistnostech s rizikem vybuchu nebo poZaru.
e Svarecska stanice by méla byt vybavena hasicim zatizenim,
e Svareci stanice by méla byt umisténa v bezpecné vzdalenosti od hotlavych materiald.

Prevence negativniho dopadu hluku:
* Pouzivejte Spunty do usi nebo jina opatreni proti hluku
¢ Varujte lidi v okoli pfed nebezpecim

VAROVAN:I!

NepouzZivejte zdroj energie k rozmrazovani zamrzlych trubek. Pfed pouzitim zafizeni je nutné:

e Zkontrolujte stav elektrickych a mechanickych spoji. NepouZivejte rukojeti ani napajeci kabely s
poskozenou izolaci. Nespravné izolované rukojeti a napajeci kabely predstavuji riziko Urazu elektrickym
proudem.

e Zajistéte vhodné pracovni podminky, tj. zajistéte vhodnou teplotu, vlhkost a vétrani na pracovisti. Mimo
uzaviené prostory chrarte pred srazkami,

¢ Umistéte nabijecku na misto, kde se s ni snadno pracuje.

Osoby obsluhujici svareci stroj by mély:

e mit kvalifikaci pro elektrické svafovani obalenymi elektrodami a metodu TIG,

¢ znat a dodrZovat predpisy bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci platné pro svarecéské prace,

* pouzivejte vhodné, specializované ochranné prostiedky: rukavice, zastéru, gumové holinky, svarecsky Stit
nebo pfilbu s vhodné zvolenym filtrem.

* sezndmit se s obsahem tohoto navodu k obsluze a obsluhovat svareci stroj v souladu s jeho zamyslenym
ucelem,

Veskeré opravy zatizeni smi byt provadény pouze po odpojeni zdastrcky ze zasuvky. Pokud je zafizeni
pfipojeno k siti, nedotykejte se zadnych soucasti svarovaciho obvodu holyma rukama ani mokrym odévem.
Je zakazano odstranovat vnéjsi kryty, pokud je zafizeni pfipojeno k siti.

Jakékoli upravy usmérfovaCe jsou zakdzany a mohou ohrozit bezpecnost. Veskeré udribarské a
opravarenské prace smi provadét pouze opravnény persondl za dodriovani bezpecnostnich predpist
platnych pro elektricka zafizeni. Nepouzivejte svarecku v prostorach s rizikem vybuchu nebo poZéru!
Svareci stanice by méla byt vybavena hasicim zafizenim. Po dokonéeni price odpojte napdjeci kabel od sité.
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VysSe uvedend nebezpeli a obecné predpisy o bezpecnosti a ochrané zdravi pfi praci nevyCerpavaji
problematiku bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci svarecl, protoZe nezohlednuji specifika pracovisté.
Jsou duleZitym dopliikem pokynl v oblasti bezpecnosti a ochrany zdravi pfi préci, jakoZ i skoleni a
instruktaze poskytované supervizory.

- Elektrické pretizeni
NepretéZujte svarecku. Svarecka musi pracovat v souladu se specifikacemi uvedenymi na typovém Sstitku.
Pretizeni mUzZe dokonce vést k trvalému poskozeni svarecky.

- P¥ilis vysoké napéti
Regulator napéti na svarecce obvykle reguluje napéti. Pouziti pfiliS vysokého napéti svarecku poskodi.

- Uzemnéni
Ujistéte se, Ze je svarecka radné uzemnéna.

- POZOR!
NepouZivejte zdroj energie k odmrazovani potrubi.

POUZITI ZARIZENI

Tato invertorova svarecka je urcena pro svafovani MIG/MAG a MMA (s pouzitim jakéhokoli typu svafovaci
elektrody). Produkt popsany v této pfirucce je elektronicky fizena svarecka MIG/MAG/MMA. V porovnani s
mnoZstvim spotfebovaného proudu je vykon neumérné vysoky. PouZivejte pouze certifikované plynové
lahve.

Zatizeni ma vSestranné vyuziti, jako je provadeéni terénnich praci a vSech typl oprav uvnitf budov.

Zatizeni by mélo byt pouzivdno pouze k uréenému ucelu. Jakékoli jiné poufZiti, nez je popsano v této
pfirucce, je povazovano za nevhodné. Za jakékoli skody nebo zranéni zplsobené nespravnym pouzitim je
odpovédny uZivatel/majitel, nikoli vyrobce. Za ucelem vylepsSeni svych produktd si vyrobce vyhrazuje pravo
provadét jakékoli zmény u vyse uvedeného produktu.

NAPAJENI A UZEMNENI

Pfed instalaci zafizeni ovérte, zda elektricka sit, ke které bude zafizeni pfipojeno, spliiuje pozadavky
uvedené na typovém Stitku zafizeni a zda je v souladu se vSemi mistnimi a narodnimi normami.
Upozoriiujeme, Ze riizné modely svarecek mohou mit rizné elektrické pozadavky.

OBSLUHA SVARECKY

1. ZpoZdéni pfivodu plynu se nastavuje pomoci knofliku (1) na pfednim panelu zafizeni.

2. Nastaveni svarovaciho napéti v reZzimu IMG (drat) se provadi pomoci knofliku (2) na pfednim panelu.
Hodnota na tomto knofliku by se obvykle méla rovnat hodnoté nastavené na knofliku rychlosti podavani
dratu. (3) Vyssi hodnota napéti ma za nasledek delsi oblouk, coZ ma za nasledek mensi hloubku privaru a
SirSi svarovou housenku.
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Prilis vysoké napéti zvysuje rozstfik, porovitost a riziko podiezani a pfrilepeni. PFilis nizké napéti mize
zpUsobit nestabilitu procesu.

3. Nastavte rychlost podavani svafovaciho dratu otacenim knofliku (3). Pro dané napéti oblouku upravte
rychlost poddvani dratu tak, aby byl proces taveni stabilni. Pro dané napéti oblouku upravte rychlost
poddavani dratu tak, aby byl proces taveni stabilni.

4. Intenzita svafovaciho proudu v rezimu IMG (svafovani dratem MIG/MAG) zavisi na hodnoté nastaveného
napéti, ale také na rychlosti podavani dratu a jeho priiméru.

5. Kontrolka napajeni (POWER) se rozsviti, pokud je zatizeni zapnuté.

6. LED indikator pretizeni (6) se rozsviti, kdyZz dojde k pretizeni, a pojistka automaticky vypne svarovéni. V
takovém pripadé prestarite pracovat, dokud svafecka nevychladne.

7. Pfepina¢ MMA/MIG umoznuje zvolit metodu svarovani.

8. Tlacitko WIRE umoznuje vysunout svarovaci drat.

9. Displeje na prednim panelu zafizeni zobrazuji aktudlni nastaveni parametr( svafovani: intenzitu
svarovaciho proudu (8) a svatovaci napéti (9).

10. Zasuvky pro svarovaci kabely +(10), -(11)

11. Zasuvka svarovaciho kabelu MIG/MAG (12)

12. Nastaveni svafovaciho proudu metodou MMA (elektroda) se provadi pomoci knofliku (13) umisténého
na prednim panelu zafizeni.

reduktor
topny kabel

plynova ldhev .|

napdjeci kabel

podavac

zachazet s

svafovany material
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INSTALACE SVAROVACIHO DRATU

1. Pfed instalaci civky s dratem se ujistéte, Ze jsou kladky pohonné jednotky vhodné pro typ a pramér
poddvaného svarovaciho dratu. Kladky s drazkou ve tvaru V jsou vhodné pro svafovaci draty, zatimco kladky
s drazkou ve tvaru U jsou vhodné pro hlinikové draty.

2. Umistéte civku s dratem na drzak civky a ujistéte se, Ze smér odvijeni civky odpovida sméru podavani
dratu.

3. Utdhnéte matici na télese civky.

4. Odvinte konec dratu na civce a zapilujte ho, aby nebyl ostry a neposkodil vnitfni ¢asti zafizeni.

5. Uvolnéte tlak na podavaci valce.

6. Konec dratu zasunte do voditka v zadni ¢asti podavace a protahnéte jej pres hnaci kladku do konektoru
vedouciho ke svafovacimu hofaku.

7. Zatlacte drat do drazek hnaci kladky utazenim vodici kladky.

8. Sejméte plynovou trysku a odsroubujte kontaktni hrot.

9. Zapnéte zafizeni a poté nastavte knoflik pro nastaveni podavani dratu do stfedni polohy.

10. Odvinte svarovaci kabel a poté stisknéte tlacitko WIRE, dokud se drat neobjevi v vystupu pfiblizné o 20
mm, poté tlacitko uvolnéte.

11. Nasadte kontaktni hrot a plynovou trysku.

12. Pomoci knofliku upravte pfitlak kladky. Otdéenim ve sméru hodinovych rucicek pfritlak zvysujete,
otacenim proti sméru hodinovych rucicek jej snizujete. P¥ilis nizky tlak zpUsobi prokluzovani hnaci kladky.
PFilis vysoky tlak zvySuje odpor pfi podavani dratu, coz mize zpUsobit deformaci dratu a jeho prefiznuti.

PRIPOJENi OCHRANNEHO PLYNU

1. Umistéte lahev s vhodné zvolenym ochrannym plynem na polici poloautomatu a zajistéte ji fetézem.

2. Sejméte ochranny kryt a na chvili oteviete ventil lahve, abyste odstranili pfipadné nedistoty.

3. Nainstalujte reduktor tak, aby manometr byl ve svislé poloze.

4. Pripojte svarovaci stroj k valci pomoci hadice.

5. Regulacni ventil by mél byt otevien pouze pred svafovanim. Po dokonceni svarovani ventil ihned zavrete.

MAG SVAROVANI
MAG — metoda svafovani, ktera vyuziva chemicky aktivni ochranny plyn, napft. CO2.

. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje napajeni.

. Pfipojte Idhev s ochrannym plynem.

. Umistéte svorku zemniciho kabelu na svafovany material.
. Umistéte zemnici svorku do (-) zdifky svarecky.

. Zasunte zastrcku svarovaciho horaku do zasuvky EURO.

. Zapojte napadjeci konektor do zasuvky svarecky (+)

. Zapnéte zafizeni.

. Nastavte prepinac reZzimu svarovani do polohy IMG.

. Nastavte vhodné provozni parametry pro svareci stroj .
10. Spustte proces svafovani.

OO0 NOOULDS WN
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MIG SVAROVANI

MIG - svafovaci proces, pfi kterém se jako ochranny plyn pouZiva inertni chemicky plyn, napf. argon nebo
hélium.

. Ujistéte se, Ze je svarecka odpojena od zdroje nap3jeni.

. Vyménte svartovaci hofdk za horak s teflonovou pruzinovou hadici.
. Pfipojte [dhev s ochrannym plynem.

. Umistéte svorku zemniciho kabelu na obrobek.

. Umistéte zemnici svorku do zasuvky svarecky (-)

. Zasunte zastrcku svarovaciho horaku do zasuvky EURO.

. Zapojte napdjeci konektor do zdsuvky svarecky (+)

. Zapnéte zafizeni.

. Nastavte prepinac do polohy IMG.

10. Nastavte vhodné provozni parametry pro svareci stroj.

11. Spustte proces svafovani.

O 0O NOULESE WN

POPIS METODY

Béhem svarovani vychazi ze svafovaciho hofdku svarovaci drat, ktery se nepretrzité tavi v elektrickém
oblouku. Tekuty material ze svarfovaciho dratu se spojuje se spojovanym materidlem a vytvati kapalnou
tavnou lazen. Jak se svafovaci hofak pohybuje, lazen se s nim snoubi, tuhne na okrajich a vytvafi trvaly spoj.
Ochranny plyn je pfivadén plynovou tryskou umisténou na svafovacim hofaku. Plyn chrani roztaveny kov
pred vlivy povétrnostnich podminek a necistot a chladi svafovaci horak.

Kontaktni hrot

/

Svarovaci drat

PFipojeni zemniciho vodice

(
&>

Plynovy &tit H |
SONNNN

Svarovaci hotak s plynovou tryskou

Luk

Jezero

Svarovany kov

Spoj

-

Obrazek 2. Schéma svarovani MIG/MAG
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Materidl by mél byt kompletné ocistén od necistot, jako je rez a barva. Jakdkoli kontaminace ovlivni smér
svarovani a zeslabi svar. Méla by byt také vycisténa oblast, kde bude umisténa zemnici svorka. K ¢isténi je
nejlepsi pouzit thlovou brusku s abrazivnim nebo kartacovym kotoucem, pripadné ocelovy kartac.

Pro dosazZeni nejlepsich vysledk( drzte svarfovaci pistoli obéma rukama (pomoci svarecské kukly), protoze to
umoznuje lepsi kontrolu nad polohou horfaku. Nezapomente svafovani umistit tak, abyste méli dobry
vyhled na tavnou lazen a vyhnuli se nadmérnému vdechovani svarovacich plyna.

Naklonéni hrotu horaku ze svislé polohy umoziuje lepsi viditelnost svafovaciho procesu. Kontaktni hrot by
mél byt pfiblizné 6-10 mm nad obrobkem. Dobra znalost toho, jak vysoko drZzet hofdk nad obrobkem, ndm
umozni zkratit drat v hotaku na délku 10 mm.

: fff’ﬁ{w
OO

o N

Funkce pfepinace

4. Vybér funkce MIG/MMA: vybér funkce svafovani.

5. Hlavni vypinac: Po sepnuti vypinace (hlavni vypinac je za jednotkou) se spusti vestavény ventilator.

6. voltmetr: prilmérné napéti béhem svarovani.

7. ampérmetr: Primérny proud béhem svarovani.

8. Prepinac rychlosti podavace dratu: Stisknutim prepinace povolite provoz podavace dratu nejvyssi
rychlosti.
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Nastavovaci knoflik

9. knoflik [svafovaci proud]: nastaveni svatovaciho proudu (rychlost poddavani dratu).
10. knoflik [svafovaci napéti]: Nastaveni svafovaciho napéti ¢.

Indikator

11. Indikator [Ochrana]: V pfipadé vypadku napdjeciho systému, napfiklad prepéti jednofazového napajeni,
podpéti a pfilis vysoka vnitini teplota svarecky, se rozsviti indikator [Ochranal.
12. Indikator [Napajeni]: Kdyz je fidici obvod svarecky zapnuty, indikator [Napajeni] sviti.

SCHEMA ZAPOJENI

NI o M

INPUT T

T

- I3[

at—— (ON T RO }tt—m—e—-

PWM
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VYKONOVE PARAMETRY

Zivel

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

Vstupni napéti (V AC)

1faze 220V +10%

1faze 220V +10%

1faze220V+10%

1faze220V+10%

Frekvence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapacita (kVA) 4,5 5.2 6 8.3
Proud (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Vystupni napéti (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Jmenovity pracovni cyklus 50 % 50 % 50 % 50 %
U¢inik 0,93 0,93 0,93 0,93
U¢innost {%) 85 % 85 % 85 % 85 %
Podavac dratu Vnitfni Vnitini Vnitfni Vnitini
Rychlost dratu (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Primér valce () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Prameér dratu (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Rozméry (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Hmotnost (kg)

Pouzitelnd tloustka (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
T¥ida izolace F F F F
Uroven produkce 1P21S 1P21S IP21S 1P21S

Zivel MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Vstupni napéti

1féze 220V +15%

1féze 220V +15%

1f4ze 220V+15%

1faze 220V +15%

Frekvence (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapacita (kVA) 4,5 4,5 5.2 45 6 5.3 7 5.3
Proud (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Vystupni napéti 16,5-22 20,8- 16,5-23 20,8 16,5-24 20,8 16,5-26 20,8-26,8
Jmenovity pracovni cyklus 50 % 50 % 50 % 50 %
Ucinik 0,93 0,93 0,93 0,93
Utinnost {%) 85% 85% 85% 85%
Podavac dratu Vniteni - Vnitini - Vnitini - Vnitini -
Rychlost dratu (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Primér valce () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Prmér dratu (mm) 0,6/0,8/1 | 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-4,0
Rozméry (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Hmotnost (kg)
PouZitelnd tloustka (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
T¥ida izolace F F F F
Uroven produkce 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABELOVE PRIPOJENI
1. Pfipojeni napajeciho kabelu
Kazdy svareci stroj je vybaven napdjecim kabelem, ktery pfipojte ke zdroji napajeni 230 V AC.

2. Pfipojeni pracovnich/vystupnich kabell (zvolte prosim rezim svarfovani MIG/MMA)

2a. Zapojte zastrcku zemniciho vodice do zasuvky na prednim panelu (oznaceni :

a druhou stranu zemnici svorky pfipojte k obrobku. T
2b. Hotak by mél byt pfipojen k vystupni zasuvce (na prednim panelu

a pevné zaSroubovany, soucasné ru¢né zasunte svarovaci drat do horaku.

VYBER SVAROVACICH PARAMETRU

Nastaveni svafovacich parametrl by mélo zacit po ptipravé svareciho stroje. Spravné zvoleny svarovaci
proud a napéti oblouku pfimo ovliviuji stabilitu svafovaciho procesu, jeho kvalitu a ucinnost. Svarovaci
parametry je nutné peclivé volit. Obvykle se parametry voli na zakladé prliméru dratu, poZzadovaného tvaru
prenosu kapek a ucinnosti. Nejcastéji pouzivany svafovaci proud a oblouk lze nastavit dle tabulky.

Rozsah svatovaciho proudu C02 z hlediska pfechodu proudu a napéti

Prechod zkratu Prechod ¢astic
Pramér dratu mm
Proud (A) Napéti (V) Proud (A) Napéti (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 let 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1,6 140-200 20-24 500-800 32-44

VYBER RYCHLOSTI SVAROVANI

Typicka rychlost svafovani by méla byt 30 m/h. Rychlost svafovani musi byt zvolena tak, aby se rovhomérné
natavily svarové hrany a vytvofila se svarova lazen (oko), coZ zarucuje sprdvné provareni. Vysoce
kvalifikovani svareci a jejich dlouholeté zkuSenosti zarucuji spravné provedeni spoje. V kritickych spojich
(vystavenych dynamickému namahdani béhem provozu), kde dochazi k nedostatecnému provareni, by mél
byt svar vyfiznut a znovu svaien, nebo — pokud je technicky mozné — by mél byt provareni zabrouseno a
kofen svaru svareno, tj. provareni by mélo byt provedeno na opacné strané svarové plochy.

Vady svaru

K nadmérnému propaleni dojde, pokud je vzdalenost mezi okraji plechi (trubek) pfilis velkd, proud je pfilis
vysoky a rychlost svafovani je pfilis pomala. Pokud je to mozné, méla by byt oblast nadmérného propaleni
obrousena.

Nadmérny presah svaru bude zpUsoben pfilis nizkou rychlosti svarovani, nadmérnym podavanim
pridavného materiadlu a pfilis nizkym svarovacim proudem pfi vytvareni presahu svaru. Je také dilezité
spravné zvolit pocet vrstev, které se maji nanést na spoj, aby konecna vrstva netvotila nadmérny presah
svaru.
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Podiezani se vyskytuje na rozhrani (na obou stranach) mezi zakladnim materidlem a svarovou plochou nebo
kofenem svaru. Tato vada je zplsobena nadmérnym svarovacim proudem, nadmérné dlouhou délkou oblouku,
nadmérné propletenym pohybem elektrody a pfili§ pomalym poddvanim pfidavného materidlu. K této vadé
mUzZe pfispivat i nedostatecny prlimér pridavného materialu.

Krater vznika v dlsledku nespravného dokonceni svaru (pfilis pomalé poddavani pfidavné smési v zavérecné fazi
svarovani) nebo nadmérné vysokého svarovaciho proudu. Problém s kratery se eliminuje, pokud je svarecka
vybavena vyplni krateru. Tim se na konci svaru sniZuje svafovaci proud. V krateru se tvofi trhliny, které mohou
vést k poskozeni celého spoje. Bez vyplné krateru jsou béhem dokonéovani svaru nutné kratké svatovaci
prestavky k vyplnéni dutiny. Svarovani konstrukci vyrobenych ze silnéjsich soucasti vyZzaduje pouZiti vybézkovych
desek, které je nutné po dokonceni spoje odstranit.

K propaleni dochazi pfi vicevrstvém svarovani a béhem druhé vrstvy se prvni vrstvu propali v disledku
nadmérného proudu nebo rychlosti svatovani. Propdlena mista by méla byt vyfiznuta a svarovani opakovano.

Konkdvnost Celni plochy zmensuje prirez spoje, coz v tomto bodé sniZuje jeho pevnost. Proto by méla byt
nanesena dalsi vrstva, pficemz je tfeba dbat na to, aby nedoslo k nadmérnému presahu celni plochy. Tato
dodatecna vrstva by méla byt nanesena pred vychladnutim spoje. Tim se zabrdni vzniku dalSich nepfiznivych
napéti, kterd by snizovala pevnost spoje.

Asymetrie svaru je vada charakterizovana tim, Ze osa svaru neni zarovnana se svarovou drdzkou nebo (u
koutovych svarll) s pfimkou vedouci ke spoji mezi dvéma plechy. Tato vada vyrazné sniZuje pevnost spoje a je
treba se ji vyhnout. Takovy svar by mél byt ddkladné prebrousen a spravné proveden, i kdyZ tento (opakovany)
proces vyrazné snizuje pevnost spoje v disledku opakovaného ohfevu a ochlazovani.

Vady svaru Vzhled P¥i¢ina vzniku

Nedostateény pratok plynu - mél by byt 8-15 |/min

m Rozsttiky vznikajici v plynové trysce jsou Skodlivé pro
ochranu pred plynem.
Porovitost Prdvany ve svafovaci oblasti
m Rukojet je drzena pfili$ daleko nebo pfilis daleko od

svarovaného obrobku.

Svarovany prvek je mokry, mastny nebo rezavy

PFilis vysoka rychlost svafovani

Svarte také uzky w Svarovaci proud je pfili$ nizky vzhledem k rychlosti

svarovani

S . i Nepravidelné uchopové pohyby
m PFili& nizké svafovaci napéti

Vyznamny PFilis vysoké svarovaci napéti
rozprasovani m

Vady pfipojeni

Znecisténa plynova tryska
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PRI OPECOVANI OKRAJE METODOU MIG/MMA

Nizev rozmeéry
svaru prafez spoje pred a po svafovani
s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
| |- N
. 1 ' e
marginal Hu * az4 azl s-3s r=S -
ni kloub ' ' ¥ .
svar | az6 az2 - - -
svar | az 6 az 2 - - -
Sg?’ 4-12 a7 3 ; ; -
Spoj
PROT 4-30 az 3 - - 40-50
Spoj
v 4-30 az 3 2-5 - 40-50
$pOj 20-30
V4V >20 az 3 az 3 - al
40 -60
S")’(°‘ >12 a7 3 a3 - 40-60
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Nizev rozmeéry
svaru prafez spoje pred a po svafovani
s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
471
1/2V svar N
nebo - : : 3-30 az3 az 4 - 40-60
1/2 roku i o}
| i
-
N >
SpK°J -:! - : >10 a?3 a4 - 40 -60
[ v
4LS
[Fa~ :
$poj -“ | l it | ,
] N : E ' >15 az3 1-3 6-8 20-25
Spoj ; .
~a >1 az 2 - - 60-120
L b )
| N
SpLOJ I ' >1 a2 as2 - 60-120
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TECHNOLOGIE SVAROVANI MIG/MAG

Svarovaci proces GMA zahrnuje taveni svarového kovu a materidlu tavitelné elektrody pomoci tepla
elektrického oblouku mezi elektrodou a svafovanym dilem, chranéného inertnim nebo aktivnim plynem.
Svarovy kov se tvofi z roztaveného materidlu elektrody a ¢astecné roztavenych okraji svarovanych dilG.
Zakladnimi ochrannymi plyny pouZivanymi pfi svafovani GMA jsou inertni plyny: argon a hélium a aktivni
plyny: CO2, H2, 02, N2 a NO, pouzivané samostatné nebo jako pfisady do argonu nebo hélia. Tavitelna
elektroda je plny drat, obvykle o priiméru 0,6 az 4,0 mm, a je kontinualné privadén specialnim podavacim
systémem rychlosti od 2,5 do 50 m/min. Hofdky GMA mohou byt chlazeny vodou nebo vzduchem.
Svatovani GMA se provadi primarné stejnosmérnym proudem a kladnou polaritou. Pfesné stinéni
svafovaciho oblouku mezi tavitelnou elektrodou a svafovanym dilem zajistuje, Ze svar je vytvoren za velmi
pfiznivych tepelnych a metalurgickych podminek. Svarovani GMA lze proto pouzit k vytvareni vysoce
kvalitnich spojl vSech kovd, které Ize spojovat obloukovym svarovanim. Patfi sem uhlikové a nizkolegované
oceli, korozivzdorné oceli, specidlni oceli, hlinik, hofc¢ik, méd, nikl a jejich slitiny, stejné jako titan a jeho
slitiny. Svarovani Ize provadét v dilenskych i montaznich podminkach ve vSech polohach.

Podavac dratu

Ochranny plyn

Napajeci kabel

0+
-

? “(+) Pochodeni

Kontaktni hrot

Volny vyvod elektrody
Plynova tryska

Svarovaci oblouk

Svarovaci lazen
i K3 %t ’

‘o’o’o‘o’o‘:':°:’o°o’o°o //////////

DX O 0 0 O 0 O 0 0 O 0 M N

IIIIIIIII IS 7/

Smér svarovani

PRAKTICKA DOPORUCENI PRO MIG/MAG SVAROVANI

Tupé svary v poloze smérem doll by se mély provadét technikou ,tlaceni“ u tenkych obrobk( a technikou
Ltazeni” u silnéjsich obrobk(. Svislé tupé svary u tenkych obrobk( by se mély provadét shora dol(. Koutové
svary v bocni poloze by se mély provadét technikou ,tlaceni”, ale s dodateénym naklonénim svarovaci
pistole v roviné kolmé ke sméru svarovani. Pti vyplfiovani Sirokych drazek v poloze smérem dolli nebo ve
svislé poloze by se mél hrot pistole pouzivat k bo¢nim kyvavym pohyblm. Béhem svafovani by méla byt
svarovaci pistole drZzena ve spravném uhlu ke svafovanym obrobkim — pfilis velky dhel mlze zpUsobit
nasavani vzduchu do lazné roztaveného kovu (Uhel pistole od svislice by mél byt < 10°).
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Sklon muze zpUsobit nasavani vzduchu do roztavené kovové lazné (Uhel hotfadku by mél byt <10°). Svarovani
dlouhym obloukem sniZuje hloubku priivaru — svar je Siroky a plochy a svarovani je doprovazeno zvysenym
rozstfikem. Svarovani kratkym obloukem (pfi stejné hustoté proudu) zvétsuje hloubku privaru — svar je uzsi
a rozstfik materidlu se zmensuje. Rychlost svarovani je vysledkem daného proudu a napéti oblouku,
pfitemz se zachovava spravny tvar svarové housenky. Pokud se ma rychlost svafovani byt jen nepatrné
zménit, je nutné odpovidajicim zpldsobem zménit proud nebo napéti oblouku. Zvyseni rychlosti svafovani
zuZuje svar a snizuje hloubku privaru a pfi dalsim zvySovani se objevuji podiezy. Nejvyssich rychlosti
svarovani bez podiezl Ize dosdhnout zvétSenim vyloZeni elektrody a naklonénim obrobku shora dold nebo
naklonénim horaku ve sméru svarovani. Nizké rychlosti svafovani zplsobuji zvétseni hloubky prdvaru, Sifky
¢ela a vysky ndbéhu.

L1sL2 Nadmeérné prodluzovani nebo zkracovani oblouku muzie vést k
nestabilnimu chovani oblouku a nizké kvalité svaru.
L1 L2 L1, L2 - délka oblouku

“TAM" "SEM"
smér

svarovani
———— Smér svafovani — vedeni svafovaciho hofdku — ma také vyznamny vliv
H2=H1 na hloubku priivaru.
H1 HEI- H1, H2 - hloubka priniku

TECHNOLOGIE TIG SVAROVANI

Svarovani TIG (wolframova elektroda v inertnim plynu) zahrnuje generovani elektrického oblouku pomoci
netavitelné wolframové elektrody chranéné inertnim plynem. Casto se (zejména v USA) oznacuje jako
GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).

Svarovaci oblouk mezi netavitelnou elektrodou a obrobkem tavi povrch materialu. Svafovani TIG eliminuje
potiebu pfidavného materialu. Svarfence lze spojovat natavenim svarové drdzky. Pokud se vsak poufZije
pridavny materidl, zavadi se do tavné lazné rucné, nikoli pomoci svarovaciho hofaku jako u svarovani
MIG/MAG. Proto ma svarovaci hofdk pfi svafovani TIG zcela odliSnou konstrukci nez horak MIG/MAG.
Pridavny material je obvykle k dispozici ve formé 1 metr dlouhého dratu (ty¢inky) o vhodném primeéru.

Proces TIG svarovani probihd v prostfedi chemicky inertniho ochranného plynu, nejcastéji argonu nebo
helia, proudiciho z trysky drzaku elektrody. Ochranny plyn chrani svar a elektrodu pred oxidaci, ale nema
zadny vliv na metalurgicky proces.
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POUZITI METODY TIG

Metoda TIG vytvari vyjimecné Cisty a vysoce kvalitni svar. Proces eliminuje riziko kontaminace struskou a
hotovy svar prakticky nevyZzaduje zadné Cisténi. Metoda TIG se nej¢astéji pouziva pro svafovani nerezovych
oceli a dalsich vysoce legovanych oceli, stejné jako material(, jako je hlinik, méd, titan, nikl a jejich slitiny.

Svarovani TIG se pouZivd mimo jiné ke svarovani trubek, potrubi a tenkych plechid. Pouziva se v rGznych
pramyslovych odvétvich, véetné potravinarského, chemického, automobilového a leteckého primyslu.

METODY PRENOSU KOVU V ELEKTRICKEM OBLOUKU

V zavislosti na pouzitém typu ochranného plynu a elektrickych parametrech svarfovaciho procesu (napéti a
proud) existuji tfi zptsoby zmény fyzikalniho stavu kovu ve svafovacim oblouku:

VELKY PAD
- pouziva se v metodé MIG/MAG pfi nizkych proudovych hustotach a dlouhém oblouku
- nedoporucuje se v nucenych polohdch
[o]
SPREJ
- pouziva se v metodé MAG se smésmi plyni
- nedoporucuje se v nucenych polohdch
ZKRAT
- pouziva se v metodé MAG s kratkym obloukem
- doporuceno pro svarovani tenkych prvk( a v nucenych polohach
OCHRANNE PLYNY

Ochranny plyn urcuje ucinnost svareciho Stitu, stejné jako zplisob pfenosu kovu v oblouku, rychlost
svarovani a tvar svaru. Inertni plyny, argon a hélium, ackoli vyborné chrani roztaveny svarovy kov pred
vniknutim atmosféry, nejsou vhodné pro vSechny aplikace svafovani GMA. Smichanim hélia nebo argonu ve
vhodném poméru s chemicky aktivnimi plyny se méni povaha prenosu kovu v oblouku, zvysuje se stabilita
oblouku a lIze ovlivnit metalurgické procesy ve svarové lazni. Zaroven lze vyrazné snizit nebo zcela
eliminovat rozstfik.
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Ochranny plyn Chemické pusobeni Svarované kovy
Ar inertni V podstaté vsechny kovy kromé uhlikovych oceli
. , Al, Cu, slitiny Cu, slitiny Mg, zarucena vysoka linearni svarovaci
On inertni . y yMe y
energie
. , Slitiny Al, Cu, Cu, Mg zajistuji vysoké linearni svafovaci energie,
Ar +20-80 % He inertni , y g' JISTUI VY §
nizkou tepelnou vodivost plynu
., Svarovani médi s vysokou linearni energii oblouku, lepsi zare
Ar +25-20 % y, sniZeni y & P

oblouku nez se 100% tinsnim N2

Ar+1-2 % 02

slabé oxidujici

Doporucuje se zejména pro svarovani korozivzdornych oceli a
legovanych oceli.

Ar+3-5% o, oxidujici Doporuceno pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych oceli
Cco2 oxidujici Doporuceno pouze pro svafovani nizkouhlikovych oceli
D ¢ fovani uhlikovych a nizkol ych
Ar +20-50 % cop oxidujici opf)ruceno pouze pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanyc
oceli.
s Doporuceno pouze pro svarovani uhlikovych a nizkolegovanych
Ar+10%C02 ,5% o, oxidujici p’ P P y g y
oceli.
D ¢ fovani nizkouhlikovych
02 +20 505 oxidujici oporuceno pouze pro svarovani nizkouhlikovych a

nizkolegovanych oceli.

90 % He +7,5% Ar+ 2,5
%COZ

slabé oxidujici

Oceli odolné proti korozi, svafovani kratkym obloukem

60 % He + 35 % Ar +
5% coz

oxidujici

Nizkolegované oceli s vysokou rdzovou pevnosti, svafovani
kratkym obloukem
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Posledni dvé cislice roku pouziti oznaceni CE - 19

PROHLASENI O SHODE ES

FH GEKO Sp. z o. O. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
s plnou odpovédnosti prohlasuje, Ze:

Svarecka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

splfiuje poZadavky Evropského parlamentu a Rady:
2014/30/EU ze dne 26. Unora 2014 o harmonizaci pravnich predpist ¢lenskych statl tykajicich se
elektromagnetické kompatibility, 2014/35/EU ze dne 26. Gnora 2014 o harmonizaci pravnich
predpist ¢lenskych statl tykajicich se dodavani elektrickych zafizeni urc¢enych pro pouziti v urcitych
mezich napéti na trh,
2011/65/EU ze dne 8. ¢ervna 2011 o omezeni pouzivani nékterych nebezpecnych latek v elektrickych
a elektronickych zafizenich
a normy EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
je identicky se vzorkem, ktery je predmétem certifikdtu ES prezkouseni typu ¢. 0B160523.WFWUO10
ze dne 23. 5. 2016
a typové cislo ES 0B160523.WFWUO11 ze dne 23. 5. 2016
vydal ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - lok. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Zemé: Itdlie
Telefon: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, Webové stranky: www.entecerma.it
Identifikacni Cislo ozndmeného subjektu: 1282

Toto prohlaseni o shodé ES pozbyva platnosti, pokud je vyrobek zménén nebo prestavén bez
souhlasu vyrobce.

Za ptipravu a uchovavani technické dokumentace jsou zodpovédné nasledujici osoby:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03.06.2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.
Misto a datum vydani PFijmeni, jméno a funkce opravnéné osoby
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NAVOD NA POUZITIE

Zvaracka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Preklad origindlnych pokynov
SK - SLOVENSKA VERZIA

Vyrobené pre

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa ulica 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Pred prvym pouZitim si pozorne precitajte tento ndavod na obsluhu.
Je zodpovednostou pouZivatela preéitat si vSetky pokyny potrebné pre bezpecné
pouzivanie a prevddzku a pochopit vsetky rizikd, ktoré mézu poéas prevddzky zariadenia
vzniknut,

00@ L (Pt
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POZOR!!!

Z dovodu neustaleho vylepsSovania produktov slizia fotografie a
vykresy v navode len na ilustraéné Géely a mdzu sa lisit od zakipeného
produktu.

Tieto rozdiely nemdzu byt dévodom na reklamaciu.
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Technické udaje

Napdjanie: 230 V / 50 Hz

Prikon MIG/MAG: 6,1 kVA

Prikon TIG/MIG: 5,8 kVA

Metddy zvdrania: MIG/MAG/FCAW/MMA (elektroda)/TIG
Rozsah zvdracieho pridu MIG/MAG: 40 — 220 A

Rozsah zvdracieho prudu TIG/MMA: 20 - 170 A

Pracovny cyklus zvdracieho prudu 100 %: (MIG/MAG -170 A)
Pracovny cyklus zvdracieho prudu 100 %: (TIG/MMA -132 A)
Pracovny cyklus zvdracieho prudu 60 %: (MIG/MAG - 220 A
Pracovny cyklus zvdracieho prudu 60 %: (TIG/MMA -170 A)
Podporované priemery drétov: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Podporované priemery elektrod: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Podporované cievky s drotom: do 5 kg

Poddvac drétu: 2-valcovy (vnutorny)



214

{SEKO

BEZPECNOSTNE PRAVIDLA

iqi

URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM MOZE SPOSOBIT SMRT: Zvaracie zariadenia generuju vysoké
napatie. Nedotykajte sa zvdracieho hordka ani pripojeného zvdracieho materidlu, ked je
zariadenie zapojené do zasuvky. Vsetky komponenty vo zvaracom obvode mézu spdsobit
uraz elektrickym prddom, preto sa ich nedotykajte holymi rukami alebo cez vlhky ¢i
poskodeny ochranny odev. Nepracujte na mokrych povrchoch ani nepouzivajte poskodené
zvaracie kable.

POZNAMKA: Odstrariovanie vonkajsich krytov, ked' je zariadenie pripojené k elektrickej
sieti, ako aj prevadzka zariadenia s odstranenymi krytmi je zakdzand! Zvaracie kable,
uzemnovaci kabel, uzemnovacia svorka a zvaracie zariadenie by mali byt udrZiavané v
dobrom technickom stave, aby sa zabezpecila bezpecna prevadzka.

VYPARY A PLYNY MOZU BYT NEBEZPECNE: Pri zvérani vznikaju $kodlivé vypary a plyny
nebezpeéné pre zdravie. Pracovny priestor by mal byt dostatoéne vetrany a vybaveny
odsavacim ventildtorom. Nezvarajte v uzavretych priestoroch. Zabrante vdychovaniu
vyparov a plynov. Povrchy zvaranych komponentov by mali byt bez chemickych
kontaminantov, ako sU odmastovacie ¢inidla (rozpustadld), ktoré sa pocas zvarania
rozkladaju a vytvaraju toxické plyny.

ZVARACIE LUCE MOZU POPALIT: Nepozerajte sa priamo do zvaracieho obluka
nechranenymi o¢ami. Vidy noste masku alebo Stit na tvar s vhodnym filtrom. Chrante
osoby v blizkosti nehorfavymi ochrannymi clonami pohlcujicimi Ziarenie. Chrante odkryté
Casti tela vhodnym ochrannym odevom z nehorlavého materialu.

ELEKTROMAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE: Elektricky prud pretekajuci
zvaracimi kablami vytvara okolo nich elektromagnetické pole. Toto elektromagnetické pole
mozZe rusit kardiostimulatory. Zvaracie kable by mali byt usporiadané paralelne, co
najblizsie k sebe.

ISKRY MOZU SPOSOBIT POZIAR: Iskry zo zvérania méiu sposobit poziar, vybuch a
popaleniny odkrytej pokozky. Pri zvarani noste zvaracské rukavice a ochranny odev.
Odstrante alebo zaistite vSetky horlavé materidly a latky z pracovného priestoru.
Nezvarajte uzavreté nadoby alebo nadrze, ktoré obsahovali horlavé kvapaliny. Takéto
nadoby alebo nadrie by sa mali pred zvaranim preplachnut, aby sa odstranili horlavé
kvapaliny. Nezvdrajte v blizkosti horlavych plynov, par alebo kvapalin. Hasiace zariadenia
(hasiace deky a praskové alebo oxid uhli¢ity hasiace pristroje) by mali byt umiestnené v
blizkosti pracovného priestoru na viditelnom a lahko dostupnom mieste.
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ELEKTRICKE NAPAJANIE: Pred akoukolvek pracou alebo opravou zariadenia odpojte hlavné
napdjanie. Pravidelne kontrolujte zvaracie kable. Ak spozorujete akékolvek poskodenie kabla
alebo izolacie, mali by ste ich okamzite vymenit. Zvaracie kable by sa nemali stladit ani
dotykat ostrych hran alebo horucich predmetov.

NADOBA MOZE VYBUCHNUT: Pouzivajte iba schvélené flage a spravne fungujuci regulator.
Flase by sa mali prepravovat a skladovat vo zvislej polohe. Chrarite flase pred vystavenim
horicim zdrojom tepla, prevratenim a mechanickym poskodenim. UdrZiavajte vsetky

komponenty plynového systému v dobrom stave: flasu, hadicu, konektory a regulator.

ZVARANE MATERIALY SA MOZU HORIET: Nikdy sa nedotykajte zvaranych komponentov
nechranenymi castami tela. Pri dotyku alebo premiestriovani zvaraného materidlu vidy
noste zvaracské rukavice a klieste.

c € ZHODA S POZIADAVKAMI CE: Toto zariadenie spifia odporucania Eurépskeho vyboru CE.

PODMIENKY INSTALACIE

- Zvaraci stroj by sa mal pouzivat na mieste s teplotou -10 az 40 stupriov;

- PouZivajte, ked je vlhkost vzduchu nizsia ako 90 %.

- Nepoutzivajte zvaracku na priamom slnku alebo v dazdi. Nedovolte, aby sa do zvaracky dostala voda.
- NepoutZivajte v miestach, kde sa vyskytuju prach a korozivne plyny.

- NepoutZivajte, ak je prudenie vzduchu prilis slabé.

BEZPECNOSTNE OPATRENIA

Zvéracka je vybavend ochranou proti nadmernému tlaku, pretaZzeniu a prehriatiu. Zvaracka sa vypne, ak
tlak, vystupny pruad alebo teplota prekroci povolené parametre. NepouZivajte zvaracku s nadmernym
tlakom! Aby ste predisli prehriatiu, dodrZiavajte tieto pravidla:

- Pracovisko musi byt klimatizované

Zvaracka je urCena na priemyselné pouzitie. NepouzZivajte zvdracku vonku, pretoZe vietor ju pocas
prevadzky neméze ochladit. Zvaracka by mala byt umiestnend aspor 30 cm od inych predmetov. Miestnost
musi byt dostatocne klimatizovana.

- NepretaZujte zvaracku!
Zvaracka sa zastavi, ked sa pretaZzi — rozsvieti sa Cervené svetlo a aktivuje sa teplotny spina¢. Neodpajajte

napajaci kdbel; ventildtor musi zariadenie ochladit. Zvaracka sa restartuje, ked svetlo zmeni farbu a teplota
sa vrati do normalu.

215



216

{SEKO

POZOR!!!

Zvaranie méie predstavovat bezpeénostné riziko pre obsluhu a osoby v okoli. Preto je potrebné pri
zvarani dodrZiavat osobitné opatrenia. Pred zadatim zvarania sa oboznamte s predpismi o bezpeénosti a
ochrane zdravia pri praci platnymi pre vase pracovisko. Pri elektrickom zvarani MMA a TIG existuju
nasledujuce rizika:

¢ URAZ ELEKTRICKYM PRUDOM

¢ NEGATIVNY VPLYV OBLUKA NA LUDSKE OCI A POKOZKU

e OTRAVA PARAMI A PLYNOM

¢ POPALENINY

o NEBEZPECENSTVO VYBUCHU A POZIARU

* HLUK

Predchadzanie urazu elektrickym priudom:

e pripojte zariadenie k technicky funkénej elektrickej inStalacii s riadnou ochranou a u¢innou neutralizaciou
(dodatoc¢na ochrana pred urazom elektrickym priddom); malo by byt skontrolované a spravne

pripojit k sieti aj dalSie zariadenia na pracovisku zvéraca,

¢ instalujte napajacie kable, ked' je zariadenie vypnuté,

¢ nedotykajte sa neizolovanych casti drZiaka elektrédy, elektrédy a zvdraného obrobku vratane krytu
zariadenia,

* nepouzivajte rukovate a napajacie kable s posSkodenou izolaciou,

¢ v podmienkach s osobitnym rizikom uUrazu elektrickym pridom (praca v prostredi s vysokou vlhkostou a
uzavretymi nadrzami) pracujte s asistentom, ktory zvaraca podporuje a zaistuje jeho bezpecnost, pouZivajte
odev a rukavice s dobrymi izolaénymi vlastnostami,

» ak spozorujete akékolvek nezrovnalosti, kontaktujte kompetentné osoby, aby ich odstranili,

e Je zakazané prevadzkovat zariadenie s odstranenymi krytmi.

Predchadzanie negativnym ucinkom elektrického obluka na ludské oci a pokozku:

¢ Noste ochranny odev (rukavice, zasteru, kozenu obuv),

* Pouzivajte ochranné stity alebo tvarové stity s vhodne zvolenym filtrom,

® PouZivajte ochranné zavesy vyrobené z nehorfavych materidlov a vyberte si spravne farby stien, ktoré
absorbuju Skodlivé Ziarenie.

Prevencia otravy parami a plynmi uvolfiovanymi pocas zvarania z povlaku elektrédy a
odparovania kovu:

* PouZivajte vetracie zariadenia a odsavacie systémy instalované na miestach s obmedzenou vymenou
vzduchu,

e Pri praci v stiesnenych priestoroch (nadrze) zabezpecte prud cerstvého vzduchu,

* Pouzivajte ruska a respirdtory.



217

{SEKO

Prevencia popalenin:

¢ Noste vhodny ochranny odev a obuv na ochranu pred popaleninami spésobenymi Ziarenim a rozstrekom
obluka,

» Zabrarite kontaminacii obleCenia mastnotou a olejmi, ktoré by mohli sposobit jeho vznietenie.

Prevencia vybuchu a poZiaru:

* Je zakazané obsluhovat zariadenie a zvéarat v miestnostiach s rizikom vybuchu alebo poziaru.
e Zvaracia stanica by mala byt vybavena hasiacim zariadenim,
e Zvaracia stanica by mala byt umiestnena v bezpecnej vzdialenosti od horlavych materialov.

Predchadzanie negativnemu vplyvu hluku:

® PouZzivajte Stuple do usi alebo iné prostriedky na ochranu pred hlukom
¢ Upozornite [udi v okoli na nebezpecenstvo

POZOR!

Na rozmrazenie zamrznutého potrubia nepouzivajte zdroj energie. Pred pouzivanim zariadenia musite:

¢ Skontrolujte stav elektrickych a mechanickych pripojeni. Nepouzivajte rukovate ani napajacie kable s
poskodenou izolaciou. Nespravne izolované rukovate a napajacie kdble predstavuju riziko Urazu elektrickym
prudom.

e Zabezpeéte vhodné pracovné podmienky, t. j. zabezpecte vhodnu teplotu, vlhkost a vetranie na
pracovisku. Mimo uzavretych priestorov chrante pred zrazkami,

¢ Nabijacku umiestnite na miesto, kde sa s fniou bude lahko pracovat.

Osoby obsluhujuce zvaraci stroj by mali:

* mat kvalifikaciu na elektrické zvaranie obalenymi elektrédami a metédu TIG,

» poznat a dodrZiavat predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci platné pre zvaracské prace,

* pouzivajte vhodné, Specializované ochranné prostriedky: rukavice, zdsteru, gumené ¢izmy, zvaracsky stit
alebo prilbu so sprdvne zvolenym filtrom.

® oboznamit sa s obsahom tohto ndvodu na obsluhu a obsluhovat zvaraci stroj v sulade s jeho uréenym
ucelom,

Akékolvek opravy zariadenia sa smu vykonavat aZ po odpojeni zastrcky zo zasuvky. Kym je zariadenie
pripojené k elektrickej sieti, nedotykajte sa Ziadnych suciastok zvaracieho obvodu holymi rukami alebo
mokrym obleéenim. Je zakdzané odstranovat vonkajsie kryty, ked'je zariadenie pripojené k elektrickej sieti.
Akékolvek Upravy usmerriovaca su zakazané a mézu ohrozit bezpecnost. Vietky udrzbarske a opravarenské
prace smu vykonavat iba oprdvneni pracovnici, ktori dodrZiavaju bezpecnostné predpisy platné pre
elektrické zariadenia. Zvdraci stroj nepouzivajte v priestoroch s nebezpecenstvom vybuchu alebo poziaru!
Zvaracia stanica by mala byt vybavena hasiacim zariadenim. Po ukonceni prace odpojte napéjaci kabel od
elektrickej siete.
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VyssSie uvedené rizika a vSeobecné predpisy o bezpecnosti a ochrane zdravia pri praci nevycerpdavaju
problematiku bezpecnosti a ochrany zdravia pri praci zvdracov, pretoze nezohladiuju Specifikd pracoviska.
Su dolezitym doplnkom pokynov v oblasti bezpeénosti a ochrany zdravia pri praci, ako aj Skoleni a
inStruktazi poskytovanych supervizormi.

- Elektrické pretazenie
Nepretazujte zvaracku. Zvaracka musi pracovat v stlade so Specifikdciami uvedenymi na typovom stitku.
Pretazenie mbze dokonca viest k trvalému poskodeniu zvaracky.

- Prilis vysoké napaétie
Regulator napatia na zvaracke zvycajne reguluje napatie. Pouzitie prilis vysokého napétia zvaracku poskodi.

- Uzemnenie
Uistite sa, Ze zvaracka je sprdvne uzemnena.

- POZOR!
Na rozmrazovanie potrubi nepouZivajte zdroj energie.

POUZITIE ZARIADENIA

Tato invertorova zvaracka je uréend na zvaranie MIG/MAG a MMA (s pouzitim akéhokolvek typu zvaracej
elektrédy). Produkt, o ktorom sa hovori v tejto prirucke, je elektronicky riadena zvaracka MIG/MAG/MMA.
V porovnani s mnozZstvom spotrebovaného prudu je vykon neimerne vysoky. Mali by sa pouZivat iba
certifikované plynové flase.

Zariadenie ma vsestranné vyuZitie, ako napriklad vykonavanie terénnych prac a vsetkych typov oprav vo
vnutri budov.

Zariadenie by sa malo pouZivat iba na urceny ucel. Akékolvek iné pouZitie, ako je popisané v tejto prirucke,
sa povazuje za nevhodné. Za akékolvek Skody alebo zranenia spésobené nespravnym pouzitim je
zodpovedny pouzivatel/majitel, nie vyrobca. Za Géelom vylepsenia svojich produktov si vyrobca vyhradzuje
pravo na akékolvek zmeny vo vyssie uvedenom produkte.

NAPAJANIE A UZEMNENIE

Pred instalaciou zariadenia overte, ¢i elektricka siet, ku ktorej bude zariadenie pripojené, spifia poziadavky
uvedené na typovom Stitku zariadenia a Ci je v sulade so vSetkymi miestnymi a narodnymi normami.
Upozoriiujeme, ze rézne modely zvaraciek moézu mat odlisné elektrické poziadavky.

OBSLUHA ZVARACIEHO STROJA

1. Oneskorenie privodu plynu sa nastavuje pomocou gombika (1) na prednom paneli zariadenia.

2. Nastavenie zvéaracieho napatia v rezime IMG (dr6t) sa vykonava pomocou gombika (2) na prednom
paneli. Hodnota na tomto gombiku by sa zvyéajne mala rovnat hodnote nastavenej na gombiku rychlosti
podavania drdtu. (3) Vyssia hodnota napatia ma za nasledok dlhsi oblik, éo ma za nasledok mensiu hibku
privarenia a SirSiu zvarovu husenicu.
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Prili§ vysoké napatie zvySuje rozstrek, porovitost a riziko podrezania a prilepenia. Prili$ nizke napatie moze
spoOsobit nestabilitu procesu.

3. Nastavte rychlost podavania zvaracieho drétu otacanim gombika (3). Pre dané napétie obluka upravte
rychlost podéavania drétu tak, aby bol proces tavenia stabilny. Pre dané napétie oblika upravte rychlost
poddvania drotu tak, aby bol proces tavenia stabilny.

4. Intenzita zvaracieho prudu v rezime IMG (zvaranie drotom MIG/MAG) zavisi od hodnoty nastaveného
napatia, ale aj od rychlosti poddvania drétu a jeho priemeru.

5. LED diéda NAPAJANIA sa rozsvieti, ak je zariadenie napéjané.

6. LED indikator pretaZenia (6) sa rozsvieti, ked dojde k pretazeniu a poistka automaticky vypne zvaranie. V
takom pripade prestarite pracovat, kym zvaracka nevychladne.

7. Prepina¢ MMA/MIG umoziiuje vybrat metédu zvarania.

8. Tlac¢idlo WIRE umoZiiuje vysunut zvaraci drot.

9. Displeje na prednom paneli zariadenia zobrazuju aktudlne nastavenia parametrov zvdrania: intenzita
zvaracieho pruadu (8) a zvaracie napatie (9).

10. Zasuvky na zvaracie kable +(10), -(11)

11. Zasuvka zvaracieho kabla MIG/MAG (12)

12. Nastavenie zvaracieho prudu pri metéde MMA (elektréda) sa vykondva pomocou gombika (13)
umiestneného na prednom paneli zariadenia.

reduktor
vykurovaci kabel

plynova flasa .|

napdjaci kabel

podavac

rukovit

zvarany material
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INSTALACIA ZVARACIEHO DROTU

1. Pred instalaciou cievky s dr6tom sa uistite, Ze val¢eky pohonnej jednotky su vhodné pre typ a priemer
podavaného zvaracieho drétu. Valéeky s drazkou v tvare V st vhodné pre zvaracie droty, zatial ¢o valéeky s
drazkou v tvare U su vhodné pre hlinikové droty.

2. Umiestnite cievku s drotom na drziak cievky a uistite sa, Ze smer odvijania cievky zodpovedd smeru
poddvania dro6tu.

3. Utiahnite maticu na tele cievky.

4. Odvinte koniec drotu na cievke a zapilujte ho tak, aby nebol ostry a neposkodil vnutorné casti zariadenia.
5. Uvolnite tlak na podavacie valceky.

6. Koniec drotu zasunte do vodiacej liSty v zadnej Casti podavaca a prevleéte ho cez hnaci valec do
konektora veduceho k zvaraciemu horaku.

7. Zatlacte drot do drazok hnacej valceky utiahnutim vodiacej valceky.

8. Odstrante plynovu trysku a odskrutkujte kontaktny hrot.

9. Zapnite zariadenie a potom nastavte gombik nastavenia poddavania drotu do strednej polohy.

10. Odvinte zvaraci kdbel a potom stlacajte tlacidlo WIRE, kym sa drot neobjavi v vystupe priblizne o 20
mm, potom tlacidlo uvolnite.

11. Naskrutkujte kontaktny hrot a nainstalujte plynovu trysku.

12. Pomocou gombika nastavte tlak valca. Otacanim v smere hodinovych ruciciek tlak zvysujete, otacanim
proti smeru hodinovych ruciciek ho zniZujete. Prilis nizky tlak spésobuje preklzavanie hnacieho valca. Prilis
vysoky tlak zvysSuje odpor pocas podavania drotu, co moze spdsobit deformaciu a prerezanie drotu.

PRIPOJENIE OCHRANNEHO PLYNU

1. Umiestnite flasu s vhodne zvolenym ochrannym plynom na policu poloautomatického stroja a zaistite ju
retazou.

2. Odstrante ochranny kryt a na chvilu otvorte ventil flase, aby ste odstranili pripadné nedistoty.

3. Nainstalujte redukény ventil tak, aby bol manometer vo zvislej polohe.

4. Pripojte zvaraci stroj k valcu pomocou hadice.

5. Regulacny ventil by sa mal otvérat iba pred zvaranim. Po ukoncéeni zvarania ventil ihned' zatvorte.

MAG ZVARANIE
MAG — metdda zvarania, ktora vyuziva chemicky aktivny ochranny plyn, napr. CO2.

. Uistite sa, Ze zvaracka je odpojena od zdroja napajania.

. Pripojte flasu s ochrannym plynom.

. Umiestnite svorku uzemnovacieho kabla na zvarany material.
. Uzemnovaciu svorku umiestnite do (-) zasuvky zvaracky.

. Zasunte zastrcku zvaracieho hordka do EURO zasuvky.

. Zapojte napajaci konektor do zasuvky zvaracky (+)

. Zapnite zariadenie.

. Prepinac reZimu zvarania prepnite do polohy IMG.

. Nastavte vhodné prevadzkové parametre zvaracieho stroja .
10. Spustite proces zvarania.

O o0 NOULEA WN R
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MIG zvaranie

MIG - zvaraci proces, pri ktorom sa ako ochranny plyn pouziva inertny chemicky plyn, napr. argén alebo
hélium.

O 0O NOULESE WN

. Uistite sa, Ze zvaracka je odpojena od zdroja napajania.

. Vymernite zvaraci horak za horak s teflénovou pruZinovou hadicou.
. Pripojte ffasu s ochrannym plynom.

. Umiestnite svorku uzemnovacieho kabla na obrobok.

. Uzemnovaciu svorku umiestnite do zasuvky zvaracky (-)

. Zasunte zastrcku zvaracieho hordka do EURO zasuvky.

. Zapojte napdjaci konektor do zasuvky zvaracky (+)

. Zapnite zariadenie.

. Prepnite prepinac do polohy IMG.

10. Nastavte vhodné prevddzkové parametre zvaracieho stroja.
11. Spustite proces zvarania.

POPIS METODY
Pocas zvarania vychddza zvaraci horak zvaraci drot, ktory sa nepretrzite tavi v elektrickom obluku. Kvapalny
material zo zvaracieho drétu sa spdja so spajanym materidlom a vytvara tekuty zvarovy kuipel. Ked' sa
zvaraci horak pohybuje, kidpel nasleduje, tuhne na okrajoch a vytvara trvalé spojenie. Ochranny plyn sa

privadza cez plynovd trysku umiestnend na zvdracom horaku.

atmosférickymi vplyvmi a necistotami a chladi zvaraci horak.

/

Zvaraci drot

(
&>

Plynovy &tit H |
SONNNN

Zvaraci hordk s plynovou tryskou

Kib

Kontaktny hrot

Luk

Zvarany kov

Plyn chrani roztaveny kov pred

Pripojenie uzemnovacieho vodic¢a

-

Obréazok 2. Schéma zvarania MIG/MAG
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Material by mal byt Uplne odisteny od necistét, ako je hrdza a farba. Akakolvek kontaminacia ovplyvni smer
zvarania a oslabi zvar. Oblast, kde bude umiestnend uzemrovacia svorka, by sa mala tiez vydcistit. Na
Cistenie je najlepsie pouzit uhlovu brusku s abrazivnym alebo kefovym kottGéom, pripadne ocelovu kefu.

Pre dosiahnutie najlepSich vysledkov drzte zvaraciu pistol oboma rukami (pomocou zvaracskej kukly),
pretoze to umoznuje lepsiu kontrolu nad polohou horaka. Nezabudnite umiestnit zvaranie tak, aby ste mali
dobry vyhlad na zvarovy kupel a vyhli sa nadmernému vdychnutiu zvaracich plynov.

Naklonenie hrotu horaka z vertikalnej polohy umoziuje lepsiu viditelnost zvaracieho procesu. Kontaktny
hrot by mal byt priblizne 6 — 10 mm nad obrobkom. Dobra znalost toho, ako vysoko drzat horak nad
obrobkom, ndm umozni skratit drot v hordku na dizku 10 mm.

: fff’ﬁ{w
OO

o N

Funkcia prepinaca

4. Vyber funkcie MIG/MMA: vyber funkcie zvarania.

5. Hlavny vypinac: Ked' je vypinac zatvoreny (hlavny vypinac sa nachadza za jednotkou), vstavany ventilator
sa spusti.

6. voltmeter: priemerné napétie pocas zvarania.

7. ampérmeter: Priemerny prud pocas zvarania.

8. Prepinac rychleho podavaca drotu: Stlacenim prepinaca aktivujete poddvac drotu pri najvyssej rychlosti.
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Nastavovaci gombik

9. gombik [zvéraci prud]: nastavenie zvaracieho prudu (rychlost podavania drétu).
10. gombik [zvdracie napatie]: Nastavenie zvaracieho napatia ¢.

Indikator

11. Indikator [Ochrana]: V pripade poruchy napdjacieho systému, ako je prepatie jednofazového napajania,
podpaétie a prilis vysoka vnutorna teplota zvaracky, sa rozsvieti indikator [Ochranal.
12. Indikator [Napajanie]: Ked' je zapnuty riadiaci obvod zvdaracky, indikator [Napdjanie] svieti.

SCHEMA ZAPOJENIA

NI o M

INPUT T

T

- I3[

at—— (ON T RO }tt—m—e—-

PWM
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VYKONNOSTNE PARAMETRE

Prvok MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Vstupné napétie (V striedave 1f4za 220V 10 % 1f4za 220V 10 % 1f4za 220V £10 % 1f4za 220V £10 %
Frekvencia (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapacita (kVA) 4,5 5.2 6 8.3
Prud (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Vystupné napatie (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Menovity pracovny cyklus 50 % 50 % 50 % 50 %
Utinnik 0,93 0,93 0,93 0,93
Ucinnost {%) 85 % 85 % 85 % 85 %
Podavac drétu Vnutorny Vnutorny Vnutorny Vnutorny
Rychlost drétu (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Priemer valca () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Priemer drotu (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Rozmery (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Hmotnost (kg)

Pouzitelnd hribka (mm) 20,8 20,8 20,8 20,8
Trieda izolacie F F F F
Uroven produkcie 1P21S 1P21S IP21S 1P21S

Prvok MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Vstupné napdtie

1f4za220V+15%

1f4za220V+15%

1f4za220V+15%

1f4za220V+15%

Frekvencia (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Kapacita (kVA) 4,5 4,5 5.2 45 6 5.3 7 5.3
Prad (A) 50-160 | 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Vystupné napdtie 16,5-22 20,8- 16,5-23 20,8 16,5-24 20,8 16,5-26 |20,8-26,8
Menovity pracovny cyklus 50 % 50 % 50 % 50 %
Uginnik 0,93 0,93 0,93 0,93
Ucinnost {%) 85% 85% 85% 85%
Podavac drétu Vnutorny - Vnutorny - Vnutorny - Vnutorny -
Rychlost drétu (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Priemer valca () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Priemer drétu (mm) 0,6/0,8/1 | 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3.2 0,6/0,8/1 2,0-4,0
Rozmery (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Hmotnost (kg)
PouZitelnd hrubka (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Trieda izolacie F F F F
Uroven produkcie 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABLOVE PRIPOJENIE
1. Pripojenie napdjacieho kabla
Kazdy zvaraci stroj je vybaveny napdjacim kdblom, kabel pripojte k zdroju striedavého napatia 230 V.

2. Pripojenie pracovnych/vystupnych kablov (zvolte rezim zvarania MIG/MMA)

2a. Pripojte zastrcku uzemnovacieho vodica do zasuvky na prednom paneli (oznadenie :

a druhu stranu uzemnovacej svorky pripojte k obrobku. =
2b. Horak by mal byt pripojeny k vystupnej zasuvke (na prednom paneli

a pevne priskrutkovany, sucasne rucne vlozte zvaraci drot do hordka.

VYBER PARAMETROV ZVARANIA

Nastavenie parametrov zvarania by sa malo zacat po priprave zvaracieho stroja. Spravne zvoleny zvaraci
prad a napétie oblika priamo ovplyviiuju stabilitu zvaracieho procesu, jeho kvalitu a G¢innost. Parametre
zvarania musia byt starostlivo vybrané. Parametre sa zvylajne vyberaju na zaklade priemeru drétu,
pozadovaného tvaru prenosu kvapiek a ucinnosti. NajcastejsSie pouzivany zvaraci prad a obluk je moziné
nastavit podla tabulky.

Rozsah zvaracieho prudu C02 z hladiska prechodu pridu a napétia

Prechod skratu Prechod ¢astic
Priemer drotu mm
Prad (A) Napatie (V) Prud (A) Napatie (V)
0,6 40-70 17-19 160 — 400 25 — 38 rokov
0,8 60—100 18-19 200 -500 26 —40
1,0 80-120 18-21 200 - 600 27 -40
1.2 100 - 150 19-23 300-700 28 —-42
1,6 140 - 200 20-24 500 - 800 32-44

VYBER RYCHLOSTI ZVARANIA

Typicka rychlost zvarania by mala byt 30 m/h. Rychlost zvérania musi byt zvolena tak, aby sa rovhomerne
spojili zvarové hrany a dosiahol sa zvarovy kupel (oko), ¢o zaru€uje spravny prevar. Vysoko kvalifikovani
zvaraci a dlhoroc¢né skusenosti zaru€uju spravne prevedenie spoja. V kritickych spojoch (vystavenych
dynamickému namahaniu pocas prevadzky), kde chyba prevar, by sa mal zvar vyrezat a znova zvarit, alebo
— ak je technicky moZné — by sa mal prevar zabrusit a zvarit koren, t. j. prevar by sa mal vykonat na opacnej
strane zvarovej plochy.

VADY ZVAROV

K nadmernému prevareniu dbjde, ak je vzdialenost medzi okrajmi plechov (rarok) prilis velka, prad je prilis
vysoky a rychlost zvarania je prili$ nizka. Ak je to mozné, oblast nadmerného prevarenia by sa mala
prebrusit.

Nadmerny presah zvaru bude spdsobeny prili§ nizkou rychlostou zvarania, nadmernym podavanim
pridavného materialu a prilis nizkym zvaracim prddom pri vytvarani presahu zvaru. Je tiez dolezité spravne
zvolit pocet vrstiev, ktoré sa maju naniest na spoj, aby konec¢na vrstva netvorila nadmerny presah zvaru.
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Podrezania sa vyskytuju na rozhrani (na oboch stranach) medzi zakladnym materidlom a zvarovou plochou alebo
korefiom zvaru. Tato chybu spdsobuje nadmerny zvéraci prad, nadmerne dlha dizka oblika, nadmerne pleteny
pohyb elektrddy a prilis pomalé podavanie pridavného materiélu. K tejto chybe méze prispiet aj nedostatocny
priemer pridavného materidlu.

Krater vznika v dosledku nespravneho dokoncenia zvaru (priliS pomalé podavanie pridavnej latky v zaverecnej
faze zvarania) alebo nadmerne vysokého zvaracieho priadu. Problém s kraterom sa eliminuje, ak je zvaraci stroj
vybaveny vyplfiou kraterov. Tym sa na konci zvaru znizi zvaraci prud. V krateri sa tvoria trhliny, ktoré mézu viest
k poskodeniu celého spoja. Bez vyplne kraterov su pocas dokoncéovania zvaru potrebné kratke prestavky vo
zvarani, aby sa vyplnila medzera. Zvaranie konstrukcii vyrobenych z hrubsich komponentov vyZaduje pouZzitie
vybezkovych dosiek, ktoré sa musia po dokonéeni spoja odstranit.

K prepaleniu dochadza pri viacvrstvovom zvareni a pocas druhej vrstvy sa prvy vrstvovy zvar prepali v désledku
nadmerného prudu alebo rychlosti zvarania. Prepalené miesta by sa mali vyrezat a zvar zopakovat.

Konkavnost ¢elnej plochy zmensuje prierez spoja, ¢o znizuje jeho pevnost v tomto bode. Preto by sa mala
naniest dalSia vrstva, pricom treba dbat na to, aby sa nenandsala spésobom, ktory by viedol k nadmernému
previsu Celnej plochy. Tato dodatocna vrstva by sa mala naniest pred vychladnutim spoja. Tym sa zabrani vzniku
dalsich nepriaznivych napati, ktoré by znizili pevnost spoja.

Asymetria zvaru je chyba charakterizovana tym, Ze os zvaru nie je zarovnand so zvarovou drazkou alebo (v
pripade kdtovych zvarov) s priamkou veducou k spoju medzi dvoma plechmi. Tato chyba vyrazne znizuje pevnost
spoja a je potrebné sa jej vyhnut. Takyto zvar by sa mal dokladne prebrusit a spravne vykonat, hoci tento
(opakovany) proces vyrazne znizuje pevnost spoja v dosledku opakovaného zahrievania a chladenia.

Chyba zvaru Vzhlad Pri¢ina vzniku

Nedostato¢ny prietok plynu — mal by byt 8 — 15 |/min

m Rozstreky vznikajlce v plynovej tryske su skodlivé pre
ochranu pred plynom
Pérovitost Prievan v oblasti zvarania
m Rukovét je drzana prili$ daleko alebo prilis daleko od

zvaraného obrobku.

Zvareny prvok je mokry, mastny alebo hrdzavy

Prili$ vysoka rychlost zvérania

Zvarat tiez uzky m

Zvaéraci prud je prili$ nizky vzhladom na rychlost zvérania

S . i Nepravidelné pohyby uchopu
m Zvaracie napatie je prilis nizke

Vyznamny Zvaracie napatie je prilis vysoké
naprasovanie m

Vady pripojenia

Znecistena plynova tryska
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PRI OPEKANI OKRAJOV POMOCOU METODY MIG/MMA

Nazov L rozmery
varu prierez spoja pred a po zvdrani
s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
| B,
. 1 ' e
marginal Hu * az4 azl s-3s r=S -
ny kib ' ' i ]
zvar | az6 az2 - - -
zvar | az 6 az2 - - -
k2I:) 4-12 az3 - - -
kib
v 4-30 az 3 - - 40-50
kib
v 4-30 az 3 2-5 - 40-50
>20 az 3 az 3 - al
V+V 40 -60
k)l(b >12 az3 az3 - 40-60
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Nazov rozmery
varu prierez spoja pred a po zvdrani
s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
471
1/2V zvar N
alebo - : : 3-30 az3 az 4 - 40-60
1/2 roka i —
| i
-
N >
kllb lll !_:! ' . ' >10 az 3 az4 - 40 -60
[ v
J LS
[Fa~ :
kib !- | | Vit ; 5
J TN " B \ >15 az3 1-3 6-8 20-25
klb § .
~a >1 az 2 - - 60-120
L b\
kib TN
) I : >1 az 2 az 2 - 60-120
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TECHNOLOGIA ZVARANIA MIG/MAG

Proces zvdrania GMA zahffia spdjanie zvarového kovu a materidlu tavitelnej elektrédy pomocou tepla
elektrického obluka medzi elektrédou a obrobkom, tienenym inertnym alebo aktivnym plynom. Zvarovy
kov sa tvori z roztaveného materidlu elektrédy a cCiastoCne roztavenych okrajov obrobkov. Zakladnymi
ochrannymi plynmi pouzivanymi pri zvarani GMA su inertné plyny: argdn a hélium a aktivne plyny: CO2, H2,
02, N2 a NO, ktoré sa pouzivaju samostatne alebo ako prisady do argdonu alebo hélia. Tavitelnd elektréda je
plny drét, zvyCajne s priemerom 0,6 az 4,0 mm, a je kontinudlne podavany Specidlnym podavacim
systémom rychlostami od 2,5 do 50 m/min. Hordky GMA mozu byt chladené vodou alebo vzduchom.
Zvaranie GMA sa vykonava predovsetkym jednosmernym pridom a kladnou polaritou. Presné tienenie
zvaracieho obluka medzi tavitelnou elektrédou a obrobkom zaistuje, Ze zvar sa vytvara za velmi priaznivych
tepelnych a metalurgickych podmienok. Zvaranie GMA sa preto mdze pouzit na vytvaranie vysoko
kvalitnych spojov vsetkych kovov, ktoré je moiné spojit obliukovym zvaranim. Patria sem uhlikové a
nizkolegované ocele, ocele odolné voci kordzii, Specidlne ocele, hlinik, horcik, med, nikel a ich zliatiny, ako
aj titdn a jeho zliatiny. Zvaranie je mozné vykonavat v dielenskych a montaznych podmienkach vo vsetkych
polohach.

Podavac drotu

Ochranny plyn

Napajaci kabel

0+
-

? “(+) Pochodeni

Kontaktny hrot

Volny vyvod elektrody
Plynova tryska

Zvaraci obluk
Zvarovy kupel’

”'>;};;;;:,;,/////////////

Smer zvarania

PRAKTICKE ODPORUCANIA PRE ZVARANIE MIG/MAG

Tupé zvary v polohe smerom nadol by sa mali vykondavat technikou ,tlacenia”“ pre tenké obrobky a
technikou ,tahania” pre hrubsie obrobky. Zvislé tupé zvary pre tenké obrobky by sa mali vykonavat zhora
nadol. Kutové zvary v bocnej polohe by sa mali vykonavat technikou ,tladenia”, ale s dodatoénym
naklonenim zvaracej pistole v rovine kolmej na smer zvarania. Pri vypliiani $irokych drazok v polohe
smerom nadol alebo zvisle by sa mal hrot pistole pouzivat v bo¢nych kyvavych pohyboch. Pocas zvarania by
sa mala zvaracia pistol drzat v spradvnom uhle k zvaranym obrobkom — prili§ velky uhol méze sposobit
nasavanie vzduchu do kupela roztaveného kovu (uhol pistole od vertikaly by mal byt < 10°).
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Sklon mozZe spdsobit nasavanie vzduchu do kupela roztaveného kovu (uhol hordka by mal byt <10°).
Zvaranie dlhym obltkom zniZuje hibku prieniku — zvar je iroky a plochy a zvaranie je sprevadzané zvy$enym
rozstrekom. Zvéranie kratkym oblukom (pri rovnakej hustote pradu) zvy$uje hibku prieniku — zvar je uZi a
rozstrek materialu sa zmensuje. Rychlost zvarania je vysledkom daného prudu a napéatia oblika, pricom sa
zachovava spravny tvar zvarovej husenice. Ak sa ma rychlost zvérania ¢o i len mierne zmenit, musi sa
zodpovedajlucim spdsobom zmenit prid alebo napétie oblika. Zvysenie rychlosti zvarania zuzuje zvar a
znizuje hibku prieniku a pri dalom zvy$ovani sa objavuju podrezania. Najvy$sie rychlosti zvarania bez
podrezani je mozné dosiahnut zvysenim vysunutia elektrody a naklonenim obrobku zhora nadol alebo
naklonenim horaka v smere zvérania. Nizke rychlosti zvarania spdsobuji zvaéenie hibky prieniku, $irky ¢ela
a vysky stupacky.

L1sL2 Nadmerné predlZovanie alebo skracovanie oblika moézZe viest k
nestabilnému spravaniu oblika a nizkej kvalite zvaru.
L1 L2 L1, L2 - ditka oblika

"TAM" "SEM"
smer

zvaranie
SRS Smer zvdrania — vedenie zvdracieho hordka — ma tiez vyznamny vplyv
H2>H1 na hibku privarenia.
H1 HEI- H1, H2 - hibka prieniku

TECHNOLOGIA ZVARANIA TIG

Zvaranie TIG (volframové inertné plyny) zahffia generovanie elektrického oblika pomocou netavitelnej
volframovej elektrédy tienenej inertnym plynom. Casto sa (najma v USA) oznaduje ako GTAW (Gas
Tungsten Arc Welding).

Zvaraci obluk medzi netavitelnou elektrédou a obrobkom roztavi povrch materidlu. Zvaranie TIG eliminuje
potrebu pridavného materidlu. Zvary je moziné spojit roztavenim zvarovej drazky. Ak sa vsak poufZije
pridavny material, zavadza sa do zvarového kupela manudlne, nie pomocou zvaracieho hordka ako pri
zvarani MIG/MAG. Preto ma pri zvarani TIG zvaraci hordk Uplne ind konstrukciu ako hordk MIG/MAG.
Pridavny material je zvycajne dostupny vo forme 1 meter dlhého drétu (tyce) s vhodnym priemerom.

Proces zvarania TIG prebieha v prostredi chemicky inertného ochranného plynu, najcastejsie argdnu alebo
hélia, prudiaceho z trysky drziaka elektrédy. Ochranny plyn chrani zvar a elektrodu pred oxidaciou, ale
nema Ziadny vplyv na metalurgicky proces.
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POUZITIE METODY TIG

Metdda TIG vytvara vynimocne Cisty a vysoko kvalitny zvar. Proces eliminuje riziko kontaminacie troskou a
hotovy zvar si prakticky nevyZaduje Ziadne Cistenie. Metdda TIG sa najCastejSie pouZiva na zvaranie
nehrdzavejucich oceli a inych vysoko legovanych oceli, ako aj materidlov ako hlinik, med, titan, nikel a ich
zliatiny.

Zvaranie TIG sa pouZiva okrem iného na zvdranie rur, potrubi a tenkych plechov. Pouziva sa v réznych
odvetviach vratane potravinarskeho, chemického, automobilového a leteckého priemyslu.

METODY PRENOSU KOVU V ELEKTRICKOM OBLUKU

V zdvislosti od pouzitého ochranného plynu a elektrickych parametrov zvdracieho procesu (napatie a prad)
existuju tri spésoby zmeny fyzikdlneho stavu kovu v zvaracom obluku:

VELKY PAD
- pouziva sa v metdde MIG/MAG pri nizkych hustotach pradu a dlhom obliku
- neodporuca sa v nutenych polohach
Q
SPREJ
- pouziva sa v metdde MAG so zmesami plynov
- neodporuca sa v nutenych polohach
SKRAT
- pouziva sa v metdde MAG s kratkym oblikom
- odporucané na zvaranie tenkych prvkov a v ndtenych polohach
OCHRANNE PLYNY

Ochranny plyn uréuje ucinnost zvaracieho stitu, ako aj spdsob prenosu kovu v obldku, rychlost zvérania a
tvar zvaru. Inertné plyny, argdén a hélium, hoci vynikajluco chrénia roztaveny zvarovy kov pred vniknutim
atmosféry, nie su vhodné pre vsetky aplikacie zvarania GMA. ZmieSanim hélia alebo argénu vo vhodnych
pomeroch s chemicky aktivnymi plynmi sa meni povaha prenosu kovu v obluiku, zvysuje sa stabilita oblika a
mozno ovplyvnit metalurgické procesy v zvarovom kupeli. Zarovei moino vyrazne znizit alebo Uplne
eliminovat rozstrek.
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Ochranny plyn Chemické posobenie Zvarané kovy
Umela realita inertny V podstate vsetky kovy okrem uhlikovych oceli
. , Al, Cu, zliatiny Cu, zliatiny Mg, zarucena vysoka linedrna zvéracia
On inertny .
energia
. , Zliatiny Al, Cu, Cu, Mg zabezpecuju vysoké linearne zvaracie
Ar+20-80% He inertny .y , g . P , Ju vy
energie, nizku tepelnud vodivost plynu
. Zvaranie medi s vysokou linearnou energiou obluka, lepSim
Ar+25-20%y, znizenie Y & P

Ziarenim obluka ako so 100% tienenim N2

Ar+1-2% 02

slabo oxidujuce

Odporuca sa najma na zvaranie nehrdzavejucich oceli a
legovanych oceli.

Ar+3-5%¢, oxidujuce Odporucané na zvdranie uhlikovych a nizkolegovanych oceli
Cco2 oxidujuce Odporuca sa len na zvaranie nizkouhlikovych oceli
Ar+20-50% o> oxidujuce Odporuca sa len na zvaranie uhlikovych a nizkolegovanych oceli.
Ar+10%C02 . 5% o, oxidujuce Odporuca sa len na zvaranie uhlikovych a nizkolegovanych oceli.
02 +20 505 oxidujtice Odporuca sa len na zvaranie nizkouhlikovych a nizkolegovanych

oceli.

90 % He +7,5% Ar+ 2,5

0,
% co2

slabo oxidujuce

Ocele odolné voci kordzii, zvaranie kratkym oblikom

60 % He + 35 % Ar +
5% coz

oxidujuce

Nizkolegované ocele s vysokou razovou pevnostou, zvaranie
kratkym oblukom
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C€

Posledné dve cislice roku pouzitia oznacenia CE - 19

VYHLASENIE O ZHODE ES

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
s plnou zodpovednostou vyhlasuje, Ze:

Zvdaracka MIG/TIG/MMA-220
Typ: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

spifia poziadavky Eurépskeho parlamentu a Rady:
2014/30/EU z 26. februdra 2014 o harmonizacii pravnych predpisov ¢lenskych $tatov tykajucich sa
elektromagnetickej kompatibility, 2014/35/EU z 26. februara 2014 o harmonizécii pravnych
predpisov ¢lenskych statov tykajucich sa spristuprfiovania elektrickych zariadeni urcenych na
pouzivanie v ramci urcitych limitov napatia na trhu,
2011/65/EU z 8. juna 2011 o obmedzeni pouzivania uritych nebezpeénych latok v elektrickych a
elektronickych zariadeniach
a normy EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
je identicky so vzorkou, ktora je predmetom certifikatu ES o typovej skuske ¢. 0B160523.WFWUO10
z23.05.2016
a typové cislo ES 0B160523.WFWUO11 z 23.05.2016
vydané ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - lok. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Krajina: Taliansko
Telefén: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, webova stranka: www.entecerma.it
Identifika¢né Cislo notifikovanej osoby: 1282

Toto vyhlasenie o zhode ES straca platnost, ak je vyrobok zmeneny alebo prestavany bez sthlasu
vyrobcu.

Za pripravu a uchovavanie technickej dokumentacie sii zodpovedné tieto osoby:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03.06.2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.
Miesto a ddtum vydania Priezvisko, meno a funkcia opravnenej osoby
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HASZNALATI UTASITAS

MIG/TIG/MMA-220 hegesztégép
Tipus: G80096, Modell: MIG/TIG/MMA-200

Az eredeti utasitasok forditasa
HU - MAGYAR VALTOZAT

Gydrtva:

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa utca 3.
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Elsé haszndlat elé6tt kérjiik, figyelmesen olvassa el ezt a haszndlati utmutatot.
A felhaszndlo felel6ssége, hogy elolvassa az 6sszes sziikséges utasitdst a biztonsdgos
haszndlathoz és lizemeltetéshez, és megértse a késziilék miikédtetése sordn felmeriilé
kockdzatokat.

00@ L (Pt




{SEKO

FIGYELEM!!!

A folyamatos termékfejlesztés miatt a kézikonyvben talalhato fotok és
rajzok csak illusztraciok, és eltérhetnek a megvasarolt terméktaol.
Ezek az eltérések nem képezhetik panasz alapjat.
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Miiszaki adatok

Tdpellatds: 230V / 50Hz

Aramfelvétel MIG/MAG: 6,1 kVA

TIG/MIG teljesitményfelvétel: 5,8 kVA

Hegesztési médszerek: MIG/MAG/FCAW/MMA (elektréda)/TIG
MIG/MAG hegesztédram-tartomdny: 40-220A

TIG/MMA hegesztéaram-tartomdny: 20-170A
Hegesztédram kitéltési tényezdéje 100%: (MIG/MAG -170A)
Hegesztédram kitéltési tényezdéje 100%: (TIG/MMA -132A)
Hegesztédram kitéltési tényezdje 60%: (MIG/MAG - 220A
Hegesztédram kitéltési tényezéje 60%: (TIG/MMA -170A)
Tamogatott vezetékatmérék: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Tamogatott elektréodadtmérék: 0,6 /0,8 / 1,0 mm
Tamogatott huzaltekercsek: akdr 5 kg

Huzaladagolo: 2 gérg6s (belsd)
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BIZTONSAGI SZABALYOK

- - Az ARAMUTES HALALOS LEHET: A hegesztéberendezés nagyfesziiltséget general. Ne

érintse meg a hegesztépisztolyt vagy a csatlakoztatott hegeszt6anyagot, amikor a
berendezés be van dugva a konnektorba. A hegeszt6aramkor minden alkatrésze dramitést
okozhat, ezért keriilje az érintésiiket csupasz kézzel, nedves vagy sériilt védéruhazattal. Ne
dolgozzon nedves feliileten, és ne hasznaljon sériilt hegeszt6kabeleket.
MEGJEGYZES: Tilos a kiilsé burkolatok eltavolitdsa, mikozben a készulék csatlakoztatva van
a hdlézathoz, valamint a készilék Uzemeltetése eltavolitott burkolatok mellett! A
hegeszt6kabeleket, a foldel6kabelt, a foldel6 bilincset és magat a hegeszt6késziiléket jo
m{szaki allapotban kell tartani a biztonsagos lGizemeltetés biztositdsa érdekében.

) A GOzOK ES GAZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A hegesztés soran karos, egészségre
veszélyes g6zok és gazok keletkeznek. A munkateriletet megfelel6en szellGztetni kell, és

:q elszivo ventilatorral kell felszerelni. Ne hegesszen zart térben. Kerilje a flstok és gdzok
2. belélegzését. A hegesztend6 alkatrészek fellleteinek mentesnek kell lenniik a kémiai

szennyez&désektél, példaul a zsiroldd szerektdl (olddszerektél), amelyek hegesztés kdzben
lebomlanak, mérgez6 gazokat képezve.

AZ [VSUGARAK EGESI SERULESEKET OKOZHATNAK: Ne nézzen kdzvetleniil a hegesztSivbe

:q/éf; védtelen szemmel. Mindig viseljen megfeleld sz(ir6vel elldtott arcmaszkot vagy arcvédét. A

i R kozelben tartézkoddkat nem gyulékony, sugarzast elnyel6 ernyével védje. A szabadon 1évé
testrészeket nem gyulékony anyagbdl késziilt megfelelé véd6ruhdazattal védje.

# AZ ELEKTROMAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK: A hegesztékabeleken &tfolyd

elektromos dram elektromagneses mez6t hoz létre korilottik. Ez az elektromagneses

:q- | mez8 zavarhatja a pacemakereket. A hegeszt6kabeleket parhuzamosan, a lehetd

legkdzelebb kell elhelyezni egymashoz.

——H\EI:— A SZIKRAK TUZET OKOZHATNAK: A hegesztésbdl szdirmazé szikrék tiizet, robbanast és égési
(7 ~ sériléseket okozhatnak a szabad bGron. Hegesztés kdzben viseljen hegesztékesztylit és
védbruhdazatot. Tavolitson el vagy rogzitsen minden gyulékony anyagot és anyagot a
munkatertletrél. Ne hegesszen zart tartdlyokat vagy tartdlyokat, amelyek gyulékony
folyadékokat tartalmaztak. Az ilyen tartdlyokat vagy tartalyokat hegesztés eldtt at kell
Obliteni a gyulékony folyadékok eltavolitasa érdekében. Ne hegesszen gyulékony gazok,
g6z6k vagy folyadékok kozelében. A tlizoltd felszerelést (tlzoltd takardkat és szaraz por-
vagy szén-dioxid-oltd készlilékeket) a munkateriilet kozelében, lathaté és koénnyen
hozzaférhet6 helyen kell elhelyezni.
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ELEKTROMOS ARAMELLATAS: A késziiléken végzett barmilyen munka vagy javitas el6tt hizza
ki a haldzati dramellatast. Rendszeresen ellenérizze a hegeszt6kabeleket. Ha a kdbelen vagy
a szigetelésen barmilyen sérilést észlel, azonnal ki kell cserélni. A hegeszt6kdbeleket nem
szabad 6sszenyomni, és nem szabad éles szélekhez vagy forré targyakhoz érni.

A PALACK FELROBBANHAT: Kizarélag jovahagyott palackokat és megfelel6en miikodé
szabdlyozét haszndljon. A palackokat allé helyzetben kell szallitani és tarolni. Védje a
palackokat a forré héforrasoktél, a felboruldstdl és a mechanikai sérilésektdl. Tartsa jo

allapotban a gdzrendszer 6sszes alkatrészét: palackot, toml6t, csatlakozdkat és szabalyozét.

A HEGESZTETT ANYAGOK EGESI SERULESEKET OKOZHATNAK: Soha ne érintse meg a
hegesztett alkatrészeket védtelen testrészeivel. Hegesztett anyag megérintésekor vagy
mozgatasakor mindig viseljen hegeszt6keszty(it és fogot.

c € CE MEGFELELOSEG: Ez az eszkdz megfelel az Eurdpai CE Bizottsag ajanldsainak.

TELEPITESI FELTETELEK

- A hegeszt6gépet olyan helyen kell haszndlni, ahol a h6mérséklet -10 és 40 fok kdzott van;

- 90%-nal alacsonyabb paratartalom esetén haszndlhato.

- Ne haszndlja a hegeszt6gépet kodzvetlen napfényben vagy esSben. Ne engedje, hogy viz jusson a
hegeszt6gépbe.

- Ne hasznadlja olyan helyeken, ahol por és korroziv gazok vannak jelen.

- Ne hasznalja, ha a légdramlas tul gyenge.

BIZTONSAGI INTEZKEDESEK
A hegeszt6gép tulzott nyomas, tulterhelés és tulmelegedés elleni védelemmel van felszerelve. A
hegeszt6gép kikapcsol, ha a nyomas, a kimeneti aram vagy a hémérséklet meghaladja a megengedett
paramétereket. Ne hasznalja a hegeszt6gépet tulzott nyomassal! A tulmelegedés elkeriilése érdekében
kovesse az aldbbi szabdlyokat:

- A munkahelynek légkondicionaltnak kell lennie

A hegeszt6gép ipari haszndlatra készilt. Ne hasznalja a hegeszt6gépet kiiltéren, mert a szél m(ikodés
koézben nem tudja lehdteni. A hegeszt6gépet legaldbb 30 cm tdvolsagra kell elhelyezni mas targyaktél. A
helyiségnek megfelel6en légkondiciondltnak kell lennie.

- Ne terhelje tul a hegesztogépet!

A hegeszt6 leall, ha tulterhelédik — a piros lampa kigyullad, és a h6mérséklet-kapcsold miikdodésbe 1ép. Ne
huzza ki a tapkabelt; a ventilatornak htiteni kell a késziiléket. A hegeszt6 ujraindul, amikor a ldampa szine
megvaltozik, és a h6mérséklet visszatér a normalis értékre.
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FIGYELEM!!!

A hegesztés biztonsagi kockazatot jelenthet a kezeldre és a kozelben tartézkoddkra nézve. Ezért
hegesztés kozben kiilonleges dvintézkedéseket kell tenni. A hegesztés megkezdése el6tt ismerkedjen
meg a munkahelyére vonatkozé munkavédelmi elGirasokkal. Az MMA és TIG elektromos hegesztés sordn
a kovetkez6 veszélyek allnak fenn:

¢ ARAMUTES

e AZ iVHUZAS NEGATIV HATASA AZ EMBERI SZEMRE ES BORRE

» GOZ- ES GAZMERGEZES

¢ EGESEK
e ROBBANAS- ES TUZVESZELYEK
e ZA)

Az aramiités megelGzése:

¢ csatlakoztassa a késziiléket egy miszakilag hatékony, megfelel6 védelemmel és hatékony semlegesitéssel
ellatott elektromos berendezéshez (kiegészité védelem aramutés ellen); azt ellendrizni és megfelelGen
elvégezni kell

a hegeszt6 munkadllomasan taldlhatd egyéb eszkozoket is csatlakoztathat a halézathoz,

¢ a tdpkdbeleket kikapcsolt késziilék esetén szerelje be,

* ne érintse meg az elektrédatartd, az elektroda és a hegesztend6 munkadarab szigeteletlen részeit,
beleértve a késziilékhazat is,

¢ ne hasznaljon sériilt szigetelésl fogantyukat és tapkabeleket,

e aramités fokozott kockazatanak kitett koriilmények kozott (magas paratartalmu kornyezetben és zart
tartdlyokban végzett munka) dolgozzon egy asszisztenssel, aki tdmogatja a hegeszt6t és biztositja a
biztonsagat, hasznaljon jo szigetel6 tulajdonsagokkal rendelkezd ruhazatot és keszty(it,

¢ ha barmilyen rendellenességet észlel, vegye fel a kapcsolatot az illetékes személyekkel azok eltavolitasa
érdekében,

* Tilos a készliléket eltavolitott burkolatokkal Gzemeltetni.

Az elektromos iv emberi szemre és bGrre gyakorolt negativ hatasainak megel6zése:

¢ Viseljen véddruhazatot (keszty(, kdtény, bércipd),

¢ Hasznaljon védGpajzsot vagy arcvéddt megfelelGen kivalasztott szrével,

¢ Hasznaljon nem gyulékony anyagbdl készilt védéfliggonyoket, és valassza ki a megfeleld szineket a karos
sugarzast elnyel§ falakhoz.

Az elektrédabevonatbdl és a fém parolgasabdl hegesztés soran felszabadulé g6z6k és gazok
okozta mérgezés megeldzése:

¢ Hasznaljon korlatozott légcseréji helyeken telepitett szell6z6berendezéseket és elszivérendszereket,

o Zart térben (tartalyokban) végzett munka soran fujjon friss leveg6t.

¢ Hasznaljon maszkot és légzésvédét.
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Egési sériilések megel6zése:

¢ Viseljen megfelelé védGruhdzatot és labbelit az ivsugarzds és a froccsenés okozta égési sériilések elleni
védelem érdekében.

¢ Kerllje a ruhazat zsirral és olajjal vald szennyez6dését, mert ez tiizet okozhat.

Robbanas- és tlizmegelGzés:

¢ Tilos a készliléket Gzemeltetni és hegeszteni robbandas- vagy tlizveszélyes helyiségekben.
¢ A hegesztGallomast tiizoltd berendezéssel kell felszerelni,
¢ A hegesztG6allomast biztonsdgos tavolsagban kell elhelyezni a gyulékony anyagoktél.

A zaj negativ hatasainak megel6zése:

¢ Haszndljon flildugdt vagy mas zajvédé eszkozt
¢ Figyelmeztesse a kozelben tartézkoddkat a veszélyre

FIGYELMEZTETES!

Ne hasznaljon dramforrast a befagyott csovek kiolvasztdsdhoz. A késziilék haszndlata el6tt a kdvetkezbket
kell tennie:

e EllenGrizze az elektromos és mechanikus csatlakozasok allapotat. Ne haszndljon sériilt szigetelésU
fogantyukat vagy tapkabeleket. A nem megfelelGen szigetelt fogantylk és tapkabelek aramités veszélyét
hordozzdk magukban.

¢ Biztositsa a megfelel6 munkakoriilményeket, azaz a munkahelyen biztositsa a megfelel6 hémérsékletet,
paratartalmat és szell6zést. Zart tereken kiviil védje a csapadéktdl,

¢ Helyezze a t6lt6t olyan helyre, ahol kénnyen kezelhet6.

A hegesztogépet kezel6 személyeknek a kovetkezSket kell tenniiik:

¢ rendelkezzen bevonatos elektrédakkal torténd elektromos hegesztéshez és TIG-eljardshoz szikséges
képesitéssel,

e ismeri és betartja a hegesztési munkakra vonatkozé munkavédelmi elGirdsokat,

¢ hasznaljon megfeleld, specialis védbfelszerelést: keszty(it, kotényt, gumicsizmat, hegesztépajzsot vagy
sisakot megfelel6en kivalasztott szlrbvel.

e ismernie kell a jelen kezelési Utmutaté tartalmat, és a hegesztGgépet rendeltetésszerdlen kell hasznalnia,
A késziiléken barmilyen javitdst csak a csatlakozé kihizasa utdn szabad végezni a haldzati aljzatbdl. Amig a
készlilék a haldézathoz van csatlakoztatva, ne érintse meg a hegesztGaramkor alkatrészeit csupasz kézzel
vagy nedves ruhaval. Tilos a kiilsé burkolatokat eltdvolitani, amig a késziilék a halézathoz van
csatlakoztatva.

Az egyenirdnyiton barmilyen mddositds tilos, és veszélyeztetheti a biztonsagot. Minden karbantartasi és
javitasi munkat csak jogosult személyzet végezhet, az elektromos berendezésekre vonatkozd biztonsagi
el6irdsok betartasaval. Ne (izemeltesse a hegesztégépet robbands- vagy tlzveszélyes terlleteken! A
hegeszt6allomast tlzoltd berendezéssel kell felszerelni. A munka befejezése utdn huzza ki a tapkabelt a
halézatbal.
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A fent bemutatott veszélyek és 3dltaldnos munkavédelmi elSirdsok nem meritik ki a hegeszt6k
munkavédelmének kérdését, mivel nem veszik figyelembe a munkahely sajatossdgait. Fontos kiegészit6i a
munkavédelmi utasitasoknak, valamint a felligyel6k altal nydjtott képzéseknek és oktatasoknak.

- Elektromos tulterhelés
Ne terhelje tul a hegeszt6gépet. A hegeszt6gépet a tipustdblan taldlhatd adatoknak megfelel6en kell
Gzemeltetni. A tulterhelés akdr maradando karosodast is okozhat a hegeszt6gépben.

- Tdl magas fesziiltség
A hegeszt6gép fesziiltségszabdlyozéja 4altaldban szabdlyozza a fesziiltséget. A tul magas fesziltség
karosithatja a hegeszt6gépet.

- Foldelés
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6 megfelelGen foldelt.

- FIGYELEM!
Ne hasznaljon dramforrast a csovek leolvasztasahoz.

A KESZULEK ALKALMAZASA

Ez az inverteres hegeszté6gép MIG/MAG és MMA hegesztésre készilt (barmilyen tipusu
hegesztGelektrédaval). A kézikonyvben targyalt termék egy elektronikusan vezérelt MIG/MAG/MMA
hegeszt6gép. Az aramfelvételhez képest a teljesitmény aranytalanul magas. Csak tanusitott gdzpalackokat
szabad hasznalni.

A késziilék sokoldaluan alkalmazhatd, példaul terepi munkak elvégzésére és mindenféle javitdsi munkara
éplleteken beldl.

A késziiléket csak rendeltetésszerlien szabad hasznalni. A jelen kézikbnyvben leirtaktél eltéré hasznalat
nem rendeltetésszer(i haszndlatnak minésiil. A nem rendeltetésszer(i haszndalatbdl eredé karokért vagy
sériilésekért a felhasznald/tulajdonos, nem a gyartd, felelGs. Termékei fejlesztése érdekében a gyartd
fenntartja a jogot, hogy a fent emlitett terméken barmilyen valtoztatast eszk6zoljon.

TAPELLATAS ES FOLDELES

A késziilék telepitése el6tt ellendrizze, hogy az elektromos haldzat, amelyhez a késziiléket csatlakoztatni
fogja, megfelel-e a késziilék adattabldjan feltiintetett kévetelményeknek, és hogy megfelel-e minden helyi
és orszagos szabvanynak. Felhivjuk figyelmét, hogy a kilonb6z6 hegeszt6gép-modelleknek eltéré
elektromos kovetelményeik lehetnek.

HEGESZTOGEP MUKODESE

1. A gazellatas késleltetését a késziilék elGlapjan talalhaté gombbal (1) lehet bedllitani.

2. IMG moddban (huzal) a hegeszt6fesziltség beallitdsa az el6lapon taldlhaté gombbal (2) torténik. A
gombon |évd értéknek jellemz&en meg kell egyeznie a huzalel6tolasi sebesség gombbal bedllitott értékkel.
(3) A magasabb fesziiltségérték hosszabb ivet eredményez, ami sekélyebb behatolasi mélységet és
szélesebb hegesztési varratot eredményez.
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A tul nagy fesziiltség noveli a frocskolést, a porozitast, valamint az aldvagas és az 6sszeragaddas kockazatat.
A tul alacsony fesziiltség a folyamat instabilitasat okozhatja.

3. Allitsa be a hegeszt6huzal el6tolasi sebességét a gomb (3) elforgatasaval. Egy adott ivfesziiltséghez allitsa
be a huzal el6toldsi sebességét Ugy, hogy az olvadasi folyamat stabil legyen. Egy adott ivfesziiltséghez allitsa
be a huzal el6tolasi sebességét Ugy, hogy az olvadasi folyamat stabil legyen.

4. Az IMG moédban (MIG/MAG huzalos hegesztés) a hegeszt6aram intenzitdsa a beadllitott fesziiltség
értékétdl, de a huzal el6tolasi sebességétél és atmérdjétdl is flgg.

5. APOWER LED vildgit, ha a késziilék be van kapcsolva.

6. A tulterhelésjelz6 LED (6) kigyullad, ha tulterhelés torténik, és a biztositék automatikusan leallitja a
hegesztést. Ebben az esetben hagyja abba a munkat, amig a hegeszt6 le nem hdil.

7. Az MMA/MIG kapcsoldval kivalaszthatja a hegesztési mddszert.

8. A WIRE (DROT) gombbal adhatja ki a hegesztéhuzalt.

9. A készilék el6lapjan taldlhatd kijelz6k mutatjdk az aktudlis hegesztési paraméterek beallitasait:
hegeszt6aram intenzitasa (8) és hegeszt6fesziiltség (9).

10. Hegeszt6kabel-aljzatok +(10), -(11)

11. MIG/MAG hegeszt6kabel aljzat (12)

12. Az MMA mddszer (elektréda) hegeszt6aramanak beallitasa a késziilék elGlapjan talalhatd gombbal (13)
torténik.

reduktor
fit6kabel

gazpalack -]

tapkabel

fogantyu

hegesztett anyag
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A HEGESZTOHUZAL BESZERELESE

1. A huzaltekercs felszerelése el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a meghajtéegység gorgi alkalmasak a
betdplalt hegeszt6huzal tipusahoz és atmérdjéhez. A V-hornyos gorgék hegeszt6huzalokhoz, mig az U-
hornyos gorg6k aluminiumhuzalokhoz alkalmasak.

2. Helyezze a huzaltekercset az orsdtartdra, ligyelve arra, hogy az orsé letekercselési irdnya megegyezzen a
huzaladagolas iranyaval.

3. HUzza meg az orsotesten talalhaté anyat.

4. Tekerje le a huzal végét az orsérdl, reszelje le a végét, hogy ne legyen éles és ne karositsa a késziilék
belsd részeit.

5. Engedje el a nyomast az adagologorgbkrol.

6. Helyezze a huzal végét az adagold hatuljan talalhaté vezet6be, majd vezesse at a hajtogorgdn és a
hegeszt6pisztolyhoz vezet6 csatlakozon.

7. Nyomija a huzalt a hajtégorgé hornyaiba a vezet6gorgé meghuzasaval.

8. Vegye le a gazfuvokat, és csavarja le az érintkezGcsucsot.

9. Kapcsolja be a késziiléket, majd allitsa a huzaladagold szabdlyozé gombot kozépsd helyzetbe.

10. Tekerje le a hegeszt6kabelt, majd nyomja meg a WIRE gombot, amig a huzal koérulbelil 20 mm-rel
megjelenik a kimenetben, majd engedje el a gombot.

11. Csavarja fel az érintkezGcsucsot, és szerelje fel a gdzfuvokat.

12. A gombbal allitsa be a gérgényomdst. Az dramutatd jardsdval megegyez6 irdnyu forgatds noveli, mig az
Oramutatd jarasaval ellentétes iranyd forgatds csokkenti a nyomast. A tdl kicsi nyomds a hajtégorgé
csUszasat okozza. A tul nagy nyomas noveli az ellendlldst a huzaladagolas soran, ami a huzal
deformadlddasahoz és elvagdsahoz vezethet.

VEDOGAZ CSATLAKOZAS

1. Helyezze a megfelel6en kivalasztott véddgdzzal toltott palackot a félautomata gép polcdra, és rogzitse
lanccal.

2. Tavolitsa el a védb6kupakot, és nyissa ki egy pillanatra a palack szelepét a szennyez6dések eltavolitasa
érdekében.

3. Szerelje fel a reduktort Ugy, hogy a nyomasméré fliggbleges helyzetben legyen.

4. Csatlakoztassa a hegeszt6gépet a hengerhez egy tomlé6 segitségével.

5. A szabalyozdszelepet csak hegesztés el6tt szabad kinyitni. A hegesztés befejezése utdn azonnal zarja el a
szelepet.

MAG HEGESZTES
MAG — egy hegesztési mddszer, amely kémiailag aktiv véd6gazt, példaul CO2-t hasznal.

. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6gép le van valasztva az aramforrasrol.
. Csatlakoztassa a véd6gazpalackot.

. Helyezze a féldel6kabel bilincsét a hegesztend6 anyagra.

. Helyezze a foldel6 bilincset a hegeszt6gép (-) aljzataba.

. Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly csatlakozdjat az EURO aljzathoz.

. Helyezze a tapcsatlakozot a hegeszt6gép (+) aljzataba

. Kapcsolja be a késziiléket.

. Allitsa a hegesztési méd kapcsolét IMG &llasba.

. Allitsa be a hegeszt6gép megfeleld lizemi paramétereit .

10. Inditsa el a hegesztési folyamatot.

O o0 NOUL A WN B
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MIG HEGESZTES

MIG - egy olyan hegesztési eljaras, amelyben inert kémiai gazt, példaul argont vagy héliumot hasznalnak
védbgazként.

1. Gy6z6djon meg arrdl, hogy a hegeszt6gép le van valasztva az dramforrasrél.
2. Cserélje ki a hegeszt6pisztolyt egy teflonbevonatu rugds tomlével ellatottra.
3. Csatlakoztassa a védégazpalackot.

4. Helyezze a foldel6kabel-bilincset a munkadarabra.

5. Helyezze a foldeld bilincset a hegeszt6gép aljzataba (-).

6. Csatlakoztassa a hegesztGpisztoly csatlakozéjat az EURO aljzathoz.

7. Helyezze a tapcsatlakozdt a hegesztégép (+) aljzataba.

8. Kapcsolja be a készliléket.

9. Allitsa a kapcsolét IMG &llasba.

10. Allitsa be a hegesztgép megfeleld lizemi paramétereit.
11. Inditsa el a hegesztési folyamatot.

A MODSZER LEIRASA

Hegesztés soran a hegeszt6huzal kilép a hegeszt6pisztolybdl, és folyamatosan megolvad egy elektromos
ivben. A hegeszt6huzal folyékony anyaga egyesiil az illesztendé anyaggal, folyékony hegflird6t hozva létre.
Ahogy a hegeszt6pisztoly mozog, a hegesztSfirdé kéveti, megszilardul a szélein, és allandd kotést hoz létre.
A védbgazt a hegesztGpisztolyon taldlhatd gazfuvéokan keresztil juttatjak be. A gaz védi az olvadt fémet a
légkori hatdsoktdl és a szennyez6désektdl, valamint hiti a hegeszt6pisztolyt.

Erintkez&hegy

Hegeszt6huzal
’ A foldelGvezeték csatlakoztatasa
Hegesztépisztoly gazfivokaval “
¢ ” [

. Egy t6
Gazpajzs A
H ‘._ \
7’

<>

Hegesztett fém

-

2. abra MIG/MAG hegesztési diagram

244



{SEKO

Az anyagot teljesen meg kell tisztitani a szennyez6désektdl, példdul a rozsdatdél és a festéktSl. Barmilyen
szennyez6dés befolydsolja a hegesztési iranyt és gyengiti a hegesztést. A foldel6 bilincs elhelyezésének
terlletét is meg kell tisztitani. A tisztitdshoz a legjobb sarokcsiszoldt hasznalni csiszold- vagy kefés tarcsaval,
vagy acélkefét.

A legjobb eredmény elérése érdekében mindkét kezével fogja a hegesztépisztolyt (hegesztGsisak
haszndlataval), mivel ez lehet6vé teszi a pisztoly helyzetének jobb szabdlyozasat. Ne felejtse el ugy
hegeszteni, hogy jol ralasson a hegeszt6flirdére, és kerilje a hegeszt6gazok tulzott belélegzését.

A pisztoly hegyének fligg6leges helyzetbsl torténé megdontése jobb rdlatast biztosit a hegesztési
folyamatra. Az érintkez6husnak korilbelll 6-10 mm-rel a munkadarab felett kell lennie. Ha jol ismerjik,
hogy milyen magasan kell a pisztolyt a munkadarab felett tartani, akkor a pisztolyban Iév6 huzalt 10 mm
hosszura tudjuk vagni.

1
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4. MIG/MMA funkcidvalasztas: hegesztési funkcid kivalasztasa.

5. F6kapcsold: Amikor a kapcsold zarva van (a f6kapcsold a készilék mogott taldlhatd), a beépitett
ventilator miikédni kezd.

6. voltmérd: atlagos fesziiltség hegesztés kozben.

7. amperméré: Atlagos aram hegesztés kozben.

8. Huzaladagold gyorskapcsolé: Nyomja meg a kapcsoldt a huzaladagold leggyorsabb sebességl
m(ikodésének engedélyezéséhez.
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Bedllito gomb

9. gomb [hegesztGaram]: hegeszt6aram bedllitasa (huzalelStoldsi sebesség).
10. gomb [hegesztSfesziiltség]: Az n. hegeszt6fesziiltség beallitdsa.

Indikator
11. [Védelem] jelzéfény: Aramellatasi rendszer meghibasodasa esetén, példaul egyfazisi tapegység
tulfesziiltsége, alulfesziiltsége vagy a hegeszt6gép tul magas belsé hémérséklete esetén, ezek a [Védelem]

jelz6fény kigyulladasat okozzak.
12. [Bekapcsolas] jelz6fény: Amikor a hegeszt6gép vezérl6aramkore be van kapcsolva, a [Bekapcsolas]

jelz6fény vilagit.

CSATLAKOZASI RAJZ

INPUT T

B 2 I g B B

t— (ON T RO jtt——

PWM

246



247

{SEKO

TELJESITMENYPARAMETEREK

Elem MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Bemeneti fesziiltség (VAC) 1 fazis 220V+10% 1 fazis 220V+10% 1 fazis 220V+10% 1 fazis 220V+10%
Frekvencia (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Kapacitas (kVA) 4.5 5.2 6 8.3
Aramerdsség (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Kimeneti fesziltség (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Névleges kitoltési tényezé 50% 50% 50% 50 %
Teljesitménytényezd 0,93 0,93 0,93 0,93
Hatékonysag {%) 85% 85% 85% 85 %
Huzaladagold Belsé Belsé Bels6 Belsé
Huzalsebesség (m/perc) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Gorgd atmérgje () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Huzalatmérd (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Méretek (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Suly (kg)
Hasznos vastagsag (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Szigetelési osztaly F F F F
Termelési szint 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Elem MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220
Bemeneti fesziiltség 1 fazis 220V+15% 1 fazis 220V+15% 1 fazis 220V+15% 1 fazis 220V+15%
Frekvencia (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Kapacitas (kVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Aramerésség (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Kimeneti fesziiltség 16,5-22 20.8- 16,5-23 20.8 16,5-24 20.8 16,5-26 20,8-26,8
Névleges kitoltési tényezé 50% 50% 50% 50 %
Teljesitménytényezd 0,93 0,93 0,93 0,93
Hatékonysag {%) 85% 85% 85% 85 %
Huzaladagold Belsé - Belsd - Belsd - Belsé -
Huzalsebesség (m/perc) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Gorgé atmérgje () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Huzaldtmérd (mm) 0,6/0,8/1 | 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-4,0
Méretek (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Suly (kg)
Hasznos vastagsag (mm) 20,8 20,8 >0,8 >0,8
Szigetelési osztaly F F F F
Termelési szint 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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KABELCSATLAKOZAS

1. A tapkabel csatlakoztatasa
Minden hegeszt6gép fel van szerelve tapkabellel, csatlakoztassa a kdbelt egy 230 V-os valtakozé aramu
aramforrashoz.

2. A munka-/kimeneti kdbelek csatlakoztatasa (kérjiik, valassza a MIG/MMA hegesztési mddot)

2a. Csatlakoztassa a foldel6vezeték dugdjat az elGlapon talalhaté aljzatba (jel6lés -
és csatlakoztassa a foldel6 csatlakozé masik oldalat a munkadarabhoz. =
2b. Az ég6t a kimeneti aljzathoz kell csatlakoztatni (az el6lapon

és szorosan felcsavarozva, ugyanakkor helyezze be kézzel a hegeszt6huzalt a pisztolyba.

HEGESZTESI PARAMETEREK KIVALASZTASA

A hegesztési paraméterek beallitadsat a hegeszt6gép el6készitése utan kell elkezdeni. A megfelelGen
megvalasztott hegesztGaram és ivfesziltség kozvetlenil befolydsolja a hegesztési folyamat stabilitasat,
minGségét és hatékonysagat. A hegesztési paramétereket gondosan kell kivdlasztani. A paramétereket
jellemz6en a huzaldatmérs, a kivant cseppatviteli forma és a hatékonysdg alapjan valasztjak ki. A
leggyakrabban hasznalt hegesztéaram és iv a tablazat szerint allithato be.

CO2 hegeszt6aram-tartomany dram- és fesziiltségdtmenet szempontjabdl

Rovidzarlati atmenet Részecskeatmenet
Huzalatméré mm - -
Aramerdsség (A) Feszlltség (V) Aramerdsség (A) Fesziltség (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

HEGESZTESI SEBESSEG KIVALASZTASA

A hegesztési sebességnek jellemzéen 30 m/h-nak kell lennie. A hegesztési sebességet ugy kell
megvdlasztani, hogy a hegesztési szélek egyenletesen Osszeolvadjanak, és hegesztési flrdét (szemet)
kapjanak, amely garantdlja a megfelel6 beolvadast. A magasan képzett hegeszt6k és a sokéves tapasztalat
garantdlja a kotés megfelelS kivitelezését. A kritikus kotéseknél (izem kdzben dinamikus igénybevételnek
kitéve), ahol hidnyzik a beolvadas, a varratot ki kell vagni és Ujra kell hegeszteni, vagy — ha technikailag
lehetséges — a beolvadast koszorilni és gyokhegeszteni kell, azaz a beolvadast a hegesztési felilettel
ellentétes oldalon kell elvégezni.

HEGESZTESI HIBAK

Tulzott behatolas akkor fordul el6, ha a lemezek (csovek) szélei kbzotti tavolsag tul nagy, az aram tul magas,
és a hegesztési sebesség tul lassu. Ha lehetséges, a tulzott behatolas teriiletét meg kell csiszolni.

A tul nagy hegesztési tulnyulas a tul alacsony hegesztési sebességhbdl, a tulzott hozaganyag-adagolasbodl és a
tul alacsony hegesztGarambadl adddik a hegesztési tulnyulas létrehozasakor. Fontos az is, hogy megfeleléen
valasszuk ki a varratra felvitt rétegek szamat, hogy a végsé réteg ne képezzen tulzott hegesztési tulnyulast.
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Az aldmetszések az alapanyag és a hegesztési fellilet vagy a hegesztési gyok kozotti hatarfelileten (mindkét
oldalon) keletkeznek. Ezt a hibat a tulzott hegesztGaram, a tul hosszU ivhossz, a tulzottan szovott
elektrédamozgds és a tul lassu hozaganyag-adagolds okozza. A nem megfelel6 hozaganyag-atméré is
hozzdajarulhat ehhez a hibdhoz.

Krater keletkezik a nem megfelelé hegesztés (tul lassu téltGanyag-adagolas a hegesztés utolsé fazisaban) vagy a
tulzottan magas hegeszt6aram kovetkeztében. A kraterprobléma kiklszobolhets, ha a hegeszt6gép
kratertoltével van felszerelve. Ez csokkenti a hegeszt6aramot a hegesztés végén. Repedések keletkeznek a
kraterben, ami a teljes kotés karosoddsahoz vezethet. Kratertolts nélkil révid hegesztési sziinetekre van sziikség
a hegesztés befejezése soran az Ureg kitoltéséhez. Vastagabb alkatrészekbdl készilt hegesztészerkezeteknél
kifutélemezek haszndlata sziikséges, amelyeket a kotés elkésziilte utan el kell tavolitani.

Atégés akkor kovetkezik be, amikor tobbrétegii hegesztést végeznek, és a masodik réteg felhorddsa soran az elsé
réteg atég a tulzott dram vagy hegesztési sebesség miatt. Az égett teriileteket ki kell vagni, és a hegesztést meg
kell ismételni.

A feliilet homorusaga csokkenti a kotés keresztmetszetét, ami csdkkenti a szildrdsagat ezen a ponton. Ezért egy
Ujabb réteget kell felvinni, ligyelve arra, hogy ne Ugy alkalmazzuk, hogy a feliilet tulzottan tullégjon. Ezt a tovabbi
réteget a kotés leh(lése el6tt kell felvinni. Ez megakaddlyozza a tovabbi kedvezétlen fesziiltségek kialakulasat,
amelyek csokkentenék a kotés szilardsagat.

A hegesztési aszimmetria egy olyan hiba, amelyet az jellemez, hogy a hegesztési tengely nincs egy vonalban a
hegesztési horonnyal vagy (sarokvarratok esetén) a két lemez kozotti illesztéshez vezetd egyenes vonallal. Ez a
hiba jelentdsen csokkenti a kotés szilardsagat, és el kell kertlni. Az ilyen hegesztést alaposan meg kell csiszolni,
és helyesen kell Gjra elvégezni, bar ez az (ismételt) folyamat jelentGsen csokkenti a kotés szilardsagat az ismételt
hevités és hités miatt.

Hegesztési hiba Megjelenés A képz6dés oka

Elégtelen gazédramlas - 8-15 |/percnek kell lennie

m A gazfavokdban keletkez§ froccsenések karosak a
gazvédelemre
Porozitas Huzat a hegesztési teriileten
m A fogantyut tal messze vagy tul tavol tartjak a hegesztenddé

munkadarabtdl.

A hegesztett elem nedves, zsiros vagy rozsdds

Tul magas hegesztési sebesség

Hegeszteni is -
keskeny m A hegeszt6aram tul alacsony a hegesztési sebességhez
képest

o Szabdlytalan fogdmozgasok
Hibak N -
kapcsolatok W Tul alacsony hegesztéfesziltség

Jelent&s Tul magas hegesztéfesziiltség
porlasztas m

Szennyezett gazfuvdka
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SZELEK MIG/MMA ELJARASSAL VALO SUTESE ESETEN

Hegeszté |a kotés keresztmetszete hegesztés el6tt és méretek
stnev utan s/hh/ | b/ah/ | c/hh/ | r/mm/ | a//
| |- N
. " 3
marginali gu * akar 4 akar1 |s-3-asok r=S -
s izlilet . 3
hegselszte akar 6 akar 2 - - -
heg:fzte akar 6 akar 2 - - -
kozos 412 | akér3 . ; ;
2 liter
kozos
v 4-30 akar 3 - - 40-50
koz0s
v 4-30 akar 3 2-5 - 40-50
koz6s 20-30
V4V >20 akar 3 akar 3 - al
40 -60
ko)z(os >12 akar 3 akar 3 - 40-60
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Hegeszté |a kotés keresztmetszete hegesztés el6tt és méretek
s heve utan s/hh/ | b/hh/ | c/hh/ [ r/mm/ | a//
an
hegeszté y e
s - . B 3-30 akar 3 akar 4 - 40-60
vagy S5
12y {ﬂ B _asm|
l 3 iafile
-
N -
Ga0s -:! - >10 | akar3 | akar4 - | 4060
B T
LS
r"&\‘
k6z6s !‘ . i =~ .
] iy . _ >15 akar 3 1-3 6-8 20-25
kdzo6s 3 ,
~a >1 akar 2 - - 60-120
L b )
oz -
°E°5 . >1 akar2 | akar2 - 60-120
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MIG/MAG HEGESZTESI TECHNOLOGIA

Az GMA hegesztési eljaras sordn a hegeszt6fémet és a fogydelektrdda anyagot az elektréda és a
munkadarab kdzott kialakuld elektromos iv héjének felhasznaldasaval olvasztjak 6ssze, inert vagy aktiv gazzal
védve. A hegeszt6fém az olvadt elektrédaanyagbdl és a munkadarabok részben megolvadt széleibdl
képz6dik. Az GMA hegesztés soran hasznalt alapvet6 véd&gazok az inert gazok: argon és hélium, valamint
az aktiv gdzok: CO2, H2, 02, N2 és NO, amelyeket kiilon-kilén vagy argon vagy hélium adalékanyagaként
hasznalnak. A fogydelektroda egy tomor huzal, jellemzéen 0,6-4,0 mm 3atmérgjl, és egy specialis
adagoldérendszeren keresztul folyamatosan adagoljak 2,5 és akar 50 m/perc kozotti sebességgel. A GMA
faklydk viz- vagy leveg6hiitésesek lehetnek. Az GMA hegesztést elsGsorban egyendarammal és pozitiv
polaritassal végzik. A hegeszt6iv preciz arnyékoldsa a fogydelektréda és a munkadarab kozott biztositja,
hogy a hegesztés nagyon kedvez6 hé- és metallurgiai kérilmények kdzott alakuljon ki. Az GMA hegesztéssel
ezért minden olyan fém kivald min6ségli kotései hozhatdk létre, amelyek ivhegesztéssel 6sszeilleszthetdk.
Ide tartoznak a szén- és alacsony 6tvozet( acélok, a korrdézidalld acélok, a specialis acélok, az aluminium, a
magnézium, a réz, a nikkel és Otvozeteik, valamint a titdn és Otvozeteik. A hegesztés mihelyi és
Osszeszerelési kortilmények kdzott, minden pozicidban elvégezhetd.

Huzaladagolé

Védogaz
Tapkabel
0+
~ .

? ~(+) Féaklya

Erintkez6hegy
Szabad elektréda kimenet

Gazfuvdka

HegesztGiv
Hegeszt6fiirdé

’,,;,;;;;,‘,,,/////////////

Hegesztési irany

GYAKORLATI JAVASLATOK MIG/MAG HEGESZTESHEZ

A lefelé irdnyuld tompavarratokat vékony munkadarabok esetén ,told” technikaval, vastagabb
munkadarabok esetén pedig ,hiz6” technikaval kell elvégezni. Vékony munkadarabok esetén a fliggéleges
tompavarratokat feliilrél lefelé kell elvégezni. Az oldalirdanyld sarokvarratokat ,told” technikaval kell
elvégezni, de a hegesztGpisztolyt a hegesztési irdnyra merGleges sikban meg kell donteni. Széles hornyok
lefelé irdnyuld vagy flggbleges helyzetben torténd kitoltésekor a pisztoly hegyét oldalirdnyu lengé
mozdulatokkal kell hasznalni. Hegesztés kozben a hegesztépisztolyt megfelel§ szogben kell tartani a
hegesztendé munkadarabokhoz képest — a tul nagy szég leveg6 beszivasat okozhatja az olvadt fémfiirdGbe
(a pisztoly sz6ge a fuggblegest6l < 10° lehet).
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A délés levegl beszivasat okozhatja az olvadt fémmedencébe (a pisztoly szogének <10°-nak kell lennie). A
hosszu iv(i hegesztés csokkenti a behatoldsi mélységet — a varrat széles és lapos lesz, és a hegesztést
megnovekedett frocskolés kiséri. A rovid ivi hegesztés (azonos aramsl(ir(iség mellett) néveli a behatolasi
mélységet — a varrat keskenyebb lesz, és az anyag frocskolése kisebb lesz. A hegesztési sebesség egy adott
aram és ivfesziltség eredménye, fenntartva a megfelel6 hegesztési varrat alakjat. Ha a hegesztési
sebességet akar csak kismértékben is mddositani kell, az aramot vagy az ivfesziltséget ennek megfeleléen
kell mddositani. A hegesztési sebesség novelése szlkiti a varratot és csokkenti a behatolasi mélységet,
tovabbi novelésekkel pedig alametszések jelennek meg. A legnagyobb hegesztési sebesség, alametszés
nélkil, az elektréda kinyuldsdnak novelésével és a munkadarab felllrél lefelé dontésével, vagy a pisztoly
hegesztési iranydba dontésével érhetd el. Az alacsony hegesztési sebesség a behatolasi mélység, a
fellletszélesség és a ldmpafej magassaganak névekedését okozza.

L1sL2 A tulzott ivhosszabbitds vagy -rovidilés instabil ivviselkedést és
gyenge hegesztési minGséget eredményezhet.
L1 L2 L1, L2-ivhossz

"tolas" "Huzni"
irany

hegesztés

——— A hegesztési irdny — a hegesztdpisztoly vezetése — szintén jelentds
H2=H1 hatassal van a behatoldsi mélységre.
Ht HEI- H1, H2 - behatolasi mélység

TIG HEGESZTESI TECHNOLOGIA

A TIG (Tungsten Inert Gas) hegesztés soran egy inert gazzal arnyékolt, nem fogyd volfram elektrédaval
elektromos ivet hoznak létre. Gyakran (f6leg az Egyesiilt Allamokban) GTAW-ként (Gas Tungsten Arc
Welding) emlegetik.

A nem fogyd elektréda és a munkadarab kozotti hegeszt6iv megolvasztja az anyag fellletét. A TIG
hegesztés kikliszoboli a hozagolhatd fém sziikségességét. A hegesztési varratok a hegesztési horony
megolvasztasaval illeszthet6k 6ssze. Ha azonban hozagolhaté fémet haszndlnak, azt manualisan vezetik be
a hegeszt6furdébe, nem pedig hegesztdpisztolyt hasznélva, mint a MIG/MAG hegesztésnél. Ezért a TIG
hegesztésnél a hegesztGpisztoly teljesen mas kialakitasd, mint a MIG/MAG pisztollyal. A hozagolhatd fém
jellemz6en 1 méter hosszu, megfelel§ atmérdji huzal (rid) formajaban all rendelkezésre.

A TIG hegesztési eljaras kémiailag inert védégaz, leggyakrabban argon vagy hélium koérnyezetében zajlik,
amely az elektrédatartd fuvokajabol aramlik. A véd6gaz védi a hegesztési varratot és az elektrodat az
oxidaciotdl, de nincs hatassal a kohaszati folyamatra.
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A TIG-MODSZER ALKALMAZASA

A TIG eljaras kivételesen tiszta és kivaldé minGségli hegesztést eredményez. Az eljdras kikliszoboli a
salakszennyez6dés kockdazatat, és a kész hegesztés gyakorlatilag nem igényel tisztitdst. A TIG eljardst
leggyakrabban rozsdamentes acélok és mas erésen 6tvozott acélok, valamint olyan anyagok hegesztésére
hasznaljak, mint az aluminium, réz, titan, nikkel és 6tvozeteik.

A TIG hegesztést tobbek kozott csovek, csGvezetékek és vékony lemezek hegesztésére hasznaljak.
Kilénb6z6 iparagakban alkalmazzak, beleértve az élelmiszeripart, a vegyipari ipart, az autéipart és a
repllési ipart.

FEM ATVITELENEK MODSZEREI ELEKTROMOS IVHEZ

A haszndlt véddégaz tipusatdl és a hegesztési folyamat elektromos paramétereitdl (fesziiltség és aram)
figgben haromféleképpen lehet megvaltoztatni a fém fizikai dllapotat a hegeszt6ivben:

NAGY CSEPP
- MIG/MAG mddszerrel hasznaljak alacsony daramsc(ir(iség és hosszu iv esetén
- kényszerhelyzetben nem ajanlott
[o]
PERMET
- MAG mddszerrel hasznaljak gazkeverékekkel
- kényszerhelyzetben nem ajanlott
ROVIDZAR
- rovid ivvel, MAG maddszerrel hasznaljak
- vékony elemek hegesztéséhez és kényszerhelyzetekben torténé hegesztéshez ajanlott
VEDOGAZOK

A véddégdz hatdrozza meg a hegesztGpajzs hatékonysagat, valamint a fématadas madjat az ivben, a
hegesztési sebességet és a hegesztési varrat alakjat. Az inert gazok, az argon és a hélium, bar kivaléan védik
az olvadt hegesztési varratot a légkori behatdsoktél, nem alkalmasak minden GMA hegesztési alkalmazasra.
A hélium vagy argon megfelel6 aranyu keverésével kémiailag aktiv gdzokkal megvaltoztathaté a fématadas
jellege az ivben, novelhet6 az iv stabilitasa, és befolyasolhatok a hegfiird6ben zajlé metallurgiai folyamatok.
Ugyanakkor a frocskolés jelentdsen csokkenthetd vagy teljesen kikiiszobolhetd.
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Védégaz Kémiai hatas Hegesztett fémek
Ar inert Gyakorlatilag minden fém, kivéve a szénacélokat
8 inert Al, Cu, Cu 6tvozetek, Mg 6tvozetek, garantdltan magas linedris
hegesztési energia
. Al, Cu, Cu, Mg 6tvozetek, magas linedris hegesztési energiadkat és
Ar +20-80% He inert 8 Dtvozerek, magas Inearis neg &
alacsony gazhbvezet6 képességet biztositanak
, . , Rézhegesztés nagy linedris ivenergidval, jobb ivfény, mint 100%-
Argan + 25-20% nitrogen csokkentése & &Y & ] y )

os N2- arnyékoldssal

Ar+1-2% 02

gyengén oxidalé

Els6sorban korrdézidallé acélok és 6tvozott acélok hegesztéséhez
ajanlott.

Ar + 3-5% o, oxidalo Szénacélok és alacsony Otvozet( acélok hegesztéséhez ajanlott
COo2 oxidalé Kizardlag alacsony széntartalmu acélok hegesztéséhez ajanlott
, it Kizardlag szén- és alacsony 6tvozet(i acélok hegesztésére
Argan + 20-50% o> oxidalo . 8 y &
ajanlott.
. iars Kizardlag szén- és alacsony otvozet(i acélok hegesztésére
Argdn+10%C02 ,5% o, oxidalé ., g y g
ajanlott.
s Kizardlag alacsony széntartalmu és alacsony 6tvozet( acélok
CO2 + 2% o oxidalo 5 v 4

hegesztésére ajanlott.

90% He +7,5% Ar + 2,5%

co2

gyengén oxidalé

Korrdzidallé acélok, rovid ivi hegesztés

60% He + 35% Ar +
5% co2

oxidalé

Alacsony 6tvozetl, nagy Utésallosagu acélok, rovid ivi hegesztés
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A CE-jeldlés alkalmazasi évének utolsé két szamjegye - 19

EK MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
teljes felel6sséggel kijelenti, hogy:

MIG/TIG/MMA-220 hegesztégép
Tipus: G80096, Modell: MIG/TIG/MMA-200

megfelel az Eurdpai Parlament és a Tandacs kovetelményeinek:

a tagallamok elektromdgneses 0sszeférhetGségre vonatkozoé jogszabalyainak harmonizaciéjardl
sz0616, 2014. februar 26-i 2014/30/EU iranyelv, a meghatarozott feszliltséghatarokon beldli
hasznalatra tervezett elektromos berendezések forgalmazasara vonatkozé tagallami jogszabalyok
harmonizacidjardl sz6l6, 2014. februar 26-i 2014/35/EU iranyelv,
2011/65/EU iranyelv (2011. junius 8.) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus
berendezésekben valé alkalmazdsanak korlatozasardl
és az EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012 szabvanyok
megegyezik a 2016.05.23-i 0B160523.WFWUO10 szamu EK-tipusvizsgalati tanusitvany targyat
képez6 mintaval
és EK-tipusszam: 0B160523.WFWUO11, 2016.05.23.
az ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL 4ltal kibocsatott
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Orszag: Olaszorszag
Telefon: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, Weboldal: www.entecerma.it
Bejelentett szervezet azonositd szdma: 1282

Ez az EK-megfelel&ségi nyilatkozat érvényét veszti, ha a terméket a gyartd beleegyezése nélkiil
megvaltoztatjak vagy atépitik.

A miiszaki dokumentdcio elkészitéséért és tarolasdért a kovetkezd személyek felelsek:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa Street 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 2019.03.06. Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Kiallitas helye és datuma A meghatalmazott személy vezetékneve, neve és beosztasa

256



{SEKO

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

Aparat de sudurda MIG/TIG/MMA-220
Tip: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Traducerea instructiunilor originale
RO - VERSIUNEA ROMANA

Fabricat pentru

FH GEKO

Kietlin, Strada Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Inainte de prima utilizare, v rugdm sd cititi cu atentie acest manual de instructiuni.
Este responsabilitatea utilizatorului sd citeascd toate instructiunile necesare pentru
utilizarea si operarea in sigurantd si sd inteleaga orice riscuri care pot apdrea in timpul
functionadrii dispozitivului.

00@ L (Pt




{SEKO

ATENTIE!!!

Datorita imbunatatirii continue a produsului, fotografiile si desenele
incluse in manual sunt doar cu titlu ilustrativ si pot diferi de produsul
achizitionat.

Aceste diferente nu pot constitui temeiul unei plangeri.
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Date tehnice

Alimentare: 230V / 50Hz

Consum de energie MIG/MAG: 6,1 kVA

Consum de energie TIG/MIG: 5,8 kVA

Metode de sudare: MIG/MAG/FCAW/MMA (electrod)/TIG

Interval de curent pentru sudurd MIG/MAG: 40-220A

Interval de curent pentru suduré TIG/MMA: 20-170A

Ciclu de functionare al curentului de sudare 100%: (MIG/MAG -170A)
Ciclu de functionare al curentului de sudare 100%: (TIG/MMA -132A)
Ciclu de functionare al curentului de sudare 60%: (MIG/MAG - 220A)
Ciclu de functionare al curentului de sudare 60%: (TIG/MMA -170A)
Diametre de sdrmd acceptate: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Diametrele electrozilor acceptate: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Bobine de sdrma acceptate: pdnd la 5 kg

Alimentator de sdrmd: cu 2 role (intern)
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REGULI DE SIGURANTA

iqi

ELECTROCUTAREA POATE UCIDE: Echipamentul de sudurd genereaza tensiuni inalte. Nu
atingeti torta de sudura sau materialul de sudurad conectat atunci cand echipamentul este
conectat la priza. Toate componentele din circuitul de sudura pot provoca electrocutare,
asadar evitati atingerea lor cu mainile goale sau prin imbracaminte de protectie umeda sau
deteriorata. Nu lucrati pe suprafete umede si nu utilizati cabluri de sudura deteriorate.

NOTA: Tndepartarea capacelor exterioare in timp ce dispozitivul este conectat la reteaua
electrica, precum si functionarea dispozitivului cu capacele indepartate, sunt interzise!
Cablurile de sudura, cablul de impamantare, clema de impamantare si dispozitivul de
sudura trebuie mentinute in stare tehnica buna pentru a asigura o functionare in siguranta.

VAPOrii si gazele pot fi periculoase: Sudarea produce vapori si gaze nocive, periculoase
pentru sanatate. Zona de lucru trebuie sa fie ventilata corespunzator si echipata cu un
ventilator de evacuare. Nu sudati in spatii inchise. Evitati inhalarea vaporilor si gazelor.
Suprafetele componentelor care urmeaza sa fie sudate trebuie sa fie lipsite de
contaminanti chimici, cum ar fi agenti de degresare (solventi), care se descompun in timpul
sudarii, producand gaze toxice.

RAZELE ARCULUI POT ARDE: Nu priviti direct spre arcul de sudura cu ochii neprotejati.
Purtati intotdeauna o masca de fata sau o vizie cu filtru adecvat. Protejati persoanele din
apropiere cu ecrane neinflamabile, care absorb radiatiile. Protejati partile corpului expuse
cu fimbracaminte de protectie adecvata, fabricata din material neinflamabil.

CAMPURILE ELECTROMAGNETICE POT FI PERICULOASE: Curentul electric care trece prin
cablurile de sudura creeazd un camp electromagnetic in jurul lor. Acest camp
electromagnetic poate interfera cu stimulatoarele cardiace. Cablurile de sudura trebuie
aranjate in paralel, cat mai aproape posibil unul de celalalt.

SCANTEILE POT CAUZA INCENDII: Scanteile provenite de la sudurd pot provoca incendii,
explozii si arsuri ale pielii expuse. Purtati manusi de sudura si imbracaminte de protectie
atunci cand sudati. Indepartati sau fixati toate materialele si substantele inflamabile din
zona de lucru. Nu sudati recipiente sau rezervoare inchise care au continut lichide
inflamabile. Astfel de recipiente sau rezervoare trebuie clatite inainte de sudare pentru a
indeparta lichidele inflamabile. Nu sudati in apropierea gazelor, vaporilor sau lichidelor
inflamabile. Echipamentele de stingere a incendiilor (paturi ignifuge si stingatoare cu
pulbere uscata sau dioxid de carbon) trebuie amplasate in apropierea zonei de lucru, intr-
un loc vizibil si usor accesibil.



261

{SEKO

ALIMENTARE ELECTRICA: Deconectati alimentarea de la retea fnainte de a efectua orice
lucrare sau reparatii la dispozitiv. Inspectati periodic cablurile de sudura. Daca observati
orice deteriorare a cablului sau a izolatiei, aceasta trebuie inlocuita imediat. Cablurile de
sudura nu trebuie strivite si nu trebuie sa atinga margini ascutite sau obiecte fierbinti.

CILINDRU POATE EXPLODA: Folositi numai butelii aprobate si un regulator functional.
Buteliile trebuie transportate si depozitate Tn pozitie verticald. Protejati buteliile de
expunerea la surse de caldura fierbinte, rasturnare si deteriorare mecanica. Mentineti toate

componentele sistemului de gaz in stare buna: butelie, furtun, conectori si regulator.

MATERIALELE SUDATE POT ARSURI: Nu atingeti niciodata componentele sudate cu partile
corpului neprotejate. Purtati intotdeauna manusi si clesti de sudura atunci cand atingeti sau
mutati material sudat.

c € CONFORMITATE CE: Acest dispozitiv respecta recomandarile Comitetului European CE.
CONDITII DE INSTALARE

Aparatul de sudura trebuie utilizat intr-un loc unde temperatura este cuprinsa intre -10 si 40 grade;

- A se utiliza cand umiditatea aerului este mai micd de 90%.

- Nu utilizati aparatul de sudura in lumina directad a soarelui sau in ploaie. Nu permiteti patrunderea apei in
aparatul de sudura.

- Nu utilizati Tn locuri cu praf si gaze corozive.

- Nu utilizati daca fluxul de aer este prea slab.

MASURI DE SIGURANTA

Aparatul de sudura este echipat cu protectie Tmpotriva presiunii excesive, suprasolicitarii si supraincalzirii.
Aparatul de sudurd se va opri daca presiunea, curentul de iesire sau temperatura depasesc parametrii
admisibili. Nu utilizati aparatul de sudura cu presiune excesiva! Pentru a evita supraincalzirea, urmati aceste
reguli:

- Locul de munca trebuie sa fie climatizat

Aparatul de sudura este conceput pentru uz industrial. Nu utilizati aparatul de sudura in aer liber, deoarece
vantul nu 1l poate raci in timpul functionarii. Aparatul de sudura trebuie pozitionat la cel putin 30 cm
distant3 de alte obiecte. inciperea trebuie si fie climatizata corespunzator.

- Nu supraincarcati aparatul de sudura!

Aparatul de sudurd se va opri cand este supraincarcat — lumina rosie se va aprinde si comutatorul de
temperatura va functiona. Nu deconectati cablul de alimentare; ventilatorul trebuie sa raceasca
dispozitivul. Aparatul de sudurd va reporni cand lumina isi schimba culoarea si temperatura revine la
normal.
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ATENTIE!!!

Sudarea poate reprezenta un risc pentru siguranta operatorului si a celor din apropiere. Prin urmare,
trebuie luate masuri de precautie speciale la sudare. inainte de a incepe sudarea, familiarizati-va cu
reglementarile de sanatate si securitate in munca aplicabile locului dumneavoastra de munca.
Urmatoarele pericole exista in timpul sudarii electrice cu electrod MMA si TIG:

® SOC ELECTRIC

¢ IMPACT NEGATIV AL ARCULUI ELECTRIC ASUPRA OCHILOR Sl PIELII UMANE

¢ INTOXICATIE CU VAPORI SI GAZE

e ARSURI

e PERICOLE DE EXPLOZIE SI INCENDIU

* ZGOMOT

Prevenirea electrocutarii:

¢ conectati dispozitivul la o instalatie electrica eficienta din punct de vedere tehnic, cu protectie adecvata si
neutralizare eficienta (protectie suplimentard Tmpotriva electrocutarii); aceasta trebuie verificata si
conectata corespunzator

conectati si alte dispozitive de la statia de lucru a sudorului la retea,

¢ instalati cablurile de alimentare cand dispozitivul este oprit,

¢ nu atingeti partile neizolate ale suportului electrodului, electrodului si piesei de lucru care se sudeaza,
inclusiv carcasa dispozitivului,

e nu utilizati manere si cabluri de alimentare cu izolatie deteriorata,

¢ in conditii de risc deosebit de electrocutare (lucrul in medii cu umiditate ridicata si rezervoare inchise),
lucrati cu un asistent care sprijind sudorul si asigura siguranta, utilizati Tmbracaminte si manusi cu
proprietati izolatoare bune,

¢ daca observati nereguli, contactati persoane competente pentru a le elimina,

e Este interzisa utilizarea dispozitivului cu capacele indepartate.

Prevenirea efectelor negative ale arcului electric asupra ochilor si pielii umane:

¢ Purtati imbrdacaminte de protectie (manusi, sort, incaltaminte din piele),

* Folositi viziere de protectie sau viziere cu un filtru selectat corespunzator,

¢ Foloseste perdele de protectie din materiale neinflamabile si alege culorile potrivite pentru pereti care
absorb radiatiile nocive.

Prevenirea otravirii cu vapori si gaze eliberate in timpul sudarii, provenite de la acoperirea
electrodului si evaporarea metalului:

* Folositi dispozitive de ventilatie si sisteme de evacuare instalate in locuri cu schimb limitat de aer,

o Suflati aer proaspat atunci cand lucrati in spatii inchise (rezervoare),

¢ Folositi masti si aparate de respirat.
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Prevenirea arsurilor:

e Purtati Imbracaminte si incaltaminte de protectie adecvate pentru a va proteja impotriva arsurilor
cauzate de radiatiile arcului si de stropi,
¢ Evitati contaminarea hainelor cu grasime si uleiuri care le pot provoca aprinderea.

Prevenirea exploziilor si incendiilor:

e Este interzisa utilizarea dispozitivului si sudarea n incaperi cu risc de explozie sau incendiu.
¢ Statia de sudura trebuie sa fie echipata cu echipament de stingere a incendiilor,
¢ Statia de sudura trebuie amplasata la o distanta sigura de materialele inflamabile.

Prevenirea impactului negativ al zgomotului:

¢ Folositi dopuri de urechi sau alte masuri de protectie impotriva zgomotului
¢ Avertizati persoanele din apropiere despre pericol

AVERTIZARE!

Nu utilizati o sursd de alimentare pentru a dezgheta tevile inghetate. inainte de a utiliza dispozitivul,
trebuie:

o Verificati starea conexiunilor electrice si mecanice. Nu utilizati manere sau cabluri de alimentare cu
izolatie deterioratd. Manerele si cablurile de alimentare izolate necorespunzator prezinta risc de
electrocutare.

¢ Asigurati conditii de munca adecvate, adica asigurati o temperaturd, umiditate si ventilatie adecvate la
locul de munca. in afara spatiilor inchise, protejati de precipitatii.

e Asezati incarcatorul intr-un loc usor de utilizat.

Persoanele care opereaza aparatul de sudura ar trebui:

¢ sa aiba calificari pentru sudarea electrica cu electrozi inveliti si metoda TIG,

e s3 cunoasca si sa respecte reglementarile de sanatate si securitate in munca aplicabile lucrarilor de
sudura,

» folositi echipament de protectie adecvat, specializat: manusi, sort, cizme de cauciuc, masca de sudura sau
casca cu filtru selectat corespunzator.

e sd fie familiarizat cu continutul acestui manual de utilizare si sa utilizeze aparatul de sudurd fin
conformitate cu scopul sau,

Orice reparatii la dispozitiv pot fi efectuate numai dupa deconectarea stecherului de la priza de alimentare.
in timp ce dispozitivul este conectat la reteaua electricd, nu atingeti nicio componentd a circuitului de
sudura cu mainile goale sau cu hainele ude. Este interzisa indepartarea capacelor exterioare in timp ce
dispozitivul este conectat la reteaua electrica.

Orice modificare a redresorului este interzisa si poate compromite siguranta. Toate lucrarile de intretinere
si reparatii pot fi efectuate numai de catre personal autorizat, respectand reglementarile de siguranta
aplicabile echipamentelor electrice. Nu utilizati aparatul de sudura n zone cu risc de explozie sau incendiu!
Statia de sudura trebuie sa fie echipata cu echipament de stingere a incendiilor. Dupa finalizarea lucrarilor,
deconectati cablul de alimentare de la reteaua electrica.
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Pericolele si reglementarile generale de sanatate si securitate in munca prezentate mai sus nu epuizeaza
problema securitatii in munca a sudorilor, deoarece nu iau in considerare specificul locului de munca.
Acestea reprezinta suplimente importante la instructiunile de sanatate si securitate In munca, precum si la
instruirea si instruirea oferite de catre supraveghetori.

- Suprasarcina electrica

Nu supraincarcati aparatul de sudura. Aparatul de sudura trebuie sa functioneze in conformitate cu
specificatiile de pe placuta de identificare. Supraincarcarea poate duce chiar la deteriorarea permanenta a
aparatului de sudura.

- Tensiune prea mare
De obicei, un regulator de tensiune de pe un aparat de sudura regleaza tensiunea. Utilizarea unei tensiuni
prea mari va deteriora aparatul de sudura.

- Tmpdmantare
Asigurati-va ca aparatul de sudura este impamantat corespunzator.

- ATENTIE!
Nu folositi o sursa de alimentare pentru a dezgheta tevile.

APLICAREA DISPOZITIVULUI

Acest aparat de sudura cu invertor este conceput pentru sudarea MIG/MAG si MMA (folosind orice tip de
electrod de sudurd). Produsul prezentat in acest manual este un aparat de sudurda MIG/MAG/MMA
controlat electronic. Comparativ cu cantitatea de curent consumata, puterea este disproportionat de mare.
Trebuie utilizate doar butelii de gaz certificate.

Dispozitivul are aplicatii versatile, cum ar fi efectuarea de lucrari pe teren si toate tipurile de lucrari de
reparatii Tn interiorul cladirilor.

Dispozitivul trebuie utilizat numai in scopul pentru care a fost conceput. Orice utilizare, alta decat cea
descrisa in acest manual, este consideratd necorespunzatoare. Utilizatorul/proprietarul, nu producatorul,
este responsabil pentru orice daune sau vatamari corporale rezultate din utilizarea necorespunzatoare.
Pentru a-si imbunatati produsele, producatorul isi rezerva dreptul de a face orice modificari la produsul
mentionat mai sus.

ALIMENTARE CU ELECTRICITATE S| IMPAMANTARE

fnainte de a instala dispozitivul, verificati dacd reteaua electricd la care va fi conectat dispozitivul
indeplineste cerintele enumerate pe placuta de identificare a dispozitivului si daca respecta toate
standardele locale si nationale. Va rugam sa retineti ca diferite modele de aparate de sudura pot avea
cerinte electrice diferite.

FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA

1. Intarzierea alimentdrii cu gaz se regleaza folosind butonul (1) de pe panoul frontal al dispozitivului.

2. Reglarea tensiunii de sudare in modul IMG (sarma) se efectueaza folosind butonul (2) de pe panoul
frontal. De obicei, valoarea acestui buton trebuie sa fie egala cu valoarea setata pe butonul de viteza de
alimentare a sarmei. (3) O valoare mai mare a tensiunii are ca rezultat un arc mai lung, ceea ce duce la o
adancime de penetrare mai mica si un cordon de sudura mai lat.
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Prea multa tensiune creste stropirea, porozitatea si riscul de subcutare si lipire. O tensiune prea mica poate
cauza instabilitate a procesului.

3. Reglati viteza de alimentare a sarmei de sudura rotind butonul (3). Pentru o anumita tensiune a arcului,
reglati viteza de alimentare a sarmei astfel incat procesul de topire sa fie stabil. Pentru o anumita tensiune
a arcului, reglati viteza de alimentare a sarmei astfel incat procesul de topire sa fie stabil.

4. Intensitatea curentului de sudare ih modul IMG (sudare cu sarmd MIG/MAG) depinde de valoarea
tensiunii setate, dar si de viteza de alimentare a sarmei si de diametrul acesteia.

5. LED-ul POWER se aprinde daca dispozitivul este alimentat.

6. LED-ul indicator de suprasarcina (6) se aprinde cand apare o suprasarcing, iar siguranta opreste automat
sudarea. Tn acest caz, opriti lucrul pana cand aparatul de sudurd se riceste.

7. Comutatorul MMA/MIG va permite sa selectati metoda de sudare.

8. Butonul WIRE va permite sa ejectati firul de sudura.

9. Afisajele de pe panoul frontal al dispozitivului arata setarile curente ale parametrilor de sudare:
intensitatea curentului de sudare (8) si tensiunea de sudare (9)

10. Mufe pentru cablu de sudura +(10), -(11)

11. Mufa cablu de sudura MIG/MAG (12)

12. Reglarea curentului de sudare in metoda MMA (electrod) se efectueaza folosind butonul (13) situat pe
panoul frontal al dispozitivului.

reductor
cablu de incalzire

butelie de gaz .. |

cablu de alimentare

alimentator

material sudat
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INSTALAREA SARMEI DE SUDURA

1. Tnainte de a instala bobina de sarma, asigurati-va cd rolele unitatii de actionare sunt potrivite pentru tipul
si diametrul sarmei de sudura introduse. Rolele cu canelura in V sunt potrivite pentru sarmele de sudura, in
timp ce rolele cu canelura in U sunt potrivite pentru sarmele de aluminiu.

2. Asezati bobina de sarma pe suportul acesteia, asigurandu-va ca directia de desfasurare a bobinei se
potriveste cu directia de alimentare a sarmei.

3. Strangeti piulita de pe corpul bobinei.

4. Desfasurati capatul firului de pe bobina, piliti-l1 astfel incat sa nu fie ascutit si sa nu deterioreze partile
interne ale dispozitivului.

5. Eliberati presiunea asupra rolelor de alimentare.

6. Introduceti capatul sarmei in ghidajul din spatele alimentatorului si treceti-l peste rola de antrenare si in
conectorul care duce la torta de sudura.

7. Apasati sarma in canelurile rolei de antrenare strangand rola de ghidare.

8. Scoateti duza de gaz si desurubati varful de contact.

9. Porniti dispozitivul, apoi setati butonul de reglare a avansului sarmei in pozitia centrala.

10. Desfasurati cablul de sudura, apoi apasati butonul WIRE pana cand firul apare in priza cu aproximativ 20
mm, apoi eliberati butonul.

11. Tnsurubati varful de contact si instalati duza de gaz.

12. Folositi butonul pentru a regla presiunea rolei. Rotirea in sensul acelor de ceasornic creste presiunea, in
timp ce rotirea in sens invers acelor de ceasornic o scade. O presiune prea mica face ca rola de antrenare sa
patineze. O presiune prea mare creste rezistenta in timpul alimentarii cu sarma, ceea ce poate provoca
deformarea si taierea sarmei.

CONEXIUNE GAZE DE PROTECTIE

1. Asezati butelia cu gazul protector selectat corespunzator pe raftul masinii semiautomate si fixati-o cu un
lant.

2. Scoateti capacul de protectie si deschideti robinetul buteliei pentru o clipa pentru a indeparta orice
contaminare.

3. Instalati reductorul astfel Tncat manometrul sa fie in pozitie verticala.

4. Conectati aparatul de sudura la cilindru folosind un furtun.

5. Supapa de reglare trebuie deschisd doar fnainte de sudare. Tnchideti supapa imediat dupd finalizarea
sudarii.

SUDURA MAG
MAG — o metoda de sudare care utilizeaza un gaz de protectie chimic activ, de exemplu CO2.

. Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat de la sursa de alimentare.

. Conectati butelia de gaz protector.

. Plasati clema cablului de impamantare pe materialul care urmeaza sa fie sudat.
. Introduceti clema de impdamantare in mufa (-) a aparatului de sudura.

. Introduceti stecherul tortei de sudura in mufa EURO.

. Introduceti conectorul de alimentare in mufa (+) a aparatului de sudura.

. Porniti dispozitivul.

. Setati comutatorul modului de sudare in pozitia IMG.

. Setati parametrii de functionare corespunzatori pentru aparatul de sudura .
10. Tncepeti procesul de sudare.

O o0 NOUL DA WN B
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Sudare MIG

MIG - un procedeu de sudare in care un gaz chimic inert, de exemplu argon, heliu, este utilizat ca gaz de
protectie.

1. Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat de la sursa de alimentare.
. Tnlocuiti torta de sudurd cu una care are un furtun cu arc acoperit cu teflon.

. Conectati butelia de gaz protector.

. Asezati clema cablului de impamantare pe piesa de lucru.

. Introduceti clema de impdamantare in priza aparatului de sudura (-)

. Introduceti stecherul tortei de sudura in mufa EURO.

. Introduceti conectorul de alimentare in mufa (+) a aparatului de sudura.

. Porniti dispozitivul.

. Setati comutatorul in pozitia IMG.

10. Setati parametrii de functionare corespunzatori pentru aparatul de sudura.
11. Tncepeti procesul de sudare.

O oONOULLD WN

DESCRIEREA METODEI

in timpul sudarii, un fir de sudurd iese din torta de sudurd si este topit continuu intr-un arc electric.
Materialul lichid din firul de sudura se combina cu materialul care este imbinat, crednd o baie de sudura
lichida. Pe masura ce torta de sudura este miscata, baia o urmeaza, solidificandu-se la margini si creand o
legatura permanenta. Gazul de protectie este furnizat printr-o duza de gaz situata pe torta de sudura. Gazul
protejeaza metalul topit de expunerea atmosferica si de contaminanti si raceste torta de sudura.

varf de contact

/

Sarma de sudura
Conectarea firului de impamantare

¢

Torta de sudura cu duza de gaz

Un lac
Scut cu gaz

Metal sudat

Figura 2. Diagrama de sudare MIG/MAG
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Materialul trebuie curatat complet de contaminanti precum rugina si vopseaua. Orice contaminare va
afecta directia de sudare si va slabi sudura. De asemenea, trebuie curatata zona in care va fi plasata clema
de Tmpamantare. Cel mai bine este sa folositi un polizor unghiular cu disc abraziv sau cu perie, sau o perie
de otel, pentru curatare.

Pentru cele mai bune rezultate, tineti pistoletul de sudura cu ambele maini (folosind o casca de sudura),
deoarece acest lucru permite un control mai bun al pozitiei tortei. Nu uitati sa pozitionati materialul de
sudura astfel incat sa aveti o vedere buna asupra baii de sudura si sa evitati inhalarea excesiva a gazelor de
sudura.

nclinarea varfului tortei din pozitia verticald permite o mai buna vizibilitate a procesului de sudare. Varful
de contact trebuie sa fie la aproximativ 6-10 mm deasupra piesei de prelucrat. O buna intelegere a inaltimii
la care trebuie tinuta torta deasupra piesei de prelucrat ne va permite sa taiem sarma din torta la o lungime
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Functia comutatorului

4, Selectarea functiei MIG/MMA: selectarea functiei de sudare.

5. Intrerupator principal: Cand intrerupatorul este inchis (intrerup&torul principal se afl in spatele unitatii),
ventilatorul Tncorporat va incepe sa functioneze.

6. voltmetru: tensiune medie in timpul sudarii.

7. ampermetru: Curentul mediu in timpul sudarii.

8. Comutator rapid al alimentatorului de sarma: Apasati comutatorul pentru a activa alimentatorul de
sarma la cea mai mare viteza.
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Buton de reglare

9. buton [curent de sudare]: reglarea curentului de sudare (viteza de alimentare a sarmei).
10. buton [tensiune de sudare]: Reglarea tensiunii de sudare n.

Indicator

11. Indicator [Protectie]: Tn cazul unei defectiuni a sistemului de alimentare, cum ar fi supratensiune,
subtensiune a alimentarii monofazate si temperatura internd prea mare a aparatului de sudura, toate
acestea vor declansa aprinderea indicatorului [Protectie].

12. Indicator [Power]: Cand circuitul de control al aparatului de sudura este pornit, indicatorul [Power] se
aprinde.

SCHEMA DE CONEXIUNE

NN ¢ o MY

INPUT T

T
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PWM
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PARAMETRI DE PERFORMANTA

Element MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Tensiune de intrare (VCA) Monofazat 220V+10% Monofazat 220V+10% Monofazat 220V+10% Monofazat 220V+10%
Frecventa (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capacitate (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Curent (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Tensiune de iesire (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Ciclu de functionare nominal 50% 50% 50% 50 %
factor de putere 0,93 0,93 0,93 0,93
Eficienta {%) 85% 85% 85% 85 %
Alimentator de sarma Interior Interior Interior Interior
Viteza sdrmei (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Diametrul rolei () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Diametrul sdrmei (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Dimensiuni (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Greutate (kg)
Grosime utilizabila (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Clasa de izolatie F F F F
Nivelul de productie 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Element MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220
Tensiune de intrare Monofazat 220V+15% Monofazat 220V+15% Monofazat 220V+15% Monofazat 220V+15%
Frecventd (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capacitate (KVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Curent (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Tensiune de iesire 16,5-22 20,8- 16,5-23 20,8 16,5-24 20,8 16,5-26 20,8-26,8
Ciclu de functionare nominal 50% 50% 50% 50 %
factor de putere 0,93 0,93 0,93 0,93
Eficienta {%) 85% 85% 85% 85%
Alimentator de sarmad Interior - Interior - Interior - Interior -
Viteza sdrmei (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Diametrul rolei () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Diametrul sarmei (mm) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-4.0
Dimensiuni (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Greutate (kg)
Grosime utilizabild (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Clasa de izolatie F F F F
Nivelul de productie 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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CONEXIUNE CABLU

1. Conectarea cablului de alimentare
Fiecare aparat de sudura este echipat cu un cablu de alimentare, conectati cablul la o sursa de alimentare
de 230V AC.

2. Conectarea cablurilor de lucru/iesire (va rugam sa selectati modul de sudare MIG/MMA)

2a. Conectati stecherul firului de impamantare la mufa de pe panoul frontal (marcajul :

si conectati cealalta parte a bornei de impamantare la piesa de lucru. ==
2b. Arzatorul trebuie conectat la mufa de iesire (de pe panoul frontal)

si insurubata strans, introduceti in acelasi timp manual sdrma de sudura in torta.

SELECTAREA PARAMETRILOR DE SUDURA

Setarea parametrilor de sudare trebuie sa fnceapda dupa pregatirea aparatului de sudura. Curentul de
sudare si tensiunea arcului selectate corect au un impact direct asupra stabilitatii procesului de sudare, a
calitatii si a eficientei acestuia. Parametrii de sudare trebuie selectati cu atentie. De obicei, parametrii sunt
selectati Tn functie de diametrul sarmei, de forma de transfer a picaturilor dorita si de eficienta. Cel mai
frecvent utilizat curent de sudare si arc poate fi setat conform tabelului.

Intervalul de curent de sudare C02 in ceea ce priveste tranzitia de curent si tensiune

Tranzitie de scurtcircuit Tranzitia particulelor
Diametrul sarmei mm
Curent (A) Tensiune (V) Curent (A) Tensiune (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELECTAREA VITEZEI DE SUDURA

De obicei, viteza de sudare ar trebui sa fie de 30 m/h. Viteza de sudare trebuie aleasd astfel incat sa
fuzioneze uniform marginile sudurii si sa obtina un ochi de sudurd, care garanteaza o penetrare corecta.
Sudorii cu Tnaltd calificare si anii de experientd garanteazd executarea corectd a fmbinarii. in imbinarile
critice (expuse la solicitari dinamice in timpul functionarii), unde exista o lipsa de penetrare, sudura trebuie
decupata si resudata sau - daca este posibil din punct de vedere tehnic - penetrarea trebuie rectificata si
sudata la radacina, adica penetrarea trebuie efectuata pe partea opusa a fetei de sudura.

DEFECTE DE SUDURA

Penetrarea excesiva va aparea daca distanta dintre marginile foilor (tuburilor) este prea mare, curentul este
prea mare si viteza de sudare este prea mica. Daca este posibil, zona de penetrare excesiva trebuie slefuita.
O depasire excesiva a sudurii va rezulta dintr-o viteza de sudare prea mica, un avans excesiv de metal de
adaos si un curent de sudare prea mic la crearea depasirii sudurii. De asemenea, este important sa se
selecteze corect numarul de straturi care vor fi aplicate pe imbinare, astfel incat stratul final sa nu
constituie o depasire excesiva a sudurii.
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Subtrangerile apar la interfata (pe ambele parti) dintre materialul de baza si fata sudurii sau radacina sudurii.
Acest defect este cauzat de curentul de sudare excesiv, lungimea excesiva a arcului, miscarea excesiv de
neregulata a electrodului si alimentarea prea lenta a metalului de adaos. Diametrul insuficient al metalului de
adaos poate contribui, de asemenea, la acest defect.

Un crater se formeaza ca urmare a finalizarii necorespunzatoare a sudurii (alimentare prea lenta a materialului
de umplere in faza finald a sudarii) sau a unui curent de sudare excesiv de mare. Problema craterului este
eliminatd daca aparatul de sudura este echipat cu un material de umplere a craterului. Acest lucru reduce
curentul de sudare la sfarsitul sudurii. Tn crater se formeaza fisuri, ceea ce poate duce la deteriorarea intregii
imbinari. Fara un material de umplere a craterului, sunt necesare pauze scurte de sudare in timpul finalizarii
sudurii pentru a umple golul. Structurile de sudura realizate din componente mai groase necesita utilizarea unor
placi de evacuare, care trebuie indepartate dupa finalizarea imbinarii.

Arderea apare atunci cand se realizeaza o sudura in mai multe treceri si, in timpul celui de-al doilea strat, prima
trecere este arsd din cauza curentului excesiv sau a vitezei de sudare. Zonele arse trebuie decupate si sudura
trebuie repetata.

Concavitatea fetei reduce sectiunea transversalda a imbinarii, ceea ce i reduce rezistenta in acel punct. Prin
urmare, trebuie aplicat un alt strat, avand grija sa nu fie aplicat intr-un mod care ar duce la o depasire excesiva a
fetei. Acest strat suplimentar trebuie aplicat Thainte ca imbinarea sa se raceasca. Acest lucru previne crearea
unor solicitari nefavorabile suplimentare care ar reduce rezistenta Imbinarii.

Asimetria sudurii este un defect caracterizat prin faptul cd axa sudurii nu este aliniata cu canelura sudurii sau (in
cazul sudurilor de colt) cu linia dreaptda care duce la imbinarea dintre doua table. Acest defect reduce
semnificativ rezistenta imbinarii si trebuie evitat. O astfel de sudura trebuie rectificata temeinic si reefectuata
corect, desi acest proces (repetat) reduce semnificativ rezistenta Tmbinarii din cauza incalzirii si racirii repetate.

Defect de Aspect Cauza formarii

Debit de gaz insuficient - ar trebui sa fie 8-15 |/min

m Stropii care apar in duza de gaz sunt daunatori protectiei
gazului
Porozitate Curenti de aer Tn zona de sudur3
m Manerul este tinut prea departe sau prea mult de piesa de

lucru care se sudeaza.

Element sudat umed, gras sau ruginit

Viteza de sudare prea mare

Sudura si ingust m Curentul de sudare este prea mic in raport cu viteza de
sudare

Miscari neregulate de prindere
Defecte
conexiuni W Tensiunea de sudurd este prea mic3

Semnificativ Tensiunea de sudur3 este prea mare
catodica Duza de gaz murdara
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CAND GATITI MARGINI UTILIZAND METODA MIG/MMA

Numele |sectiune transversald a imbinarii inainte si dimensiuni
sudurii dupa sudare s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
Articulati b
' '
a' gu | panala4 |pandlal s-3s r=S -
marginal —R—
al o
sudura | panala6 |panala?2 - - -
sudura | pandla6 |pandla?2 - - -
comun 412 |panila3 ; ; iy
2
comun
v 4-30 pandla 3 - - 40-50
comun
v 4-30 pandla 3 2-5 - 40-50
comun 20 andala3 |panala3 zo-fo
V4V > pandla3 |pandla - a
40 -60
cor)r(wun >12 panala3 [pandla3 - 40-60
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Numele |sectiune transversald a imbinarii inainte si dimensiuni
sudurii dupa sudare s/mm/ | b/mm/ | c/mm/ | r/mm/ | a//
) i
Sudura “
b
1/2v | . B 3-30 panala3 [panala4d - 40-60
sau &
1/2 ani i’ y s
| i
-
N .
CO?”” -:’ - >10 pandla3 |pandla4d - 40 -60
=
alab
r"&\‘
comun ' !“° s '
| xy . ; _ >15 panala3 1-3 6-8 20-25
comun §
; Al:;q“,l >1 pand la 2 - - 60-120
TN
COTUH I ! >1 pandla2 |panala?2 - 60-120
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TEHNOLOGIA DE SUDARE MIG/MAG

Procedeul de sudare GMA implica topirea metalului de sudura si a materialului electrodului consumabil
utilizdnd caldura unui arc electric intre electrod si piesa de lucru, protejat de un gaz inert sau activ. Metalul
de sudura este format din materialul electrodului topit si marginile partial topite ale pieselor de lucru.
Gazele de protectie de baza utilizate in sudarea GMA sunt gazele inerte: argon si heliu si gazele active: CO2,
H2, 02, N2 si NO, utilizate separat sau ca aditivi la argon sau heliu. Electrodul consumabil este un fir solid,
de obicei cu diametrul de 0,6 pana la 4,0 mm, si este alimentat continuu printr-un sistem special de
alimentare la viteze cuprinse intre 2,5 si 50 m/min. Pistolele GMA pot fi racite cu apa sau aer. Sudarea GMA
se efectueaza n principal cu curent continuu si polaritate pozitiva. Ecranarea precisa a arcului de sudura
dintre electrodul consumabil si piesa de lucru asigura ca sudura se formeaza in conditii termice si
metalurgice foarte favorabile. Prin urmare, sudarea GMA poate fi utilizata pentru a produce imbinari de

inalta calitate ale tuturor metalelor care pot fi imbinate prin sudura cu arc. Acestea includ oteluri carbon si

oteluri slab aliate, oteluri rezistente la coroziune, oteluri speciale, aluminiu, magneziu, cupru, nichel si
aliajele acestora, precum si titan si aliajele sale. Sudarea poate fi efectuata in conditii de atelier si de
asamblare in toate pozitiile.

Alimentator de sarma

Gaz protector

Cablu de alimentare
0+
-

? -(+)

Torta

varf de contact

lesire libera pentru electrod
Duza de gaz

Arc de sudura
Baie de sudura

’,,;,;;;;,‘,,,/////////////

Directia de sudare

RECOMANDARI PRACTICE PENTRU SUDAREA MIG/MAG

Sudurile cap la cap in pozitie descendenta trebuie efectuate folosind tehnica ,impingere” pentru piesele
subtiri si tehnica ,tragere” pentru piesele mai groase. Sudurile cap la cap verticale pentru piesele subtiri
trebuie efectuate de sus in jos. Sudurile de colt in pozitie laterala trebuie efectuate folosind tehnica
,mpingere”, dar cu o inclinare suplimentara a pistoletului de sudura intr-un plan perpendicular pe directia
de sudare. La umplerea canelurilor largi in pozitie descendentd sau verticald, varful pistoletului trebuie
utilizat in miscari laterale de oscilatie. Tn timpul sudérii, pistoletul de sudurd trebuie tinut la un unghi
adecvat fata de piesele de prelucrat care se sudeaza - un unghi prea mare poate provoca aspirarea aerului
in baia de metal topit (unghiul pistoletului fata de verticala trebuie sa fie < 10°).
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inclinarea poate cauza aspirarea aerului in baia de metal topit (unghiul tortei trebuie s§ fie <10°). Sudarea
cu arc lung reduce adancimea de penetrare - sudura este larga si plata, iar sudarea este insotita de stropi
crescuti. Sudarea cu arc scurt (la aceeasi densitate de curent) creste adancimea de penetrare - sudura este
mai Tngusta, iar stropii de material devin mai mici. Viteza de sudare este rezultatul unui anumit curent si a
unei tensiuni a arcului, mentinand forma corecta a cordonului de sudura. Daca viteza de sudare trebuie
modificata chiar si usor, curentul sau tensiunea arcului trebuie modificate in mod corespunzator. Cresterea
vitezei de sudare Tngusteaza sudura si reduce adancimea de penetrare, iar odata cu cresteri ulterioare, apar
degajari. Cele mai mari viteze de sudare, fara degajari, pot fi obtinute prin cresterea proeminentei
electrodului si inclinarea piesei de lucru de sus Tn jos sau inclinarea tortei in directia de sudare. Vitezele mici
de sudare determina cresterea adancimii de penetrare, a latimii fetei si a Tnaltimii coltarului.

L1sL2 Alungirea sau scurtarea excesivd a arcului poate duce la un
comportament instabil al arcului si la o calitate slaba a sudurii.
L1 L2 L1, L2 - lungimea arcului

"Apasati" "Trage"
directie

sudare
——— Directia de sudare - ghidarea tortei de sudura - are, de asemenea, o
H2=H1 influenta semnificativa asupra adancimii de penetrare.
H1 HEI- H1, H2 - adancimea de penetrare

TEHNOLOGIA DE SUDURA TIG

Sudarea TIG (gaz inert de tungsten) implicad generarea unui arc electric folosind un electrod de tungsten
neconsumabil protejat de un gaz inert. Este adesea denumita (in principal in SUA) GTAW (sudare cu arc cu
tungsten si gaz).

Arcul de sudurad dintre electrodul neconsumibil si piesa de prelucrat topeste suprafata materialului.
Sudarea TIG elimind necesitatea metalului de adaos. Sablonurile sudate pot fi imbinate prin topirea
canalului de sudura. Cu toate acestea, daca se utilizeaza metal de adaos, acesta este introdus manual in
baia de sudura, nu folosind o tortd de sudura, asa cum se intdmpla in sudarea MIG/MAG. Prin urmare, in
sudarea TIG, torta de sudura are un design complet diferit fata de torta MIG/MAG. Metalul de adaos este
de obicei disponibil sub forma unei sarme (tije) lungi de 1 metru cu un diametru corespunzator.

Procesul de sudare TIG are loc intr-un mediu in care curge un gaz protector inert chimic, cel mai adesea
argon sau heliu, din duza portelectrodului. Gazul protector protejeaza sudura si electrodul de oxidare, dar
nu are niciun efect asupra procesului metalurgic.
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APLICAREA METODEI TIG

Metoda TIG produce o sudurda exceptional de curata si de finalta calitate. Procesul elimina riscul
contaminarii cu zgura, iar sudura finita nu necesita practic nicio curdtare. Metoda TIG este cel mai frecvent
utilizata pentru sudarea otelurilor inoxidabile si a altor oteluri Tnalt aliate, precum si a materialelor precum
aluminiu, cupru, titan, nichel si aliajele acestora.

Sudarea TIG este utilizatd pentru sudarea tevilor, conductelor si tablelor subtiri, printre altele. Este utilizata
in diverse industrii, inclusiv Tn sectorul alimentar, chimic, auto si aviatic.

METODE DE TRANSFER DE METAL INTR-UN ARC ELECTRIC

n functie de tipul de gaz protector utilizat si de parametrii electrici ai procesului de sudare (tensiune si
curent), exista trei modalitati de modificare a starii fizice a metalului in arcul de sudare:

PICATURA MARE

- utilizat in metoda MIG/MAG la densitati de curent reduse si arc lung
- nu este recomandat in pozitii fortate

SPRAY

- utilizat in metoda MAG cu amestecuri de gaze
- nu este recomandat in pozitii fortate

SCURT-CIRCUIT

- utilizat in metoda MAG cu arc scurt
- recomandat pentru sudarea elementelor subtiri si Tn pozitii fortate

GAZE DE PROTECTIE

Gazul de protectie determina eficacitatea ecranului de sudura, precum si metoda de transfer al metalului in
arc, viteza de sudare si forma sudurii. Gazele inerte, argonul si heliul, desi excelente pentru protejarea
metalului topit de patrunderea in aer, nu sunt potrivite pentru toate aplicatiile de sudare GMA. Prin
amestecarea heliului sau argonului in proportii adecvate cu gaze chimic active, se modifica natura
transferului de metal in arc, se creste stabilitatea arcului si se pot influenta procesele metalurgice din baia
de sudurd. Tn acelasi timp, stropii pot fi redusi semnificativ sau eliminati complet.



278

{SEKO

Gaz protector

Actiune chimica

Metale sudate

5% coz

Ar inert Practic toate metalele, cu exceptia otelurilor carbon
| inert Al, Cu, aliaje de Cu, aliaje de Mg, energie de sudare liniara
ridicatd garantata
. Aliajele Al, Cu, Cu, Mg asigura energii de sudare liniare ridicate,
Ar +20-80% He inert yete I\, 6 asiguira enerell o
conductivitate termica redusa a gazului
Sudare cu cupru cu energie liniara a arcului ridicata,
Ar +25-20% y» reducerea . " L “ R
incandescentd a arcului mai buna decat cu ecranare 100% N2
. Recomandat in principal pentru sudarea otelurilor rezistente la
Ar+1-2% o, slab oxidant . . P . P p. ’
coroziune si a otelurilor aliate.
Ar + 3-5% o, oxidant Recomandat pentru sudarea otelurilor carbon si slab aliate
. Recomandat doar pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de
Cco2 oxidant
carbon
Ar + 20-50% co; oxidant Recomandat doar pentru sudarea otelurilor carbon si slab aliate.
Ar+10%C02 . 5% o, oxidant Recomandat doar pentru sudarea otelurilor carbon si slab aliate.
. Recomandat doar pentru sudarea otelurilor cu continut scazut de
CO2+ 5% o, oxidant . . P ’ ’
carbon si slab aliate.
90% He + 7,5% Ar + 2,5% . — . .
’ ? ? slab oxidant Oteluri rezistente la coroziune, sudura cu arc scurt
Cco2
60% He + 35% Ar + . . . . .
? ? oxidant Oteluri slab aliate, rezistente la impact, sudare cu arc scurt
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Ultimele doua cifre ale anului de aplicare a marcajului CE - 19

DECLARATIE CE DE CONFORMITATE

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara pe deplin responsabilitate ca:

Aparat de sudura MIG/TIG/MMA-220
Tip: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

indeplineste cerintele Parlamentului European si ale Consiliului:
2014/30/UE din 26 februarie 2014 privind armonizarea legislatiei statelor membre referitoare la
compatibilitatea electromagnetica, 2014/35/UE din 26 februarie 2014 privind armonizarea legislatiei
statelor membre referitoare la punerea la dispozitie pe piata a echipamentelor electrice concepute
pentru a fi utilizate in anumite limite de tensiune,
2011/65/UE din 8 iunie 2011 privind restrictionarea utilizarii anumitor substante periculoase in
echipamentele electrice si electronice
si standardele EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
este identic cu specimenul care face obiectul certificatului de examinare CE de tip nr.
0B160523.WFWUO10 din 23/05/2016
si numarul de tip CE 0B160523.WFWUO11 din 23.05.2016
eliberat de ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Tara: Italia
Telefon: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, Site web: www.entecerma.it
Numar de identificare al organismului notificat: 1282

Aceasta declaratie CE de conformitate devine invalida daca produsul este modificat sau reconstruit
fara acordul producatorului.

Urmatoarele persoane sunt responsabile pentru pregatirea si pastrarea documentatiei tehnice:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, strada Spacerowa nr. 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03/06/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Locul si data emiterii Numele, numele si functia persoanei autorizate
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

Soldadora MIG/TIG/MMA-220
Tipo: G80096, Modelo: MIG/TIG/MMA-200

Traduccidn de las instrucciones originales
ES - VERSION EN ESPANOL

Fabricado para

FH GEKO

Kietlin, calle Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes del primer uso, lea atentamente este manual de instrucciones.
Es responsabilidad del usuario leer todas las instrucciones necesarias para un uso y
funcionamiento seguros y comprender cualquier riesgo que pueda surgir durante el
funcionamiento del dispositivo.

00@ L (Pt
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iiiATENCION!!!

Debido a la mejora continua del producto, las fotografias y dibujos
incluidos en el manual son sélo para fines ilustrativos y pueden diferir
del producto adquirido.

Estas diferencias no pueden ser base de una queja.
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Datos técnicos

Alimentacién: 230 V/50 Hz

Consumo de energia MIG/MAG: 6,1 kVA

Consumo de energia TIG/MIG: 5,8 kVA

Meétodos de soldadura: MIG/MAG/FCAW/MMA (electrodo)/TIG
Rango de corriente de soldadura MIG/MAG: 40-220A

Rango de corriente de soldadura TIG/MMA: 20-170 A

Ciclo de trabajo de corriente de soldadura 100%: (MIG/MAG -170A)
Ciclo de trabajo de corriente de soldadura 100%: (TIG/MMA -132A)
Ciclo de trabajo de corriente de soldadura 60%: (MIG/MAG - 220A
Ciclo de trabajo de corriente de soldadura 60%: (TIG/MMA -170A)
Diametros de cable admitidos: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Diametros de electrodos admitidos: 0,6 /0,8 / 1,0 mm

Bobinas de alambre soportadas: hasta 5 kg

Alimentador de alambre: 2 rodillos (interno)
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NORMAS DE SEGURIDAD

iqi

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE SER MORTAL: Los equipos de soldadura generan altos
voltajes. No toque la antorcha ni el material de soldadura conectado cuando el equipo esté
enchufado. Todos los componentes del circuito de soldadura pueden causar descargas
eléctricas, asi que evite tocarlos con las manos descubiertas o con ropa de proteccion
himeda o dafada. No trabaje sobre superficies mojadas ni utilice cables de soldadura
dafiados.

NOTA: Estd prohibido retirar las cubiertas externas mientras el dispositivo esté conectado
a la red eléctrica, asi como operarlo con las cubiertas retiradas. Los cables de soldadura, el
cable de tierra, la pinza de tierra y el dispositivo de soldadura deben mantenerse en buen
estado técnico para garantizar un funcionamiento seguro.

LOS HUMOS Y GASES PUEDEN SER PELIGROSOS: La soldadura produce humos y gases
nocivos para la salud. El area de trabajo debe estar adecuadamente ventilada y equipada
con un extractor de aire. No suelde en espacios cerrados. Evite inhalar humos y gases. Las
superficies de los componentes a soldar deben estar libres de contaminantes quimicos,
como desengrasantes (disolventes), que se descomponen durante la soldadura y producen
gases toxicos.

LOS RAYOS DEL ARCO PUEDEN QUEMAR: No mire directamente al arco de soldadura sin
proteccion ocular. Use siempre una mascarilla o pantalla facial con el filtro adecuado.
Proteja a las personas cercanas con pantallas no inflamables que absorban la radiacion.
Proteja las partes expuestas del cuerpo con ropa protectora adecuada de material no
inflamable.

LOS CAMPOS ELECTROMAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: La corriente eléctrica que
fluye a través de los cables de soldadura crea un campo electromagnético a su alrededor.
Este campo electromagnético puede interferir con los marcapasos. Los cables de soldadura
deben colocarse en paralelo, lo mas cerca posible entre si.

LAS CHISPAS PUEDEN CAUSAR INCENDIOS: Las chispas de la soldadura pueden causar
incendios, explosiones y quemaduras en la piel expuesta. Use guantes y ropa protectora al
soldar. Retire o asegure todos los materiales y sustancias inflamables del area de trabajo.
No suelde contenedores o tanques cerrados que hayan contenido liquidos inflamables.
Dichos contenedores o tanques deben enjuagarse antes de soldar para eliminar los
liguidos inflamables. No suelde cerca de gases, vapores o liquidos inflamables. El equipo
contra incendios (mantas ignifugas y extintores de polvo seco o didxido de carbono) debe
ubicarse cerca del area de trabajo en un lugar visible y de facil acceso.
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ALIMENTACION ELECTRICA: Desconecte la alimentacidn eléctrica antes de realizar cualquier
trabajo o reparacidn en el dispositivo. Inspeccione periédicamente los cables de soldadura.
Si observa algun dafio en el cable o el aislamiento, reemplacelo inmediatamente. No aplaste
los cables de soldadura ni los aristas vivas ni toque objetos calientes.

EL CILINDRO PUEDE EXPLOTAR: Utilice unicamente cilindros aprobados y un regulador que
funcione correctamente. Los cilindros deben transportarse y almacenarse en posicion
vertical. Protéjalos de la exposicién a fuentes de calor, vuelcos y dafios mecanicos.
Mantenga todos los componentes del sistema de gas en buen estado: cilindro, manguera,
conectores y regulador.

LOS MATERIALES SOLDADOS PUEDEN QUEMARSE: Nunca toque componentes soldados con
partes del cuerpo desprotegidas. Use siempre guantes y pinzas de soldadura al tocar o
mover material soldado.

CUMPLIMIENTO CE: Este dispositivo cumple con las recomendaciones del Comité CE
Europeo.

CONDICIONES DE INSTALACION

- La mdquina de soldar debe utilizarse en un lugar donde la temperatura sea de -10 a 409C;
- Utilizar cuando la humedad del aire sea inferior al 90%.

No utilice la soldadora bajo la luz solar directa ni bajo la lluvia. Evite la entrada de agua.

- No utilizar en lugares donde haya polvo y gases corrosivos.

- No lo utilice si el flujo de aire es demasiado débil.

MEDIDAS DE SEGURIDAD

La soldadora estd equipada con proteccidon contra sobrepresion, sobrecarga y sobrecalentamiento. Se
apagara si la presion, la corriente de salida o la temperatura superan los parametros permitidos. iNo utilice
la soldadora con presion excesiva! Para evitar el sobrecalentamiento, siga estas reglas:

- El lugar de trabajo debe estar climatizado.

La soldadora estd disefiada para uso industrial. No la utilice en exteriores, ya que el viento no la enfriara
durante su funcionamiento. Debe colocarse al menos a 30 cm de distancia de otros objetos. La habitacion
debe estar adecuadamente climatizada.

- iNo sobrecargue el soldador!

La soldadora se detendrd cuando se sobrecargue: la luz roja se encenderd y el interruptor de temperatura
se activara. No desconecte el cable de alimentacion; el ventilador debe enfriar el dispositivo. La soldadora
se reiniciara cuando la luz cambie de color y la temperatura se normalice.
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iiiATENCION!!!

La soldadura puede suponer un riesgo para la seguridad del operador y de las personas cercanas. Por lo
tanto, se deben tomar precauciones especiales al soldar. Antes de comenzar a soldar, familiaricese con
las normas de seguridad y salud ocupacional aplicables a su lugar de trabajo. Durante la soldadura
eléctrica MMA y TIG existen los siguientes peligros:

e DESCARGA ELECTRICA

¢ IMPACTO NEGATIVO DEL ARCO EN LOS OJOS Y LA PIEL HUMANOS

¢ INTOXICACION POR VAPORES Y GASES

¢ QUEMADURAS

e PELIGROS DE EXPLOSION E INCENDIO

e RUIDO

Prevencion de descargas eléctricas:

e conectar el dispositivo a una instalacién eléctrica técnicamente eficiente con protecciéon adecuada y
neutralizacién efectiva (proteccion adicional contra descargas eléctricas); debe ser revisada y

También conecte otros dispositivos en la estacidn de trabajo del soldador a la red,

¢ Instale los cables de alimentacidn cuando el dispositivo esté apagado,

* no toque las partes no aisladas del portaelectrodos, del electrodo y de la pieza de trabajo que se estd
soldando, incluida la carcasa del dispositivo,

* no utilice mangos ni cables de alimentacidn con aislamiento dafiado,

¢ en condiciones de particular riesgo de descarga eléctrica (trabajo en ambientes con alta humedad y
tanques cerrados), trabajar con un asistente que apoye al soldador y garantice la seguridad, utilizar ropa y
guantes con buenas propiedades aislantes,

 Si observa alguna irregularidad, pdngase en contacto con personas competentes para que la eliminen,

¢ Esta prohibido utilizar el dispositivo con las cubiertas quitadas.

Prevencion de los efectos negativos del arco eléctrico en los ojos y la piel humana:

¢ Use ropa protectora (guantes, delantal, zapatos de cuero),

e Utilizar pantallas protectoras o caretas faciales con un filtro adecuadamente seleccionado,

e Utilice cortinas protectoras fabricadas con materiales no inflamables y elija colores adecuados para las
paredes que absorban la radiacion dafiina.

Prevencion de intoxicaciones por vapores y gases liberados durante la soldadura provenientes
del recubrimiento de electrodos y la evaporacion del metal:

e Utilice dispositivos de ventilacidn y sistemas de extraccion instalados en lugares con intercambio de aire
limitado,

* Soplar con aire fresco cuando se trabaja en espacios confinados (tanques),

o Utilizar mascarillas y respiradores.
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Prevencion de quemaduras:

¢ Use ropa y calzado de proteccién adecuados para protegerse contra quemaduras por radiacién de arco y
salpicaduras.
¢ Evite contaminar la ropa con grasas y aceites que puedan provocar su ignicién.

Prevencion de explosiones e incendios:

¢ Estd prohibido utilizar el aparato y realizar soldaduras en habitaciones con riesgo de explosién o incendio.
¢ La estacion de soldadura debe estar equipada con equipo de extincidn de incendios,
¢ La estacion de soldadura debe estar ubicada a una distancia segura de materiales inflamables.

Prevenir el impacto negativo del ruido:

¢ Utilice tapones para los oidos u otras medidas de proteccidn contra el ruido.
¢ Advertir a las personas cercanas sobre el peligro.

iADVERTENCIA!

No utilice una fuente de alimentacion para descongelar tuberias congeladas. Antes de utilizar el dispositivo,
debe:

e Compruebe el estado de las conexiones eléctricas y mecanicas. No utilice mangos ni cables de
alimentacién con aislamiento dafiado. Un aislamiento inadecuado de los mangos y cables de alimentacion
puede provocar una descarga eléctrica.

¢ Garantizar condiciones de trabajo adecuadas, es decir, asegurar una temperatura, humedad y ventilacién
adecuadas en el lugar de trabajo. Fuera de espacios cerrados, proteger de la precipitacion.

¢ Coloque el cargador en un lugar donde sea facil de operar.

Las personas que operan la maquina de soldar deben:

e tener cualificacién para soldadura eléctrica con electrodos revestidos y el método TIG,

¢ conocer y cumplir las normas de seguridad y salud en el trabajo aplicables a los trabajos de soldadura,

e utilizar equipo de proteccion especializado y adecuado: guantes, delantal, botas de goma, pantalla de
soldador o casco con filtro adecuadamente seleccionado.

o familiarizarse con el contenido de este manual de funcionamiento y operar la mdaquina de soldar de
acuerdo con su propdsito previsto,

Cualquier reparacion del dispositivo solo puede realizarse después de desconectar el enchufe de la toma de
corriente. Mientras el dispositivo esté conectado a la red eléctrica, no toque ningin componente del
circuito de soldadura con las manos desnudas ni con ropa mojada. Estd prohibido retirar las cubiertas
externas mientras el dispositivo esté conectado a la red eléctrica.

Se prohibe cualquier modificacién del rectificador, ya que podria comprometer la seguridad. Todos los
trabajos de mantenimiento y reparacién solo pueden ser realizados por personal autorizado, cumpliendo
con las normas de seguridad aplicables a equipos eléctricos. No utilice la maquina de soldar en zonas con
riesgo de explosién o incendio. La estacién de soldadura debe estar equipada con equipo de extincién de
incendios. Tras finalizar el trabajo, desconecte el cable de alimentacidn de la red eléctrica.
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Los riesgos y la normativa general de seguridad y salud ocupacional presentados anteriormente no abarcan
exclusivamente la seguridad laboral de los soldadores, ya que no consideran las particularidades del lugar
de trabajo. Son complementos importantes de las instrucciones de seguridad y salud ocupacional, asi como
de la capacitacion e instruccidén impartidas por los supervisores.

- Sobrecarga eléctrica
No sobrecargue la soldadora. Debe funcionar de acuerdo con las especificaciones de la placa de
caracteristicas. Sobrecargarla puede incluso causarle dafios permanentes.

- Voltaje demasiado alto
Normalmente, un regulador de voltaje en una soldadora regula el voltaje. Usar un voltaje demasiado alto
dafiara la soldadora.

- Puesta a tierra
Asegurese de que el soldador esté correctamente conectado a tierra.

- iATENCION!
No utilice una fuente de energia para descongelar las tuberias.

APLICACION DEL DISPOSITIVO

Esta soldadora inverter esta disefiada para soldadura MIG/MAG y MMA (con cualquier tipo de electrodo).
El producto descrito en este manual es una soldadora MIG/MAG/MMA con control electrénico. En
comparacion con la corriente consumida, la salida es desproporcionadamente alta. Solo se deben utilizar
cilindros de gas certificados.

El dispositivo tiene aplicaciones versatiles, como la realizacién de trabajos de campo y todo tipo de trabajos
de reparacion en el interior de edificios.

El dispositivo debe utilizarse Unicamente para su propdsito previsto. Cualquier uso distinto al descrito en
este manual se considera indebido. El usuario/propietario, y no el fabricante, es responsable de cualquier
dafio o lesién resultante de un uso indebido. Con el fin de mejorar sus productos, el fabricante se reserva el
derecho de modificarlos.

FUENTE DE ALIMENTACION Y PUESTA A TIERRA

Antes de instalar el dispositivo, verifique que la red eléctrica a la que se conectard cumpla con los requisitos
indicados en la placa de identificacidn y con todas las normas locales y nacionales. Tenga en cuenta que los
diferentes modelos de soldadoras pueden tener requisitos eléctricos diferentes.

FUNCIONAMIENTO DE LA MAQUINA DE SOLDAR

1. El retardo del suministro de gas se ajusta utilizando la perilla (1) en el panel frontal del dispositivo.

2. El ajuste del voltaje de soldadura en modo IMG (alambre) se realiza mediante la perilla (2) del panel
frontal. Normalmente, el valor de esta perilla debe ser igual al valor establecido en la perilla de velocidad
de alimentaciéon de alambre. (3) Un valor de voltaje mas alto resulta en un arco mas largo, lo que resulta en
una menor profundidad de penetracién y un cordén de soldadura mas ancho.
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excesivo aumenta las salpicaduras, la porosidad y el riesgo de socavacion y adherencia. Un voltaje
insuficiente puede causar inestabilidad en el proceso.

3. Ajuste la velocidad de alimentacion del alambre de soldadura girando la perilla (3). Para un voltaje de
arco determinado, ajuste la velocidad de alimentacién del alambre de manera que el proceso de fusién sea
estable.

4. La intensidad de la corriente de soldadura en el modo IMG (soldadura por hilo MIG/MAG) depende del
valor de la tensidn configurada, pero también de la velocidad de alimentacidn del hilo y de su didametro.

5. EI LED de ENCENDIDO se ilumina si el dispositivo esta encendido.

6. El LED indicador de sobrecarga (6) se enciende cuando se produce una sobrecarga y el fusible apaga
automaticamente la soldadura. En este caso, detenga el trabajo hasta que la soldadora se enfrie.

7. El interruptor MMA/MIG le permite seleccionar el método de soldadura.

8. El botdn WIRE le permite expulsar el alambre de soldadura.

9. Las pantallas del panel frontal del dispositivo muestran la configuracidon actual de los pardmetros de
soldadura: intensidad de la corriente de soldadura (8) y voltaje de soldadura (9).

10. Tomas de cable de soldadura +(10), -(11)

11. Toma de cable de soldadura MIG/MAG (12)

12. El ajuste de la corriente de soldadura en el método MMA (electrodo) se realiza mediante la perilla (13)
ubicada en el panel frontal del dispositivo.

reductor
cable calefactor

cilindro de gas .|

cable de alimentacion

alimentador

manejar

material soldado
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INSTALACION DEL ALAMBRE DE SOLDADURA

1. Antes de instalar el carrete de alambre, aseglrese de que los rodillos de la unidad de accionamiento sean
adecuados para el tipo y diametro del alambre de soldadura que se va a alimentar. Los rodillos con ranura
en V son adecuados para alambres de soldadura, mientras que los rodillos con ranura en U son adecuados
para alambres de aluminio.

2. Coloque el carrete de alambre en el soporte del carrete, asegurdndose de que la direccion de
desenrollado del carrete coincida con la direccién de alimentacidn del alambre.

3. Apriete la tuerca en el cuerpo del carrete.

4. Desenrolle el extremo del alambre en el carrete, lime el extremo para que no quede afilado y no dafie las
partes internas del dispositivo.

5. Libere la presién sobre los rodillos de alimentacién.

6. Inserte el extremo del alambre en la guia ubicada en la parte trasera del alimentador y pdselo sobre el
rodillo impulsor y dentro del conector que conduce al soplete de soldadura.

7. Presione el cable en las ranuras del rodillo impulsor apretando el rodillo guia.

8. Retire la boquilla de gas y desenrosque la punta de contacto.

9. Encienda el dispositivo, luego coloque la perilla de ajuste de alimentacion de alambre en la posicion
central.

10. Desenrolle el cable de soldadura, luego presione el botén WIRE hasta que el cable aparezca en la salida
aproximadamente 20 mm, luego suelte el botdn.

11. Atornille la punta de contacto e instale la boquilla de gas.

12. Use la perilla para ajustar la presion del rodillo. Girandola en sentido horario aumenta la presion,
mientras que girdndola en sentido antihorario la disminuye. Una presion insuficiente provoca que el rodillo
impulsor patine. Una presion excesiva aumenta la resistencia durante la alimentacién del alambre, lo que
puede causar deformacién y corte del alambre.

CONEXION DE GAS PROTECTOR

1. Coloque el cilindro con el gas protector adecuadamente seleccionado en el estante de la maquina
semiautomatica y asegurelo con una cadena.

2. Retire la tapa protectora y abra la valvula del cilindro por un momento para eliminar cualquier
contaminacion.

3. Instale el reductor de manera que el mandmetro esté en posicion vertical.

4. Conecte la maquina de soldar al cilindro mediante una manguera.

5. La vdlvula reguladora solo debe abrirse antes de soldar. Ciérrela inmediatamente después de terminar la
soldadura.

SOLDADURA MAGNETICA
MAG: un método de soldadura que utiliza un gas de proteccidon quimicamente activo, por ejemplo, CO2.

. Asegurese de que la soldadora esté desconectada de la fuente de alimentacién.

. Conecte el cilindro de gas protector.

. Coloque la abrazadera del cable de tierra sobre el material que se va a soldar.

. Coloque la pinza de puesta a tierra en el conector (-) de la maquina de soldar.

. Introduzca el enchufe del soplete de soldadura en la toma EURO.

. Coloque el conector de alimentacién en el zécalo de la maquina de soldar (+)

. Encienda el dispositivo.

. Coloque el interruptor de modo de soldadura en la posicion IMG.

. Configure los parametros de funcionamiento adecuados para la maquina de soldar .
10. Inicie el proceso de soldadura.

OO NOOULSE, WN
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SOLDADURA MIG

MIG: proceso de soldadura en el que se utiliza un gas quimico inerte, por ejemplo argdn o helio, como gas
de proteccidn.

. Asegurese de que la soldadora esté desconectada de la fuente de alimentacidn.

. Reemplace el soplete de soldadura por uno que tenga una manguera de resorte revestida de teflén.
. Conecte el cilindro de gas protector.

. Coloque la abrazadera del cable de tierra en la pieza de trabajo.

. Coloque la pinza de puesta a tierra en el zdcalo de la maquina de soldar (-)

. Introduzca el enchufe del soplete de soldadura en la toma EURO.

. Coloque el conector de alimentacion en el zécalo de la maquina de soldar (+)

. Encienda el dispositivo.

. Coloque el interruptor en la posicién IMG.

10. Configure los parametros de funcionamiento adecuados para la maquina de soldar.

11. Inicie el proceso de soldadura.

O 0O NOULESE WN

DESCRIPCION DEL METODO

Durante la soldadura, un alambre emerge del soplete y se funde continuamente en un arco eléctrico. El
material liquido del alambre se combina con el material que se esta uniendo, creando un bafio de fusién. A
medida que el soplete se mueve, el bafio se solidifica en los bordes y crea una uniéon permanente. El gas
protector se suministra a través de una boquilla ubicada en el soplete. Este gas protege el metal fundido de
la exposicidon atmosférica y los contaminantes, y enfria el soplete.

Consejo de contacto

/

Alambre de soldadura

Conexion del cable de tierra

Escudo de gas % ’
H i A \

<>

Antorcha de soldadura con boquilla de gas

Arco

Un lago

Metal soldado

Articulacion

=

Figura 2. Esquema de soldadura MIG/MAG
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El material debe estar completamente limpio de contaminantes como oéxido y pintura. Cualquier
contaminacién afectara la direccidon de la soldadura y la debilitara. También debe limpiarse el drea donde
se colocard la abrazadera de tierra. Para la limpieza, es recomendable usar una amoladora angular con un
disco abrasivo o de cepillo, o un cepillo de acero.

Para obtener mejores resultados, sujete la pistola de soldar con ambas manos (usando una careta), ya que
esto permite un mejor control de la posicién del soplete. Recuerde colocar la soldadura de forma que tenga
una buena visibilidad del bafio de fusidon y evite la inhalacién excesiva de gases de soldadura.

Inclinar la punta del soplete desde la posicién vertical permite una mejor visibilidad del proceso de
soldadura. La punta de contacto debe estar aproximadamente a 6-10 mm por encima de la pieza de
trabajo. Conocer bien la altura a la que se debe sostener el soplete sobre la pieza de trabajo nos permitira
recortar el alambre a una longitud de 10 mm.
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4. Seleccién de funcién MIG/MMA: seleccidn de funcidn de soldadura.

5. Interruptor principal: Cuando el interruptor estd cerrado (el interruptor principal esta detrds de la
unidad), el ventilador incorporado comenzara a funcionar.

6. Voltimetro: voltaje promedio durante la soldadura.

7. Amperimetro: Corriente media durante la soldadura.

8. Interruptor rapido del alimentador de alambre: presione el interruptor para permitir que el alimentador
de alambre funcione a la velocidad mas rapida.
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Perilla de ajuste

9. Perilla [corriente de soldadura]: ajuste de la corriente de soldadura (velocidad de alimentacion del
alambre).
10. Perilla [tensidn de soldadura]: Ajuste de la tension de soldadura n.

Indicador

11. Indicador [Proteccién]: en caso de falla del sistema de energia, como sobretensidn o subtensién en la
fuente de alimentacidn monofasica, o si la temperatura interna de la maquina de soldar es demasiado alta,
todo esto hard que se encienda el indicador [Proteccidn].

12. Indicador [Power]: Cuando el circuito de control de la maquina de soldar esta encendido, el indicador
[Power] se ilumina.

DIAGRAMA DE CONEXION
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PARAMETROS DE RENDIMIENTO

Elemento MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Voltaje de entrada (VCA) M°”°fé15;°34220 Vi | Monofisica220V+10% | Monofésica220V+10% | Monofasica 220 V + 10 %
Frecuencia (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Capacidad (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Corriente (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Voltaje de salida (VCC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Ciclo de trabajo nominal 50% 50% 50% 50 %
Factor de potencia 0,93 0,93 0,93 0,93
Eficiencia {%) 85% 85% 85% 85 %
Alimentador de alambre Interno Interno Interno Interno
Velocidad del alambre (m/min) 2.5-12 2.5-12 2.5-12 2.5-12
Diametro del rodillo () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Diametro del alambre (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Dimensiones (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Peso (kg)
Espesor utilizable (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Clase de aislamiento F F F F
Nivel de produccién 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Elemento MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Voltaje de entrada

Monofésica 220V +

Monofasica 220V + 15 %

Monoféasica 220V £ 15 %

Monofésica 220V + 15 %

158 9
Frecuencia (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Capacidad (KVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Corriente (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Voltaje de salida 16.5-22 20.8- 16.5-23 20.8 16.5-24 20.8 16.5-26 20.8-26.8
Ciclo de trabajo nominal 50% 50% 50% 50 %
Factor de potencia 0,93 0,93 0,93 0,93
Eficiencia {%) 85% 85% 85% 85%
Alimentador de alambre Interno - Interno - Interno - Interno -
Velocidad del alambre (m/min) 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 -
Diametro del rodillo () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Didmetro del alambre (mm) 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-3.2 0.6/0.8/1 2.0-4.0
Dimensiones (mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246*370
Peso (kg)
Espesor utilizable (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Clase de aislamiento F F F F
Nivel de produccién 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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CONEXION DE CABLE

1. Conexidn del cable de alimentacion
Cada mdquina de soldar esta equipada con un cable de alimentacién, conecte el cable a una fuente de
alimentacion de CA de 230 V.

2. Conexion de los cables de trabajo/salida (seleccione el modo de soldadura MIG/MMA)

2a. Conecte el enchufe del cable de tierra a la toma del panel frontal (marca -

y conecte el otro lado del terminal de tierra a la pieza de trabajo. ==
2b. El qguemador debe estar conectado a la toma de salida (en el panel frontal)

y atornillarlo firmemente, al mismo tiempo insertar manualmente el alambre de
soldadura en la antorcha.

SELECCION DE PARAMETROS DE SOLDADURA

La configuracién de los parametros de soldadura debe comenzar después de preparar la maquina. Una
corriente de soldadura y un voltaje de arco adecuados influyen directamente en la estabilidad, la calidad y
la eficiencia del proceso. Los parametros de soldadura deben seleccionarse cuidadosamente.
Normalmente, se seleccionan en funcién del diametro del alambre, la forma de transferencia de gota
requerida y la eficiencia. La corriente y el arco de soldadura mas utilizados se pueden configurar segun la
tabla.

Rango de corriente de soldadura de CO2 en términos de transicion de corriente y voltaje

Diametro del alambre Transicion de cortocircuito Transicion de particulas
mm Corriente (A) Voltaje (V) Corriente (A) Voltaje (V)
0.6 40-70 17-19 160-400 25-38
0.8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELECCION DE LA VELOCIDAD DE SOLDADURA

Normalmente, la velocidad de soldadura debe ser de 30 m/h. Esta velocidad debe seleccionarse para
fusionar uniformemente los bordes de la soldadura y obtener un bafio de fusién (0jo), lo que garantiza una
penetracion adecuada. Soldadores altamente cualificados y con afios de experiencia garantizan una
correcta ejecucién de la unidn. En uniones criticas (expuestas a tensiones dindmicas durante la operacion),
donde no hay penetracion, la soldadura debe cortarse y volver a soldarse o, si es técnicamente posible, la
penetracidon debe rectificarse y soldarse de raiz, es decir, la penetracidon debe realizarse en el lado opuesto
de la cara de la soldadura.

DEFECTOS DE SOLDADURA

Se producira una penetracidén excesiva si la distancia entre los bordes de las ldminas (tubos) es demasiado
grande, la corriente es demasiado alta y la velocidad de soldadura es demasiado lenta. Si es posible, se
debe rectificar la zona de penetracidn excesiva.

Un voladizo de soldadura excesivo se debe a una velocidad de soldadura demasiado lenta, una
alimentacion excesiva de metal de aportacidon y una corriente de soldadura demasiado baja al crearlo.
También es importante seleccionar correctamente el nimero de capas que se aplicaradn a la unién para que
la capa final no constituya un voladizo de soldadura excesivo.
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Las socavaduras se producen en la interfaz (a ambos lados) entre el material base y la cara o raiz de la soldadura.
Este defecto se debe a una corriente de soldadura excesiva, una longitud de arco excesivamente larga, un
movimiento de electrodo excesivamente ondulado y una alimentaciéon demasiado lenta del metal de aportacién.
Un didmetro insuficiente del metal de aportacidon también puede contribuir a este defecto.

Un crater se forma como resultado de una soldadura incorrecta (una alimentacion demasiado lenta del relleno
en la fase final) o una corriente de soldadura excesivamente alta. El problema del crater se elimina si la maquina
de soldar estd equipada con un relleno de crater. Esto reduce la corriente de soldadura al final de la soldadura.
Se forman grietas en el crater, lo que puede dafar toda la unién. Sin un relleno de crater, se requieren breves
pausas durante la soldadura para rellenar el vacio. La soldadura de estructuras de componentes mas gruesos
requiere el uso de placas de expansidn, que deben retirarse una vez finalizada la unién.

La perforacion se produce cuando se realiza una soldadura de varias pasadas y, durante la segunda capa, la
primera se perfora debido a un exceso de corriente o velocidad de soldadura. Las areas quemadas deben
cortarse y repetirse la soldadura.

La concavidad de la cara reduce la seccién transversal de la junta, lo que a su vez reduce su resistencia en ese
punto. Por lo tanto, se debe aplicar otra capa, teniendo cuidado de no dejar que la cara sobresalga demasiado.
Esta capa adicional debe aplicarse antes de que la junta se enfrie. Esto evita la creacidon de tensiones
desfavorables adicionales que reducirian la resistencia de la junta.

La asimetria de la soldadura es un defecto que se caracteriza por la falta de alineacién del eje de la soldadura
con la ranura de soldadura o (en las soldaduras de filete) con la linea recta que conduce a la union entre dos
[dminas. Este defecto reduce significativamente la resistencia de la unién y debe evitarse. Dicha soldadura debe
rectificarse a fondo y repetirse correctamente, aunque este proceso (repetido) reduce significativamente la
resistencia de la unién debido al calentamiento y enfriamiento continuos.

Defecto de Apariencia La causa de la formacion

Flujo de gas insuficiente: debe ser de 8 a 15 I/min
m Las salpicaduras que se producen en la boquilla de gas son
perjudiciales para la proteccidn del gas.
Porosidad Corrientes de aire en el drea de soldadura
m El mango se mantiene demasiado lejos o demasiado

separado de la pieza de trabajo que se esta soldando.

Elemento soldado humedo, grasiento u oxidado

La velocidad de soldadura es demasiado alta

Soldar también -
angosto m La corriente de soldadura es demasiado baja en relacion -

con la velocidad de soldadura

Movimientos de agarre irregulares
Defectos
conexiones W Voltaje de soldadura demasiado bajo

Significativo Voltaje de soldadura demasiado alto
chisporroteo m

Boquilla de gas sucia
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AL COCINAR BORDES UTILIZANDO EL METODO MIG/MMA

Nombre
dela
soldadur

Seccién transversal de la unién antes y
después de la soldadura.

dimensiones

s /mm/

b/mm/

c/mm/

r/mm/

a//

|
articulaci
on
marginal

hasta 4

hasta 1

s-3s

soldadur
al

hasta 6

hasta 2

soldadur
al

hasta 6

hasta 2

articulaci
on
2 litros

4-12

hasta 3

articulaci
on
Vv

4-30

hasta 3

40-50

articulaci
on
Y

4-30

hasta 3

2-5

40-50

articulaci
on
V+V

>20

hasta 3

hasta 3

20-30
al
40-60

articulaci
on
incégnita

>12

hasta 3

hasta 3

40-60
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Nombre ) » . .
de la Seccidn transversal de la unién antes y dimensiones
soldadur después de la soldadura. s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ a/°/
Soldadur “ﬁ
adel/2 N
\Y - 3-30 hasta 3 hasta 4 - 40-60
o o}
1/2 afio Jﬂ B s
A" '
articulaci -’ -
on >10 hasta 3 hasta 4 - 40-60
| L
Pﬁ\
articulaci !.‘ -
6n o B >15 hasta 3 1-3 6-8 20-25
Yo
articulaci
én ’I a >1 | hasta2 - - 60-120
Yo | ]
articulaci -‘h
h'\.
én I - >1 hasta2 | hasta2 - 60-120
Yo
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TECNOLOGIA DE SOLDADURA MIG/MAG

El proceso de soldadura GMA consiste en la fusion del metal de aporte y el material del electrodo
consumible mediante el calor de un arco eléctrico entre el electrodo y la pieza de trabajo, protegido por un
gas inerte o activo. El metal de aporte se forma a partir del material fundido del electrodo y los bordes
parcialmente fundidos de las piezas de trabajo. Los gases de proteccién basicos utilizados en la soldadura
GMA son los gases inertes argén y helio, y los gases activos CO,, H,, O,, N, y NO;, que se utilizan por
separado o como aditivos del argdn o el helio. El electrodo consumible es un alambre sélido, tipicamente
de 0,6 a 4,0 mm de didmetro, que se alimenta continuamente a través de un sistema de alimentacién
especial a velocidades que oscilan entre 2,5 y 50 m/min. Las antorchas GMA pueden refrigerarse por agua o
aire. La soldadura GMA se realiza principalmente con corriente continua y polaridad positiva. La precisa
proteccion del arco de soldadura entre el electrodo consumible y la pieza de trabajo garantiza que la
soldadura se forme en condiciones térmicas y metalurgicas muy favorables. Por lo tanto, la soldadura GMA
permite producir uniones de alta calidad de todos los metales que se pueden unir mediante soldadura por
arco. Entre ellos se incluyen aceros al carbono y de baja aleacién, aceros resistentes a la corrosiéon, aceros
especiales, aluminio, magnesio, cobre, niquel y sus aleaciones, asi como titanio y sus aleaciones. La
soldadura puede realizarse en taller y en instalaciones de montaje en cualquier posicion.

Alimentador de alambre

gas protector

Cable de alimentacion
L)
-

? ~(*) Antorcha

Consejo de contacto

Salida de electrodos libre
Boquilla de gas

Arco de soldadura
Baino de soldadura
Articulacign

Direccion de soldadura

RECOMENDACIONES PRACTICAS PARA LA SOLDADURA MIG/MAG

Las soldaduras a tope en posicion vertical deben realizarse con la técnica de empuje para piezas delgadas y
con la técnica de traccién para piezas mas gruesas. Las soldaduras a tope verticales para piezas delgadas
deben realizarse de arriba a abajo. Las soldaduras de filete en posicidon lateral deben realizarse con la
técnica de empuje, pero con una inclinacién adicional de la pistola de soldar en un plano perpendicular a la
direccion de soldadura. Al rellenar ranuras anchas en posicidn vertical, la punta de la pistola debe utilizarse
en movimientos laterales de balanceo. Durante la soldadura, la pistola de soldar debe mantenerse en un
angulo adecuado con respecto a las piezas que se estan soldando; un angulo demasiado grande puede
provocar la entrada de aire al bafio de metal fundido (el angulo de la pistola con respecto a la vertical debe
ser £10°).
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La inclinacion puede provocar la entrada de aire al bafio de metal fundido (el dngulo de la antorcha debe
ser <10°). La soldadura por arco largo reduce la profundidad de penetracion: la soldadura es ancha y plana,
y se acompafia de un aumento de las salpicaduras. La soldadura por arco corto (a la misma densidad de
corriente) aumenta la profundidad de penetraciéon: la soldadura es mas estrecha y las salpicaduras de
material se reducen. La velocidad de soldadura es el resultado de una corriente y un voltaje de arco
determinados, manteniendo la forma adecuada del cordén de soldadura. Si se modifica la velocidad de
soldadura, incluso ligeramente, la corriente o el voltaje de arco deben ajustarse en consecuencia. Aumentar
la velocidad de soldadura estrecha la soldadura y reduce la profundidad de penetracién, y con aumentos
adicionales, aparecen socavaduras. Las velocidades de soldadura mas altas, sin socavaduras, se pueden
lograr aumentando la proyeccidon del electrodo e inclinando la pieza de trabajo de arriba a abajo o
inclinando la antorcha en la direcciéon de soldadura. Las velocidades de soldadura bajas provocan un
aumento de la profundidad de penetracidn, el ancho de la cara y la altura de la mazarota.

L1sL2 Un alargamiento o acortamiento excesivo del arco puede generar un
comportamiento inestable del arco y una mala calidad de Ia
soldadura.

L1 L2
L1, L2 - longitud del arco

"empujar" "jalar"
direccién

soldadura
——— La direccidon de soldadura (es decir, la guia del soplete de soldadura)
H2=H1 también tiene una influencia significativa en la profundidad de
H1 H2 penetracion.
}' H1, H2 - profundidad de penetracion

TECNOLOGIA DE SOLDADURA TIG

La soldadura TIG (soldadura con gas inerte de tungsteno) implica la generacidon de un arco eléctrico
mediante un electrodo de tungsteno no consumible protegido por un gas inerte. Se conoce comUnmente
(principalmente en EE. UU.) como GTAW (soldadura por arco de tungsteno con gas).

El arco de soldadura entre el electrodo no consumible y la pieza de trabajo funde la superficie del material.
La soldadura TIG elimina la necesidad de metal de aportacion. Las piezas soldadas se pueden unir
fundiendo la ranura de soldadura. Sin embargo, si se utiliza metal de aportacion, este se introduce en el
bafio de fusion manualmente, en lugar de usar un soplete como en la soldadura MIG/MAG. Por lo tanto, en
la soldadura TIG, el soplete tiene un disefio completamente diferente al de la soldadura MIG/MAG. El metal
de aportacion suele estar disponible en forma de alambre (varilla) de 1 metro de longitud y un didmetro
adecuado.

El proceso de soldadura TIG se realiza en un entorno con un gas de proteccion quimicamente inerte,
generalmente argdn o helio, que fluye desde la boquilla del portaelectrodo. Este gas protege la soldadura y
el electrodo de la oxidacidn, pero no afecta el proceso metalurgico.
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APLICACION DEL METODO TIG

El método TIG produce una soldadura excepcionalmente limpia y de alta calidad. El proceso elimina el
riesgo de contaminacidén por escoria y la soldadura terminada practicamente no requiere limpieza. El
método TIG se utiliza principalmente para soldar aceros inoxidables y otros aceros de alta aleacidn, asi
como materiales como aluminio, cobre, titanio, niquel y sus aleaciones.

La soldadura TIG se utiliza para soldar tuberias, conductos y ldminas delgadas, entre otros materiales. Se
emplea en diversas industrias, como la alimentaria, la quimica, la automocién y la aerondutica.

METODOS DE TRANSFERENCIA DE METAL EN UN ARCO ELECTRICO

Dependiendo del tipo de gas de proteccién utilizado y de los pardmetros eléctricos del proceso de
soldadura (voltaje y corriente), existen tres formas de cambiar el estado fisico del metal en el arco de
soldadura:

GRAN GOTA

- utilizado en el método MIG/MAG a bajas densidades de corriente y arco largo
- no recomendado en posiciones forzadas

0
PULVERIZACION

- utilizado en el método MAG con mezclas de gases
- no recomendado en posiciones forzadas

CORTOCIRCUITO

- utilizado en el método MAG con un arco corto
- Recomendado para soldar elementos delgados y en posiciones forzadas.

GASES PROTECTORES

El gas de proteccion determina la efectividad de la pantalla de soldadura, asi como el método de
transferencia de metal en el arco, la velocidad de soldadura y la forma de la soldadura. Los gases inertes,
argon y helio, si bien son excelentes para proteger el metal de soldadura fundido de la entrada atmosférica,
no son adecuados para todas las aplicaciones de soldadura GMA. Al mezclar helio o argén en proporciones
adecuadas con gases quimicamente activos, se modifica la naturaleza de la transferencia de metal en el
arco, se aumenta la estabilidad del arco y se pueden influir en los procesos metallrgicos en el bafio de
soldadura. Al mismo tiempo, se pueden reducir significativamente o eliminar por completo las salpicaduras.
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gas protector

Accién quimica

Metales soldados

Arkansas inerte Basicamente todos los metales excepto los aceros al carbono.
€| inerte Aleaciones de Al, Cu, Cu, Mg, alta energia de soldadura lineal
garantizada
. Las aleaciones de Al, Cu, Cu, Mg garantizan altas energias de
Ar +20-80% He inerte . . gg o &
soldadura lineal y baja conductividad térmica de los gases.
. Soldadura de cobre con alta energia de arco lineal, mejor brillo
Ar +25-20% y» reduciendo & )

del arco que €on yindaje 100% N2

Ar+1-2% 02

débilmente oxidante

Recomendado principalmente para soldar aceros resistentes a la
corrosion y aceros aleados.

Ar + 3-5% o, oxidante Recomendado para soldar aceros al carbono y de baja aleacion.
. Recomendado Unicamente para soldar aceros con bajo contenido
COo2 oxidante
de carbono.
. Recomendado Unicamente para soldar aceros al carbono y de
Ar + 20-50% ¢o» oxidante . L, P y
baja aleacion.
. Recomendado Unicamente para soldar aceros al carbono y de
Ar+10%C02 ,5% o, oxidante . . P y
baja aleacion.
. Recomendado Unicamente para soldar aceros con bajo contenido
CO2 + 2% o oxidante P )

de carbono y baja aleacidn.

90% He +7,5% Ar + 2,5%
co2

débilmente oxidante

Aceros resistentes a la corrosion, soldadura por arco corto

60% He + 35% Ar +
5% co2

oxidante

Aceros de baja aleacion y alto impacto, soldadura de arco corto
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Los dos ultimos digitos del afio de aplicacion del marcado CE - 19

DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

FH GEKO Sp. z 0.0. z 0. 0. sp. K., Kietlin, st. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara con plena responsabilidad que:

Soldadora MIG/TIG/MMA-220
Tipo: G80096, Modelo: MIG/TIG/MMA-200

cumple los requisitos del Parlamento Europeo y del Consejo:
2014/30/UE, de 26 de febrero de 2014, relativa a la armonizacidn de las legislaciones de los Estados
miembros en materia de compatibilidad electromagnética, 2014/35/UE, de 26 de febrero de 2014,
relativa a la armonizacidn de las legislaciones de los Estados miembros en materia de
comercializacion de material eléctrico destinado a utilizarse con determinados limites de tension,
2011/65/UE, de 8 de junio de 2011, sobre restricciones a la utilizacion de determinadas sustancias
peligrosas en aparatos eléctricos y electrdnicos
y normas EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
es idéntico al ejemplar objeto del certificado de examen CE de tipo n.2 0B160523.WFWUO10 de
23/05/2016
y nimero de tipo CE 0B160523.WFWUO11 de 23/05/2016
emitido por ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castillo de Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Pais: Italia
Teléfono: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
Correo electrénico: ecm@entecerma.it, Sitio web: www.entecerma.it
Numero de identificacién del organismo notificado: 1282

Esta Declaracién CE de conformidad perdera su validez si el producto se modifica o reconstruye sin
el consentimiento del fabricante.

Las siguientes personas son responsables de preparar y almacenar la documentacion técnica:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, calle Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 06/03/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Lugar y fecha de emision Apellido, nombre y cargo de la persona autorizada
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MANUALE DI ISTRUZIONI

Saldatrice MIG/TIG/MMA-220
Tipo: G80096, Modello: MIG/TIG/MMA-200

Traduzione delle istruzioni originali
IT - VERSIONE ITALIANA

Prodotto per

FH GEKO

Kietlin, via Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Prima del primo utilizzo, leggere attentamente il presente manuale di istruzioni.
E responsabilita dell'utente leggere tutte le istruzioni necessarie per un utilizzo e un
funzionamento sicuri e comprendere eventuali rischi che potrebbero sorgere durante il
funzionamento del dispositivo.

00@ L (Pt
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ATTENZIONE!!!

A causa del continuo miglioramento del prodotto, le foto e i disegni
inclusi nel manuale sono solo a scopo illustrativo e potrebbero
differire dal prodotto acquistato.

Tali differenze non possono costituire motivo di reclamo.
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Dati tecnici

Alimentazione: 230V / 50Hz

Consumo energetico MIG/MAG: 6,1 kVA

Consumo energetico TIG/MIG: 5,8 kVA

Metodi di saldatura: MIG/MAG/FCAW/MMA (elettrodo)/TIG
Gamma di corrente di saldatura MIG/MAG: 40-220 A

Gamma di corrente di saldatura TIG/MMA: 20-170 A

Ciclo di lavoro della corrente di saldatura 100%: (MIG/MAG -170A)
Ciclo di lavoro della corrente di saldatura 100%: (TIG/MMA -132A)
Ciclo di lavoro della corrente di saldatura 60%: (MIG/MAG - 220A
Ciclo di lavoro della corrente di saldatura 60%: (TIG/MMA -170A)
Diametri del filo supportati: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Diametri degli elettrodi supportati: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Bobine di filo supportate: fino a 5 kg

Alimentatore filo: 2 rulli (interno)
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REGOLE DI SICUREZZA

iqi

LA SCOSSA ELETTRICA PUO ESSERE MORTALE: l'apparecchiatura di saldatura genera
tensioni elevate. Non toccare la torcia di saldatura o il materiale di saldatura collegato
quando |'apparecchiatura e collegata. Tutti i componenti del circuito di saldatura possono
causare scosse elettriche, quindi evitare di toccarli a mani nude o attraverso indumenti
protettivi umidi o danneggiati. Non lavorare su superfici bagnate né utilizzare cavi di
saldatura danneggiati.

NOTA: ¢ vietato rimuovere le coperture esterne mentre il dispositivo & collegato alla rete
elettrica, cosi come utilizzare il dispositivo con le coperture rimosse! | cavi di saldatura, il
cavo di terra, il morsetto di terra e il dispositivo di saldatura devono essere mantenuti in
buone condizioni tecniche per garantire un funzionamento sicuro.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura produce fumi e gas nocivi per la
salute. L'area di lavoro deve essere adeguatamente ventilata e dotata di un aspiratore.
Non saldare in spazi chiusi. Evitare di inalare fumi e gas. Le superfici dei componenti da
saldare devono essere prive di contaminanti chimici, come agenti sgrassanti (solventi), che
si decompongono durante la saldatura, producendo gas tossici.

| RAGGI DELL'ARCO POSSONO USTIONARE: Non guardare direttamente I'arco di saldatura
con gli occhi non protetti. Indossare sempre una maschera o uno schermo facciale con il
filtro appropriato. Proteggere le persone nelle vicinanze con schermi non infiammabili e
assorbenti le radiazioni. Proteggere le parti del corpo esposte con indumenti protettivi
adeguati realizzati in materiale non infiammabile.

| CAMPI ELETTROMAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: la corrente elettrica che
scorre attraverso i cavi di saldatura crea un campo elettromagnetico attorno a essi. Questo
campo elettromagnetico puo interferire con i pacemaker. | cavi di saldatura devono essere
disposti in parallelo, il piu vicino possibile.

LE SCINTILLE POSSONO CAUSARE INCENDI: Le scintille derivanti dalla saldatura possono
causare incendi, esplosioni e ustioni alla pelle esposta. Indossare guanti da saldatura e
indumenti protettivi durante la saldatura. Rimuovere o mettere in sicurezza tutti i materiali
e le sostanze inflammabili dall'area di lavoro. Non saldare contenitori o serbatoi chiusi che
hanno contenuto liquidi inflammabili. Tali contenitori o serbatoi devono essere lavati
prima della saldatura per rimuovere i liquidi infiammabili. Non saldare in prossimita di gas,
vapori o liquidi inflammabili. Le attrezzature antincendio (coperte antincendio ed estintori
a polvere secca o ad anidride carbonica) devono essere posizionate vicino all'area di lavoro
in un luogo visibile e facilmente accessibile.
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ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Scollegare I'alimentazione di rete prima di eseguire qualsiasi
lavoro o riparazione sul dispositivo. Ispezionare regolarmente i cavi di saldatura. Se si notano
danni al cavo o all'isolamento, sostituirli immediatamente. | cavi di saldatura non devono
essere schiacciati o toccare bordi taglienti o oggetti caldi.

LA BOMBOLA POTREBBE ESPLODERE: Utilizzare solo bombole approvate e un regolatore
correttamente funzionante. Le bombole devono essere trasportate e conservate in
posizione verticale. Proteggere le bombole dall'esposizione a fonti di calore, dal
ribaltamento e da danni meccanici. Mantenere tutti i componenti dell'impianto del gas in
buone condizioni: bombola, tubo flessibile, connettori e regolatore.

| MATERIALI SALDATI POSSONO USTIONARE: non toccare mai i componenti saldati con parti
del corpo non protette. Indossare sempre guanti e pinze per saldatura quando si tocca o si
sposta il materiale saldato.

CONFORMITA CE: Questo dispositivo & conforme alle raccomandazioni del Comitato CE
europeo.

CONDIZIONI DI INSTALLAZIONE

- La saldatrice deve essere utilizzata in un luogo in cui la temperatura sia compresa tra -10 e 40;

- Utilizzare quando I'umidita dell'aria & inferiore al 90%.

- Non utilizzare la saldatrice sotto la luce diretta del sole o sotto la pioggia. Evitare che I'acqua penetri nella

saldatrice.

- Non utilizzare in luoghi in cui siano presenti polvere e gas corrosivi.
- Non utilizzare se il flusso d'aria e troppo debole.

MISURE DI SICUREZZA

La saldatrice & dotata di protezione contro pressione eccessiva, sovraccarico e surriscaldamento. La
saldatrice si spegne se la pressione, la corrente di uscita o la temperatura superano i parametri consentiti.
Non utilizzare la saldatrice con pressione eccessiva! Per evitare il surriscaldamento, seguire queste regole:

- Il posto di lavoro deve essere climatizzato

La saldatrice & progettata per uso industriale. Non utilizzare la saldatrice all'aperto perché il vento non pud
raffreddarla durante il funzionamento. La saldatrice deve essere posizionata ad almeno 30 cm di distanza
da altri oggetti. Il locale deve essere adeguatamente climatizzato.

- Non sovraccaricare la saldatrice!

La saldatrice si arresta in caso di sovraccarico: la spia rossa si accende e l'interruttore di temperatura entra
in funzione. Non scollegare il cavo di alimentazione; la ventola deve raffreddare il dispositivo. La saldatrice
si riavvia quando la spia cambia colore e la temperatura torna alla normalita.
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ATTENZIONE!!!

La saldatura puo rappresentare un rischio per la sicurezza dell'operatore e delle persone nelle vicinanze.
Pertanto, & necessario adottare precauzioni speciali durante la saldatura. Prima di iniziare a saldare,
necessario familiarizzare con le norme di salute e sicurezza sul lavoro applicabili al proprio luogo di
lavoro. Durante la saldatura elettrica MMA e TIG si presentano i seguenti rischi:

® SCOSSA ELETTRICA

¢ IMPATTO NEGATIVO DELL'ARCO SU OCCHI E PELLE UMANI

e AVVELENAMENTO DA VAPORI E GAS

¢ USTIONI

¢ PERICOLI DI ESPLOSIONE E INCENDIO

¢ RUMORE

Prevenzione delle scosse elettriche:

¢ collegare l'apparecchio a un impianto elettrico tecnicamente efficiente con protezione adeguata e
neutralizzazione efficace (protezione aggiuntiva contro le scosse elettriche); deve essere controllato e
correttamente

collegare alla rete anche altri dispositivi presenti sulla postazione di lavoro del saldatore,

e installare i cavi di alimentazione quando il dispositivo € spento,

* non toccare le parti non isolate del portaelettrodo, dell'elettrodo e del pezzo da saldare, compreso
I'alloggiamento del dispositivo,

¢ non utilizzare maniglie e cavi di alimentazione con isolamento danneggiato,

¢ in condizioni di particolare rischio di scossa elettrica (lavorando in ambienti con elevata umidita e vasche
chiuse), lavorare con un assistente che supporti il saldatore e ne garantisca la sicurezza, utilizzare indumenti
e guanti con buone proprieta isolanti,

e se si notano delle irregolarita, contattare persone competenti per farle rimuovere,

« E vietato utilizzare I'apparecchio con le coperture rimosse.

Prevenire gli effetti negativi dell'arco elettrico sugli occhi e sulla pelle umana:

¢ Indossare indumenti protettivi (guanti, grembiule, scarpe di cuoio),

e Utilizzare schermi protettivi o schermi facciali con un filtro correttamente selezionato,

¢ Utilizzare tende protettive realizzate con materiali non infiammabili e scegliere colori adatti per le pareti
che assorbano le radiazioni nocive.

Prevenzione dell'avvelenamento da vapori e gas rilasciati durante la saldatura dal rivestimento
degli elettrodi e dall'evaporazione del metallo:

e Utilizzare dispositivi di ventilazione e sistemi di scarico installati in luoghi con limitato ricambio d'aria,

» Soffiare aria fresca quando si lavora in spazi ristretti (serbatoi),

o Utilizzare maschere e respiratori.
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Prevenzione delle ustioni:

¢ Indossare indumenti e calzature protettivi adeguati per proteggersi dalle ustioni causate dalle radiazioni
dell'arco e dagli schizzi,
¢ Evitare di contaminare gli indumenti con grasso e oli che potrebbero incendiarli.

Prevenzione di esplosioni e incendi:

* E vietato utilizzare I'apparecchio e saldare in ambienti a rischio di esplosione o incendio.
¢ La postazione di saldatura deve essere dotata di attrezzature antincendio,
¢ La postazione di saldatura deve essere posizionata a una distanza di sicurezza dai materiali inflammabili.

Prevenire I'impatto negativo del rumore:

¢ Utilizzare tappi per le orecchie o altre misure di protezione dal rumore
e Avvertire le persone vicine del pericolo

AVVERTIMENTO!

Non utilizzare una fonte di alimentazione per scongelare tubi congelati. Prima di utilizzare il dispositivo, &
necessario:

e Controllare le condizioni dei collegamenti elettrici e meccanici. Non utilizzare maniglie o cavi di
alimentazione con isolamento danneggiato. Maniglie e cavi di alimentazione non correttamente isolati
comportano il rischio di scosse elettriche.

¢ Garantire condizioni di lavoro adeguate, ovvero garantire temperatura, umidita e ventilazione adeguate
sul posto di lavoro. All'esterno degli spazi chiusi, proteggere dalle precipitazioni,

¢ Posizionare il caricabatterie in un luogo in cui sia facile da usare.

Le persone che utilizzano la saldatrice devono:

¢ avere qualifiche per la saldatura elettrica con elettrodi rivestiti e metodo TIG,

® conoscere e rispettare le normative sulla salute e sicurezza sul lavoro applicabili ai lavori di saldatura,

e utilizzare dispositivi di protezione adeguati e specializzati: guanti, grembiule, stivali di gomma, maschera
per saldatura o casco con filtro opportunamente selezionato.

e conoscere il contenuto del presente manuale operativo e utilizzare la saldatrice in conformita con lo
SCOpO previsto,

Qualsiasi riparazione del dispositivo pud essere eseguita solo dopo aver scollegato la spina dalla presa di
corrente. Mentre il dispositivo e collegato alla rete elettrica, non toccare alcun componente del circuito di
saldatura a mani nude o con indumenti bagnati. E vietato rimuovere le coperture esterne mentre il
dispositivo e collegato alla rete elettrica.

Qualsiasi modifica al raddrizzatore & vietata e pud compromettere la sicurezza. Tutti gli interventi di
manutenzione e riparazione devono essere eseguiti esclusivamente da personale autorizzato, nel rispetto
delle norme di sicurezza applicabili alle apparecchiature elettriche. Non utilizzare la saldatrice in aree a
rischio di esplosione o incendio! La stazione di saldatura deve essere dotata di dispositivi antincendio. Al
termine dei lavori, scollegare il cavo di alimentazione dalla rete elettrica.
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| rischi e le norme generali in materia di salute e sicurezza sul lavoro sopra presentati non esauriscono la
questione della sicurezza sul lavoro dei saldatori, poiché non tengono conto delle specificita del luogo di
lavoro. Costituiscono un'importante integrazione alle istruzioni in materia di salute e sicurezza sul lavoro,
nonché alla formazione e all'addestramento forniti dai supervisori.

- Sovraccarico elettrico
Non sovraccaricare la saldatrice. La saldatrice deve funzionare secondo le specifiche riportate sulla
targhetta. Il sovraccarico puo persino causare danni permanenti alla saldatrice.

- Tensione troppo alta
In genere, la saldatrice & dotata di un regolatore di tensione che ne regola la tensione. Un voltaggio troppo
alto danneggera la saldatrice.

- Messa a terra
Assicurarsi che la saldatrice sia correttamente messa a terra.

- ATTENZIONE!
Non utilizzare una fonte di alimentazione per sbrinare i tubi.

APPLICAZIONE DEL DISPOSITIVO

Questa saldatrice inverter & progettata per la saldatura MIG/MAG e MMA (utilizzando qualsiasi tipo di
elettrodo). Il prodotto trattato in questo manuale & una saldatrice MIG/MAG/MMA a controllo elettronico.
Rispetto alla quantita di corrente assorbita, la potenza erogata e sproporzionatamente elevata. Utilizzare
esclusivamente bombole di gas certificate.

Il dispositivo ha applicazioni versatili, come |'esecuzione di lavori sul campo e tutti i tipi di lavori di
riparazione all'interno degli edifici.

Il dispositivo deve essere utilizzato esclusivamente per lo scopo per cui e stato progettato. Qualsiasi utilizzo
diverso da quello descritto nel presente manuale & considerato improprio. L'utente/proprietario, non il
produttore, & responsabile per eventuali danni o lesioni derivanti da un uso improprio. Al fine di migliorare i
propri prodotti, il produttore si riserva il diritto di apportare eventuali modifiche al prodotto sopra
menzionato.

ALIMENTAZIONE E MESSA A TERRA

Prima di installare il dispositivo, verificare che la rete elettrica a cui verra collegato il dispositivo soddisfi i
requisiti indicati sulla targhetta del dispositivo e che sia conforme a tutte le norme locali e nazionali. Si
prega di notare che diversi modelli di saldatrici possono avere requisiti elettrici diversi.

FUNZIONAMENTO DELLA SALDATRICE

1. Il ritardo di erogazione del gas viene regolato tramite la manopola (1) posta sul pannello frontale
dell'apparecchio.

2. La regolazione della tensione di saldatura in modalita IMG (filo) si effettua tramite la manopola (2) sul
pannello frontale. In genere, il valore di questa manopola dovrebbe essere uguale al valore impostato sulla
manopola della velocita di avanzamento del filo. (3) Un valore di tensione piu elevato si traduce in un arco
piu lungo, che si traduce in una minore profondita di penetrazione e in un cordone di saldatura piu ampio.
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eccessiva aumenta gli schizzi, la porosita e il rischio di sottotaglio e incollaggio. Una tensione troppo bassa
puo causare instabilita del processo.

3. Regolare la velocita di avanzamento del filo di saldatura ruotando la manopola (3). Per una data tensione
dell'arco, regolare la velocita di avanzamento del filo in modo che il processo di fusione sia stabile. Per una
data tensione dell'arco, regolare la velocita di avanzamento del filo in modo che il processo di fusione sia
stabile.

4. L'intensita della corrente di saldatura in modalita IMG (saldatura a filo MIG/MAG) dipende dal valore
della tensione impostata, ma anche dalla velocita di avanzamento del filo e dal suo diametro.

5. Il LED POWER si accende se il dispositivo & alimentato.

6. Il LED di indicazione di sovraccarico (6) si accende in caso di sovraccarico e il fusibile interrompe
automaticamente la saldatura. In questo caso, interrompere il lavoro fino al raffreddamento della
saldatrice.

7. L'interruttore MMA/MIG consente di selezionare il metodo di saldatura.

8. Il pulsante WIRE consente di espellere il filo di saldatura.

9. | display sul pannello frontale del dispositivo mostrano le impostazioni correnti dei parametri di
saldatura: intensita della corrente di saldatura (8) e tensione di saldatura (9)

10. Prese per cavi di saldatura +(10), -(11)

11. Presa cavo di saldatura MIG/MAG (12)

12. La regolazione della corrente di saldatura nel metodo MMA (elettrodo) si effettua tramite la manopola
(13) posta sul pannello frontale dell'apparecchio.

riduttore
cavo scaldante

. —

bombola di gas -]

cavo di alimentazione

alimentatore

maniglia

materiale saldato
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INSTALLAZIONE DEL FILO DI SALDATURA

1. Prima di installare la bobina del filo, assicurarsi che i rulli dell'unita di azionamento siano adatti al tipo e
al diametro del filo di saldatura da alimentare. | rulli con scanalatura a V sono adatti per i fili di saldatura,
mentre i rulli con scanalatura a U sono adatti per i fili di alluminio.

2. Posizionare la bobina del filo sul supporto, assicurandosi che la direzione di svolgimento della bobina
corrisponda alla direzione di avanzamento del filo.

3. Serrare il dado sul corpo della bobina.

4. Srotolare I'estremita del filo sulla bobina, limarla in modo che non sia tagliente e non danneggi le parti
interne del dispositivo.

5. Rilasciare la pressione sui rulli di alimentazione.

6. Inserire I'estremita del filo nella guida sul retro dell'alimentatore e farlo passare sopra il rullo di guida e
nel connettore che porta alla torcia di saldatura.

7. Premere il filo nelle scanalature del rullo di azionamento stringendo il rullo guida.

8. Rimuovere l'ugello del gas e svitare la punta di contatto.

9. Accendere il dispositivo, quindi impostare la manopola di regolazione dell'avanzamento del filo in
posizione centrale.

10. Svolgere il cavo di saldatura, quindi premere il pulsante WIRE finché il filo non fuoriesce dalla presa di
circa 20 mm, quindi rilasciare il pulsante.

11. Avvitare la punta di contatto e installare l'ugello del gas.

12. Utilizzare la manopola per regolare la pressione del rullo. Ruotandola in senso orario la pressione
aumenta, mentre ruotandola in senso antiorario la diminuisce. Una pressione insufficiente causa lo
slittamento del rullo di trazione. Una pressione eccessiva aumenta la resistenza durante |I'avanzamento del
filo, che pud causare la deformazione e il taglio del filo.

COLLEGAMENTO GAS DI PROTEZIONE

1. Posizionare la bombola con il gas protettivo opportunamente selezionato sul ripiano della macchina
semiautomatica e fissarla con una catena.

2. Rimuovere il tappo protettivo e aprire la valvola della bombola per un attimo per rimuovere eventuali
contaminazioni.

3. Installare il riduttore in modo che il manometro sia in posizione verticale.

4. Collegare la saldatrice alla bombola tramite un tubo flessibile.

5. La valvola del regolatore deve essere aperta solo prima della saldatura. Chiudere la valvola
immediatamente dopo il completamento della saldatura.

SALDATURA MAG
MAG — un metodo di saldatura che utilizza un gas di protezione chimicamente attivo, ad esempio CO2.

. Assicurarsi che la saldatrice sia scollegata dalla fonte di alimentazione.

. Collegare la bombola del gas di protezione.

. Posizionare il morsetto del cavo di terra sul materiale da saldare.

. Inserire il morsetto di messa a terra nella presa (-) della saldatrice.

. Inserire la spina della torcia di saldatura nella presa EURO.

. Inserire il connettore di alimentazione nella presa della saldatrice (+)

. Accendere il dispositivo.

. Impostare l'interruttore della modalita di saldatura sulla posizione IMG.
. Impostare i parametri operativi appropriati per la saldatrice .

10. Avviare il processo di saldatura.

OO0 NOOUL DA WN
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SALDATURA MIG

MIG: processo di saldatura in cui un gas chimico inerte, ad esempio argon o elio, viene utilizzato come gas
di protezione.

. Assicurarsi che la saldatrice sia scollegata dalla fonte di alimentazione.

. Sostituire la torcia di saldatura con una dotata di tubo flessibile a molla rivestito in Teflon.
. Collegare la bombola del gas di protezione.

. Posizionare il morsetto del cavo di terra sul pezzo in lavorazione.

. Inserire il morsetto di messa a terra nella presa della saldatrice (-)

. Inserire la spina della torcia di saldatura nella presa EURO.

. Inserire il connettore di alimentazione nella presa della saldatrice (+)

. Accendere il dispositivo.

. Impostare l'interruttore sulla posizione IMG.

10. Impostare i parametri operativi appropriati per la saldatrice.

11. Avviare il processo di saldatura.

O 0O NOULESE WN

DESCRIZIONE DEL METODO

Durante la saldatura, un filo di saldatura fuoriesce dalla torcia e viene fuso continuamente in un arco
elettrico. Il materiale liquido del filo di saldatura si combina con il materiale da unire, creando un bagno di
saldatura liquido. Man mano che la torcia di saldatura viene spostata, il bagno segue il filo, solidificandosi ai
bordi e creando un legame permanente. |l gas di protezione viene erogato attraverso un ugello situato sulla
torcia di saldatura. Il gas protegge il metallo fuso dall'esposizione atmosferica e dai contaminanti e
raffredda la torcia di saldatura.

/ Suggerimento di contatto
Filo per saldatura
’ Collegamento del filo di terra
Torcia di saldatura con ugello a gas ‘
Arco

Un lago
Scudo antigas

\\\\\\\ Metallo saldato

Figura 2. Schema di saldatura MIG/MAG
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Il materiale deve essere completamente pulito da contaminanti come ruggine e vernice. Qualsiasi
contaminazione influenzera la direzione di saldatura e indebolira la saldatura stessa. Anche I'area in cui
verra posizionato il morsetto di massa deve essere pulita. Per la pulizia, € consigliabile utilizzare una
smerigliatrice angolare con disco abrasivo o a spazzola, oppure una spazzola d'acciaio.

Per risultati ottimali, impugnare la pistola per saldatura con entrambe le mani (utilizzando un casco da
saldatura), in quanto ci0 consente un migliore controllo della posizione della torcia. Ricordarsi di
posizionare la torcia in modo da avere una buona visuale del bagno di saldatura ed evitare l'inalazione
eccessiva di gas di saldatura.

Inclinare la punta della torcia dalla posizione verticale consente una migliore visibilita del processo di
saldatura. La punta di contatto dovrebbe trovarsi a circa 6-10 mm dal pezzo in lavorazione. Una buona
conoscenza dell'altezza a cui tenere la torcia rispetto al pezzo in lavorazione ci consentira di accorciare il filo
nella torcia a una lunghezza di 10 mm.
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Funzione di commutazione

4. Selezione della funzione MIG/MMA: selezione della funzione di saldatura.

5. Interruttore principale: quando l'interruttore & chiuso (l'interruttore principale si trova dietro I'unita), la
ventola integrata inizia a funzionare.

6. voltmetro: tensione media durante la saldatura.

7. amperometro: corrente media durante la saldatura.

8. Interruttore rapido dell'alimentatore filo: premere l'interruttore per consentire all'alimentatore filo di
funzionare alla massima velocita.
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Manopola di regolazione

9. manopola [corrente di saldatura]: regolazione della corrente di saldatura (velocita di avanzamento del
filo).
10. manopola [tensione di saldatura]: Regolazione della tensione di saldatura n.

Indicatore

11. Indicatore [Protezione]: in caso di guasto del sistema di alimentazione, come sovratensione
dell'alimentazione monofase, sottotensione e temperatura interna troppo elevata della saldatrice,
l'indicatore [Protezione] si accendera.

12. Indicatore [Power]: quando il circuito di controllo della saldatrice € acceso, l'indicatore [Power] si
accende.

SCHEMA DI COLLEGAMENTO

B g g

INPUT T

T

o o[

at—— (ON T RO }tt—m—e—-

PWM
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PARAMETRI DI PRESTAZIONE

Elemento MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Tensione di ingresso (VAC) 1 fase 220V+10% 1 fase 220V+10% 1 fase 220V+10% 1 fase 220V+10%
Frequenza (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Capacita (KVA) 45 5.2 6 8.3
Corrente (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Tensione di uscita (VDC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Ciclo di lavoro nominale 50% 50% 50% 50 %
Fattore di potenza 0,93 0,93 0,93 0,93
Efficienza {%) 85% 85% 85% 85 %
Alimentatore di filo Interno Interno Interno Interno
Velocita del filo (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Diametro del rullo () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Diametro del filo (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Dimensioni (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Peso (kg)
Spessore utilizzabile (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Classe di isolamento F F F F
Livello di produzione 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Elemento MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220
Tensione di ingresso 1 fase 220V+15% 1 fase 220V+15% 1 fase 220V+15% 1 fase 220V+15%
Frequenza (Hz) 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz 50/60 Hz
Capacita (KVA) 45 45 5.2 45 6 5.3 7 5.3
Corrente (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Tensione di uscita 16.5-22 20.8- 16.5-23 20.8 16.5-24 20.8 16.5-26 20,8-26,8
Ciclo di lavoro nominale 50% 50% 50% 50 %
Fattore di potenza 0,93 0,93 0,93 0,93
Efficienza {%) 85% 85% 85% 85%
Alimentatore di filo Interno - Interno - Interno - Interno -
Velocita del filo (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Diametro del rullo () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Diametro del filo (mm) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-4.0
Dimensioni (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Peso (kg)
Spessore utilizzabile (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Classe di isolamento F F F F
Livello di produzione 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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COLLEGAMENTO VIA CAVO

1. Collegamento del cavo di alimentazione
Ogni saldatrice & dotata di un cavo di alimentazione; collegare il cavo a una fonte di alimentazione da 230V
CA.

2. Collegamento dei cavi di lavoro/uscita (selezionare la modalita di saldatura MIG/MMA)

2a. Collegare la spina del filo di terra alla presa sul pannello frontale (segnare

e collegare l'altro lato del terminale di terra al pezzo in lavorazione. T
2b. Il bruciatore deve essere collegato alla presa di uscita (sul pannello frontale

e avvitato saldamente, inserire contemporaneamente il filo di saldatura manualmente

nella torcia.

SELEZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

L'impostazione dei parametri di saldatura deve iniziare dopo aver preparato la saldatrice. La corretta
selezione della corrente di saldatura e della tensione dell'arco influisce direttamente sulla stabilita del
processo di saldatura, sulla sua qualita ed efficienza. | parametri di saldatura devono essere selezionati con
cura. In genere, i parametri vengono selezionati in base al diametro del filo, alla forma di trasferimento
della goccia richiesta e all'efficienza. La corrente di saldatura e I'arco pil comunemente utilizzati possono
essere impostati in base alla tabella.

Gamma di corrente di saldatura C02 in termini di transizione di corrente e tensione

Transizione di cortocircuito Transizione delle particelle
Diametro del filo mm
Corrente (A) Tensione (V) Corrente (A) Tensione (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELEZIONE DELLA VELOCITA DI SALDATURA

In genere, la velocita di saldatura dovrebbe essere di 30 m/h. La velocita di saldatura deve essere
selezionata in modo da fondere uniformemente i bordi di saldatura e ottenere un bagno di saldatura
(occhio), che garantisca una corretta penetrazione. Saldatori altamente qualificati e anni di esperienza
garantiscono la corretta esecuzione del giunto. Nei giunti critici (esposti a sollecitazioni dinamiche durante
il funzionamento), in cui si verifica una mancanza di penetrazione, la saldatura deve essere tagliata e
risaldata oppure, se tecnicamente possibile, la penetrazione deve essere rettificata e saldata di radice,
ovvero la penetrazione deve essere eseguita sul lato opposto della superficie di saldatura.

DIFETTI DI SALDATURA

Una penetrazione eccessiva si verifica se la distanza tra i bordi delle lamiere (tubi) e troppo grande, la
corrente e troppo elevata e la velocita di saldatura e troppo lenta. Se possibile, la zona di penetrazione
eccessiva deve essere rettificata.

Un'eccessiva sporgenza di saldatura puod essere causata da una velocita di saldatura troppo bassa, da
un'eccessiva alimentazione del metallo d'apporto e da una corrente di saldatura troppo bassa durante la
creazione della sporgenza di saldatura. E inoltre importante selezionare correttamente il numero di strati
da applicare al giunto in modo che lo strato finale non costituisca un'eccessiva sporgenza di saldatura.
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| sottosquadri si verificano all'interfaccia (su entrambi i lati) tra il materiale base e la superficie di saldatura o la
radice della saldatura. Questo difetto € causato da una corrente di saldatura eccessiva, una lunghezza d'arco
eccessivamente lunga, un movimento dell'elettrodo eccessivamente ondulato e un'alimentazione troppo lenta
del metallo d'apporto. Anche un diametro insufficiente del metallo d'apporto puo contribuire a questo difetto.

Un cratere si forma a causa di un completamento improprio della saldatura (alimentazione del materiale
d'apporto troppo lenta nella fase finale della saldatura) o di una corrente di saldatura eccessivamente elevata. Il
problema del cratere viene eliminato se la saldatrice € dotata di un riempitore per crateri. Questo riduce la
corrente di saldatura al termine della saldatura. Nel cratere si formano delle crepe, che possono danneggiare
I'intero giunto. Senza un riempitore per crateri, sono necessarie brevi pause durante il completamento della
saldatura per riempire il vuoto. La saldatura di strutture costituite da componenti piu spessi richiede I'uso di
piastre di appoggio, che devono essere rimosse al termine del giunto.

La bruciatura passante si verifica quando si esegue una saldatura a piu passate e, durante la seconda passata, la
prima viene bruciata a causa di una corrente o di una velocita di saldatura eccessive. Le aree bruciate devono
essere tagliate e la saldatura ripetuta.

La concavita della faccia riduce la sezione trasversale del giunto, riducendone la resistenza in quel punto.
Pertanto, & necessario applicare un altro strato, facendo attenzione a non applicarlo in modo da provocare
un'eccessiva sporgenza della faccia. Questo strato aggiuntivo deve essere applicato prima che il giunto si
raffreddi. Cio impedisce la creazione di ulteriori tensioni sfavorevoli che ne ridurrebbero la resistenza.

L'asimmetria della saldatura e un difetto caratterizzato dal mancato allineamento dell'asse di saldatura con la
scanalatura o (nelle saldature d'angolo) con la linea retta che conduce al giunto tra due lamiere. Questo difetto
riduce significativamente la resistenza del giunto e deve essere evitato. Una saldatura di questo tipo deve essere
accuratamente rettificata e rieseguita correttamente, sebbene questo processo (ripetuto) riduca
significativamente la resistenza del giunto a causa dei ripetuti riscaldamenti e raffreddamenti.

Difetto di Aspetto La causa della formazione

Flusso di gas insufficiente: dovrebbe essere 8-15 |/min

S : ‘ i Gli schizzi che si formano nell'ugello del gas sono dannosi
per la protezione del gas
Porosita Correnti d'aria nella zona di saldatura
m L'impugnatura é tenuta troppo lontana o troppo lontana

dal pezzo da saldare.

Elemento saldato bagnato, unto o arrugginito

Velocita di saldatura troppo alta

Saldare anche Lo ey

stretto - Corrente di saldatura troppo bassa rispetto alla velocita di
saldatura

L. Movimenti di presa irregolari
Difetti
connessioni m Tensione di saldatura troppo bassa

Significativo Tensione di saldatura troppo alta
sputacchiare m

Ugello del gas sporco
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QUANDO SI CUOCONO | BORDI CON IL METODO MIG/MMA

I\;ZT: sezione trasversale del giunto prima e dimensioni
saldatura dopo la saldatura s/mm/ | b/mm/ | ¢c/mm/ | r/mm/ o//
I giunto L | r
marginal g  § * finoa4 | finoal s-3 r=S -
e L L}
saldare | finoa6 | finoa2 - - -
saldare | finoa6 | finoa2 - - -
giunto 412 | finoa3 - - -
2l
giunto
v 4-30 finoa 3 - - 40-50
giunto
£ 4-30 finoa 3 2-5 - 40-50
. 20-30
giunto i 3 | 3
ViV >20 inoa ino a - alfaq
40-60
g|u)?to >12 finoa3 | finoa3 - 40-60




{EEKO

I\;ZT: sezione trasversale del giunto prima e dimensioni
saldatura dopo la saldatura s/mm/ | b/mm/ | ¢c/mm/ | r/mm/ o/
b i
Saldatura “
b
1/5\/ L} y 3-30 finoa3 | finoa4 - 40-60
1/2Y i’ ) "
| i
-
N -
e -:! - : >10 |finoa3 |finoad | - 40-60
[
J LS
r"&\‘
giunto !' SRR =~ )
| iy . _ >15 finoa3 1-3 6-8 20-25
giunto § .
~a >1 finoa2 - - 60-120
L b )
unt TN
gluC ° I s >1 finoa2 | finoa?2 - 60-120
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TECNOLOGIA DI SALDATURA MIG/MAG

Il processo di saldatura GMA prevede la fusione del metallo di saldatura e del materiale consumabile
dell'elettrodo utilizzando il calore di un arco elettrico tra I'elettrodo e il pezzo, schermato da un gas inerte o
attivo. Il metallo di saldatura & formato dal materiale fuso dell'elettrodo e dai bordi parzialmente fusi dei
pezzi. | gas di protezione di base utilizzati nella saldatura GMA sono gas inerti: argon ed elio, e gas attivi:
CO,, Hy, 0,, N> e NO, utilizzati separatamente o come additivi all'argon o all'elio. L'elettrodo consumabile &
un filo pieno, tipicamente di diametro compreso tra 0,6 e 4,0 mm, e viene alimentato in continuo
attraverso uno speciale sistema di alimentazione a velocita che vanno da 2,5 a 50 m/min. Le torce GMA
possono essere raffreddate ad acqua o ad aria. La saldatura GMA viene eseguita principalmente con
corrente continua e polarita positiva. La schermatura precisa dell'arco di saldatura tra I'elettrodo
consumabile e il pezzo garantisce che la saldatura venga realizzata in condizioni termiche e metallurgiche
molto favorevoli. La saldatura GMA puo quindi essere utilizzata per realizzare giunzioni di alta qualita di
tutti i metalli che possono essere uniti mediante saldatura ad arco. Tra questi, acciai al carbonio e
bassolegati, acciai resistenti alla corrosione, acciai speciali, alluminio, magnesio, rame, nichel e loro leghe,
nonché titanio e sue leghe. La saldatura puo essere eseguita in officina e in condizioni di assemblaggio in
tutte le posizioni.

Alimentatore di filo

Gas protettivo

Cavo di alimentazione
L)
-

? -(+)

Torcia

Suggerimento di contatto

Uscita elettrodo libera
Ugello del gas

Arco di saldatura
bagno di saldatura

Direzione di saldatura

RACCOMANDAZIONI PRATICHE PER LA SALDATURA MIG/MAG

Le saldature di testa in posizione discendente devono essere eseguite utilizzando la tecnica "a spinta" per
pezzi sottili e la tecnica "a trazione" per pezzi pil spessi. Le saldature di testa verticali per pezzi sottili
devono essere eseguite dall'alto verso il basso. Le saldature d'angolo in posizione laterale devono essere
eseguite utilizzando la tecnica "a spinta”, ma con un'ulteriore inclinazione della pistola di saldatura su un
piano perpendicolare alla direzione di saldatura. Quando si riempiono scanalature larghe in posizione
discendente o verticale, la punta della pistola deve essere utilizzata con movimenti di oscillazione laterale.
Durante la saldatura, la pistola di saldatura deve essere tenuta a un'angolazione corretta rispetto ai pezzi
da saldare: un'angolazione troppo ampia puo causare l'aspirazione di aria nel bagno di metallo fuso
(I'angolazione della pistola rispetto alla verticale deve essere < 10°).
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L'inclinazione puo causare |'aspirazione di aria nel bagno di metallo fuso (I'angolo della torcia deve essere
<10°). La saldatura ad arco lungo riduce la profondita di penetrazione: la saldatura € ampia e piatta e la
saldatura e accompagnata da un aumento degli spruzzi. La saldatura ad arco corto (a parita di densita di
corrente) aumenta la profondita di penetrazione: la saldatura & piu stretta e gli spruzzi di materiale si
riducono. La velocita di saldatura & il risultato di una data corrente e tensione d'arco, mantenendo la
corretta forma del cordone di saldatura. Se la velocita di saldatura deve essere modificata anche di poco, la
corrente o la tensione d'arco devono essere modificate di conseguenza. Aumentando la velocita di
saldatura si restringe la saldatura e si riduce la profondita di penetrazione; con ulteriori aumenti, si formano
sottosquadri. Le velocita di saldatura pil elevate, senza sottosquadri, possono essere ottenute aumentando
lo stick-out dell'elettrodo e inclinando il pezzo dall'alto verso il basso o inclinando la torcia nella direzione di
saldatura. Le basse velocita di saldatura causano un aumento della profondita di penetrazione, della
larghezza della faccia e dell'altezza del riser.

L1sL2 Un allungamento o un accorciamento eccessivo dell'arco puo causare
un comportamento instabile dell'arco e una scarsa qualita della
saldatura.

L1 L2
L1, L2 - lunghezza dell'arco

"spingere" "tiro"
direzione

saldatura
e — Anche la direzione di saldatura, ovvero la guida della torcia di
H2=H1 saldatura, ha un'influenza significativa sulla profondita di
H1 Ho penetrazione.
}' H1, H2 - profondita di penetrazione

TECNOLOGIA DI SALDATURA TIG

La saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) prevede la generazione di un arco elettrico utilizzando un elettrodo di
tungsteno non fusibile schermato da un gas inerte. E spesso chiamata (soprattutto negli Stati Uniti) GTAW
(Gas Tungsten Arc Welding).

L'arco di saldatura tra I'elettrodo infusibile e il pezzo in lavorazione fonde la superficie del materiale. La
saldatura TIG elimina la necessita di metallo d'apporto. Le saldature possono essere unite fondendo il solco
di saldatura. Tuttavia, se si utilizza metallo d'apporto, questo viene introdotto manualmente nel bagno di
fusione, non utilizzando una torcia di saldatura come nella saldatura MIG/MAG. Pertanto, nella saldatura
TIG, la torcia di saldatura ha un design completamente diverso rispetto alla torcia MIG/MAG. Il metallo
d'apporto € in genere disponibile sotto forma di filo (barra) lungo 1 metro e di diametro appropriato.

Il processo di saldatura TIG avviene in un ambiente con un gas di protezione chimicamente inerte,
solitamente argon o elio, che fuoriesce dall'ugello portaelettrodo. Il gas di protezione protegge la saldatura
e |'elettrodo dall'ossidazione, ma non ha alcun effetto sul processo metallurgico.
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APPLICAZIONE DEL METODO TIG

Il metodo TIG produce una saldatura eccezionalmente pulita e di alta qualita. Il processo elimina il rischio di
contaminazione da scorie e la saldatura finale non richiede praticamente alcuna pulizia. Il metodo TIG &
comunemente utilizzato per la saldatura di acciai inossidabili e altri acciai altolegati, nonché di materiali
come alluminio, rame, titanio, nichel e le loro leghe.

La saldatura TIG viene utilizzata, tra le altre cose, per saldare tubi, condotte e lamiere sottili. E utilizzata in
vari settori, tra cui quello alimentare, chimico, automobilistico e aeronautico.

METODI DI TRASFERIMENTO DEL METALLO IN UN ARCO ELETTRICO

A seconda del tipo di gas di protezione utilizzato e dei parametri elettrici del processo di saldatura (tensione
e corrente), esistono tre modi per modificare lo stato fisico del metallo nell'arco di saldatura:

GRANDE GOCCIA
- utilizzato nel metodo MIG/MAG a basse densita di corrente e arco lungo
- non consigliato in posizioni forzate

o}

SPRAY

- utilizzato nel metodo MAG con miscele di gas
- non consigliato in posizioni forzate

CORTOCIRCUITO

- utilizzato nel metodo MAG con un arco corto
- consigliato per saldature di elementi sottili e in posizioni forzate

GAS PROTETTIVI

Il gas di protezione determina I'efficacia dello schermo di saldatura, nonché il metodo di trasferimento del
metallo nell'arco, la velocita di saldatura e la forma del cordone. | gas inerti, argon ed elio, sebbene
eccellenti nel proteggere il metallo fuso di saldatura dall'ingresso di agenti atmosferici, non sono adatti a
tutte le applicazioni di saldatura GMA. Miscelando elio o argon in proporzioni appropriate con gas
chimicamente attivi, si modifica la natura del trasferimento del metallo nell'arco, si aumenta la stabilita
dell'arco e si possono influenzare i processi metallurgici nel bagno di saldatura. Allo stesso tempo, gli
spruzzi possono essere significativamente ridotti o completamente eliminati.
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Gas protettivo

Azione chimica

metalli saldati

Ar inerte Fondamentalmente tutti i metalli tranne gli acciai al carbonio
. . Al, Cu, leghe di Cu, leghe di Mg, elevata energia di saldatura
Lui inerte . .
lineare garantita
. Le leghe di Al, Cu, Cu, Mg, garantiscono elevate energie di
Ar + 20-80% He inerte & . &8 N . 8
saldatura lineare, bassa conduttivita termica del gas
. Saldatura del rame con elevata energia dell'arco lineare, migliore
Ar +25-20% N , riducendo & g

luminosita dell'arco rispetto alla shermatura al 100% di N2

Ar+1-2% 0,

debolmente ossidante

Consigliato principalmente per la saldatura di acciai resistenti alla
corrosione e acciai legati.

Ar+3-5% 0, ossidante Consigliato per la saldatura di acciai al carbonio e bassolegati
. Consigliato solo per la saldatura di acciai a basso tenore di
COo2 ossidante g. P
carbonio
. Consigliato solo per la saldatura di acciai al carbonio e
Ar +20-50% CO , ossidante g . P
bassolegati.
. Consigliato solo per la saldatura di acciai al carbonio e
Ar+10%C02 ,5% o, ossidante g . P
bassolegati.
. Consigliato solo per la saldatura di acciai a basso tenore di
CO2 + 2% o ossidante g b

carbonio e basso legati.

90% He +7,5% Ar + 2,5%

Cco,

debolmente ossidante

Acciai resistenti alla corrosione, saldatura ad arco corto

60% He + 35% Ar +

5% CO,

ossidante

Acciai bassolegati, ad alto impatto, saldatura ad arco corto
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Le ultime due cifre dell'anno di applicazione della marcatura CE - 19

DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
dichiara sotto la piena responsabilita che:

Saldatrice MIG/TIG/MMA-220
Tipo: G80096, Modello: MIG/TIG/MMA-200

soddisfa i requisiti del Parlamento europeo e del Consiglio:
2014/30/UE del 26 febbraio 2014 concernente I'armonizzazione delle legislazioni degli Stati membri
relative alla compatibilita elettromagnetica, 2014/35/UE del 26 febbraio 2014 concernente
I'armonizzazione delle legislazioni degli Stati membri relative alla messa a disposizione sul mercato
del materiale elettrico destinato a essere adoperato entro taluni limiti di tensione,
Direttiva 2011/65/UE dell'8 giugno 2011 sulla restrizione dell'uso di determinate sostanze pericolose
nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche
e norme EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
e identico all'esemplare oggetto del certificato di esame CE del tipo n. 0B160523.WFWUO10 del
23/05/2016
e tipo CE n. 0B160523.WFWUO11 del 23/05/2016
rilasciato da ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Paese: Italia
Telefono: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, Sito web: www.entecerma.it
Numero di identificazione dell'organismo notificato: 1282

La presente dichiarazione di conformita CE perde la sua validita se il prodotto viene modificato o
ricostruito senza il consenso del produttore.

Le seguenti persone sono responsabili della preparazione e dell'archiviazione della

documentazione tecnica:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, via Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03/06/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.

Luogo e data di emissione Cognome, nome e posizione della persona autorizzata
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GEBRUIKSAANWUZING

MIG/TIG/MMA-220 lasser
Type: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

Vertaling van de originele instructies
NL - NEDERLANDSE VERSIE

Gefabriceerd voor

FH GEKO

Kietlin, Spacerowa Street 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Lees voor het eerste gebruik deze gebruiksaanwijzing zorgvuldig door.
Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om alle instructies te lezen die nodig zijn
voor veilig gebruik en bediening van het apparaat en om op de hoogte te zijn van
eventuele risico's die zich kunnen voordoen tijdens het gebruik van het apparaat.

00@ L (Pt
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AANDACHT!!!

Omdat wij onze producten voortdurend verbeteren, zijn de foto's en
tekeningen in de handleiding uitsluitend ter illustratie. Deze kunnen
afwijken van het gekochte product.

Deze verschillen kunnen geen basis vormen voor een klacht.
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Technische gegevens

Voeding: 230V / 50Hz

Stroomverbruik MIG/MAG: 6,1 kVA
TIG/MIG-stroomverbruik: 5,8 kVA

Lasmethoden: MIG/MAG/FCAW/MMA (elektrode)/TIG
MIG/MAG-lasstroombereik: 40-220A
TIG/MMA-lasstroombereik: 20-170A

Lasstroom inschakelduur 100%: (MIG/MAG -170A)
Lasstroom inschakelduur 100%: (TIG/MMA -132A)
Lasstroom inschakelduur 60%: (MIG/MAG - 220A
Lasstroom inschakelduur 60%: (TIG/MMA -170A)
Ondersteunde draaddiameters: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Ondersteunde elektrodediameters: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Ondersteunde draadspoelen: tot 5 kg

Draadaanvoer: 2-rols (intern)
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VEILIGHEIDSREGELS

iqi

EEN ELEKTRISCHE SCHOK KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanningen.
Raak de lastoorts of het aangesloten lasmateriaal niet aan wanneer de apparatuur is
aangesloten. Alle componenten in het lascircuit kunnen een elektrische schok veroorzaken,
dus raak ze niet aan met blote handen of door vochtige of beschadigde beschermende
kleding heen. Werk niet op natte oppervlakken en gebruik geen beschadigde laskabels.
OPMERKING: Het verwijderen van de externe afdekkingen terwijl het apparaat op het
lichtnet is aangesloten, en het bedienen van het apparaat zonder afdekkingen, is
verboden! Laskabels, aardingskabel, aardingsklem en het lasapparaat moeten in goede
technische staat worden gehouden om een veilige werking te garanderen.

DAMPEN EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Lassen produceert schadelijke dampen en
gassen die schadelijk zijn voor de gezondheid. De werkruimte moet voldoende
geventileerd zijn en voorzien zijn van een afzuigventilator. Las niet in besloten ruimtes.
Vermijd het inademen van dampen en gassen. De oppervlakken van de te lassen
componenten moeten vrij zijn van chemische verontreinigingen, zoals ontvettingsmiddelen
(oplosmiddelen), die tijdens het lassen ontbinden en giftige gassen produceren.

BOOGSTRALEN KUNNEN BRANDEN: Kijk niet rechtstreeks in de lasboog met onbeschermde
ogen. Draag altijd een gezichtsmasker of gelaatsscherm met het juiste filter. Bescherm
omstanders met niet-ontvlambare, stralingsabsorberende schermen. Bescherm
blootgestelde lichaamsdelen met geschikte beschermende kleding van niet-ontvlambaar
materiaal.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIK ZIJN: Elektrische stroom die door
laskabels stroomt, creéert een elektromagnetisch veld eromheen. Dit elektromagnetische
veld kan pacemakers verstoren. Laskabels moeten parallel worden geplaatst, zo dicht
mogelijk bij elkaar.

VONKEN KUNNEN BRAND VEROORZAKEN: Vonken die ontstaan bij het lassen kunnen
brand, explosies en brandwonden aan de blootgestelde huid veroorzaken. Draag
lashandschoenen en beschermende kleding tijdens het lassen. Verwijder of beveilig alle
brandbare materialen en stoffen uit de werkruimte. Las geen gesloten containers of tanks
die brandbare vloeistoffen hebben bevat. Dergelijke containers of tanks moeten vdor het
lassen worden doorgespoeld om brandbare vloeistoffen te verwijderen. Las niet in de
buurt van brandbare gassen, dampen of vloeistoffen. Brandblusapparatuur (branddekens
en poeder- of kooldioxideblussers) moet zich in de buurt van de werkruimte bevinden op
een zichtbare en gemakkelijk bereikbare locatie.
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STROOMVOORZIENING: Schakel de netspanning uit voordat u werkzaamheden of reparaties
aan het apparaat uitvoert. Controleer regelmatig de laskabels. Vervang de kabel of isolatie
onmiddellijk als deze beschadigd raakt. Laskabels mogen niet worden geplet en mogen niet
in contact komen met scherpe randen of hete voorwerpen.

FLES KAN EXPLODEREN: Gebruik alleen goedgekeurde flessen en een goed functionerende
regelaar. Flessen dienen rechtopstaand te worden vervoerd en opgeslagen. Bescherm
flessen tegen blootstelling aan hete warmtebronnen, omvallen en mechanische schade. Zorg
ervoor dat alle componenten van het gassysteem in goede staat verkeren: fles, slang,
aansluitingen en regelaar.

GELASTE MATERIALEN KUNNEN BRANDEN: Raak gelaste onderdelen nooit aan met
onbeschermde lichaamsdelen. Draag altijd lashandschoenen en een lastang bij het aanraken
of verplaatsen van gelast materiaal.

CE-CONFORMITEIT: Dit apparaat voldoet aan de aanbevelingen van het Europese CE-comité.

INSTALLATIEVOORWAARDEN
- Het lasapparaat moet worden gebruikt op een plaats waar de temperatuur tussen -10 en 40 graden

Celsius ligt;

- Gebruiken wanneer de luchtvochtigheid lager is dan 90%.
- Gebruik het lasapparaat niet in direct zonlicht of regen. Zorg ervoor dat er geen water in het lasapparaat

komt.

- Niet gebruiken op plaatsen waar stof en bijtende gassen aanwezig zijn.
- Niet gebruiken als de luchtstroom te zwak is.

VEILIGHEIDSMAATREGELEN

Het lasapparaat is uitgerust met beveiliging tegen overdruk, overbelasting en oververhitting. Het
lasapparaat schakelt uit als de druk, uitgangsstroom of temperatuur de toegestane parameters
overschrijdt. Gebruik het lasapparaat niet met overdruk! Om oververhitting te voorkomen, volgt u deze
regels:

- De werkplek moet voorzien zijn van airconditioning

Het lasapparaat is ontworpen voor industrieel gebruik. Gebruik het lasapparaat niet buitenshuis, omdat de
wind het apparaat tijdens het gebruik niet kan afkoelen. Plaats het lasapparaat op minimaal 30 cm afstand
van andere objecten. De ruimte moet voldoende geklimatiseerd zijn.

- Overbelast het lasapparaat niet!

Het lasapparaat stopt wanneer het overbelast raakt — het rode lampje gaat branden en de
temperatuurschakelaar wordt geactiveerd. Haal de stekker niet uit het stopcontact; de ventilator moet het
apparaat koelen. Het lasapparaat start opnieuw op wanneer het lampje van kleur verandert en de
temperatuur weer normaal is.
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AANDACHT!!!

Lassen kan een veiligheidsrisico vormen voor de gebruiker en anderen in de buurt. Daarom moeten er
speciale voorzorgsmaatregelen worden genomen tijdens het lassen. Maak uzelf, voordat u begint met
lassen, vertrouwd met de geldende gezondheids- en veiligheidsvoorschriften op uw werkplek. De
volgende gevaren bestaan tijdens MMA- en TIG-elektrisch lassen:

¢ ELEKTRISCHE SCHOK

¢ NEGATIEVE IMPACT VAN ARC OP MENSELIJKE OGEN EN HUID

* DAMP- EN GASVERGIFTIGING

e BRANDWONDEN

¢ EXPLOSIE- EN BRANDGEVAREN

* LAWAAI

Voorkom een elektrische schok:

¢ sluit het apparaat aan op een technisch efficiénte elektrische installatie met een goede bescherming en
een effectieve neutralisatie (extra bescherming tegen elektrische schokken); deze moet gecontroleerd en
correct geinstalleerd zijn

sluit ook andere apparaten op het werkstation van de lasser aan op het netwerk,

¢ stroomkabels installeren wanneer het apparaat is uitgeschakeld,

¢ raak de niet-geisoleerde delen van de elektrodehouder, de elektrode en het te lassen werkstuk, inclusief
de behuizing van het apparaat, niet aan,

¢ gebruik geen handgrepen en stroomkabels met beschadigde isolatie,

¢ in omstandigheden met een bijzonder risico op elektrische schokken (werken in omgevingen met een
hoge luchtvochtigheid en gesloten tanks), werk met een assistent die de lasser ondersteunt en de veiligheid
waarborgt, gebruik kleding en handschoenen met goede isolerende eigenschappen,

¢ als u onregelmatigheden constateert, neem dan contact op met bevoegde personen om deze te laten
verwijderen,

* Het is verboden het apparaat te gebruiken als de afdekkingen verwijderd zijn.

Voorkom de negatieve effecten van elektrische viambogen op menselijke ogen en huid:

¢ Draag beschermende kleding (handschoenen, schort, leren schoenen),

¢ Gebruik beschermende schilden of gezichtsschermen met een goed geselecteerd filter,

¢ Gebruik beschermende gordijnen van niet-brandbare materialen en kies de juiste kleuren voor muren die
schadelijke straling absorberen.

Voorkoming van vergiftiging door dampen en gassen die vrijkomen bij het lassen uit de
elektrodecoating en metaalverdamping:

e Gebruik ventilatie-apparaten en afzuigsystemen die zijn geinstalleerd op plaatsen met beperkte
luchtuitwisseling,

* Blaas frisse lucht bij werkzaamheden in besloten ruimten (tanks),

* Gebruik maskers en ademhalingsbescherming.
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Brandwonden voorkomen:

¢ Draag geschikte beschermende kleding en schoeisel om u te beschermen tegen brandwonden door
boogstraling en spatten,
¢ Zorg ervoor dat kleding niet besmet raakt met vet en olie, aangezien dit vlam kan vatten.

Explosie- en brandpreventie:

¢ Het is verboden het apparaat te bedienen en te lassen in ruimten waar explosie- of brandgevaar bestaat.
¢ Het lasstation moet uitgerust zijn met brandblusapparatuur,
¢ Het lasstation moet op een veilige afstand van brandbare materialen worden geplaatst.

Voorkom de negatieve impact van lawaai:

¢ Gebruik oordopjes of andere maatregelen tegen lawaai
¢ Waarschuw mensen in de buurt voor gevaar

WAARSCHUWING!

Gebruik geen stroombron om bevroren leidingen te ontdooien. Voordat u het apparaat gebruikt, moet u:

e Controleer de staat van de elektrische en mechanische verbindingen. Gebruik geen handgrepen of
netsnoeren met beschadigde isolatie. Onjuist geisoleerde handgrepen en netsnoeren vormen een risico op
elektrische schokken.

e Zorg voor goede werkomstandigheden, d.w.z. zorg voor een geschikte temperatuur, luchtvochtigheid en
ventilatie op de werkplek. Buiten besloten ruimten, beschermen tegen neerslag,

 Plaats de oplader op een plaats waar u hem gemakkelijk kunt bedienen.

Mensen die de lasmachine bedienen, moeten:

* kwalificaties hebben voor elektrisch lassen met beklede elektroden en de TIG-methode,

¢ de voorschriften inzake arbeidsveiligheid en -gezondheid kennen en naleven die van toepassing zijn op
laswerkzaamheden,

e Gebruik geschikte, gespecialiseerde beschermingsmiddelen: handschoenen, schort, rubberen laarzen,
laskap of helm met een juist geselecteerd filter.

¢ vertrouwd zijn met de inhoud van deze gebruiksaanwijzing en het lasapparaat bedienen overeenkomstig
het beoogde doel,

Reparaties aan het apparaat mogen alleen worden uitgevoerd nadat de stekker uit het stopcontact is
gehaald. Raak, zolang het apparaat op het lichtnet is aangesloten, geen onderdelen van het lascircuit aan
met blote handen of natte kleding. Het is verboden om de externe afdekkingen te verwijderen terwijl het
apparaat op het lichtnet is aangesloten.

Wijzigingen aan de gelijkrichter zijn verboden en kunnen de veiligheid in gevaar brengen. Onderhouds- en
reparatiewerkzaamheden mogen uitsluitend worden uitgevoerd door bevoegd personeel, met
inachtneming van de veiligheidsvoorschriften voor elektrische apparatuur. Gebruik het lasapparaat niet in
explosie- of brandgevaarlijke ruimtes! De lasmachine moet zijn uitgerust met brandblusapparatuur. Haal na
voltooiing van de werkzaamheden de stekker uit het stopcontact.
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De hierboven beschreven gevaren en algemene voorschriften voor gezondheid en veiligheid op het werk
dekken de kwestie van de veiligheid van lassers niet volledig, aangezien ze geen rekening houden met de
specifieke omstandigheden op de werkplek. Ze vormen een belangrijke aanvulling op de instructies voor
gezondheid en veiligheid op het werk, evenals op de training en instructie van leidinggevenden.

- Elektrische overbelasting
Overbelast het lasapparaat niet. Het lasapparaat moet werken volgens de specificaties op het typeplaatje.
Overbelasting kan zelfs leiden tot permanente schade aan het lasapparaat.

- Spanning te hoog
Normaal gesproken regelt een spanningsregelaar op een lasapparaat de spanning. Een te hoge spanning
kan het lasapparaat beschadigen.

- Aarding
Zorg ervoor dat het lasapparaat goed geaard is.

- AANDACHT!
Gebruik geen stroombron om leidingen te ontdooien.

TOEPASSING VAN HET APPARAAT

Deze inverterlasmachine is ontworpen voor MIG/MAG- en MMA-lassen (met elk type laselektrode). Het
product dat in deze handleiding wordt beschreven, is een elektronisch geregeld MIG/MAG/MMA-
lasapparaat. In verhouding tot de opgenomen stroom is de output onevenredig hoog. Gebruik alleen
gecertificeerde gasflessen.

Het apparaat is veelzijdig inzetbaar, bijvoorbeeld voor veldwerk en alle soorten reparatiewerkzaamheden
in gebouwen.

Het apparaat mag uitsluitend worden gebruikt voor het beoogde doel. Elk ander gebruik dan beschreven in
deze handleiding wordt als oneigenlijk beschouwd. De gebruiker/eigenaar, en niet de fabrikant, is
verantwoordelijk voor eventuele schade of letsel als gevolg van oneigenlijk gebruik. Om zijn producten te
verbeteren, behoudt de fabrikant zich het recht voor om wijzigingen aan te brengen in het bovengenoemde
product.

VOEDING EN AARDING

Controleer véoér de installatie van het apparaat of het elektriciteitsnet waarop het wordt aangesloten,
voldoet aan de vereisten die op het typeplaatje van het apparaat staan vermeld en aan alle lokale en
nationale normen. Houd er rekening mee dat verschillende lasapparaatmodellen verschillende elektrische
vereisten kunnen hebben.

BEDIENING VAN DE LASAPPARAAT

1. De vertraging van de gastoevoer wordt geregeld met de knop (1) op het voorpaneel van het apparaat.

2. De lasspanning in de IMG-modus (draad) wordt ingesteld met de knop (2) op het frontpaneel. Normaal
gesproken moet de waarde op deze knop gelijk zijn aan de waarde die is ingesteld op de knop voor de
draadaanvoersnelheid. (3) Een hogere spanning resulteert in een langere boog, wat resulteert in een
geringere inbranddiepte en een bredere lasrups.
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Te hoge spanning verhoogt spatten, porositeit en het risico op ondersnijding en vastplakken. Te lage
spanning kan procesinstabiliteit veroorzaken.

3. Pas de draadaanvoersnelheid aan door aan de knop (3) te draaien. Pas bij een gegeven boogspanning de
draadaanvoersnelheid aan zodat het smeltproces stabiel is. Pas bij een gegeven boogspanning de
draadaanvoersnelheid aan zodat het smeltproces stabiel is.

4. De lasstroomsterkte in de IMG-modus (MIG/MAG-draadlassen) is afhankelijk van de waarde van de
ingestelde spanning, maar ook van de draadaanvoersnelheid en de draaddiameter.

5. De POWER-LED brandt als het apparaat van stroom is voorzien.

6. De overbelastingsindicator-LED (6) licht op wanneer er overbelasting optreedt en de zekering schakelt
het lassen automatisch uit. Stop in dat geval met werken totdat het lasapparaat is afgekoeld.

7. Met de MMA/MIG-schakelaar kunt u de lasmethode selecteren.

8. Met de WIRE-knop kunt u de lasdraad uitwerpen.

9. De displays op het voorpaneel van het apparaat geven de huidige lasparameterinstellingen weer:
lasstroomsterkte (8) en lasspanning (9)

10. Laskabelaansluitingen +(10), -(11)

11. MIG/MAG-laskabelaansluiting (12)

12. De aanpassing van de lasstroom bij de MMA-methode (elektrode) gebeurt met behulp van de knop (13)
op het voorpaneel van het apparaat.

reductiemiddel
verwarmingskabel

gasfles .|

netsnoer

gelast materiaal
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HET INSTALLEREN VAN DE LASDRAAD

1. Controleer vo6r het monteren van de draadspoel of de rollen van de aandrijfeenheid geschikt zijn voor
het type en de diameter van de toegevoerde lasdraad. Rollen met een V-groef zijn geschikt voor lasdraad,
terwijl rollen met een U-groef geschikt zijn voor aluminiumdraad.

2. Plaats de draadspoel op de spoelhouder en zorg ervoor dat de afwikkelrichting van de spoel
overeenkomt met de richting van de draadaanvoer.

3. Draai de moer op de spoelbehuizing vast.

4. Wikkel het uiteinde van de draad af van de spoel en vijl het uiteinde bij, zodat het niet scherp is en de
interne onderdelen van het apparaat niet beschadigt.

5. Laat de druk op de invoerrollen los.

6. Steek het uiteinde van de draad in de geleider aan de achterkant van de feeder en laat deze over de
aandrijfrol lopen en in de connector die naar de lastoorts leidt.

7. Druk de draad in de groeven van de aandrijfrol door de geleiderol vast te draaien.

8. Verwijder het gasmondstuk en draai de contactpunt los.

9. Schakel het apparaat in en zet de draadaanvoerknop in de middelste stand.

10. Wikkel de laskabel af en druk op de WIRE-knop totdat de draad ongeveer 20 mm in de uitlaat steekt.
Laat de knop vervolgens los.

11. Schroef de contacttip erop en monteer het gasmondstuk.

12. Gebruik de knop om de roldruk aan te passen. Door met de klok mee te draaien verhoogt u de druk,
terwijl u deze tegen de klok in draait verlaagt u deze. Te weinig druk zorgt ervoor dat de aandrijfrol slipt. Te
veel druk verhoogt de weerstand tijdens de draadaanvoer, wat kan leiden tot vervorming en beschadiging
van de draad.

BESCHERMENDE GASAANSLUITING

1. Plaats de cilinder met het juiste beschermgas op het plateau van de halfautomatische machine en zet
deze vast met een ketting.

2. Verwijder de beschermkap en open het ventiel van de fles even om eventueel vuil te verwijderen.

3. Installeer de reduceerventiel zodanig dat de drukmeter verticaal staat.

4. Sluit het lasapparaat met een slang aan op de cilinder.

5. Open de regelklep alleen vdér het lassen. Sluit de klep direct na het lassen.

MAG-LASSEN

MAG — een lasmethode waarbij gebruik wordt gemaakt van een chemisch actief beschermgas, bijvoorbeeld
co2.

. Zorg ervoor dat het lasapparaat losgekoppeld is van de stroombron.
. Sluit de beschermgasfles aan.

. Plaats de aardingsklem op het te lassen materiaal.

. Plaats de aardingsklem in de (-) aansluiting van het lasapparaat.

. Steek de stekker van de lastoorts in de EURO-aansluiting.

. Plaats de stroomconnector in de aansluiting van het lasapparaat (+)
. Schakel het apparaat in.

. Zet de schakelaar voor de lasmodus op de IMG-positie.

. Stel de juiste bedrijfsparameters voor het lasapparaat in .

10. Start het lasproces.

O oONOOULLEA WN B
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MIG-LASSEN

MIG - een lasproces waarbij een inert chemisch gas, bijvoorbeeld argon of helium, als beschermgas wordt
gebruikt.

1. Zorg ervoor dat het lasapparaat losgekoppeld is van de stroombron.

. Vervang de lastoorts door een exemplaar met een met teflon beklede veerslang.
. Sluit de beschermgasfles aan.

. Plaats de aardingskabelklem op het werkstuk.

. Plaats de aardingsklem in de aansluiting van het lasapparaat (-)

. Steek de stekker van de lastoorts in de EURO-aansluiting.

. Plaats de stroomconnector in de aansluiting van het lasapparaat (+)

. Schakel het apparaat in.

. Zet de schakelaar op de IMG-positie.

10. Stel de juiste bedrijfsparameters voor het lasapparaat in.

11. Start het lasproces.

O oONOULLD WN

BESCHRIJVING VAN DE METHODE

Tijdens het lassen komt een lasdraad uit de lastoorts en smelt continu in een elektrische boog. Het
vloeibare materiaal van de lasdraad vermengt zich met het te verbinden materiaal, waardoor een vloeibaar
lasbad ontstaat. Naarmate de lastoorts beweegt, volgt het bad, stolt aan de randen en vormt een
permanente verbinding. Beschermgas wordt aangevoerd via een gasmondstuk op de lastoorts. Dit gas
beschermt het gesmolten metaal tegen blootstelling aan de atmosfeer en verontreinigingen en koelt de
lastoorts.

Contactpunt

Lasdraad
’ Het aansluiten van de aarddraad
Lasbrander met gasmondstuk ‘
Boog

Gasschild N |
SONNNN

Gelast metaal

Gewricht

-

Figuur 2. MIG/MAG-lasschema
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Het materiaal moet volledig worden gereinigd van verontreinigingen zoals roest en verf. Verontreiniging
beinvioedt de lasrichting en verzwakt de las. De plek waar de aardklem wordt geplaatst, moet ook worden
gereinigd. Gebruik hiervoor bij voorkeur een haakse slijper met een schuur- of borstelschijf, of een
staalborstel.

Voor het beste resultaat houdt u het laspistool met beide handen vast (met een lashelm), dit zorgt voor een
betere controle over de positie van de toorts. Zorg ervoor dat u tijdens het lassen goed zicht hebt op het
smeltbad en overmatige inademing van lasgassen vermijdt.

Door de branderpunt vanuit verticale positie te kantelen, is het lasproces beter zichtbaar. De contactpunt
moet zich ongeveer 6-10 mm boven het werkstuk bevinden. Een goed begrip van hoe hoog de brander
boven het werkstuk moet worden gehouden, stelt ons in staat de draad in de brander af te korten tot een
lengte van 10 mm.

1
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Schakelfunctie

4. MIG/MMA-functieselectie: selectie van lasfuncties.

5. Hoofdschakelaar: Wanneer de schakelaar gesloten is (de hoofdschakelaar bevindt zich achter het
apparaat), begint de ingebouwde ventilator te werken.

6. Voltmeter: gemiddelde spanning tijdens het lassen.

7. Amperemeter: Gemiddelde stroomsterkte tijdens het lassen.

8. Snelschakelaar draadaanvoer: Druk op de schakelaar om de draadaanvoer op de hoogste snelheid te
laten werken.
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Verstelknop

9. draaiknop [lasstroom]: instelling van de lasstroom (draadtoevoersnelheid).
10. draaiknop [lasspanning]: Instelling van de lasspanning n.

Indicator

11. [Bescherming]-indicator: Als er een storing in het stroomsysteem optreedt, bijvoorbeeld door
overspanning of onderspanning van de eenfasevoeding of als de interne temperatuur van het lasapparaat
te hoog is, gaat de [Bescherming]-indicator branden.

12. [Power]-indicator: Wanneer het regelcircuit van het lasapparaat is ingeschakeld, licht de [Power]-
indicator op.

VERBINDINGSSCHEMA

INPUT

P [T

t— (ON T RO jtt——

PWM
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PRESTATIEPARAMETERS
Element MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
Ingangsspanning (VAC) 1 fase 220V+10% 1 fase 220V+10% 1 fase 220V+10% 1 fase 220V+10%
Frequentie (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capaciteit (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Stroom (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Uitgangsspanning (VDC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Nominale bedrijfscyclus 50% 50% 50% 50 %
Vermogensfactor 0,93 0,93 0,93 0,93
Efficiéntie {%) 85% 85% 85% 85 %
Draadaanvoer Inner Inner Inner Inner
Draadsnelheid (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Roldiameter () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Draaddiameter (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Afmetingen (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445*246*370
Gewicht (kg)
Bruikbare dikte (mm) 20,8 20,8 20,8 20,8
Isolatieklasse F F F F
Productieniveau 1P21S 1P21S IP21S IP21S
Element MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220
Ingangsspanning 1 fase 220V+15% 1 fase 220V+15% 1 fase 220V+15% 1 fase 220V+15%
Frequentie (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capaciteit (KVA) 45 45 5.2 45 6 5.3 7 5.3
Stroom (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Uitgangsspanning 16.5-22 20.8- 16.5-23 20.8 16.5-24 20.8 16.5-26 20.8-26.8
Nominale bedrijfscyclus 50% 50% 50% 50 %
Vermogensfactor 0,93 0,93 0,93 0,93
Efficiéntie {%) 85% 85% 85% 85%
Draadaanvoer Inner - Inner - Inner - Inner -
Draadsnelheid (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Roldiameter () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Draaddiameter (mm) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-4.0
Afmetingen (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Gewicht (kg)
Bruikbare dikte (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Isolatieklasse F F F F
Productieniveau IP21S IP21S IP21S IP21S
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KABELVERBINDING

1. Het netsnoer aansluiten
Elk lasapparaat is voorzien van een stroomkabel. Sluit de kabel aan op een 230V AC-voeding.

2. Aansluiten van de werk-/uitvoerkabels (selecteer de MIG/MMA-lasmodus)

2a. Sluit de stekker van de aardingsdraad aan op de aansluiting op het voorpaneel :
(markering =
en verbind de andere kant van de aardklem met het werkstuk.

2b. De brander moet worden aangesloten op de uitgangsaansluiting (op het voorpaneel)

en stevig vastgeschroefd, tegelijkertijd de lasdraad handmatig in de toorts steken.

SELECTIE VAN LASPARAMETERS

Het instellen van lasparameters begint na het voorbereiden van de lasmachine. Een goed gekozen
lasstroom en boogspanning hebben een directe invloed op de stabiliteit, kwaliteit en efficiéntie van het
lasproces. Lasparameters moeten zorgvuldig worden gekozen. Meestal worden parameters geselecteerd
op basis van de draaddiameter, de gewenste druppeloverdracht en de efficiéntie. De meest gebruikte
lasstroom en boog kunnen worden ingesteld volgens de tabel.

C02 lasstroombereik in termen van stroom- en spanningsovergang

Kortsluitovergang Deeltjesovergang
Draaddiameter mm
Stroom (A) Spanning (V) Stroom (A) Spanning (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELECTIE VAN DE LASSNELHEID

De lassnelheid moet doorgaans 30 m/u bedragen. De lassnelheid moet zo worden gekozen dat de
lasranden gelijkmatig versmelten en een smeltbad (oog) ontstaat, wat een goede inbranding garandeert.
Hooggekwalificeerde lassers en jarenlange ervaring garanderen een correcte verbinding. Bij kritische
verbindingen (die tijdens het gebruik aan dynamische spanning worden blootgesteld) waar de inbranding
onvoldoende is, moet de las worden uitgesneden en opnieuw worden gelast, of — indien technisch mogelijk
— moet de inbranding worden geslepen en met de grondlaag worden gelast, d.w.z. de inbranding moet aan
de andere kant van het lasvlak worden uitgevoerd.

LASDEFECTEN

Overmatige penetratie treedt op als de afstand tussen de randen van de platen (buizen) te groot is, de
lasstroom te hoog is en de lassnelheid te laag. Indien mogelijk moet het gebied met overmatige penetratie
worden geslepen.

Een te lange lasoverhang is het gevolg van een te lage lassnelheid, een te hoge toevoer van
toevoegmateriaal en een te lage lasstroom bij het creéren van de lasoverhang. Het is ook belangrijk om het
aantal lagen dat op de verbinding wordt aangebracht goed te kiezen, zodat de laatste laag geen te lange
lasoverhang vormt.
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Ondersnijdingen ontstaan op het grensvilak (aan beide zijden) tussen het basismateriaal en het lasvlak of de
laswortel. Dit defect wordt veroorzaakt door een te hoge lasstroom, een te lange booglengte, een te sterk
gegolfde elektrodebeweging en een te trage aanvoer van het toevoegmateriaal. Een te kleine diameter van het
toevoegmateriaal kan ook bijdragen aan dit defect.

Een krater ontstaat als gevolg van een onjuiste lasafwerking (te trage toevoer van lasmateriaal in de laatste
lasfase) of een te hoge lasstroom. Het kraterprobleem wordt opgelost door de lasmachine te voorzien van een
kratervuller. Dit verlaagt de lasstroom aan het einde van de las. Er ontstaan scheuren in de krater, wat kan
leiden tot schade aan de gehele verbinding. Zonder kratervuller zijn korte lasonderbrekingen nodig tijdens het
afwerken van de las om de holte te vullen. Het lassen van constructies met dikkere componenten vereist het
gebruik van uitloopplaten, die na voltooiing van de verbinding moeten worden verwijderd.

Doorbranden treedt op wanneer een meerlaagse las wordt gemaakt en tijdens de tweede laag de eerste laag
doorbrandt door een te hoge stroomsterkte of lassnelheid. De verbrande delen moeten worden weggesneden
en de las moet opnieuw worden uitgevoerd.

De concaviteit van het gewrichtsvlak vermindert de dwarsdoorsnede van het gewricht, wat de sterkte op dat
punt vermindert. Daarom moet een extra laag worden aangebracht, maar zorg ervoor dat deze niet te ver over
het gewrichtsvlak heen steekt. Deze extra laag moet worden aangebracht voordat het gewricht is afgekoeld. Dit
voorkomt het ontstaan van extra ongunstige spanningen die de sterkte van het gewricht zouden verminderen.

Lasasymmetrie is een defect dat wordt gekenmerkt door het feit dat de lasas niet is uitgelijnd met de lasgroef of
(bij hoeklassen) de rechte lijn die naar de verbinding tussen twee platen leidt. Dit defect vermindert de sterkte
van de verbinding aanzienlijk en moet worden vermeden. Een dergelijke las moet grondig worden geslepen en
correct opnieuw worden uitgevoerd, hoewel dit (herhaalde) proces de sterkte van de verbinding aanzienlijk
vermindert door herhaaldelijk verwarmen en afkoelen.

Lasdefect Verschijning De oorzaak van de vorming

Onvoldoende gasstroom - moet 8-15 I/min zijn

m Spatten die in het gasmondstuk ontstaan, zijn schadelijk
voor de gasbescherming
Porositeit Luchtstromen in het lasgebied
m De handgreep wordt te ver of te ver van het te lassen

werkstuk gehouden.

Gelast element nat, vettig of roestig

Lassnelheid te hoog

La5 ook smal -

Lasstroom te laag in verhouding tot lassnelheid

Onregelmatige grijpbewegingen
Defecten
verbindingen W Lasspanning te laag

Significant Lasspanning te hoog
sputteren m

Vuile gasmondstuk
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BlJ HET KOKEN VAN RANDEN MET DE MIG/MMA-METHODE

dwarsdoorsnede van de verbinding voor afmetingen
Lasnaam en na het lassen
s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
| - 1.
. i a
| D N e | | | | s |
gewricht o
las | tot 6 tot 2 - - -
las | tot 6 tot 2 - - -
gewricht 4-12 tot 3 i i y
2
gewricht
v 4-30 tot3 - - 40-50
gewricht
Ja 4-30 tot3 2-5 - 40-50
gewricht 20-30
V4V >20 tot 3 tot 3 - aq
40 -60
ge"";":ht 512 | tot3 | tot3 . 40-60
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dwarsdoorsnede van de verbinding voor afmetingen
Lasnaam en na het lassen
s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o//
471
1/2V las N
of - : : 3-30 tot 3 tot 4 - 40-60
1/2 jaar J o}
| i
-
N -
geWIE'Cht -:! - : >10 | tot3 | tot4 . 40 -60
e
JLS
r"&\‘
gewricht !' sl '
] N : E ' >15 tot 3 1-3 6-8 20-25
gewricht §
~a >1 tot 2 - - 60-120
L b )
icht TN
geWL”C I : >1 tot 2 tot 2 - 60-120
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MIG/MAG-LASTECHNOLOGIE

Bij het GMA-lasproces worden het lasmetaal en het verbruiksmateriaal van de elektrode samengesmolten
met behulp van de warmte van een elektrische boog tussen de elektrode en het werkstuk, afgeschermd
door een inert of actief gas. Het lasmetaal wordt gevormd uit het gesmolten elektrodemateriaal en de
gedeeltelijk gesmolten randen van de werkstukken. De belangrijkste beschermgassen die bij GMA-lassen
worden gebruikt, zijn inerte gassen: argon en helium, en actieve gassen: CO2, H2, 02, N2 en NO, die
afzonderlijk of als toevoeging aan argon of helium worden gebruikt. De verbruiksmateriaalelektrode is een
massieve draad, doorgaans met een diameter van 0,6 tot 4,0 mm, die continu door een speciaal
toevoersysteem wordt aangevoerd met snelheden variérend van 2,5 tot wel 50 m/min. GMA-toortsen
kunnen water- of luchtgekoeld zijn. GMA-lassen wordt voornamelijk uitgevoerd met gelijkstroom en
positieve polariteit. De nauwkeurige afscherming van de lasboog tussen de verbruiksmateriaalelektrode en
het werkstuk zorgt ervoor dat de las onder zeer gunstige thermische en metallurgische omstandigheden
wordt gevormd. GMA-lassen kan daarom worden gebruikt om hoogwaardige verbindingen te maken van
alle metalen die via booglassen kunnen worden verbonden. Dit omvat koolstofstaal en laaggelegeerd staal,
corrosiebestendig staal, speciaal staal, aluminium, magnesium, koper, nikkel en hun legeringen, evenals
titanium en zijn legeringen. Het lassen kan in alle posities worden uitgevoerd, zowel in de werkplaats als in
de assemblage.

Draadaanvoer

Beschermend gas
Stroomkabel

O +()
~ .
? ~(+) Fakkel
Contactpunt
Vrije elektrode-uitlaat
Gasmondstuk

Lasboog
Smeltbad

Lasrichting

PRAKTISCHE AANBEVELINGEN VOOR MIG/MAG-LASSEN

Stomplassen in de neerwaartse positie moeten worden uitgevoerd met de "duw"-techniek voor dunne
werkstukken en de "trek"-techniek voor dikkere werkstukken. Verticale stomplassen voor dunne
werkstukken moeten van boven naar beneden worden uitgevoerd. Hoeklassen in de zijwaartse positie
moeten worden uitgevoerd met de "duw"-techniek, maar met een extra kanteling van het laspistool in een
vlak loodrecht op de lasrichting. Bij het vullen van brede groeven in de neerwaartse of verticale positie,
moet de punt van het laspistool in laterale zwaaibewegingen worden gebruikt. Tijdens het lassen moet het
laspistool in een juiste hoek ten opzichte van de te lassen werkstukken worden gehouden — een te grote
hoek kan ervoor zorgen dat er lucht in het smeltbad wordt gezogen (de hoek van het laspistool ten opzichte
van de verticale moet < 10° zijn).
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Helling kan ervoor zorgen dat er lucht in het smeltbad wordt gezogen (de toortshoek moet <10° zijn).
Langbooglassen vermindert de inbranddiepte — de las is breed en vlak, en het lassen gaat gepaard met
meer spatvorming. Kortbooglassen (bij dezelfde stroomdichtheid) verhoogt de inbranddiepte — de las is
smaller en de materiaalspatten worden kleiner. De lassnelheid is het resultaat van een gegeven
stroomsterkte en boogspanning, waarbij de juiste lasrupsvorm behouden blijft. Als de lassnelheid ook maar
enigszins moet worden gewijzigd, moeten de stroomsterkte of boogspanning dienovereenkomstig worden
aangepast. Het verhogen van de lassnelheid vernauwt de las en vermindert de inbranddiepte, en bij
verdere toename ontstaan er ondersnijdingen. De hoogste lassnelheden, zonder ondersnijdingen, kunnen
worden bereikt door de uitsteeklengte van de elektrode te vergroten en het werkstuk van boven naar
beneden te kantelen of de toorts in de lasrichting te kantelen. Lage lassnelheden zorgen ervoor dat de
inbranddiepte, de lasvlakbreedte en de riserhoogte toenemen.

L1sL2 Overmatige verlenging of verkorting van de boog kan leiden tot
instabiel booggedrag en slechte laskwaliteit.

L1 L2 L1, L2 - booglengte

"duw" "trekken"
richting

lassen
——— Ook de lasrichting, oftewel de geleiding van de lastoorts, heeft grote
H2=H1 invloed op de indringdiepte.
Ht HEI- H1, H2 - penetratiediepte

TIG-LASTECHNOLOGIE

TIG-lassen (Tungsten Inert Gas) houdt in dat een elektrische boog wordt gegenereerd met behulp van een
niet-afsmeltende wolfraamelektrode die wordt afgeschermd door een inert gas. Dit wordt (vooral in de VS)
vaak GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) genoemd.

De lasboog tussen de niet-afsmeltende elektrode en het werkstuk smelt het oppervlak van het materiaal.
TIG-lassen maakt toevoegmateriaal overbodig. De lasnaden kunnen worden verbonden door de lasgroef te
smelten. Wordt echter toevoegmateriaal gebruikt, dan wordt dit handmatig in het smeltbad gebracht en
niet met een lastoorts zoals bij MIG/MAG-lassen. Daarom heeft de lastoorts bij TIG-lassen een compleet
ander ontwerp dan de MIG/MAG-toorts. Het toevoegmateriaal is doorgaans verkrijgbaar in de vorm van
een draad (staaf) van 1 meter lang met een geschikte diameter.

Het TIG-lasproces vindt plaats in een omgeving met een chemisch inert beschermgas, meestal argon of
helium, dat uit het mondstuk van de elektrodehouder stroomt. Het beschermgas beschermt de las en de
elektrode tegen oxidatie, maar heeft geen invloed op het metallurgische proces.
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TOEPASSING VAN DE TIG-METHODE

De TIG-methode produceert een uitzonderlijk schone en hoogwaardige las. Het proces elimineert het risico
op slakverontreiniging en de afgewerkte las hoeft vrijwel niet te worden gereinigd. De TIG-methode wordt
het meest gebruikt voor het lassen van roestvast staal en andere hooggelegeerde staalsoorten, evenals
materialen zoals aluminium, koper, titanium, nikkel en hun legeringen.

TIG-lassen wordt onder andere gebruikt voor het lassen van buizen, pijpleidingen en dunne platen. Het
wordt gebruikt in diverse industrieén, waaronder de voedingsmiddelen-, chemische, automobiel- en
luchtvaartsector.

METHODEN VOOR HET OVERBRENGEN VAN METAAL IN EEN ELEKTRISCHE BOOG
Afhankelijk van het type beschermgas dat wordt gebruikt en de elektrische parameters van het lasproces

(spanning en stroomsterkte) zijn er drie manieren om de fysieke toestand van het metaal in de lasboog te
veranderen:
GROTE DALING
- gebruikt in de MIG/MAG-methode bij lage stroomdichtheden en lange boog
- niet aanbevolen in geforceerde posities
SPRAY
- gebruikt in de MAG-methode met gasmengsels

- niet aanbevolen in geforceerde posities

KORTSLUITING

- gebruikt in de MAG-methode met een korte boog
- aanbevolen voor het lassen van dunne elementen en in geforceerde posities
BESCHERMENDE GASSEN

Het beschermgas bepaalt de effectiviteit van het lasschild, evenals de methode van metaaloverdracht in de
boog, de lassnelheid en de lasvorm. Inerte gassen, argon en helium, zijn weliswaar uitstekend in het
beschermen van het gesmolten lasmetaal tegen atmosferische indringing, maar zijn niet geschikt voor alle
GMA-lastoepassingen. Door helium of argon in de juiste verhoudingen te mengen met chemisch actieve
gassen, verandert de aard van de metaaloverdracht in de boog, wordt de boogstabiliteit verhoogd en
kunnen metallurgische processen in het laspoel worden beinvioed. Tegelijkertijd kan spatvorming
aanzienlijk worden verminderd of zelfs volledig worden geélimineerd.
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Beschermend gas

Chemische werking

Gelaste metalen

Ar inert In principe alle metalen, behalve koolstofstaal
Hii inert Al, Cu, Cu-legeringen, Mg-legeringen, hoge lineaire lasenergie
J gegarandeerd
Ar +20-80% Hij inert Al, Cu, Cu, Mg-legeringen zorgen voor hoge lineaire lasenergieén

en een lage gasthermische geleidbaarheid

Ar +25-20% N ,

verminderen

Koper lassen met hoge lineaire boogenergie, betere booggloeiing
dan met 100% N2- ,tscherming

Ar+1-2% 02

zwak oxiderend

Vooral aanbevolen voor het lassen van corrosiebestendige
staalsoorten en gelegeerde staalsoorten.

Aanbevolen voor het lassen van koolstofstaal en laaggelegeerd

Ar +3-5% o, oxiderend
staal
. Alleen aanbevolen voor het lassen van staalsoorten met een laag
COo2 oxiderend
koolstofgehalte
. Alleen aanbevolen voor het lassen van koolstofstaal en
Ar +20-50% CO , oxiderend
laaggelegeerde staalsoorten.
. Alleen aanbevolen voor het lassen van koolstofstaal en
Ar+10%C02 ,5% o, oxiderend
laaggelegeerde staalsoorten.
. Alleen aanbevolen voor het lassen van staalsoorten met een laa
CO2 +20 5 0 oxiderend &

koolstofgehalte en laaggelegeerd staal.

90% He +7,5% Ar + 2,5%

co2

zwak oxiderend

Corrosiewerende staalsoorten, kortbooglassen

60% He + 35% Ar +

5% CO,

oxiderend

Laaggelegeerde, slagvaste staalsoorten, kortsluitbooglassen




{SEKO

C¢

De laatste twee cijfers van het jaar van toepassing van de CE-markering - 19

EG-VERKLARING VAN CONFORMITEIT

FH GEKO Sp. z 0. O. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
verklaart onder volledige verantwoordelijkheid dat:

MIG/TIG/MMA-220 lasser
Type: G80096, Model: MIG/TIG/MMA-200

voldoet aan de eisen van het Europees Parlement en de Raad:
2014/30/EU van 26 februari 2014 betreffende de harmonisatie van de wetgevingen van de lidstaten
inzake elektromagnetische compatibiliteit, 2014/35/EU van 26 februari 2014 betreffende de
harmonisatie van de wetgevingen van de lidstaten inzake het op de markt aanbieden van elektrische
apparatuur die is ontworpen voor gebruik binnen bepaalde spanningsgrenzen,
2011/65/EU van 8 juni 2011 betreffende de beperking van het gebruik van bepaalde gevaarlijke
stoffen in elektrische en elektronische apparatuur
en normen EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
is identiek aan het exemplaar dat het onderwerp is van het EG-typeonderzoekcertificaat nr.
0B160523.WFWUO10 van 23/05/2016
en EG-type nr. 0B160523.WFWUO11 van 23/05/2016
uitgegeven door ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castello di Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Land: Italié
Telefoon: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mailadres: ecm@entecerma.it, Website: www.entecerma.it
Aangemelde instantie identificatienummer: 1282

Deze EG-conformiteitsverklaring verliest haar geldigheid indien het product zonder toestemming van
de fabrikant wordt gewijzigd of omgebouwd.

De volgende personen zijn verantwoordelijk voor het voorbereiden en bewaren van technische

documentatie:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Spacerowa-straat 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03/06/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.
Plaats en datum van uitgifte Achternaam, voornaam en functie van de gemachtigde persoon

348



{SEKO

EFXEIPIAIO OAHIQN

SuykoAAntn¢ MIG/TIG/MMA-220
Turo¢: G80096, Movtédo: MIG/TIG/MMA-200

Metadpoon TwV MPWIOTUTTWY 08NyLWV
GR - EAAHNIKH EKAOZH

Karaokevaletal yLa

FH GEKO

KiétAwv, 0606 Spacerowa 3
97-500 Pavtoucko
www.geko.pl

Mptv ano tnv npwtn xpnon, S1aBaote MPOCEKTIKA AUTO TO EYXELPiSLO 06NYLWV.
Eivat euduvn tou yprotn va dtaBaoel 0As¢g Tic 0dnyisg mou gival anapaitnTes yia tnv
ao@aln xpron Kat Asttoupyia Kot Vo KATAVOHOEL TUXOV KLVOUVOUG TTOU EVOEXETAL VOl

TIPOKUYPOUV Katd T AELTOUPYia TG CUCKEUNG.

00@ L (Pt
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MPOZOXH!!!

AAGyw tnG cuveXoU¢ BeAtiwong Tou mpoidvtog, ol pwrtoypadieg Kal Ta
oX£6La ou nepltAapBavovtol oto yXELPidLo ival povo yla
ENeENYNHATIKOUG OKOTIOUG Ko eVEEXETAL va StadEPouV amno To
OlYOPOLOUEVO TIPOLOV.

AuTtég oL StadopEg Sev pmopouv va anoteAécouv Baon ya
KatayyeAia.

350
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Texvika 6eboucva

Tpoodbooia: 230V / 50Hz

KaravaAwon toxvo¢ MIG/MAG: 6,1 kVA

KaravaAwon oxvog TIG/MIG: 5,8 kVA

MEéESobot ouykoAAnong: MIG/MAG/FCAW/MMA (nAektpobio)/TIG
Eupog peuparoc ouyk6AAnong MIG/MAG: 40-220A

Eupog pevuarog ouykoAAnong TIG/MMA: 20-170A

KukAog Asttoupyiag pevpatoc ouykoAAnong 100%: (MIG/MAG -170A)
KukAog Asttoupyiag peupatoc ocuyk6AAnong 100%: (TIG/MMA -132A)
KukAog Asttoupyiag pevpatoc ocuykoAAnong 60%: (MIG/MAG - 220A
KukAog Asttoupyiag pevuarog ouyk6AAnong 60%: (TIG/MMA -170A)
Yrniootnpw{oueveg Siaustpot kaeAwédiwv: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Yriootnpi{oueveg Siaustpot nAektpodiwv: 0,6 /0,8 /1,0 mm
Yrnootnpi{oueva kapoUAia ocupuatog: Ews 5 kg

Tpowobdotne oupuatog: 2 poAd (eocwTePLKOG)
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KANONEZ AZDAAEIAZ

iqi

H HAEKTPOMAHZIA MMOPEI NA TMPOKAAEZEI OANATO: O &fomAlopdc GuYKOAANGNC
mapayel uPnAEC TAoeLS. Mnv ayyileTe Tov MUPOO CUYKOAANGNG N TO ouvOedeUEVO UALKO
OUYKOAMNoNG otav o e€omALopdg eival cuvbedepévog otnv mpila. OAa ta eapTipata oto
KUKAWUO 0UYKOAANONG UmopoUv va ipokaAéoouv nAektpomAnéia, yI' autd anoduyete va
Ta ayyllete pe yupuva xépla | HE LUYPA N KATECTPAMMEVA TIPOOTOTEUTIKA pouxa. Mnv
epyaleote oe Ppeyuéveg eMIDAVELEG KAL UNV XPNOLUOTIOLEITE KATECTPAUUEVA KOAWSLA
OUYKOAM\NnoNG.

JHMEIQIH: AntayopeUetal N adaipeon Twv e€WTEPLIKWV KOAUPUATWY EVW N CUCKEUN €lvat
ouvoebepévn oto pelpa, KaBwG Kal n Aeltoupyia TNG CUCKEUNG XWPLG Ta kaAUppata! Ta
KoAwdla cuykOAnong, to kaAwdlo yeilwong, o odlyktnpag yeiwong Kol n CUOKEUN
OUYKOAM\NONG TIPETEL va SlatnpouvTol o KOAR TEXVIKN Katdotaon yla va Staodaliletal n
aodpaAng Aettoupyia.

Ol ANATNEYZTOI KAI TA AEPIA MNOPOYN NA EINAI ENIKINAYNA: H cuykOAAnon mapayet
emPAaPeic avabBuulaocslg kot agpla mikivbuva yla thv uyeia. O Xwpog epyaciog MpEMEL
va oeplletal emapkwg Kal vo €ivol €€omAlOMEVOC HE avepotipa eéaywyng. Mnv
OUYKOAAQTE o€ KAELOTOUC XWPOUC. AltodpUYETE TNV €LOTIVON avaBUULACEWY Kol aepiwv. Ot
eETULPAVELEG TwV €EAPTNUATWY TIOU TIPOKEITOL VO OGUYKOANBoUV Tpémel va eival
OMOAAQYHEVEG QIO XNMLKOUG pUTIOUG, OMWG AmMOAUTOVTIKA pEoa (Slaluteg), Ta omoia
QmoouVTIBevVTAL KATA TN GUYKOAANGN, TTopAdyovTag TOELKA agpla.

Ol AKTINEX TOY TOZOY MIMNOPOYN NA MPOKAAEZOYN KAWIMO: Mnv kottdte aneuBeiag
TO TOEO OUYKOAANONC Le ampootdteuta patia. Na ¢opdte mAvia PAoKA TPOCWIoU
aomida Mpoowrnou Pe to KOTAANAo diAtpo. MPooTATEYTE TOUC TTAPEUPLOKOUEVOUG HUE N
gUdAektec 000veg amoppodnong axtwvoPoliag. MpootatéPte to ekTeBeluéva HéEpn TOU
OWMOTOC He KATAMNAN mpootateutiky evdupaocio Kataokevoaopévn amd pn eldAekto
UALKO.

TA HAEKTPOMATINHTIKA MEAIA MMNOPEI NA EINAI EMIKINAYNA: To nAekTplkO peUpa TTOU
péel péoa amo ta KaAwdio cuykOAAnong dnuloupyel €va nAsktpopayvntikd medio yupw
TOUG. AUTO TO nAekTpopOyvNTIKO mebio pmopel va emnpedost Toug PBnuartodotsg. Ta
KaAwbLa oUYKOAANONG TIPEMEL va TortoBetolvtal mapdAAnAa, 660 To Suvatdv Mo KoVTd To
éva oto GAho.

Ol ZNINOHPEZ MMNOPOYN NA MPOKAAEZOYN NYPKATIA: Ot omvBnpeg amo tn cuykoAAnon
UIopoUV va TIPOKAAECOUV TIUPKAYLA, £KPNEN Kol eykalpato oto ektebelpévo Sépua. Na
dopdte yavtia OUYKOAANONG KOL TIPOOTATEUTIKO POUXLOMO KATA Tn OUYKOAANnoN.
Adatpéote N achaliote OAa ta e0bAeKTA UALKA KOL OUCLEG ATO TOV XWPO gpyaciag. Mnv
ouykoMdte kAelotd Soyela ) de€apevég mou mepléxouv eudAekta vypa. TEtola Soxeia N
Oetapevég mpenel va EemAévovial Tpv amd TN OUYKOAANON yla TNV OIORAKPUVON
eUdAeKTWV UYpwV. Mnv OUYKOAAATE KOVTA ot cUAEKTA a€pla, ATHOUC R uypd. O
TUPOGPECTIKOG EEOTTALOMOG (TMTUPOCPECTIKEG KOUPBEPTEC KAl TUPOOPRECTAPES ENPNC okdvNG N
Slo&elbiov tou GvOpaka) mpémel va PPlOKETAL KOVIA OTOV XWPO £pyaciag os opatd Kol
g€UKoAa tpooPBAactipo onueio.
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HAEKTPIKH TPO®OAOZIA: AMocuvdécte TNV TAPOXH PEVUATOG TPV A0 omoladnmoTe
gepyooia 1 €MOKEUN OTn OUOKeUr. EAEYXeTe TAKTIKA TO KAAwSL ouykOAAnong. Eav
napatTnpnoste onotadnmote {nULd oto KaAwsLo 1 TN Hovwaon, Ba TPEMEL va avilkataotobet
opéows. Ta kaAwdia ouykOAAnong Sev mpémel va cuvBAiBovtal 1 va ayyilouv atyunpég
Aakpeg n {eotd avtikeipeva.

ENAEXETAI NA EKPHXOEI O KYAINAPOZ: XpnOLUOTOLEITE POVO EYKEKPLUUEVOUG KUAIVEpOUC
Kol évav puBulot mou Asttoupyel owotd. Ol KUAWVSpoL TIPEMEL va peTadEPOVTaL Kol Vo
anoBnkelovtal oe 6pBla BEan. MpootatéPte Toug KUAIvEpoug amo tnv £kBeon o Bepuég
TINYEG BepUOTNTAG, TNV AVOTPOTI KOL TLG UNXAVIKES PAABEG. Alatnpriote OAa Ta e¢apTripaTa
TOU CUOTHHOTOG aspiou o KaAn katdotaon: KUAVEpO, EUKAUMTO CwANVA, CUVEETNPEG KOl
puBuLioth.

TA IYTKOAAHMENA YAIKA MMOPOYN NA KAOYN: Mnv ayyilete moté ouykoAAnuéva
fapTAUOTO HE UN TIPOCTOTEUHMEVA HEPN TOU OWUATOC oaG. Na dopdrte mavta yavilo
OUYKOANoNG kot AaBideg Otav ayyileTe j LETOKLVEITE GUYKOAANUEVO UALKO.

SYMMOPO®QIH ME TO MPOTYMNO CE: Auth n GUCKEUN TTANPOL TIC CUCTAOCELG TNG Eupwmaikng
Erutponng CE.

ZYNOHKEZ ETKATAZTAZHE

- H unxavr ouykOAANoNG MPEMEL va XPNOLUOTIOLETaL 0€ Xwpo Omou n Beppokpacia ival and -10 €wg 40
BaBuouc KeAoiou.

- XpNnoomoLrote 6Tav N uypacio Tou agpa eivat Hikpotepn anod 90%.

- Mnv Xpnowlomoleite T pnxavr cUYKOAANong o€ aueco nAlokd ¢wg n Bpoxn. Mnv adrvete vepd va
€L0€ADEL OTN HNXaVh CUYKOAANONG.

- Mnv To XpNnoLoTOLE(TE O PEPN OTIOU UTIAPXEL OKOVN Kal SLaBPWTIKA agpLa.

- Mnv To Xpnolomnoleite edv n pon agpa eivatl oAU aoBevic.

METPA AZDAAEIAZ

H upnxavr) ouykoAnong eival efomAlopévn e mpootaocia omd umepPolikr) Tmieon, umepdoptwon Kol
umepBéppavon. H upnxavr ocuykoAAnonc Oa amevepyorownBel edav n mieon, To pevpa g€6dou N n
Bepuokpacia umepBolv TIC EMITPEMOUEVES MTAPAUETPOUC. MNV XPNOLUOTIOLELTE TN UNXAVr CUYKOAANGNG Ue
umepBoAikn mieon! Mo vo amoduyete Thv UTtEPBEpOVON, akoAouBrioTte auTtoUC TOUC KAVOVEC:

- O Xwpog epyaoiog MPEMEL va SLAOETEL KALLATIONO

H pnxovi ouykoAnonc €xet oxedlaotel yla Blopnyovikn xprnon. Mnv Xpnowlomoleite T pnxavn
OUYKOAM\NONG o e€wTePIKOUG XWPOUG, emeldn o dvepog dev pmopel va tnv Puel katd tn Asttoupyia. H
punxavn cuykoA\nong mpénel va tonobeteital oe anootacn touAdylotov 30 cm amd aAAa avtikeipeva. O
XWPOG TIPETIEL VO VOl ETTAPKWE KALLATI{OMEVOC.

- Mnv untepdopTWVETE TN pn)Xovr) cuykoAAnong!

H unxavn cuykoAAnong Ba octapatiosl otav umepdoptwOel — n KOKKLVN Auxvia Ba avAa el Kal 0 SLOKOTTNG
Beppokpaciag Ba Asttoupynost. Mnv amocuvdéete to KaAwdlo tpododoaiag. O aveuloTHPAg TTPEMEL val
PU&el tn ouokeur. H pnyxavy ouykOAAnong Ba emavekkivnBel otav n Auxvia oAAafel xpwpa Kal n
Bepuokpacia entotpéPel 0To GUCLOAOYIKO.
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MPOZOXH!!!

H ouykOAAnon pmnopel va Boel ot Kivbuvo tnv aoddAlela TOu XELPLOTH Kal GAAWV ATOpMWV TOU
Bpiokovtal Kovtd. ZUVENWG, MPENEL va Aappdavovral l81kEG MpoduUAAeL Katd T ocuykOoAAnon. Mpwv
€EKIVAOETE TN OUYKOAANGN, €COLKELWOEITE PE TOUG KOWOVIOHOUG EMAYYEARATIKAG UYEiag Kot achaAeLag
Tou LoXUOoUV oToVv XWPo epyaciag cag. Katd tn didpkela tng NAeKTpIKAG cuykOAAnong MMA ko TIG
Umnapxouv ot akoAouBot kivéuvol:

e HAEKTPOMAHZ=IA

e APNHTIKH ENMIAPAZH TOY ARC 2TA ANOPQMINA MATIA KAI TO AEPMA

e AHAHTHPIAZH ANO ATMOYZ KAI AEPIA

e ETKAYMATA

e KINAYNOI EKPH=HZ KAI NYPKATIAZ

¢ OOPYBOZ

MpoAnyn nAektponAnéiag:

® OUVOECDTE TN OGUOKEUN OE HLA TEXVLKA OTMOTEAECUATIKY NAEKTPLKY EYKATACTACN HE KATAANAN mpootaoia
Kol amoteAeopatiky e€oudetépwon (emumpdoBetn npootacia and nAektpomAnéia). Oa mpémel va eheyyBel
Kall va eykotaotabel cwota.

OUVOEOTE £MIONG AANEG CUOKEVEC OTOV 0TABUO £pyaciog TOU cUYKOAANTH oTto SikTuo,

* va eykaBlotate kaAwdila tpododociag Otav N GUCKEUN £lval ATEVEPYOTIOLNUEVN,

o Mnv ayyllete Ta Un povwpéva PEpN TNG Baong nAektpodiou, Tou NAekTpodiou Kal TOU TPOG CUYKOAANGON
tepayiou, cupmneplhapBavopévou Tou MePLBARUATOC TG CUCKEUNC,

® LNV xpnotornoleite AaBEC Kol KAAWSLA PEUATOC [LE KATECTPAMMEVN LOVWON,

* oc ouvBnkeg WoLlaitepou KvdUvou nAsktpomAnélog (epyacio os meplBdlovta pe uPnAn vypooia Kat
KAsloteg Se€apevec), ouvepyaoteite pe évav BonBo mou umootnpilel Tov cuykoAANnTn Kat Staadalilet Tthv
oodpAAeLa, XPNOLUOTOLOTE POUXA KAL YAVTLO UE KAAEC LOVWTIKEG LOLOTNTEC,

® £QV TIOPOITNPHOETE TUXOV TTAPATUTILEG, ETILKOLVWVIOTE E T 0pOSLa dTopa yia va T SlopBwaoouy,

¢ ArtayopeUeTal N AEITOUpyLo TNC CUCKEUNG XWPIC Ta KAAUppOTA.

MNpoAnYn TwWV aPVNTIKWV EMUMTWOEWV TOU NAEKTPLKOU TOEOU oTa avOpwWMLVAL MATIA KOl TO
Séppa:

* No $opATE MPOOTATEVUTIKA pouya (yavtia, modid, depudtiva manoutola),

* XpNOLUOTIOLOTE TIPOCTATEUTLKEG AOTILOEG ) ACTIOEC TTPOCWITOU e CWOoTA eTiAeypEvo diktpo,

* XpNOLUOTIOLOTE MPOOTATEUTLKEC KOUPTIveg amd pn e0dAekta UALKG Kal eTIAEETE TA KATAAANAO XpwHOTA
yla Toixoug mou amoppodouv tnv eriPAapn aktivofolia.

MpoAnyn dnAntnpiacng and atpolg Kot aépla mMou aneAeuBepwvovtal Katd tn cuykOAAnon
arno v erkaAvPn nAektpodiwv kot tnv e§atpion petaAou:

* XpNOLLOTIOLOTE CUCKEUEC e€OEPLOMOU KOl CUOTHMOTA EEATILONG TTOU €lval EYKATECTNUEVA OE XWPOUG UE
TiEPLOPLOUEVN avTallayn aépa,

e Quonéte pe KaBapo aEpa 0TV EPYALEDTE OE TIEPLOPLOUEVOUG XWPOUG (SeEAEVEG),

* XpNOLUOTIOLHOTE PAOKEC KOL AVOTTVEUOTI PEG.
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MNpoAnYn eykavpdtwv:

¢ Na dopdte KATAAANAQ TIPOCTOTEVUTIKA POUXA KOL UTTOSUATA YLOL VA TIPOOTATEUTEITE Ao YK LATA AT
aktwoBoAia téfou Kkat Tutolliopata,

* AltodUYETE TN LOAUVON TWV POUXWV LLE YPAOA KoL AASLO TTOU UITOPEL VO TIPOKAAECOUV TTUPKAYLA.

MpoAnyn ekpREEWV Ko TUPKAYLWV:

¢ ArtayopeVETaL N AELTOUPYLO TNG CUCKEUNG KL OL Epyacieq ouyKOAANONG O XWPOoUG HE Kivduvo €kpnéng n
TIUPKAYLAG.

* O otaBuoG cuykOAANGNG Ba mpemel va eival e€OTALOUEVOG e EOTTALOUO TUPOOBEDNG,

¢ O otaBudg cuykOAAnonG Ba mpemnel va Bploketal o aodadrn andotacn ano eUPAEKTO UALKA.

MpoAnYn TwWv apvNTIKWV EMMTWOEWV Tou BopuBou:
* XpNOLUOTIOLNOTE WTOOOTIOEC 1 GANA LETPa TTpoaTaadiag arnd Tov 66pufo
* MNposlSomoLoTe TOUG aAvBPWTOUG oV Bplokovtal Kovtd yia tov Kivéuvo

NPOEIAONOIHZH!

Mnv XpNOLLOTOLELTE TINYH PEVHATOG Yl TNV anoPuén maywpeEvwY cwARvwy. Mplv amo tn Asttoupyia TG
OUOKEUNC, TPETEL:

o EALYETE TNV KATAOTAON TWV NAEKTPKWY KOL UNXOQVIKWY ouVOEcewv. Mnv ypnoiluoroleite Aafeg n
KoOAwSLO pEVUATOC HE KATEOTPAUUEVN HOvVwon. Ot Aafég kot ta Kalwdia pelpatog pe AavBaopévn
povwaon evéxouv kivbuvo nAektpomnAnéioag.

¢ E¢aodaliote katdMnAeg ouvbnkeg gpyaociag, dnhadn sfaodahiote katdAAnAn Bspuokpacia, uypaocia
KOL O.EPLOUO OTOV XWPO £pYAOiag. EKTOC TwV KAELOTWY XWPWV, TTPOOTATEVOTE Ao T BPOXOTMTWOELS,

* ToroBetrote Tov POoPTLOTH OE GNUELO OOV elval eUKOAOC O XELPLOUOG TOU.

Ta dtopa ov xetpidovrat tTn pnxavhy cuykoAAnong Ba npémel:

® va £XOUV TIPOCOVTA YLt NAEKTPLKI GUYKOAANON UE EMIKAAUUEVA NAEKTPOSLO Kal T LEBoSo TIG,

* va yvwpilouv Kal va cuppopdwvovTal PHE TOUG KAvovIopoUG Uyelag Kol aodAAelag otnv epyacia mou
LoxUouV yLa TI§ epyaciec cuykOAANoNg,

® xpnotpomnotrote KOTAAnAo, €L8IKEUEVO TTIPOOTATEUTIKO €OMALOUO: YOVTLA, TTOSLA, AACTIXEVIEG UTTIOTEG,
T(POOTATEUTIKO GUYKOAANGONG 1 KPAVOG e owOoTA eMAeyUEVO diATpo.

e va elote efolKELWPEVOL E TO TIEPLEXOUEVO AUTOU TOU eYXELPLSiou Asttoupyiag Kal va Xewileote T
punxawvn cuykoAnong cUpdwva pe Tov poBAENOUEVO GKOTIO TNC,

OmoLeodNTOTE EMIOKEVEG OTN GUOKEUH UMopoUV va TipaypatonolnBolv pévo adol anocuvSEcete To dLg
and v npila. Evw n ocuokeun eival cuvbebepévn oTo NAEKTPLKO SiKTUO, PNV ayyilete Kaveva eEaptnua
TOU KUKAWMOTOC OUYKOAANONG HE YUpva Xépla f Bpeypéva pouxa. AmayopeUetal n adaipeon Ttwv
€€WTEPIKWY KOAUMUATWY EVW N CUOKeUN glval ouvdeSepévn aTo NAEKTPLKO SikTuo.

AToyopeUOVTAL OL TPOTIOTIOLHOELS OTOV avopBwTh Kal evdéxetal va B€couv oe kivbuvo tnv aoddaleta. OAeg
oL epyaoieg ouvinpnong KoL EMLOKEUNG ETLTPEMETOL va eKTeAoUvTol HOVo amo efouclodotnuévo
TIPOCWTILKO, TNPWVTACG TOUG KAVOVIOUOUG acdaleiog mou LoxUouv yla Tov NAEKTPKO €EOTMALOUO. Mnv
XPNOLUOTIOLELTE TN MNXavh OUYKOAANGONG ot Teploxég Me Kkivduvo ékpnéng n mupkayldg! O otabuog
OUYKOAANONG TipEmel va elval eEomAlopévog pe €€omALOMO TupooPeong. Metd tnv oAokAnpwon Twv
£pyoclwy, anocuvoEote 1o KaAwdlo Tpododooiag amo to nAekTtpko Siktuo.
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Ot kivduvol Kal ol yevikol kavoviopol yla Tnv uyela kot Tnv acdalela otnv epyacio mou napouvctalovral
napanavw O&ev gfaviAolv To INTNUA TNG 00PAAELNG OTNV €pyacia Twv ouykoAAntwv, kabwg Oev
AapBdavouv umoyPn TG WOLALTEPOTNTEG TOU XWPOU £PYACiaG. AMOTEAOUV GNUOVTLKA CUUTTANPWUATO TWV
odNywwv yla TNV uyela kal tTnv acdpaAela otnv gpyaocia, kabBwg Kal TnG ekmaibeuong Kol Twv odnylwyv mou
TLAPEXOVTAL ATtO TOUG ETOTTEG,.

- HAektpikn untepdpoptwon
Mnv untepdOPTWVETE TN UNXavn cUYKOAANoNG. H pnxavr cuykOAANong mpEMeL va Aettoupyel cuudwva Pe
TI¢ podlaypadég otnv mvakida tumou. H unepdOpTwon UMopel akOpN Kal va TIPOKAAECEL LOVLUN TN
oTN Khxowvn cuykoAAnonc.

- H tdon elvat moAU uPnAn
Juvnbwg, évag pubuLoThg TAong og pla pLnxovn cuykOoAAnong puBuilel tnv taon. H xprnon moAU udnAng
taonc Ba mpokaA£oeL {NULA OTN UNXaVr) GUYKOAANGNG.

- Felwon
BeBawwBeite 6tL N pnxavn cuykOAANoNG €lval cwoTA YELWUEVN.

- MPOXOXH!
Mnv XpnNGOLUOTOLELTE TINYH PEVUHLATOG YA TNV amoPuén cwAnvwv.

E®DAPMOIH THX XYZKEYHX

AUt N pnxov ouykoAnong e ovaotpodia €xel oxedlootel yla ocuykoAnoslg MIG/MAG kat MMA
(xpnowomolwvtag omotodnmote TUMo nAekTpodiou cuykdAAnong). To mpoidv mou KaAUTTETAL 08 AUTO TO
EYXELPLOLO elval Pl NAeKTPOVIKA eAeyxOuevn pnxavy cuykoAAnong MIG/MAG/MMA. e cUykplon UE TNV
mMooOTNTO PEUMATOC TOU KOTOVOAWVETAL, N loxug £€66ou eival Sduocavaioya ugnAn. Mpémet va
XPNOLUOTIOLOUVTAL LOVO TILOTOMOLNUEVEG GLAAEG agpiou.

H ouokeun €xel UENIKTEC EPAPUOYEC, OTIWE N EKTEAEC €pyaoLWV Tedlou Kal KABe £i6oug emoKELWY o€
Ktipla.

H ocuokeun TIPEMEL va XpnoLlormoleital povo yla tov mpoPAenopevo okomd tng. Omoladnmote xpnon
SlopopeTikl amd OUTAV TIOU TEPLYPADETAL O QUTO TO €eYXEPLOlo Bewpeital okatdAAnAn. O
XPNOTNG/KATOXOG, KAl OXL O KATAOKEVOOTAG, €lval umteVBUvVOC yla omotadnmote {NULA | TPOUUATIONS TToU
T(POKUTITEL ATIO aKATAAANAN Xpron. Mpokelévou va BEATLWOEL Ta TPOIGVTA TOU, 0 KATACKEUAOTNG Slatnpet
1o SIKalwpa va KAVeL omoleadnmote aAAayEC oTo poavadepBEV mpoiov.

TPO®OAOZIA KAI TEIQZH

MpLv amo TNV EyKATAoTAon TG CUOKEUNG, eMAAnBeUote OTL To NAEKTPLKO SikTUo oTo omoio Ba cuvdeBel n
OUOKEUN TANpPol TIC amaltioslg mou avadépovtal otnv Tuvakida TUTou TNG OCUOKEUNG Kal OTL
CUHHOopdWVETAL Pe OAA TA TOTIKA Kal £BVIKA MpoTuTia. AGPete UTIOYN OTL SLAOPETLKA LOVTEAQ LNXAVWV
OUYKOAANONG eVOEXETAL VA £XOUV SLADOPETIKEG NAEKTPLKEG QTIALTICELC.

AEITOYPIIA MHXANHZE 2YTKOAAHZHZ

1. H kaBuotépnon mapoxng aspiov pubuiletal xpnolomoLwVToC To Kouprnt (1) oto pumpootivo mAaiclo tng
OCUOKEUNC.

2. H puBuion tng tdong ouykoAAnong os Aettoupyia IMG (oUppa) mpayUaTonoLleital XpNoLULOTOLWVTAC TO
Kouurni (2) oto pnmpootvo mAaiolo. uvAbwg, N TN O AUTO TO KOUUTIL Ba TpEMeL va gival on Ue TNV TIUR
TIOU £X€L oploTel 0oTo Koupmi taxutntag tpododociog cupuatod. (3) Mo uPNAOTEPN TLUA TAONG EXEL WG
QTOTEAEOHA €VAl LLOKPUTEPO TOED, TO OTIOLO £XEL WC OMOTEAECHA £va HIKPOTEPO Babog Slelobuang kal pLa
€upUTEPN XAVTPA CUYKOAANGNG.
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H umepPoAwkn tdon aufavel ta mutolhiopata, tnv mopwdn udn Kal Tov Kiviuvo UTTOKOTING Kol KOAANLATOC.
H oAU xaunAn tdon punopel va mpokaAéoel aotaBela tng diepyaaoiag.

3. PuBuiote tnVv taxutnta tpododoaciag Tou cUpUATOG CUYKOAANONG TEPLOTPEDOVTAG TO KOUMTL (3). Ma pia
6e6opévn taon togou, pubuiote TNV TaxuTNTa TPododoaciag Tou clPUATOC £TOL WOTe N Stadikacia THENG va
gival otaBepn. Na pla Sedopévn taon totou, pubuiote tnv Taxutnta Tpododociag Tou CUPUATOG £TOL
wote n Stadkaoia TAENG va elval otabepn.

4. H évtaon tou pelpoTog cUYKOANnong otn Aettoupyia IMG (ocuykoAAnon pe cUppa MIG/MAG) e€aptartal
omod TNV TR TNG PUBMLOPEVNG TAoNG, aAAA Kol amod tnv taxutnta Tpododociag Tou cUPUOTOG Kol Th
SLAUETPO TOU.

5. H Auxvia LED POWER avafel edv n GUCKEUN £lval EVEPYOTIOLNUEVN.

6. H evbewktikry Auxvia LED unepdoptwong (6) avaPel otav cupPel umepdodptwon Kat n aodpaiela
OTEVEPYOTIOLEL AUTOMATA TN GUYKOAANON. € QUTAV TV Tepimtwon, SlakOYTe TNV gpyacia pEXPL va
KPUWOEL N Unxawvn ocuykoAAnonc.

7. 0 Swakoémtng MMA/MIG odg emitpemnel va eTithé€ete Th pEB0SO GUYKOAANGNG.

8. To koupumni WIRE cog¢ emitpEmnel va e€aydyeTe To cUPHA CUYKOANoNC.

9. OL 080veC OTOV UTPOCTIVO TIVaKA TNG OUOKEUNG eudavilouv TIG TPEXOUOEC PUBUIOEL TTOPAUETPWY
OUYKOAANONG: £vtaon peUUATOG CUYKOAANONG (8) kal tdon cuykoAAnaonc (9)

10. Ynobdoyxég kaAwdiwv cuykoAAnong +(10), -(11)

11. Yrodoxn kaAwdiou cuykoAAnong MIG/MAG (12)

12. H puBulon tou pevpato¢ OUYKOAAnong otn HéBodo MMA (nAektpodlo) mpaypatomnoleital
XPNOLLOTIOLWVTAG TO KOUTi (13) mou BploKeTal 0TOV UMPOCTLVO TVAKO TNG CUGKEUNC.

nePLOTEAA WY
KaAwSL0 O€puavong

. —

KUAWSpoG aepiou .

KOAWSL0 peUATOG

PEPWV

GUYKOAANUEVO UALKO
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ErKATAZTAZH TOY ZYPMATOZ YTKOAAHZHZ

1. MpLv Ao TNV EYKATACTACHN TOU KapoUALoU cUppatog, Befatwbeite 6tL ol KUAWVSpPOL TNC povadag Kivhong
gilval katdA\nAol yla tov TUMO Kol tn SLAUETPO TOU CUPUATOG OUYKOAANoNG mou tpododoteitat. Ot
KUAWOpoL pe auhakwaon V eivot Kat@AAnAol yla cUYKOAANGH CUPUATWY, EVW oL KUALVSpoL pe auAdkwon U
gival kat@AAnAot yla clppoto cAoupLviou.

2. TomoBetiote t0 KApPoUAL TOU cUppato¢ otn Pdacn Tou KapouAwol, dpovtilovtag n katevBuvon
EeTUALypaTOC TOU KOpOoUALOU va Talpldlel pe thv katevBuvon tpododooiog Tou cUpUaToC.

3. Zdifte To magLASL 0TO CWHA TOU KAPOUALOU.

4. ZeTuAifTe TNV AKPN TOU GUPHATOG OTO KAPOUAL, ALLAPETE TNV AKPN £TOL WOTE VA LNV Elval atypunpen Kat va
MNV KATAOTPEDEL TA ECWTEPLKA LEPN TNG CUCKEUNG.

5. AneAeuBepwote TV mieon otoug KUAivdpouc tpododoaiag.

6. ELOGyETE TO GKPO TOU CUPUATOG OTOV 06NYyO OTO Tiow UEPOG ToU TPododOTN KOl MEPACTE TO MAVW omd
ToV KUALWVSPO Kivnong Kal péoa otov cUVEEGHO TToU 08nyel 0ToV TUPCO GUYKOAANGNG.

7. NiéoTe To CUPUO OTLC AWAOKWOELG TOU KUALVSpou kivnong adiyyovtoag tov KUAWSpo odrynong.

8. Adalpiote 10 akpodUalo agplou kal EgfLbwate TNV dkpn emadnc.

9. EVEPYOTIOINOTE TN CUCKEUN KO, OTN CUVEXELR, puBpiote To Kouumi puBuilong tpododociag clpuAToC
oTNV KEVIPLKN B£on.

10. ZetuAifte T0 KOAWSLO CUYKOAANGNC KaL, OTN CUVEXELA, TTATAOTE TOo Kouprni WIRE péxpl to kaAwdlo va
gudaviotel otnv nplla kotd nepimou 20 mm Kat, 0Th CUVEXELD, AdAOTE TO KOUUTTL.

11. Blbwote TNV dkpn enadng kot tonobetrote To akpoduaolo aegpiou.

12. XpnOLUOTOLAOTE TO KOUUTL yLo va puBuicete tnv mieon tou polou. Meplotpédovtag to deflootpoda,
au&avetal n mieon, evw MePLOTPEDOVTAC TO apLoTEPOOTPOodA, MeELwVETAL. MOAU Wikpr Tiieon mpokaAel
oAioBnon tou pohou kivnong. H umepPolAkn mieon aufavel tnv avtiotacn katd tv tpododooia tou
OUPMOATOG, YEYOVOG TIOU UTOPEL VA TTPOKOAECEL TTAPAUOPdWON KAL KOTI TOU GUPLATOG.

TMPOZTATEYTIKH XYNAEZH AEPIOY

1. TomoBetrjote tov KUAWWEpPO HE TO KATAAANAQ EMIAEYUEVO TIPOOTOTEUTIKO OE€pLo OTO padL Tou
NULOUTOUOTOU HNXAVALATOC Kal acdaAloTe Tov e pa aluoida.

2. AbalpEOTE TO TPOCTATEUTIKO KATAKL Kot avoi€te tn BaAPida tng GLIANG yla plo oTyun yu va
adalpEceTe TUXOV PUTIOUG.

3. TomoBETrOTE TOV LELWTHAPO £TOL WOTE TO OVOUETPO Va BpilokeTal og kKaBetn B€aon.

4. Tuv8EoTE TN UNXavr) cUYKOAANGNG 0ToV KUALVEPO XPNOLLOTIOLWVTAG EVOV EUKOLITTO CWANVA.

5. H BaABida pubBuiong mpémel va avolystal povo mpv anod tn ouykoAAnon. Kheiote tn BoABida apéowg
META TNV OAOKANPWON TNG GUYKOAANONG.

2uyKkoAAnon ue payvntiko KUKAwuao
MAG — pia p€Bodog cuykOAANGNG TTOU XPNOLUOTIOLEL Eva XNILKA evepyo agplo Bwpakiong, m.x. CO2.

. BeBawwBeite 6tL n pnxovy cuykOAAnong eivol amoouvdedepévn amo tnyv mnyn PEVUATOG.

. Yuvbéote tn dLaAn aspiov Bwpakionc.

. TomoBetrote Tov obLyKTHPa KAAWSIoU Yelwong 0To UALKO TTOU TIPOKELTAL VA GUYKOAANBEL.
. TomoBetnote tov odLykTipa yeiwong otnv urtodoxn (-) TG LNXovAg cuykOAANGoNgG.

. TomoBetrote To BUopA TOU MUPoOU GUYKOAANONG otnv urtodoxr EURO.

. TomoBetnote 1o Buopa tpododociog otnv umtodoxn TNG UNXAVHAG CUYKOAANONG (+)

. Evepyomolnote tn cuoKeun.

. PuBuiote Tov Slakomtn Asttoupylog cuykOAAnong otn Béon IMG.

. PuBuiote Tig KaTAAANAEG MOPAUETPOUG AELTOUPYLAG YLO TN LNXOVH CUYKOAANONG .

10. Zekwvnote tn Stadilkaocia cuykoAAnong.

OO NOOULSE, WN
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2uykoAAnon MIG

MIG - pa Stadikacia cuykOAANong otnv omola éva adpaveg XNULKO 0EPLo, TLY. Apyov, NALo,
XPNOLUOTIOLE(TAL WG 0EPLO BwpaKLoNnG.

1. BeBatwBeite OTL N pnxavr cuykoAAnong eivat amocuvdedeévn amo tnv Ny PeVUATOC.
2. AVTIKOTOOTHOTE TOV TUPOO GUYKOAANGONG LE Evay TIOU SLABETEL EUKAUTITO CWANVA LE EAOTIPLO
ETUKAAULEVO LE TEDAOV.

3. Juvbéate tn dLaAn agpiou Bwpakionc.

4. TonoBetnote Tov odLykTripa KoAwdiou yelwong oto Tepdylo epyaociog.

5. TonoBetrote Tov odLykTrpa Yelwong otnv umodoxn tng Lnxovng cuykoAAnong (-)

6. TonoBetrote to BUCUA TOU MUPCGOU GUYKOAANONG otnv umodoxn EURO.

7. TonoBetrote 1o BUopa Tpododociog otnv umodoxn TNG KNXAVAG CUYKOAANGNG (+)

8. EvepyomoLnoTe T GUOKEUN.

9. PuBuiote tov Slokomtn otn Bon IMG.

10. PuBuiote Tig KATAANAEG MOPAUETPOUG AELTOUPYLAG YLO TN KNXOvH GUYKOAANONG.

11. Zekwvnote tn Stadikaocia cuykoAAnong.

MEPITPA®H THX MEGOAOY

Kata tn Sldpkela tg ouykoAAnong, Eva cUppa cUYKOAANonG avadUeTal amo Tov MUpoo GUYKOAANONG Kat
Alwvel ouvexwg oe NAEKTPLKO TO€0. To UYPO UAIKO amod to oUppa CUYKOAANONG ouvSualeTal e TO UALKO
TIOU EVWVETAL, SNULOUPYWVTOC Hla uypn Aluvn ouykOAAnong. Kabwg o mupodg cuykOAAnong Kiveital, n
Alpvn akoAouBei, otepeomoleital OTIC AKPEG Kal SnUoupyel évav HOVIHo Sapd. MapEXETAL TIPOCTATEUTLKO
a€PLo HEOW eVOG akpoduaoiou aegpiou Tou Bpioketal otov MUPSO GUYKOAANONG. To aé€PLO IPOOTATEVEL TO
TNYUEVO PETAANO Ao TNV atpoodalplkn €KBeon Kal Toug pUToOUG Kat PUXEL ToV TUPod GUYKOAANONG.

/ ZupMBoUAR EMKOWVWViOG

()
)
‘.': ’f '
Acmisa agpiou N .: K«
\\\\\\‘\t ; ZuykoAnpévo pétaiio

ZUppa CUYKOAANONG
Z0v8eon tou KaAwdiou yeiwong

Toéo

Mua Aipvn

ApBpwon

=]

Ewkova 2. Alaypappo cuykoAAnong MIG/MAG
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To UALKO Ba mpémel va kaBaplotel MARPwWC anod puMouc OMwG okoupld Kal xpwua. Onoltadnmote poéAuvon
Ba ennpedocel TNV KatevBUvVan cuykoAAnong kot Ba amoduvapwoel Tn cuykoAAnon. H meploxn omou Ba
tonoBetnOel o oplyktpag yeiwong Ba mpémnel eniong va kabaplotel. Eival kKaAUTEPO VO XPNOLLOTIOLNOETE
£vav ywVLoKO tpoxo pe Sioko Aslavong n Bouptoag r pa xaAuBdvn Bouptoa yia Tov KaBapLouo.

Mna KaAUTeEpa OMOTEAECUATA, KPOTOTE TO TILOTOAL CUYKOAANGNG Kal e to SU0o Xépla (XPNOLLOTIOLWVTAG
KPAVOG OUYKOAANGNG), KaBWw¢ autod emTPENEL TOV KAAUTEPO €AEy)X0 TG BEong Tou mupaoou. Ouunbeite va
TOTIOOETAOETE TN GUYKOAMNON €T0L WOTE va £XETE KOAN 0paTOTNTA OTNV TILOIVOL GUYKOAANONG Kal vol
amodeVyeTe TNV UTIEPPOALKN £loTTVON agplwv cUYKOAANGNG.

H kAlon tng dkpng Tou mupooUl amo Tnv Katakopudn BEon emitpEnel KAAUTEPN opatotnTa TG Stadkaoiog
OUYKOAM\NonG. H dakpn emadng npénel va Bpioketal mepimouv 6-10 mm mavw amo to tepdxlo epyoociag. H
KOAN Katavonon tou UPoug Mou MPETEL VO KPATAE TOV TIUPCO MAVW o TO TEUAXLO gpyaociog Ba pag
erutpéPel va KOYou e To olppa otov Mupad os ko 10 mm.

. wa /'—’""7

8 L

L8~ [ b
5/ SPEED

0

)
O IIG-@.:_‘
’ CURRENT TAGE ©

C ? 2b
=

Netroupyia dltakomntn

4. Emthoyn Asttoupyiag MIG/MMA: emihoyn Asttoupyiag cuykOAAnong.

5. Kuplog Stokomtng: Otav o Slakomtng eival KAElOTog (o KUPLOG SLaKOTTNG BplokeTal miow amd TN
povada), 0 EVOWHATWHUEVOG avepLlotnpag Ba apxlosl va Asltoupyel.

6. BOATOUETPO: HEON TAON KATA T CUYKOAANON.

7. QUMEPOUETPO: MECO peUA KATA TN GUYKOAANON.

8. Awakoming ypnyopnc tpododooiag kaAwdiwv: Matrote Tov SLAKOMTN Yl VO EVEPYOTIOLNOETE TN
Aettoupyla Tou Tpod0odoTn KaAwSiwv pe TN HeyaAlTepn TaxUTNTA.
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Kouuri poSuiong

9. Koupuri [pevpa cuykOAANonc]: pUBULON peVaTOC CUYKOAANONG (Taxutnta Tpododociag clpuATOC).
10. koupurni [tdon cuykGAAnong]: PUBULoN Tdong cuykOAAnGNG n.

Agiktng

11. Evéeltn [Mpootaocial: Ie meplmtwon SLOKOMAC PEUMATOC OTO OUOTNHA, OMwC UTMEPPBOAKN TAON
povodaoikng tpododociag, xapunAn Taon Kal N ecwWTePLKr Beplokpacia tng UNXavAg cuykoAAnong eivat
oAU uPnAn, 6Aa autd Ba mpokaAéoouv To avappa tg EvoelEng [Mpootaaoial.

12.'Evbelln [loxvog]: Otav To KUKAwHA eAEYXOU TNG KNXAVIE CUYKOAANGONG elval evepyomoLlnuévo, n EvOeLen
[loxUog] avapBet.

AIATPAMMA ZYNAEZHZ

INPUT

P [T

t— (ON T RO jtt——

PWM
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NMAPAMETPOI Al10AO2HZ

Itoeio

MIG-160

MIG-180

MIG-200

MIG-220

Tdon w0ddou (VAC)

1 ddon 220V+10%

1 ddon 220V+10%

1 ddon 220V+10%

1 déon 220V+10%

Juyvotnta (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Xwpntkotnta (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Pelpa (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Tdon e§66ou (VDC) 16.5-22 16.5-23 16.5-24 16.5-26
Ovopootikdg KUKAOG Aettoupyiag 50% 50% 50% 50 %
JUVTEAEDTHG LOYXUOG 0,93 0,93 0,93 0,93
Anodoon {%) 85% 85% 85% 85 %
Tpododdtng kKaAwdiwv EcwtepLkog EcwTtepLkog EowTePLKOG EcwtepLkog
Taxutnta ocUppatog (m/min) 2.5-12 2.5-12 2.5-12 2.5-12
AldpeTpog kKUAivépou () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
ALGUETPOG cUpPATOS (MmM) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Ataotaocelg (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Bapog (kg)
QdéApo mayog (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Katnyopia povwong da da da da
Eninedo moapaywyng 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Ztoeio MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220

Tdon elco6dou

1 pdon 220V+15%

1 pdon 220V+15%

1 dpdon 220V+15%

1 pdion 220V+15%

Suxvotnta (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Xwpntkotnta (KVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Pebpa (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Tdon e§680u 16.5-22 20.8- 16.5-23 20,8 16.5-24 20,8 16.5-26 20.8-26.8
OvopaoTkOg KUKAOG AeLtoupyiag 50% 50% 50% 50 %
SUVTEAEDTNG LOXVOG 0,93 0,93 0,93 0,93
Anodoon {%) 85% 85% 85% 85 %
Tpodpo86TNng KaAwdiwy Eow:fplk - EoWTEPIKOG - EoWTEPIKOG - EO(.\)T;C.pLKO' -
Taxutnta oVppatog (m/min) 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 - 2.5-12 -
Aldpetpog KuAivépou () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
ALGUETPOG cUpPATOC (Mm) 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-3.2 0,6/0,8/1 2.0-4.0
Alootdoelg (mm) 445%246*370 445%246*370 445%246*370 445*246*370
Bapog (kg)
QdEApo naxog (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Katnyopia povwong da da da da
Eninedo napaywyng 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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ZYNAEZH KANQAIOY
1. Z0vbeon tou kahwbdiou tpododoaiag

KaBe pnxavry cuykoAnong eival e€omiopévn pe kalwdlo tpododoaiag, cuvdéote To KAAWSLO O pLa TNyn
tpododoaiag 230V AC.

2. S0vbeon twv KaAwdiwv epyaociag/e€660ou (emhé€te Aettoupyia ouykoAAnong MIG/MMA)

2a. Yuvdéate To BUoU Tou KaAwdiou yelwaong otnv uTtodoxr OTo UMPOOTLVO TAAiGLo (onuadt :
KOl oUVOEDTE TNV AAAN MAEUPA TOU aKPOSEKTN YeElWONC OTO TEUAXLO Epyaoiag. =
2B. O kavotnpag npenel va cuvdebel otnv unodoxn €€66ou (otnv mpocoyn

Kol BLOwHEVO odLYTA, ELOAYETE TOUTOXPOVA TO GUPUA GUYKOANGNC XELPOKiVNTA OTOV IUPCO.

EMINOIrH MNAPAMETPQN XYTKOAAHEHE

H pUBuon Twv MapapPETPWY GUYKOAANGNG Ba TIpEmeL va EEKLVAOEL HETA TNV TIPOETOLUAGIA TNG UNXOVAG
OUYKOMNOoNG. To owotd emAeypévo peUpa OUYKOAANONG Kal n tadon tofou emnpedlouv Apeca Tn
otaBepotnta TnG Sladikaociag cuykOAANGNG, TNV TTOLOTNTA KOL TNV OMOTEAECHUATIKOTNTA TNG. OL TapapeTpoL
OUYKOA\NONG TIPEMEL va E€MIAEYOVTOL TIPOOEKTIKA. uvhBwg, oL TOpPAUETpoL eTAEyovTol He Bdon TN
SLAPETPO TOU CUPUATOG, TNV amaltoupevn popdn petadopdg otayovibiwv kat tTnv amodoon. To pelpa
OUYKOAANONG Kal To TOE0 TIOU XPNOLUOTIOLOUVTOL GUXVOTEPA UMOPOUV va pubulotolv cUUdpwvo UE TOV
mivaka.

EUpog pelpatog cuykoAAnong CO2 doov adopd T LETABaon PEUATOC KAL TAONC

ALGpETPOC GUPHOTOC MetaBacn BpaxukuKAWUATOG MetaBaon cwpattdiwv
mm Pelpa (A) Tdon (V) Pelpa (A) Tdon (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

EMINOIH TAXYTHTAZ ZYTKOAAHZHZ

TuvnBwe, n toxvTNTa cUYKOAANGONG mpéemet va eivatl 30 m/h. H taxitnta cuykoA\nong mpémet va emhéyetal
£€T0L WOTE VA CUVTHAKOVTOL Opolopopda oL AKPEG TNG OUYKOAANONG Kol va Snuloupyeital pia Alpvn
OUYKOAANoNG (KdtL), n omola eyyvatal tThv Kat@AAnAn Sieiobuon. OL GpTLa KOTOPTIOUEVOL CUYKOAANTEG KOl
TO XPOVLA EUMELPLOC EyyuwVTOL TNV 0pBI eKTEAECH TNG OLVOEONG. Z€ KPLOoWEG OUVEEDELG (TTou ekTiBevtal o€
SUVOULKEG KATATTOVHOELG KOTA TN Aettoupyla), omou undpxel EAeun Sielobuong, n cuykOAAnon TPEMEL va
Komel Kal va ouykoAnBel Eava n - edv eival texvika edkto - n Sleiobuon mpénel va AstavOel kol va
OUYKOAMANOel pulikd, SnAadn n Sleioduon mpémel va ekTeAeltal otnv avtiBetn mMAsupd TNG eMLPAVELAG
OUYKOAANONG.

ENATTOMATA 3YTKOAAHZHZ

YniepBoAwkn Steioduon Ba mpokUYPeL edv n andotacn HeTafl Twv AKpwV Twv GUAWV (cwAnvwyv) eivatl
TOAU LEYAAN, To pevpa elval oAU uPnAo Kal n taxutnta cUuykOAAnong sival oAU apyr. Edv eival
Suvartov, n neploxn untepPoliknc Steioduong Ba mpénel va AelavOet.

H unepPolikr) mpoefoxn cuykOAANonG Ba pokUPeL amd oAU apyr] TaxUTNTO CUYKOAANGNG, UTtEPBOALKN
tpododoaoia petdAAou MANPwWaONG Kat TOAU XapnAd pelpa cuykOAANong Katd tn Snuloupyla Tng mpoefoxng
OUYKOAM\NonG. Eilval emiong onuUavtikd vo emAé€ete owotd Tov aplBud Twv OTpWoswv Tou Ba
edbappootolv oTnNV £€vwon, €Tol WOTE N TEAKA OTpWon va pnv amoteAel umepBoAlkrn mpoetoxn
OUYKOAANONG.
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Yrnokonég epdavidovral otn Stemadn (kat otig SUo MAeupEg) petall tou Bactkol UALKOU Kal TG emidpAveLog
OUYKOAANONG 1N TN pllag cuykOAANGONG. AUTO TO EAATTWHA TIPOKOAE(TAL OO UTIEPBOALKO peUA CUYKOAANONG,
UTEPBOALKA HeYAAo UNKog TOfou, uTepPOALKA TAEYUEVN Kivnon nAsktpodiou kal oAU apyn tpododocia tou
METAAOU TARPwWONG. H avemapkng SLAETPOG TOU METAAAOU TTARPWONG Kopel eniong va cUMPBAAEL OE AUTO TO
gAATTW A,

‘Evag kpatnpag oxnuoTileTtal w¢ omoTéAsopa OKATAANANG OAOKANPWONG TNG CUYKOAANONnG (moAU apyn

tpododooia MANPWTIKOU UAWKOU otnv TeAkn ¢Aon tng ouykOAAnong) n umepPoAkd uPniol pelUATOG
OUYKOANonc. To mpoBAnua tou Kpatrpa s€aheldetal eav n pnxavr) cuykOAAnong sivat e€omAlopévn pe éva
TANPWTIKO Kpatnpa. AUTO HELWVEL TO PEUMO CUYKOAANONG OTO TEAOG TNG CUYKOAANGNG. Zxnuatilovtol pwyHES
OTOV KPOTHPQ, Ol OMOLEC Umopouv va odnynoouv ce {NuLd o 0AOKANPN tnv €vwon. Xwplg éva MANPWTKO
KPOTNPO, QMOLTOUVTOL CUVIOMO SLOAE(PHATA GUYKOAANONG KOTA TNV OAOKANPWON TNG OUYKOAANONG yla va
VEUioouV To Kevo. OL SoPEC CUYKOAANGNC TTIOU KATOLOKEUALOVTOL Ao MoXUTEPA EEOPTAMATA AmaLtoUV T Xpron
TIAOLKWV EKKEVWONG, OL OTIOLEG TIPETTEL val adalpeBoUV PETA TNV OAOKARpwon TG EVwong.

H kaUon cupPaivel étav yivetal cUYKOAANGON TMOANQMAWY TEPACUATWY Kal, Kotd tn Slapkela tng deUtepng
OTPWONG, TO MPWTO TEPACHA Kaiyetal AOyw umepPoAlkoU peUUATOG N ToXUTNTOG CUYKOAANGONG. Ol KAPEVES
TLEPLOXEC TIPETIEL VO KOTIOUV Kall | GUYKOAANGN va emavoindBet.

H kolAotnTa TNG EMUPAVELOG PELWVEL TN SLATOUN TNG ApBpwaong, Yeyovog IOV PELWVEL TNV AVTOXI TNG O€ AUTO TO
onueio. Emopévwg, Ba mpénel va edAPUOCTEL L OKOUN OTPWOT, TIPOCGEXOVTAG VA UNV £DAPHUOOTEL E TPOTIO
miou Ba 0dnyouoe o utepBoALkr) tpoefoxn tng emipavelag. Auth n nPooBetn otpwon Ba pemnet va edapuUooTel
TPV KPUWOEL N dpBpwon. Autd amotpenel ) Snuloupyia MpocBetwv Sucuevwy TACEWY TIou Ba pelwvayv tnv
ovtoxn Tng apbpwong.

H aouppetplo Tng ouykOAANoNG eival éva eAATTWUO TIOU Xapaktnplletal amod to yeyovog OtL o afovag tng
OUYKOANnon¢ Sev elval eUBUYPAUULOUEVOG UE TNV AUAAKWGON CUYKOAANGNG 1 (o€ CUYKOAANOELG Ue PAETA) TNV
guBeia ypaupun mov odnyel otnv évwon Petatd Vo GUAAWY. AUTO TO EAATTWHA LELWVEL ONLAVTLIKA TNV AVTo)XH
™G évwong Kat TpEMeL va amodelystal. Mo tétola cuykOMnon mpemnel vo AstavBel Sie€odika kot va
enavaAndBeil cwotd, av kat auth n (emavalapBavouevn) SLadIKaoLa PELWVEL CNUAVTLIKA TNV OVTOXH TNG EVwaong
Aoyw emavadappavopevng Bépuavong Kat Puénc.

EAdTTWp Epdavion H outia tou oxnpatiopod

£aa

Avemnapkng por agpiou - Ba mpénel va eivat 8-15 |/min

m OLmutol\Lég mou epdavilovral oto akpodUaolo agpiou -
elval eMULEG YL TNV TPOOTACLA Ao TO AEPLO
ApodtnTa TG
OANG Pebpata aépa otnv mMePLOX CUYKOAANGNG
m H Aafn kpatiétat moAU pakpld i oAU pakpLld and To

OUYKOAAOUHEVO TEUAXLO.

JUYKOAANEVO OTOLXELO UYPO, AUTOPO 1 OKOUPLACUEVO

H taxutnta cuykOAANong sivat oAU uPnAn

ZuykoAAnote — —
£MioNG OTEVOC m To pevpa ouykdAAnong eival oAU xapunAd o oxéon pe

™V TaXUTNTO CUYKOAANGNG

s AKQVOVLOTEG KLV OoEeLg AaPNng
EAattwpata
ouvbioelg m H téon ouykOAANong sivat oAd xapnAn

ENHAVTIKOC H tdon ouykoAAnong eival moAu unAn
Yekacpo m

Bpwutko akpodualo agpiou
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OTAN WHNETE AKPEZ XPHZIMOINOIQNTAZ TH MEGOAO MIG/MMA

Ovopa
GUYKOAA
nong

Slatour TG oLVSEONG TIPLV KAL PETA TN
OUYKOAANON

Slaotaoelg

s /mm/

B /uy/

c/mm/

a//

| oplakn
apbpwo
n

Ewg4d

fwg 1

s-3s

GUYKOAA
non |

£wG6

£wg 2

OUYKOAA
non |

N )

£we 2

apBpwo

2 Aitpa

4-12

£w¢ 3

apBpwo

4-30

£wec3

40-50

4-30

£wec3

2-5

40-50

apBpwo

V+V

>20

£wec3

£wg 3

20-30
a1
40 -60

>12

£€wg3

£wg3

40-60
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Ovo;’m dlatoun TG oUVEEDNG TIPLY KO ETA TN dlaotdoelg
OUYKOM OUYKOAANON
nong s/mm/ | B/uwy/ | c/mm/ | r/mm/ | a//
b i
OUYKOAA q
b
non r,ll/ 2V |} i ) 330 | fwc3 | twcé - 40-60
1/2Y i’ ) "
| i
-.n\
e | N
n =0 * ' >10 £w¢ 3 fwg4 - 40 -60
K - -
/ o
[ A -l-
LS
r"&\‘
apBpwo !_‘ -
n T = i \ >15 £w¢ 3 1-3 6-8 20-25
TC. '
apBpwo
n ’I a >1 £wg 2 . . 60-120
Heyéro | ]
apBpwo -‘“r{
H_'\.
n : >1 gwg2 | fwg2 - 60-120
HEYAAO I
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TEXNOAOTIA 2 YTKOAAHEHE MIG/MAG

H 6wdikacio ouykdAAnong GMA mepllapBdavel tn ouvinén Ttou METAAAOU OUYKOAANONG Kal TOu
QVOAWOLUOU UAKOU NAeKTpodiou Xpnolpomowwvtag tn Beppotnta evog NAEKTPLKOU TOEOU WETAEU TOU
nAektpobiou kal Tou Tepaxiov epyaciag, Bwpakiopévou amo €va adpoveég 1 evepyo agplo. To PETAAAO
OUYKOAANONG oxnUOTileTal amo To TNYHEVO UALKO NAEKTPOSIiOU Kal TG MEPKWG TNYHEVEG AKPEG TWV
tepayxiwv epyaocioc. Ta Paocika agpla BwpAaKlonG MOU XPNOLUOTOLOUVTOL OTn oUyKOAAnon GMA eival
adpavn agpla: apyo Kal fALo, kot evepyad agpta: CO2, H2, 02, N2 kat NO, ou xpnoLpomnolouvTal EexwpLota
N wg poobeta og apyo 1 NALo. To avaAwolpo NAeKTPOSLO gival €va cupmayEG oUpHa, cuviBwg SLapéTpou
0,6 €wg 4,0 mm, Kot TPodoSOTEITAL CUVEXWG HECW EVOC EL6LKOU cuoTAaTOoG Tpododoaiag pe TaxUTNTES
Tou Kupaivovtal and 2,5 éwg kat 50 m/min. Ot mupooi GMA pmopouUv va poyovtot pe vepd i agpa. H
oUYKOMNon GMA ekte)eital Kuplwg pe ouvexég pevpa kot Betikr moAkotnta. H akplprng Bwpdkion tou
TOEOU OUYKOAANONG HETOEL Tou avalwolpou nAektpodiou kal Tou Tepayiou epyaciog Staodalilel Ot n
OUYKOAM\Non oxnuatiletal uTtd TIOAU gUVOIKEG OEpULKEG Kol LETAAAOUPYIKEG ouvOnKeg. H ouykoAAnon GMA
uropel emopévwg va xpnolpomotnBel yia tnv mopaywy UPnAng molotntag ouvdEcEwV OAwV Twv
METAAAWV TIOU prtopoUuV va cuvdeBouv pe ouykOAAnon togou. e autd nepthappavovtal xaAuBeg dvBpaka
KoL xapnAou kpdapoatog, xaAupBeg avBektikol otn SlaBpwon, tdikol xaAuPeg, aloupivio, payvnolo, XoAKo,
VIKEALO KOL TO KPAUATA TOUG, KOBwC Kol TITAVIO KOl Ta KPApatd tou. H ouykdAAnon pmopel va
nipaypotonolnBel oe cUVBNKeC EpyaoTnplou Kal CUVAPHOAOYNONG O OAEC TIG BEOELC.

o Tpododdotng kKaAwsiwv

MNPOCTATEUTIKO A€pLo

KaAwéio tpododooiag
O +()
~ -

? (%) Adada

ZupBouln enkovwviog
EAe0Bepn £§060¢ NAekTpOSiwvV /

AkpodUolo aepiou

Tb&o ouykOAAnong
ZuykoAAnuévn ruciva
ApBpw 4

KateBuvon cuykOoAAnong

MPAKTIKEZ XYSTAZEIZ 1A SYTKOAAHEH MIG/MAG

OL ouykoAANoelg pe Gkpa otnv KAtw B£€on Ba mpémel vo ekTEAOUVTAL XPNOLUOTIOLWVTAG TNV TEXVIKNA
"wlnong" yo Aemtd tepdyla kat tnv texvikng "éAEng" yla mayutepa tepayta. Ot KAOeTEC CUYKOAANOELS UE
AaKpa yla AEmTd tepdyta Oa pEMeL va eKTEAOUVTOL OO TTAVW TIPOC TO. KATW. Ot GUYKOAANOELG He PAETA
otnv mAdylo. Béon Ba TpPEMEL va ekTEAOUVTAL XpNOLUOTIOLWVTAG TNV TeXVIKA "wOnonc”, aA\d pe mpooBetn
kAion tou motoAlol ouykOAAnong oe eminedo kABeto mMPOG TNV KateLOuvon cuykoAAnong. Katd tnv
mANpwon ¢apdlwv AUAAKWOEWY OTNV KATW N KABetn Béon, n Aakpn Tou TOTOALOU Ba TpEmeL va
XPNOLUOTIOLELTOL 08 TTAEUPLKEG KLVNOELS TAAAVTWONG. Katd tn cuykoAAnon, To TLOTOAL GUYKOAANONG TIPETEL
va Slatnpeitol oe owotn ywvia w¢ MPOoG TO TEUAXLA TTOU CUYKOAAOUVTAL - pia TIOAU LeYAAn ywvio pmopet
Vo TIPOKAAEDEL TNV £L0pon aépa otn Alpvn Alwpévou PeTAAoU (N ywvia Tou motoAlol amnd tnv kabeto Ba
TpEneL va eival < 10°).
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H kAion pmopel va mpokaAéoel TNV lopon aépa otn Alpvn Tou tnyuévou PeTaAAou (n ywvia Tou mupoou
npénel va ivatl <10°). H cuykOAAnon He pokpL ToEo Hewwvel To Babog dleiobuong - n cuykOAAnaon eival
dapdia kal eninedn kal n cuykoAAnon cuvodeletal anod avénuévo mutoiAiopa. H ouykoAAnon pe Bpaxv
t0&0 (otnV dLa ukvoTNTa pevpatoc) avEavel To BaBocg dieioduong - n cuykOAANnon ival otevotepn Kal To
TutolAlopa UALKOU yilvetal Hikpotepo. H tayxutnta ouykOAAnong eilval amotéAecpa evog SeSopévou
PeVOTOC KAl TAONG TOEou, SLATNPWVTOC TO CWOTO OXNUO TNG XAvVTPag cuykOAAnong. Eav n toxutnta
OUYKOAANONG TIpOKeLtal va aAAA€el €otw Kol gAadpwe, To pelpa 1 N TACN TOLou TMpEmel va aAldgel
avaloya. H av€non tng TaxuTnTtag cUYKOAANONG OTEVEVEL T GUYKOAANGCN Kal LeLwveL To BaBocg Sieioduong
KOl HE Tepaltépw aufnoelg, epdavifovral umokomes. Ou uPnAotepeg TaxUTNTEG OUYKOAANONG, XWPLG
UTTOKOTIEC, UTTopoUV va emiteuxBouv auvfdavovtag tnv mpoefoxn Tou NAEKTPoSiou Kal YEPVOVTAG TO TEUAXLO
gpyoaoiag amod mavw mpog Ta KATW H YEPVOVTAC TOV MUPOO TIPOC TNV KateUBuvon cuykoAAnong. Ot YaunA£g
TOXUTNTEG OUYKOAANONG pokaAoUV avénaon tou Baboug Sleioduong, Tou MAGTOUG TNG OYNG Kat tou UPoug
Tou avupwrtrpa.

LisL2 H unepPBoAwkn emunkuvon n PBpdyxuvon tou Ttofou pmopel va
obnynost oe oaotabn ouumepldopd TOEOU KOl KAKA TOLOTNTA
OUYKOAANONG.

L1 L2
L1, L2 - pAkog togou

"Inpwégte" "TpapBnéte"
KoatevOuvon

GUYKOAAnGH
——— H «katevBuvon ouykoAAnong - n  koaBodnynon Ttou mupool
H2>H1 OUYKOMNONG - €xeL emiong onpavtiky emnibpacn oto Pabog
H1 H2 Sieiobuongc.

}' H1, H2 - BaBog Sieioduong

TEXNOAOTIA XYTKOAAHEHE TIG
H ouykoAAnon TIG (Tungsten Inert Gas - Abpavéc Aéplo BoAdpapiou) meplhappavel tn Snuoupyia
NAEKTPLIKOU TOEOU XPNOLUOTIOLWVTAG VA UN OVOAWGCLUO NAEKTPOSLO0 BoAdpapiiov ou pooTateUeTal amd
éva adpaveég agplo. Tuxva avadépetal (kupiwg otic HMNA) wg GTAW (Gas Tungsten Arc Welding -
YuykOAAnon pe Aéplo BoAdpapiou).

To 160 oUYKOAANONG METAED TOU Hn avaAwWoLUoU nAekTpodiou kol Tou Tepayiou epyaciog ALWveL Thv
emudpavela tou UAkoU. H cuykoAAnon TIG e€aheidel TNV avaykn yla LETarlo MARpwong. Ta cuyKoAANpEVa
MEPN UITOpOoUV va cuvseBoUV Pe TAEN TNG AUAAKWONG OUYKOAANONG. QoToo0, AV XpnotpomolnBel pETaAAo
TMANPWONG, €L0AYeTAL oTnV Sde€aevr) CUYKOAANONG XELPOKivNTa, OXL ME TN XPrion TMupooU oUYKOAANGNG
Omw¢ otn ouykOAAnon MIG/MAG. Emopévwg, otn ouykdAAnon TIG, o mupodg ouyKOAANGONG €XEL EVIEAWC
Sladopetikd oxedlaopd amd tov nupcd MIG/MAG. To pétalo mAnpwong dwatiBetal ouvABwg pe t
popodn oupuatog (paBdou) unkoug 1 HETpou KATAAANANG SLOUETPOU.

H Swadikaoia ouykoAAnong TIG Aappavel xwpa os MeplBaAlov xnuikd adpavolg aepiou Bwpdakiong,
ouvnBwg apyov f AAo, Tou peEeL amo To akpodUolo tNg BAKNG nAektpodiou. To aéplo Bwpakiong
TPOOTATEVEL TN CUYKOAANON Kol To NAeKTPOSLlo amod tnv ofeibwon, aAAd dev €xel Kopia emidpacn otn
petaAloupyikn dladikaaoia.
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E®APMOIH THX MEOGOAOY TIG

H péBobog TIG moapayel pla efalpetika kabapr kal uPnAng moldtntag cuykoAAnon. H Siadikaoio
g€aleidel Tov kivbuvo poAuvong amo okwpia Kot n TeEALK cuykOAANnon Sev amottel ouolaoTikd kKaBoAou
kaBaplopd. H pébodog TIG yxpnoluomoleital cuxvotepa yla TN oUYKOAAnon avofeidwtwyv xaAuBwv Kot
AA\ WV XaAUBwY UPNAARG TIEPLEKTIKOTNTOG OE KPAUATA, KABWC Kal UAKWY OTtwG AAOUULVLO, XOAKOG, TITAVLO,
VIKEALO KOl TOL KPAOTA TOUG.

H ocuykoAAnon TIG XpnOolUOTOLE(TAL yla TN CUYKOAANGON CWANVWY, aywywv Kol Aemtwv GUAwWY, PeTat
aAwv. Xpnowormoleital oe Slddopeg Blopnyovieg, CUUMEPNAUBAVOUEVWV TWV TOUEWV TPOGIUWY,
XNHLIKWV, ouToKLWVNTORLopMNXaviag Kat agpomopiag.

MEBGOAOI METAQOPAZ METAAAOY XE HAEKTPIKO TOZ0

Avdaloya pe Tov TUTO TOU TIPOOTOTEUTIKOU OEPIOU TIOU XPNOLUOTIOLELTOL KAl TIC NAEKTPLKEG TTAPAUETPOUC
™¢ Stadikaoiag cuykOAANonG (tdon Kal pevua), UTIAPXOUV TPELS TPOTOL aAAayNC TNG GUCLKAC KOTACTAONG
TOU PEeTAAAOU aTo TO€0 GUYKOAANONG:

METAAH NTQ2H

- xpnowornoleital otn pEBodo MIG/MAG o€ xapnAEG TUKVOTNTEG PEUHATOG KO LOKPU
080
) - 8V OUVLOTATAL OE AVAYKOOTIKEG BECELG

IMPE|

- xpnowomnoleital otn péBodo MAG pe pelypota aspiwv

- &V OUVLOTATOL O AVOYKAOTIKEC BECELG
BPAXYKYKAQMA

- xpnowomnoleital otn pébBodo MAG pe Bpoyu toto

- CUVLOTATAL VLo GUYKOAANGN AEMTWVY OTOLXELWV KOL OE OVOYKOLOTIKEG BECELG
MPOXTATEYTIKA AEPIA

To aéplo Bwpdkiong kabopilel tnv amotedeopatikdétnta TG BwpPAkiong cuykOAAnong, kobwg Kat TN
HEB0SO petadopdc HETAAAOU OTO TOEO, TNV TAXUTNTO CUYKOAANONC Kal To oxAua tng ouykoAAnonc. Ta
adpavn aépla, To apyo Kal To NALO, av Kal lval €ALPETIKA OTNV MPooTacio ToU TNYUEVOU HETAAAOU
OUYKOAANoNG amod tnv atpoodalpikr Sleioduaon, Sev elval KATAAANAQ YL OAEC TG EPAPLOYEG CUYKOAANGNG
GMA. Mg v avapelen nAlou i apyol oe KATAAANAEG avaloyleg pe XNULKA evepyd agpla, n ¢uon NG
peTadopdg HeT@AAOU oto TO€o aAAGlel, n otaBepoTNTA TOU TOLOU QUEAVETOL KOl OL HETAAAOUPYLKEG
Slepyaoieg otn Se€apevr) cuyKOAANONG UMopoUV va EMNPEACTOUV. TAUTOXPOVA, OL TITCIALEG UIMOPOUV VA
MELWBOoUV onuavTika f va eEaleldpBouv evieAwq.
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MNPOCTATEVUTIKO AEPLO

XNUIKA evEpyeLa

ZuykoAAnpéva pétalia

Ap adpavng Baowkd oAa ta pétaAAa ektog amd toug XaAuBeg avBpaka
Autéc abpavic AI,'Cu, Kpauatc’x Cu, kpapoata Mg, eyyunuevn unAr ypouULKn
EVEPYELA CUYKOAANONG
Ar +20-80% He aSpaviic Ta’Kpduata Al, ,Cu, Cu, Mg, siac'sdm)\i(ou,v ULIJr])\é$ vpauuu«:ﬁq
EVEPYELEG OUYKOAANGONG, XaNAR BepULKn aywyLuoTnTa agpiou
Ar+25-20% y, VAV YIKEC JuyKOAAnon xaAkoU pe vnAn YypauLKA EVEPYELA TOEOU,

kaAUtepn Adpdn 60U a6 O,TL KE upaion 100% N2

Ar+1-2% 02

000evwg o€eldWTIKO

JuVLOTATOL KUPLWE YLat GUYKOAANON avBekTikwy otn SlaBpwaon
XOAUBwV Kal KpapdTwy XaAuBa.

JuvloTdtal yLa cuykOAAnon xaAluBa avBpaka kat xaAupa

Ar +3-5% o, o€elbWTIKO , , ,
XOUNANG TIEPLEKTIKOTNTOG OE KPALOTO
o2 OEEBWTIKS ZUVLGTGTG,L [Vle}Ve} VL(IIOUVKO)\N‘]OI'] XaAUBwWV XapunAng
TIEPLEKTIKOTNTAG OE AvOpaKa
Ar +20-50% cop OEEBWTIKS UVLGT(IIT(IL pHovo va1 ouvKoM\no’n XaAuBa dvBpaka kot xaAuBa
XOHUNANG TIEPLEKTLIKOTNTOG OE KPAUATAL.
Ar+10%C02 . 5% o, OEEBWTIKS ZUVLcu'itaL [le3Ve} vax ouvKéMnoln XaAuBa avBpaka kot xaAuBa
XOUNANG TIEPLEKTIKOTNTOG O KPAUATAL.
5 . , . . ,
02 +20 505 OEEBWTIKS UVLOTATOAL LOVO YLa cUYKOAANGN XaAUBwv XaunAng

TIEPLEKTLKOTNTAG O AvOpaKa Kol XapnAou KpApaTog.

90% He +7,5% Ar + 2,5%
co2

000V 0€eldWTIKO

XaAuBec avBektikol otn StaPBpwaon, cuykOAAnon Bpax£og togou

60% He + 35% Ar +
5% co2

o€eldwtiko

XAAUBeC XAUNANG TIEPLEKTLKOTNTAS O KPAWA, UPNANG avtoxng os
Kpouarn, ouykOAAnon Bpaxéog téEou
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Ta Vo tedeutaia Ynoia tou £€toug epappoyng tng onpavong CE - 19

AHAQZH ZYMMOP®Q2IHZ EK

FH GEKO 2n. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
SNAWVEL pe ANpn euBuvn otTL:

ZuykoAAntn¢ MIG/TIG/MMA-220
Turo¢: G80096, MovtéAo: MIG/TIG/MMA-200

TAnpot TLg anattioslg tou Evpwnaikol KowvoBouliou kat Tou Zuppouliou:
2014/30/EE tng 26n¢ OePfpouvapiou 2014 yia TNV EVAPUOVLON TWV VOUOBECLWV TWV KPATWY LEAWV
OXETIKA HE TNV NAeKTpopayvnTikr cupPatotnta, 2014/35/EE tng 26n¢ OePpouapiov 2014 yia thv

EVOPUOVLION TWV VOUOBECLWY TWV KPATWY LEAWV OXETIKA e TN StaBeoipdtnta otnv ayopd
NAEKTPOAOYLIKOU UALKOU TIOU €XEL OXESLOOTEL yLa Xprion EVTOC OPLOPEVWV Oplwv TAoNC,
2011/65/EE tng 8n¢ louviou 2011 OXETIKA LLE TOV TTEPLOPLOUO TNE XPHONG OPLOUEVWV ETUKIVOUVWV
OUGLWV 0€ NAEKTPLKO Kol NAEKTPOVIKO £EOTTALOUO
Ko poturia EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
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MANUAL DE INSTRUCOES

Soldador MIG/TIG/MMA-220
Tipo: G80096, Modelo: MIG/TIG/MMA-200

Traducdo das instrucdes originais
PT - VERSAO EM PORTUGUES

Fabricado para

FH GEKO

Kietlin, Rua Spacerowa 3
97-500 Radomsko
www.geko.pl

Antes do primeiro uso, leia atentamente este manual de instrugées.
E responsabilidade do usudrio ler todas as instru¢ées necessdrias para uso e operacdo
seguros e entender quaisquer riscos que possam surgir durante a operagdo do dispositivo.
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ATENCAO!!!

Devido a melhoria continua do produto, as fotos e os desenhos
incluidos no manual sao apenas para fins ilustrativos e podem ser
diferentes do produto adquirido.

Essas diferengas nao podem ser base para uma reclamacgao.
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Dados técnicos

Fonte de alimentagéio: 230V / 50Hz

Consumo de energia MIG/MAG: 6,1 kVA

Consumo de energia TIG/MIG: 5,8 kVA

Métodos de soldagem: MIG/MAG/FCAW/MMA (eletrodo)/TIG
Faixa de corrente de soldagem MIG/MAG: 40-220A

Faixa de corrente de soldagem TIG/MMA: 20-170A

Ciclo de trabalho de corrente de soldagem 100%: (MIG/MAG -170A)
Ciclo de trabalho de corrente de soldagem 100%: (TIG/MMA -132A)
Ciclo de trabalho de corrente de soldagem 60%: (MIG/MAG - 220A
Ciclo de trabalho de corrente de soldagem 60%: (TIG/MMA -170A)
Didmetros de fio suportados: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Didmetros de eletrodos suportados: 0,6 /0,8 /1,0 mm

Bobinas de arame suportadas: até 5 kg

Alimentador de arame: 2 rolos (interno)
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REGRAS DE SEGURANCA

iqi

CHOQUE ELETRICO PODE MATAR: Equipamentos de soldagem geram altas tensdes. Ndo
toque na tocha de soldagem ou no material de soldagem conectado enquanto o
equipamento estiver conectado. Todos os componentes do circuito de soldagem podem
causar choque elétrico, portanto, evite toca-los com as maos desprotegidas ou com roupas
de protecdo umidas ou danificadas. Nao trabalhe em superficies molhadas nem utilize
cabos de soldagem danificados.

NOTA: E proibido remover as tampas externas enquanto o dispositivo estiver conectado a
rede elétrica, bem como opera-lo com as tampas removidas! Os cabos de soldagem, o
cabo de aterramento, o grampo de aterramento e o dispositivo de soldagem devem ser
mantidos em boas condicdes técnicas para garantir uma operacao segura.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: A soldagem produz fumos e gases nocivos a
saude. A drea de trabalho deve ser adequadamente ventilada e equipada com exaustor.
N3o solde em espacos fechados. Evite a inalacdo de fumos e gases. As superficies dos
componentes a serem soldados devem estar livres de contaminantes quimicos, como
agentes desengordurantes (solventes), que se decompdem durante a soldagem,
produzindo gases toxicos.

OS RAIOS DO ARCO PODEM QUEIMAR: Ndo olhe diretamente para o arco de soldagem
com os olhos desprotegidos. Use sempre mdscara facial ou protetor facial com filtro
adequado. Proteja as pessoas proximas com telas ndo inflamaveis que absorvam radiacao.
Proteja as partes expostas do corpo com roupas de prote¢dao adequadas, feitas de material
nao inflamavel.

CAMPOS ELETROMAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: A corrente elétrica que flui pelos
cabos de soldagem cria um campo eletromagnético ao seu redor. Esse campo
eletromagnético pode interferir em marca-passos. Os cabos de soldagem devem ser
dispostos em paralelo, o mais proximos possivel.

FAISCAS PODEM CAUSAR INCENDIO: Faiscas de soldagem podem causar incéndio, explosdo
e queimaduras na pele exposta. Use luvas de soldagem e roupas de protegao ao soldar.
Remova ou proteja todos os materiais e substancias inflamaveis da area de trabalho. Ndo
solde recipientes ou tanques fechados que tenham contido liquidos inflamaveis. Esses
recipientes ou tanques devem ser lavados antes da soldagem para remover os liquidos
inflamaveis. Ndo solde perto de gases, vapores ou liquidos inflamaveis. Equipamentos de
combate a incéndio (mantas de incéndio e extintores de pd quimico ou didxido de
carbono) devem estar localizados préximos a area de trabalho, em local visivel e de facil
acesso.
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ENERGIA ELETRICA: Desconecte a alimentacdo elétrica antes de realizar qualquer trabalho
ou reparo no dispositivo. Inspecione regularmente os cabos de soldagem. Se notar qualquer
dano no cabo ou no isolamento, ele deve ser substituido imediatamente. Os cabos de
soldagem ndo devem ser esmagados nem tocar em bordas afiadas ou objetos quentes.

CILINDRO PODE EXPLODIR: Utilize somente cilindros aprovados e um regulador em perfeito
funcionamento. Os cilindros devem ser transportados e armazenados na posi¢do vertical.
Proteja os cilindros da exposicdo a fontes de calor, tombamentos e danos mecanicos.

Mantenha todos os componentes do sistema de gas em boas condicdes: cilindro, mangueira,
conectores e regulador.

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: Nunca toque em componentes soldados com
partes do corpo desprotegidas. Use sempre luvas e pincas de soldagem ao tocar ou
movimentar materiais soldados.

c € CONFORMIDADE CE: Este dispositivo atende as recomendagdes do Comité Europeu CE.

CONDICOES DE INSTALACAO

- A maquina de solda deve ser utilizada em local onde a temperatura esteja entre -10 a 40;

- Utilizar quando a umidade do ar for inferior a 90%.

- Nao utilize a maquina de solda sob luz solar direta ou chuva. Ndo permita que entre dgua na maquina.
- Nao utilize em locais com presencga de poeira e gases corrosivos.

- Nao utilize se o fluxo de ar estiver muito fraco.

MEDIDAS DE SEGURANCA

A maquina de solda estd equipada com protecdo contra pressdo excessiva, sobrecarga e
superaquecimento. A maquina de solda desligard se a pressdo, a corrente de saida ou a temperatura
excederem os parametros permitidos. Ndo utilize a maquina de solda com pressdo excessiva! Para evitar
superaquecimento, siga estas regras:

- O local de trabalho deve ser climatizado

A maquina de solda foi projetada para uso industrial. Ndo utilize a maquina ao ar livre, pois o vento ndo a
resfriara durante a operagdo. A maquina de solda deve ser posicionada a pelo menos 30 cm de distancia de
outros objetos. O ambiente deve ter ar condicionado adequado.

- Nao sobrecarregue o soldador!

A maquina de solda parard quando estiver sobrecarregada — a luz vermelha acenderd e o interruptor de
temperatura funcionard. Nao desconecte o cabo de alimentacdo; o ventilador deve resfriar o dispositivo. A
maquina de solda reiniciara quando a luz mudar de cor e a temperatura voltar ao normal.
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ATENCAO!!!

A soldagem pode representar um risco a seguranga do operador e de outras pessoas proximas. Portanto,
precaugles especiais devem ser tomadas durante a soldagem. Antes de iniciar a soldagem, familiarize-se
com as normas de saude e seguranca ocupacional aplicaveis ao seu local de trabalho. Os seguintes
perigos existem durante a soldagem elétrica MMA e TIG:

e CHOQUE ELETRICO

¢ IMPACTO NEGATIVO DO ARCO NOS OLHOS E NA PELE HUMANOS

e ENVENENAMENTO POR VAPOR E GAS

* QUEIMADURAS

* RISCOS DE EXPLOSAO E INCENDIO

¢ BARULHO

Prevengao de choque elétrico:

e conectar o dispositivo a uma instalacdo elétrica tecnicamente eficiente, com protecdo adequada e
neutralizacdo eficaz (protec¢do adicional contra choque elétrico); deve ser verificado e devidamente
também conectar outros dispositivos na estacdo de trabalho do soldador a rede,

¢ instalar cabos de alimentacao quando o dispositivo estiver desligado,

* ndo toque nas partes ndo isoladas do porta-eletrodo, do eletrodo e da peca de trabalho a ser soldada,
incluindo o invélucro do dispositivo,

¢ ndo utilize cabos e cabos de alimentagdo com isolamento danificado,

¢ em condi¢des de particular risco de choque elétrico (trabalho em ambientes com elevada humidade e
tanques fechados), trabalhar com um auxiliar que apoie o soldador e garanta a seguranga, utilizar vestuario
e luvas com boas propriedades isolantes,

® se notar alguma irregularidade, entre em contato com pessoas competentes para que sejam removidas,

* E proibido operar o dispositivo com as tampas removidas.

Prevencdo dos efeitos negativos do arco elétrico nos olhos e na pele humana:

¢ Use roupas de protecdo (luvas, avental, sapatos de couro),

e Utilizar protetores faciais ou viseiras com filtro devidamente selecionado,

¢ Utilize cortinas de protecdo feitas de materiais ndo inflamaveis e escolha as cores certas para as paredes
gue absorvem a radiag¢do nociva.

Prevencdo de envenenamento por vapores e gases liberados durante a soldagem a partir do
revestimento do eletrodo e evaporagdo do metal:

¢ Utilizar dispositivos de ventilagao e sistemas de exaustdo instalados em locais com troca de ar limitada,

¢ Sopre com ar fresco ao trabalhar em espacos confinados (tanques),

* Use mascaras e respiradores.
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Prevencado de queimaduras:

¢ Use roupas e calcados de protecdao adequados para proteger contra queimaduras causadas pela radiacao
do arco e respingos,
¢ Evite contaminar roupas com graxas e 6leos que podem causar incéndio.

Prevencao de explosao e incéndio:

* E proibido operar o aparelho e soldar em ambientes com risco de explosdo ou incéndio.
¢ A estacdo de soldagem deve estar equipada com equipamentos de extingdo de incéndio,
¢ A estacdo de soldagem deve estar localizada a uma distancia segura de materiais inflamaveis.

Prevenir o impacto negativo do ruido:

¢ Use protetores auriculares ou outras medidas de protecdo contra ruido
¢ Avisar as pessoas proximas sobre o perigo

AVISO!

N3o utilize uma fonte de energia para descongelar canos congelados. Antes de operar o dispositivo, vocé
deve:

¢ Verifiqgue o estado das conexdes elétricas e mecanicas. Ndo utilize maganetas ou cabos de alimentacao
com isolamento danificado. Alcas e cabos de alimentacdo com isolamento inadequado representam risco
de choque elétrico.

e Garantir condi¢cbes de trabalho adequadas, ou seja, garantir temperatura, umidade e ventilacdo
adequadas no local de trabalho. Fora de espagos fechados, proteger da precipitacao,

¢ Coloque o carregador em um local de facil operacao.

As pessoas que operam a maquina de solda devem:

* possuir habilitagdo para soldagem elétrica com eletrodos revestidos e método TIG,

e conhecer e cumprir as normas de salde e seguranca ocupacional aplicaveis ao trabalho de soldagem,

e utilizar equipamento de protecdo adequado e especializado: luvas, avental, botas de borracha, escudo ou
capacete de solda com filtro devidamente selecionado.

e estar familiarizado com o conteldo deste manual de operagdo e operar a maquina de solda de acordo
com a finalidade a que se destina,

Quaisquer reparos no aparelho sé podem ser realizados apds desconectar o plugue da tomada. Enquanto o
aparelho estiver conectado a rede elétrica, ndo toque em nenhum componente do circuito de soldagem
com as maos desprotegidas ou roupas molhadas. E proibido remover as tampas externas enquanto o
aparelho estiver conectado a rede elétrica.

Quaisquer modificagdes no retificador sdo proibidas e podem comprometer a seguranca. Todos os
trabalhos de manutencdo e reparo sé podem ser realizados por pessoal autorizado, observando as normas
de seguranga aplicaveis a equipamentos elétricos. Ndo opere a maquina de solda em areas com risco de
explosdo ou incéndio! A esta¢do de solda deve estar equipada com equipamento de extingao de incéndio.
Apds a conclusdo do trabalho, desconecte o cabo de alimentagdo da rede elétrica.
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Os riscos e as normas gerais de saude e seguranca ocupacional apresentados acima ndo esgotam a questao
da seguranca ocupacional dos soldadores, pois ndo levam em consideracao as especificidades do local de
trabalho. Sao complementos importantes as instrucdes de saude e seguranca ocupacional, bem como aos
treinamentos e instrucdes fornecidos pelos supervisores.

- Sobrecarga elétrica
N3o sobrecarregue a mdaquina de solda. A maquina deve operar de acordo com as especifica¢des da placa
de identificagdo. A sobrecarga pode até causar danos permanentes a maquina.

- Tensdo muito alta
Normalmente, um regulador de voltagem em uma maquina de solda regula a voltagem. Usar uma voltagem
muito alta danificara a maquina.

- Aterramento
Certifique-se de que o soldador esteja devidamente aterrado.

- ATENCAO!
N3o utilize fonte de energia para descongelar canos.

APLICACAO DO DISPOSITIVO

Esta maquina de solda inversora foi projetada para soldagem MIG/MAG e MMA (utilizando qualquer tipo
de eletrodo de solda). O produto abordado neste manual é uma maquina de solda MIG/MAG/MMA
controlada eletronicamente. Comparada a quantidade de corrente consumida, a saida ¢é
desproporcionalmente alta. Somente cilindros de gas certificados devem ser utilizados.

O dispositivo tem aplicacOes versateis, como execucdo de trabalhos de campo e todos os tipos de reparos
dentro de edificios.

O dispositivo deve ser utilizado somente para o fim a que se destina. Qualquer uso diferente do descrito
neste manual é considerado imprdprio. O usudrio/proprietario, e ndo o fabricante, é responsavel por
guaisquer danos ou lesdes resultantes do uso indevido. Para aprimorar seus produtos, o fabricante reserva-
se o direito de fazer quaisquer altera¢des no produto acima mencionado.

FONTE DE ALIMENTACA'O E ATERRAMENTO

Antes de instalar o dispositivo, verifique se a rede elétrica a qual o dispositivo sera conectado atende aos
requisitos listados na placa de identificagdo do dispositivo e a todas as normas locais e nacionais. Observe
gue diferentes modelos de maquinas de solda podem ter requisitos elétricos diferentes.

OPERACAO DE MAQUINA DE SOLDAGEM

1. O atraso no fornecimento de gés é ajustado usando o botdo (1) no painel frontal do dispositivo.

2. O ajuste da tensdo de soldagem no modo IMG (arame) é realizado através do botdo (2) no painel frontal.
Normalmente, o valor neste botdo deve ser igual ao valor definido no botdo de velocidade de alimentagdo
do arame. (3) Um valor de tensdo mais alto resulta em um arco mais longo, o que resulta em uma
profundidade de penetragdo menor e um cordao de solda mais largo.
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excessiva aumenta respingos, porosidade e o risco de cortes e aderéncias. Voltagem insuficiente pode
causar instabilidade no processo.

3. Ajuste a velocidade de alimentagdo do arame de solda girando o botdo (3). Para uma determinada
tensdo de arco, ajuste a velocidade de alimentacdo do arame para que o processo de fusdo seja estdvel.
Para uma determinada tensdo de arco, ajuste a velocidade de alimentacdao do arame para que o processo
de fusdo seja estavel.

4. A intensidade da corrente de soldagem no modo IMG (soldagem de arame MIG/MAG) depende do valor
da tensdo definida, mas também da velocidade de alimentacdo do arame e do seu diametro.

5. O LED POWER acende quando o dispositivo esta ligado.

6. O LED indicador de sobrecarga (6) acende quando ocorre uma sobrecarga e o fusivel desliga
automaticamente a soldagem. Neste caso, interrompa o trabalho até que o soldador esfrie.

7. O interruptor MMA/MIG permite selecionar o método de soldagem.

8. O botdo WIRE permite ejetar o fio de solda.

9. Os visores no painel frontal do dispositivo mostram as configuracdes atuais dos parametros de soldagem:
intensidade da corrente de soldagem (8) e tensdo de soldagem (9).

10. Tomadas para cabos de soldagem +(10), -(11)

11. Soquete do cabo de soldagem MIG/MAG (12)

12. O ajuste da corrente de soldagem no método MMA (eletrodo) é feito através do botdo (13) localizado
no painel frontal do aparelho.

redutor
cabo de aqueciment

cilindro de gas ..

cabo de alimentagao

alimentador

material soldado
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INSTALACAO DO ARAME DE SOLDAGEM

1. Antes de instalar o carretel de arame, certifique-se de que os rolos da unidade de acionamento sejam
adequados para o tipo e diametro do arame de solda que esta sendo alimentado. Os rolos com ranhura em
V sdo adequados para arames de solda, enquanto os rolos com ranhura em U sdo adequados para arames
de aluminio.

2. Coloque o carretel de fio no suporte do carretel, certificando-se de que a direcdo do desenrolamento do
carretel corresponda a direcao da alimentacao do fio.

3. Aperte a porca no corpo do carretel.

4. Desenrole a ponta do fio no carretel, lime a ponta para que nao fique afiada e nao danifique as partes
internas do aparelho.

5. Libere a pressao nos rolos de alimentagao.

6. Insira a ponta do fio na guia na parte traseira do alimentador e passe-a sobre o rolo de acionamento e no
conector que leva a tocha de soldagem.

7. Pressione o fio nas ranhuras do rolo de acionamento apertando o rolo guia.

8. Remova o bico de gds e desenrosque a ponta de contato.

9. Ligue o dispositivo e coloque o botdo de ajuste de alimentagao do fio na posicao central.

10. Desenrole o cabo de soldagem e pressione o botdo WIRE até que o fio apareca na saida em
aproximadamente 20 mm. Depois, solte o botao.

11. Rosqueie a ponta de contato e instale o bico de gas.

12. Use o botdo para ajustar a pressdo do rolo. Gird-lo no sentido hordrio aumenta a pressao, enquanto
gird-lo no sentido anti-horario a diminui. Pressao insuficiente faz com que o rolo de acionamento deslize.
Pressdo excessiva aumenta a resisténcia durante a alimentacdo do arame, o que pode causar deformacdo e
corte do arame.

CONEXAO DE GAS DE PROTECAO

1. Coloque o cilindro com o gas de protecdo adequadamente selecionado na prateleira da maquina
semiautomatica e prenda-o com uma corrente.

2. Remova a tampa protetora e abra a valvula do cilindro por um momento para remover qualquer
contaminacgao.

3. Instale o redutor de modo que o mandémetro fique na posigdo vertical.

4. Conecte a maquina de solda ao cilindro usando uma mangueira.

5. A valvula reguladora sé deve ser aberta antes da soldagem. Feche a vdlvula imediatamente apés a
conclusdo da soldagem.

SOLDAGEM MAG
MAG — um método de soldagem que utiliza um gas de prote¢ao quimicamente ativo, por exemplo, CO2.

. Certifique-se de que o soldador esteja desconectado da fonte de alimentacdo.
. Conecte o cilindro de gas de protecao.

. Coloque a bragadeira do cabo de aterramento no material a ser soldado.

. Coloque o grampo de aterramento no soquete (-) da maquina de solda.

. Insira o plugue do macarico de soldagem no soquete EURO.

. Coloque o conector de alimentagdo na tomada da maquina de solda (+)

. Ligue o dispositivo.

. Coloque o interruptor do modo de soldagem na posi¢cdao IMG.

. Defina os parametros operacionais apropriados para a maquina de solda .

10. Inicie o processo de soldagem.

OO0 NOOUL S WN B
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SOLDAGEM MIG

MIG - um processo de soldagem no qual um gas quimico inerte, por exemplo, argbnio, hélio, é usado como
gas de protecao.

1. Certifique-se de que o soldador esteja desconectado da fonte de alimentacao.

. Substitua o macarico de soldagem por um que tenha uma mangueira de mola revestida de Teflon.
. Conecte o cilindro de gds de protecao.

. Coloque o grampo do cabo de aterramento na peca de trabalho.

. Coloque o grampo de aterramento no soquete da maquina de solda (-)

. Insira o plugue do macarico de soldagem no soquete EURO.

. Coloque o conector de alimentac¢do na tomada da maquina de solda (+)

. Ligue o dispositivo.

. Coloque o interruptor na posi¢do IMG.

10. Defina os parametros operacionais apropriados para a maquina de solda.

11. Inicie o processo de soldagem.

O o0 NOULLDWN

DESCRICAO DO METODO

Durante a soldagem, um arame de solda emerge da tocha e é continuamente derretido em um arco
elétrico. O material liquido do arame de solda se combina com o material a ser unido, criando uma poga de
solda liquida. A medida que a tocha se move, a poca acompanha, solidificando-se nas bordas e criando uma
ligacdo permanente. O gas de protecdo é fornecido através de um bico de gas localizado na tocha. O gas
protege o metal fundido da exposicdao atmosférica e de contaminantes, além de resfriar a tocha.

Ponta de contato

/

(
&>

Escudo de gés H |
S

Arame de solda
Conectando o fio terra

Magarico de solda com bico de gas

Arco

Um lago

Metal soldado

Articulagdo

=

Figura 2. Diagrama de soldagem MIG/MAG
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O material deve ser completamente limpo de contaminantes como ferrugem e tinta. Qualquer
contaminacao afetara a direcdo da soldagem e a enfraquecerd. A drea onde o grampo de aterramento sera
instalado também deve ser limpa. E melhor usar uma esmerilhadeira angular com disco abrasivo ou escova,
ou uma escova de aco, para a limpeza.

Para melhores resultados, segure a tocha de solda com as duas maos (usando um capacete de solda), pois
isso permite melhor controle da posicdo da tocha. Lembre-se de posicionar a tocha de solda de forma que
vocé tenha uma boa visdo da poca de solda e evite a inalagdo excessiva dos gases de solda.

Inclinar a ponta da tocha a partir da posi¢do vertical permite melhor visibilidade do processo de soldagem.
A ponta de contato deve estar aproximadamente 6 a 10 mm acima da peca de trabalho. Um bom
entendimento da altura em que a tocha deve ser mantida acima da peca de trabalho nos permitira cortar o
fio na tocha a um comprimento de 10 mm.
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4. Selecdo da funcdo MIG/MMA: selecdo da fungdo de soldagem.

5. Interruptor principal: quando o interruptor estiver fechado (o interruptor principal fica atras da unidade),
o ventilador embutido comecgara a funcionar.

6. voltimetro: tensdo média durante a soldagem.

7. Amperimetro: Corrente média durante a soldagem.

8. Interruptor rapido do alimentador de arame: Pressione o interruptor para permitir que o alimentador de
arame opere na velocidade mais rapida.
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Botdo de ajuste

9. Botdo [corrente de soldagem]: ajuste da corrente de soldagem (velocidade de alimentacdo do arame).
10. bot3do [tensdo de soldagem]: Ajuste da tensao de soldagem n.

Indicador

11. Indicador [Prote¢do]: Em caso de falha do sistema de energia, como sobretensdo de alimentacdo
monofasica, subtensdo e temperatura interna da maquina de solda muito alta, tudo isso fard com que o
indicador [Protecdo] acenda.

12. Indicador [Power]: Quando o circuito de controle da maquina de solda esta ligado, o indicador [Power]
acende.

DIAGRAMA DE CONEXAO

INPUT

P [T

t— (ON T RO jtt——

PWM
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PARAMETROS DE DESEMPENHO

Elemento MIG-160 MIG-180 MIG-200 MIG-220
TensZo de entrada (VAC) "7"70:\‘1’35{:5/0 Monofasico 220V+10% Monofésico 220V+10% Monofésico 220V+10%
Frequéncia (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capacidade (KVA) 4.5 5.2 6 8.3
Corrente (A) 50-160 50-180 50-220 50-220
Tensdo de saida (VDC) 16,5-22 16,5-23 16,5-24 16,5-26
Ciclo de trabalho nominal 50% 50% 50% 50 %
Fator de poténcia 0,93 0,93 0,93 0,93
Eficiéncia {%) 85% 85% 85% 85 %
Alimentador de arame Interno Interno Interno Interno
Velocidade do fio (m/min) 2,5-12 2,5-12 2,5-12 2,5-12
Diametro do rolo () (mm) R<200 R<200 R<200 R<200
Diametro do fio (mm) 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0 0,6/0,8/1,0
Dimensdes (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Peso (kg)
Espessura utilizavel (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Classe de isolamento F F F F
Nivel de produgdo 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
Elemento MIGMMA-160 MIGMMA-180 MIGMMA-200 MIGMMA-220
Tens3o de entrada '\.:I.?:\(,)Es.:iso Monofasico 220V+15% Monofésico 220V+15% Monofésico 220V+15%
Frequéncia (Hz) 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz
Capacidade (KVA) 4.5 4.5 5.2 4.5 6 5.3 7 5.3
Corrente (A) 50-160 20-140 50-180 20-140 50-220 20-160 50-220 20-170
Tensdo de saida 16,5-22 20.8- 16,5-23 20,8 16,5-24 20,8 16,5-26 20,8-26,8
Ciclo de trabalho nominal 50% 50% 50% 50 %
Fator de poténcia 0,93 0,93 0,93 0,93
Eficiéncia {%) 85% 85% 85% 85 %
Alimentador de arame Interno - Interno - Interno - Interno -
Velocidade do fio (m/min) 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 - 2,5-12 -
Diametro do rolo () (mm) R<200 - R<200 - R<200 - R<200 -
Diametro do fio (mm) 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-3,2 0,6/0,8/1 2,0-4,0
Dimensdes (mm) 445*246*370 445*246*370 445%246*370 445%246*370
Peso (kg)
Espessura utilizavel (mm) >0,8 >0,8 >0,8 >0,8
Classe de isolamento F F F F
Nivel de produgdo 1P21S 1P21S IP21S 1P21S
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CONEXAO DE CABO

1. Conectando o cabo de alimentacao
Cada maquina de solda é equipada com um cabo de alimentacdo; conecte o cabo a uma fonte de
alimentacdo CA de 230 V.

2. Conexdo dos cabos de trabalho/saida (selecione o modo de soldagem MIG/MMA)

2a. Conecte o plugue do fio terra ao soquete no painel frontal (marca

e conecte o outro lado do terminal de aterramento a peca de trabalho. T
2b. O queimador deve ser conectado a tomada de saida (no painel frontal

e aperte bem, ao mesmo tempo insira o fio de solda manualmente na tocha.

SELECAO DE PARAMETROS DE SOLDAGEM

A definicdo dos parametros de soldagem deve comecar apds a preparacdao da maquina de soldagem. A
corrente de soldagem e a tensdo do arco corretamente selecionadas impactam diretamente a estabilidade
do processo de soldagem, sua qualidade e eficiéncia. Os parametros de soldagem devem ser
cuidadosamente selecionados. Normalmente, os parametros sdo selecionados com base no didmetro do
arame, na forma de transferéncia de gotas necessaria e na eficiéncia. A corrente de soldagem e o arco mais
comumente utilizados podem ser definidos de acordo com a tabela.

Faixa de corrente de soldagem de CO2 em termos de transicdo de corrente e tensdo

Transi¢do de curto-circuito Transicdo de particulas
Diametro do fio mm
Corrente (A) Voltagem (V) Corrente (A) Voltagem (V)
0,6 40-70 17-19 160-400 25-38
0,8 60-100 18-19 200-500 26-40
1.0 80-120 18-21 200-600 27-40
1.2 100-150 19-23 300-700 28-42
1.6 140-200 20-24 500-800 32-44

SELECAO DA VELOCIDADE DE SOLDAGEM

Normalmente, a velocidade de soldagem deve ser de 30 m/h. A velocidade de soldagem deve ser
selecionada para fundir uniformemente as bordas da solda e obter uma poga de solda (olho), o que garante
a penetracdo adequada. Soldadores altamente qualificados e anos de experiéncia garantem a execucdo
adequada da junta. Em juntas criticas (expostas a tensdes dinamicas durante a operacdo), onde ha falta de
penetracdo, a solda deve ser cortada e soldada novamente ou, se tecnicamente possivel, a penetracdo
deve ser retificada e soldada pela raiz, ou seja, a penetracdo deve ser realizada no lado oposto da face da
solda.

DEFEITOS DE SOLDAGEM

A penetragdo excessiva ocorrerd se a distancia entre as bordas das chapas (tubos) for muito grande, a
corrente for muito alta e a velocidade de soldagem for muito lenta. Se possivel, a drea de penetracdo
excessiva deve ser retificada.

O excesso de saliéncia da solda resulta de uma velocidade de soldagem muito baixa, alimentagdo excessiva
de metal de adicdo e corrente de soldagem muito baixa ao criar a saliéncia da solda. Também é importante
selecionar corretamente o niumero de camadas a serem aplicadas a junta para que a camada final ndo
constitua uma saliéncia excessiva da solda.
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Rebaixos ocorrem na interface (em ambos os lados) entre o material de base e a face ou raiz da solda. Esse
defeito é causado por corrente de soldagem excessiva, comprimento de arco excessivamente longo, movimento
excessivamente entrelacado do eletrodo e alimentagdo muito lenta do metal de adi¢gdo. Diametro insuficiente
do metal de adigdo também pode contribuir para esse defeito.

Uma cratera é formada como resultado de uma soldagem incorreta (alimenta¢do muito lenta do enchimento na
fase final da soldagem) ou de uma corrente de soldagem excessivamente alta. O problema da cratera é
eliminado se a maquina de solda estiver equipada com um enchimento de cratera. Isso reduz a corrente de
soldagem no final da solda. Trincas se formam na cratera, o que pode levar a danos em toda a junta. Sem um
enchimento de cratera, sdo necessarias pequenas pausas de soldagem durante a conclusdo da solda para
preencher o vazio. Estruturas soldadas feitas de componentes mais espessos requerem o uso de placas de saida,
gue devem ser removidas apds a conclusdo da junta.

A queima ocorre quando uma solda de multiplas passagens esta sendo realizada e, durante a segunda camada, a
primeira passagem é queimada devido ao excesso de corrente ou velocidade de soldagem. As dreas queimadas
devem ser cortadas e a solda repetida.

A concavidade da face reduz a se¢ao transversal da junta, o que reduz sua resisténcia naquele ponto. Portanto,
outra camada deve ser aplicada, tomando cuidado para nao aplica-la de forma que resulte em um balanco
excessivo da face. Essa camada adicional deve ser aplicada antes que a junta esfrie. Isso evita a criagdao de
tensGes desfavordveis adicionais que reduziriam a resisténcia da junta.

A assimetria de solda é um defeito caracterizado pelo desalinhamento do eixo da solda com a ranhura da solda
ou (em soldas de filete) com a linha reta que conduz a junta entre duas chapas. Esse defeito reduz
significativamente a resisténcia da junta e deve ser evitado. Tal solda deve ser completamente retificada e
refeita corretamente, embora esse processo (repetido) reduza significativamente a resisténcia da junta devido
ao aquecimento e resfriamento repetidos.

Defeito de solda Aparéncia A causa da formacgdo

Fluxo de gas insuficiente - deve ser de 8-15 I/min

S : ‘ i Respingos que ocorrem no bico de gas sdo prejudiciais a
protecdo do gas
Porosidade Correntes de ar na area de soldagem
m O cabo esta muito longe ou muito distante da peca de

trabalho que estd sendo soldada.

Elemento soldado molhado, oleoso ou enferrujado

Velocidade de soldagem muito alta

Soldar também — —

estreito Corrente de soldagem muito baixa em relagdo a
velocidade de soldagem

. Movimentos irregulares de preensao
Defeitos
conexoes m Tensdo de soldagem muito baixa

Significativo Tens3o de soldagem muito alta
catddica Bico de gas sujo
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AO COZINHAR BORDAS USANDO O METODO MIG/MMA

Nome da | seg¢do transversal da junta antes e depois dimensGes
solda da soldagem s/mm/ | b/mm/ | c/mm/ | r/mm/ a//
1 B
articulac } { 2117 . ;
N < .y 1 até4 até1l s-3s r=S -
30 J =
marginal ' R :
solda | até 6 até 2 - - -
solda | até 6 até 2 - - -
articulag
50 4-12 até 3 - - -5
2
articulag
ao 4-30 até 3 - - 40-50
\Y
articulag
ao 4-30 até 3 2-5 - 40-50
E
articulag 20-30
do >20 até 3 até3 - aq
V+V 40 -60
articulag
ao >12 até 3 até 3 - 40-60
X
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Nome da | secdo transversal da junta antes e depois dimensdes
solda da soldagem s/mm/ | b/mm/ | ¢/mm/ | r/mm/ o/
b i
Solda q
b
léiV L} : : 3-30 até 3 até 4 - 40-60
1/2A i’ ) "
| i
-
N .
articulag -’ -
ao =gy ¢ ' >10 até 3 até 4 - 40 -60
K - -
/ o
[ A -l-
LS
r"&\‘
articulag !_‘ -
ao N : B ' >15 até 3 1-3 6-8 20-25
} ;
articulag
30 ’I a >1 até 2 - - 60-120
e | ]
articulag -‘“r{
h_'\.
EL) I : >1 até 2 até 2 - 60-120
eu
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TECNOLOGIA DE SOLDAGEM MIG/MAG

O processo de soldagem GMA envolve a fusdo do metal de solda e do material do eletrodo consumivel
usando o calor de um arco elétrico entre o eletrodo e a peca de trabalho, protegido por um gas inerte ou
ativo. O metal de solda é formado a partir do material do eletrodo fundido e das bordas parcialmente
derretidas das pecas de trabalho. Os gases de protecdo bdsicos usados na soldagem GMA s3o gases inertes:
argonio e hélio, e gases ativos: CO,, H,, O,, N, e NO,, usados separadamente ou como aditivos ao argdnio
ou hélio. O eletrodo consumivel é um arame sdlido, tipicamente de 0,6 a 4,0 mm de didmetro, e é
continuamente alimentado através de um sistema de alimentacao especial a velocidades que variam de 2,5
a até 50 m/min. As tochas GMA podem ser resfriadas a agua ou a ar. A soldagem GMA ¢ realizada
principalmente com corrente continua e polaridade positiva. A blindagem precisa do arco de soldagem
entre o eletrodo consumivel e a pega de trabalho garante que a solda seja formada em condi¢Ges térmicas
e metalurgicas muito favoraveis. A soldagem GMA pode, portanto, ser usada para produzir juntas de alta
qualidade de todos os metais que podem ser unidos por soldagem a arco. Isso inclui acos carbono e de
baixa liga, acos resistentes a corrosdo, acos especiais, aluminio, magnésio, cobre, niquel e suas ligas, bem
como titanio e suas ligas. A soldagem pode ser realizada em condi¢des de oficina e montagem em todas as
posicdes.

Alimentador de arame

Gas protetor

Cabo de alimentagao
L)
-

? -(+)

Tocha

Ponta de contato

Saida de eletrodo livre
Bico de gas

Arco de soldagem
Poga de solda

JI/IIIIII‘II//////////////

Diregao de soldagem

Articulagdo

RECOMENDACOES PRATICAS PARA SOLDAGEM MIG/MAG

Soldas de topo na posicdo descendente devem ser realizadas usando a técnica de "empurrar" para pecas
finas e a técnica de "puxar" para pegas mais espessas. Soldas de topo verticais para pecas finas devem ser
realizadas de cima para baixo. Soldas de filete na posicdo lateral devem ser realizadas usando a técnica de
"empurrar", mas com uma inclinacdo adicional da pistola de solda em um plano perpendicular a dire¢do da
soldagem. Ao preencher ranhuras largas na posicao descendente ou vertical, a ponta da pistola deve ser
usada em movimentos de oscilacao lateral. Durante a soldagem, a pistola de solda deve ser mantida em um
angulo adequado em relagdo as pecas a serem soldadas — um angulo muito grande pode fazer com que o ar
seja aspirado para a poca de metal fundido (o angulo da pistola em relacdo a vertical deve ser < 10°).
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A inclinagcdo pode fazer com que o ar seja aspirado para dentro da poca de metal fundido (o dngulo da
tocha deve ser <10°). A soldagem a arco longo reduz a profundidade de penetragdo — a solda é larga e
plana, e a soldagem é acompanhada por respingos aumentados. A soldagem a arco curto (na mesma
densidade de corrente) aumenta a profundidade de penetracdo — a solda é mais estreita, e os respingos do
material se tornam menores. A velocidade de soldagem é o resultado de uma determinada corrente e
tensdo do arco, mantendo o formato adequado do corddo de solda. Se a velocidade de soldagem for
alterada, mesmo que ligeiramente, a corrente ou a tensdo do arco devem ser alteradas de acordo.
Aumentar a velocidade de soldagem estreita a solda e reduz a profundidade de penetracdo, e com
aumentos adicionais, surgem rebaixos. As maiores velocidades de soldagem, sem rebaixos, podem ser
alcangadas aumentando o stick-out do eletrodo e inclinando a peca de trabalho de cima para baixo ou
inclinando a tocha na direcdao da soldagem. Baixas velocidades de soldagem causam aumento da
profundidade de penetracdo, largura da face e altura do riser.

L1sL2 0 alongamento ou encurtamento excessivo do arco pode resultar em
comportamento instavel do arco e baixa qualidade da solda.
L1 L2 L1, L2 - comprimento do arco

"empurrar" "puxar"
direcao

soldagem
——— A direcao da soldagem — a orientagdao da tocha de soldagem —
H2=H1 também tem uma influéncia significativa na profundidade de
H1 Ho penetragao.
}' H1, H2 - profundidade de penetragdo

TECNOLOGIA DE SOLDAGEM TIG

A soldagem TIG (Tungsten Inert Gas) envolve a geracdo de um arco elétrico usando um eletrodo de
tungsténio ndo consumivel protegido por um gés inerte. E frequentemente chamada (principalmente nos
EUA) de GTAW (Gas Tungsten Arc Welding).

O arco de soldagem entre o eletrodo ndo consumivel e a peca de trabalho funde a superficie do material. A
soldagem TIG elimina a necessidade de metal de adicdo. As soldagens podem ser unidas pela fusdo da
ranhura da solda. No entanto, se o metal de adicdo for utilizado, ele é introduzido na poga de fusdo
manualmente, sem o uso de uma tocha de soldagem como na soldagem MIG/MAG. Portanto, na soldagem
TIG, a tocha de soldagem tem um design completamente diferente da tocha MIG/MAG. O metal de adicdo
normalmente estd disponivel na forma de um fio (barra) de 1 metro de comprimento e didmetro
apropriado.

O processo de soldagem TIG ocorre em um ambiente com gds de protecdo quimicamente inerte,
geralmente arg6nio ou hélio, fluindo do bico do porta-eletrodo. O gas de protecdo protege a solda e o
eletrodo da oxidagdo, mas ndao tem efeito no processo metalurgico.
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APLICACAO DO METODO TIG

0O método TIG produz uma solda excepcionalmente limpa e de alta qualidade. O processo elimina o risco de
contaminacdo por escoria e a solda final praticamente ndao requer limpeza. O método TIG é mais
comumente usado para soldar acos inoxiddveis e outros acos de alta liga, bem como materiais como
aluminio, cobre, titanio, niquel e suas ligas.

A soldagem TIG é usada para soldar tubos, tubulagdes e chapas finas, entre outros. E utilizada em diversos
setores, incluindo os alimenticios, quimicos, automotivos e de aviagao.

METODOS DE TRANSFERENCIA DE METAL EM UM ARCO ELETRICO

Dependendo do tipo de gas de protecdo utilizado e dos parametros elétricos do processo de soldagem
(tensdo e corrente), existem trés maneiras de alterar o estado fisico do metal no arco de soldagem:

GRANDE GOTA
- usado no método MIG/MAG em baixas densidades de corrente e arco longo
- ndo recomendado em posi¢cdes forcadas

[o]

SPRAY

- usado no método MAG com misturas de gases
- ndo recomendado em posicdes forcadas

CURTO-CIRCUITO

- usado no método MAG com arco curto
- recomendado para soldagem de elementos finos e em posi¢Ges forcadas

GASES DE PROTECAO

O gés de protecdo determina a eficacia da blindagem de soldagem, bem como o método de transferéncia
de metal no arco, a velocidade de soldagem e o formato da solda. Gases inertes, como argdonio e hélio,
embora excelentes na protecdo do metal de solda fundido contra a penetragdo atmosférica, ndo sdo
adequados para todas as aplicacdes de soldagem GMA. A mistura de hélio ou argbnio em proporcdes
adequadas com gases quimicamente ativos altera a natureza da transferéncia de metal no arco, aumenta a
estabilidade do arco e influencia os processos metalurgicos na poca de fusdo. Ao mesmo tempo, respingos
podem ser significativamente reduzidos ou completamente eliminados.
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Gas protetor

Agao quimica

Metais soldados

Ar inerte Basicamente todos os metais, exceto agos carbono
Ele inerte Al, Cu,.Ilgas de Cu, ligas de Mg, alta energia de soldagem linear
garantida
. Ligas de Al, Cu, Cu, Mg, garantem altas energias de soldagem
Ar + 20-80% Ele inerte 'g . . g 8 A . & g
linear, baixa condutividade térmica do gas
. Soldagem de cobre com alta energia de arco linear, melhor brilho
Ar+25-20% N , reduzindo & g

do arco do que com pjingagem 100% N2

Ar+1-2% 0,

fracamente oxidante

Recomendado principalmente para soldagem de acos resistentes
a corrosdo e acos ligados.

Ar+3-5% 0, oxidante Recomendado para soldagem de agos carbono e baixa liga
Cco2 oxidante Recomendado apenas para soldagem de agos de baixo carbono
Ar + 20-50% co oxidante II?ge;omendado somente para soldagem de agos carbono e baixa
Ar+10%CO2 , 5% o oxidante II?:ac.omendado somente para soldagem de agos carbono e baixa
CO2 + 2% o oxidante Recomendado somente para soldagem de agos de baixo carbono

e baixa liga.

90% Ele +7,5% Ar + 2,5%

co2

fracamente oxidante

Acos resistentes a corrosdo, soldagem a arco curto

60% Ele + 35% Ar +
5% co2

oxidante

Acos de baixa liga e alto impacto, soldagem a arco curto
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C€

Os dois ultimos digitos do ano de aplicagao da marcagao CE - 19

DECLARACAO DE CONFORMIDADE DA CE

FH GEKO Sp. z 0. 0. Sp. K., Kietlin, ul. Spacerowa 3, 97-500 Radomsko
declara com plena responsabilidade que:

Soldador MIG/TIG/MMA-220
Tipo: G80096, Modelo: MIG/TIG/MMA-200

cumpre os requisitos do Parlamento Europeu e do Conselho:
2014/30/UE de 26 de fevereiro de 2014 relativa a harmonizacdo das legislagGes dos Estados-
Membros respeitantes a compatibilidade eletromagnética, 2014/35/UE de 26 de fevereiro de 2014
relativa a harmonizacao das legislacdes dos Estados-Membros respeitantes a disponibilizacdo no
mercado de equipamento elétrico concebido para ser utilizado dentro de certos limites de tensao,
2011/65/UE de 8 de junho de 2011 relativa a restri¢cdo da utilizacdo de determinadas substancias
perigosas em equipamentos elétricos e eletrénicos
e normas EN 60974-1:2012, EN 60974-10:2014+A1:2015, EN 62321:2009, EN 50581:2012
é idéntico ao exemplar objeto do certificado de exame de tipo CE n.2 0B160523.WFWUO10 de
23/05/2016
e tipo CE n2 0B160523.WFWUO11 de 23/05/2016
emitido por ENTE CERTIFICAZIONE MACCHINE SRL
Via Ca' Bella, 243/A - loc. Castelo de Serravalle
40053 Valsamoggia (BO), Pais: Itdlia
Telefone: +39 051 6705141, Fax: +39 051 6705156
E-mail: ecm@entecerma.it, Site: www.entecerma.it
Numero de Identificagdo do Organismo Notificado: 1282

Esta Declaracdo de Conformidade CE torna-se invélida se o produto for alterado ou reconstruido
sem o consentimento do fabricante.

As seguintes pessoas sao responsaveis pela prepara¢dao e armazenamento da documentagao
técnica:
Grzegorz Kowalczyk, Kietlin, Rua Spacerowa 3, 97-500 Radomsko.

Kietlin, 03/06/2019 Grzegorz Kowalczyk, M.A.
Local e data de emissao Sobrenome, nome e cargo da pessoa autorizada
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