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Einfiihrung

Die Schutzgasschweissgerate der Reihe MIG sind sehr platzsparend sowie auf der Basis fortgeschrittener Technik hergestellt und
entsprechend zuverlassig. Der Schweissgenerator besteht aus einem luftgekuhlten Transformator mit doppelter Primarspule. Die
Gleichspannung wird mit einer luftgekuihlten multidioden Briicke erreicht.*

Der Transformator wird durch einen Thermoschalter gegen Uberlastung geschiitzt. Die Platinen sind so ge-schiitzt, dass
sie den Umwelteinfliissen der fiir die SchweiBung vorgesehenen Raume standhalten. Die ganze Reihe ist mit
Digitalanzeige ausgestattet, die den momentanen SchweilRstrom anzeigen.

Einstellungen des Schweil’stromes

MIG 175 ZW/A - MIG 175 ZD/A

Der Generator kann acht Leistungseinstellungen mittels eines Umschalters fiir die Leistungskombinationen auf der Primarspule
verwalten. (Abb. 1/E)

A. Menii-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtriickbrand

- PunktschweiBzeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Schaltstufen
Zentralanschluss Schlauchpaket

mmo

Einstellungen des SchweilRstromes

MIG 190 KOMBI/A

Der Generator kann acht Leistungseinstellungen mittels eines Umschalters fur die Leistungskombinationen auf der Primarspule
verwalten. (Abb. 2/E und F)

A. Menii-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtriickbrand

- PunktschweiBzeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Schaltstufen
Zentralanschluss Schlauchpaket
230V/400V-Umschaltung

e@mMmo

Einstellungen des Schweil3stromes

MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD/A

Der Generator kann 32 Leistungseinstellungen mittels zwei

Umschalter fir die Leistungskombinationen auf der Primarspule verwalten. (Abb. 3/Eund F)

A. Menii-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtriickbrand

- PunktschweiBzeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Zentralanschluss Schlauchpaket
Hauptstufenschalter
Zwischenstufenschalter

emMmo

Einstellungen des Schweil3stromes

MIG 350 ZD/A

Der Generator kann 32 Leistungseinstellungen mittels zwei Umschalter fur die Leistungskombinationen auf der Primarspule
verwalten. (Abb. 4/Eund F)

A. Menii-Tastschalter

B. Gelbe Thermoschutz-LED
C. Display zur Anzeige von:
- Drahtgeschwindigkeit

- Drahtanlaufzeit

- Drahtriickbrand

- PunktschweiBzeit

- Thermo-Uberlastschutz
Potenziometer
Zentralanschluss Schlauchpaket
Hauptstufenschalter
Zwischenstufenschalter

emMmo



INBETRIEBNAHME DER MASCHINE

Allgemein

Die Maschine (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A zweiphasenversorgung 400 V/230 V mit Adapter) wurde von der Fabrik fir
eine Einphasenversorgung

50/60 Hertz 230 V vorbereitet. Die Maschine (MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A) wurde von der
Fabrik fir eine Zweiphasenversorgung 50/60 Hertz 400V vorbereitet.

Die auszufiihrenden Bearbeitungen bestehen aus :

Montage des Steckers (auRer MIG 175 ZW/A und MIG 190 Kombi/A)

Montage der Rader

Montage der Flasche

Montage des Schlauchpaketes

Sitz der Drahtspule

Montage des Steckers

Auf den MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A muss an ein CEE-16 A-Stecker (nicht im Lieferumfang enthalten)
angeschlossen werden. Beim MIG 350 ZD/A wird ein CEE- 32 A-Stecker (nicht im Lieferumfang enthalten) empfohlenmit
Erdung montieren. Die Bearbeitung darf nur durch Fachpersonal ausgeflihrt werden.

Hinweis: Das Gerét verfiigt iiber einen Thermoschutz, der den Transformator vor Uberlastung schiitzt und das Gerit bei
Uberhitzung abschaltet. Nach einer gewissen Abkiihldauer ist das Geréat wieder einsatzbereit.

Montage der Réader

Der Schlitten ist fur die Befestigung von zwei drehbaren Vorderradern und fiir die Einfligung einer Achse zur Befestigung von
zwei festen Hinterrddern vorgesehen. Es wird ein Kit mit dem folgenden Inhalt geliefert:

Bewegliche Vorderrader, Achse fiir feste Hinterréader, Hinterrader, Splinten und Kastenmutter. Die Kafigmutter in die
geeigneten Vorrichtungen, wie in Abb. 5 und 6, einschrauben. Die Vorderrader wie in Abb. 7 montieren. Die Achse zur
Befestigung der Hinterrader einfiigen und sie mit den Splinten festmachen.

Montage der Flasche

Die Flasche in senkrechte Position auf die Flaschenhalterflache stellen und so positionieren, dass sie auf dem Flaschenhalter
ruht und mit der Kette und Karabinerhaken, wie in Abb. 8, befestigen. Den Druckminderer auf die Flasche schrauben und den
Gasschlauch an den Druckminderer und an das Elektroventil mit einer Schelle, wie in Abb. 9, anhaken.

Montage des Schlauchpaketes

Zum Anschluss des Schlauchpaketes genlgt es, das Paket mit dem auf der Vorderseite befindlichen EURO-Zentralanschluss
fest zu verschrauben (s. Abb. 10). Auf diese Weise wird sowohl der elektrische Anschluss, wie auch der Gasanschluss an die
Flasche ausgefiihrt .

Sitz der Drahtspule

Setzen Sie die Drahtspule auf die Nabe und fligen Sie den Draht

in den Drahtvorschub, wie in Abb. 11, ein. Die Modelle kénnen ausnahmslos eine Spule von 5 kg und 15 kg einsetzen. Die
Nabe

ist mit einer Kupplung fir eine richtige Drahtspannung versehen.

Motor fiir die Drahtspannung

Vergewissern Sie sich, dass die Drahtvorschubrolle eine Fuhrungsrille mit einem Durchmesser gleich dem des Drahtes
vorweist. Die Maschinen sind mit einer Drahtrolle von & 0,8 ausgestattet. Der anzuwendende Durchmesser ist seitlich
auf der Rolle aufgestempelt.

Drahtfiihrung

Die ersten 10 cm des Drahtes abschneiden und sich davon vergewissern, dass das Ende einen klaren Schnitt ohne
Auskragungen, Verwerfungen oder Unreinheiten aufweist. Den beweglichen Arm des Drahtspanners, mittels Losen der
Armschraube, wie in Abb. 12, 6ffnen. Den Draht in die entsprechende Fuhrungsrille einlegen und den Andruckarm wieder
schlieRen. Den optimalen Widerstand an der Nabe 15 einstellen (Der Draht sollte leicht von der Rolle gezogen werden kénnen,
ohne sich selbst abzuwickeln). Den Anpressdruck mittels Schraube auf dem Andruckarm einstellen (Abb. 14).

230/400 Volt-EINSTELLUNG (nur bei MIG 190 Kombi/A)

Das Schweifl3gerat kann sowohl mit 230 Volt als auch mit 400 Volt betrieben werden. Bitte vergewissern Sie sich unbedingt, dass
die Stellung des Spannungsschalters (230/400 Volt) identisch mit dem dafiir gewahlten Netzsteckers ist.

A Achtung! Die Haken die sich auf der Oberseite des Gerates befinden, sind nur zu gebrauchen, um das Gerat auf eine
maximale Hohe von einem Meter zu bringen. Somit kann das Zubehér angebracht werden.

UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

Schweissarbeiten stellen viele Risiken fiir den Arbeiter und die Umstehenden dar.
Personliche VorsichtsmaBnahmen !

Passende Kleidung ohne Taschen und Hosen ohne Aufschlage in reiner Baumwolle tragen.

Immer Isolierhandschuhe tragen.

Feste, hohe, isolierende und mit Stahl besetzten Schuhe tragen.

Die Filtermaske fiir den Schutz der Augen benutzen, wie auch Brillen mit durchsichtigen Glasern zum seitlichen Schutz tragen.
Vorsicht, SchweiBgase nicht einatmen!

Sich von einer guten Bellftung des Arbeitsplatzes vergewissern; falls erforderlich eine gute Absauganlage, besonders in
engen Raumen, benutzen.

Die zu schweissenden Teile von Rost, Fett und Farbe reinigen, damit die Rauchbildung verringert wird.
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Evtl. Schweillspray verwenden.

e KurzschluBgefahr! Nachpriifen, ob das Stromnetz gegen Uberlastungen und Kurzschliisse geschiitzt und von einer
passenden Erdungsanlage vorgesehen ist. Sich davon vergewissern, dass die Netzspannung mit der auf der
Maschine vorgesehenen Spannung libereinstimmt.

e  Sich davon Uberzeugen daR keine beschadigten, blanken Kabel vorliegen: Netzkabel, Schlauchpaket, Schweisskabel falls
erforderlich auswechseln.

e  Gute Masseverbindung herstellen.

Das Kabel des Schlauchpaketes oder der Masse nicht um den Kérper wickeln. Das Schlauchpaket nicht auf sich selbst oder

andere Personen richten.

Nicht in feuchter oder nasser Umgebung schweil3en.

Nicht ohne die seitlichen Schutzvorrichtungen an der Maschine arbeiten.

Explosionsgefahr! Nicht in der Nahe von leichtentziindlichen Materialien oder auf leichtentzlindlichen Behaltern arbeiten.

Die Maschine in stabiler Position auf dem FuRboden positionieren.

Die Gasflasche gut an die Maschine mit der geeigneten Kette, fern von Warmequellen, befestigen.

Das SchweiBgerat sollte auf keinen Fall den Witterungseinfliissen ausgesetzt werden bzw feucht gelagert werden. Die

elektronischen Bauteile werden sonst durch Kurzschluss bzw. Korrosion zerstort.

Schweillen

Schweien im Normalbetrieb.

Achtung: Achten Sie darauf, dass die PunktschweiB-einrichtung volistindig abgeschaltet ist.

Werkstiick entsprechend vorbereiteten Schweil3stellen,

blank machen und flir guten Massekontakt sorgen. Durch Betatigen des Schalters am Schlauchpaket wird sowohl der
Schweisstransformator als auch der Drahtvorschub aktiviert.

Tip: Fiihren Sie eine Probeschweissung durch und stellen Sie das Geriét so ein, dass ein gleichméBiges und sattes
»Schweissgerdusch® zu horen ist. Achten Sie ferner auf die Einbrandtiefe der Schweissnaht um eine starke
Verbindung herzustellen.

Punktschweissen

Werkstiick wie bereits beschrieben vorbereiten und Punktschweissdiise (zylinderische Diise mit Abstandshérnern) auf den
Brennerhals stecken.) Punktschweisseinrichtung einschalten und ProbeschweilRungen durchfiihren. Achtung: Beim
Punktschweissen muss man den Schalter am Schlauchpaket gedriickt halten!

Burn Back

Anschluss fiir Schutzgasbetrieb Anschluss fiir Fiilldrahtbetrieb

Beim Erléschen des Lichtbogens bildet sich immer ein Schmelztropfen am Ende des Schweil3drahtes, der oft mit der
Stromdise am Brennerhals verklebt. Der Draht wird mittels der Burn-Back-Einstellung nach Beendigung des
Schweissvorgangs ein paar Milimeter weitergeschoben und kann somit nicht mit der Stromduse verschmelzen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit (siehe Tabelle Seite 9)

Um eine gute und saubere Schweissnaht zu erhalten sollte der Lichtbogen weder spritzen noch den Draht stauen. Stellen Sie
die Drahtvorschubgeschwindigkeit so ein, dass das gewiinschte ,harmonische Schweissgerausch® ensteht.

Gasdruck
Als Faustregel gilt: Drahtstarke x 10 = Itr./min.
Beispiel: Drahtstarke 0,8 mm x 10 = ca. 8 ltr./min.

1,0 mm x 10 = ca. 10 Itr./min.

Gas
- Misch- bzw. Schutzgas CO,/Argon => Alle Eisenmetalle
- Reines Argon = >Aluminium



FulldrahtschweiBen (nicht fur MIG 350)

Beim Fulldrahtschweilen ist das Gas in ,pulverisierter Form* im Draht ein-
geschlossen und man braucht somit keine Gasflasche. Es ist jedoch not-
wendig die Polaritat des Geréates, wie unter Abb. 18 gezeigt, umzukehren.

MIG-, MAG-Schweissen

MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Die beiden Verfahren sind vollig gleichartig, d.h. nur der benutze

Gastyp andert sich.

Bei MIG-Schweissen ist das benutze Gas Argon (Inertgas)
Bei MAG-Schweissen ist das benutze Gas CO; (Aktivgas)

Informationen zum Schweissbetrieb

Elektronisches ,,Control- Board“

- Mit dem ,Control-Board*” ist es mdglich, die Schweiltfunktionen des Gerates zu regulieren.
- Wenn Sie die Maschine einschalten, zeigt das Display auf dem ,Control-Board” den letzten, gemessenen Schweil3strom

an.

Symbol Legende

LED = Gelbe Thermoschutz-LED

Display = Zeigt die SchweiBparameter an
ENC = Potenziometer

S1

LED/
Thermoschutz

Display

Y
O

S1—» MENU-Tastschalter

—ENC/
Potenziometer

MENU-Tastschalter zur Auswahl der SchweiRparameter

SchweiBarten
a) Manuell

Durch Betatigen des Knopfes am Brenner starten und stoppen Sie den Drahtvorschub fir manuelles Schweilen.

b) Punktschweifen

Wenn Sie den Knopf am Brenner gedriickt halten wird die Maschine fur die bereits eingestellte Zeit (Einstellung 4.12 f)
schweilRen und danach automatisch stoppen. Durch erneutes Driicken des Brennerknopfes kann dieser Vorgang beliebig

wiederholt werden.

SchweiB-Parameter-Display

Durch Driicken des Meniiknopfes S1, ist es mdglich die gewiinschte Einstellung wahrend des Schweillens auszuwahlen.
Durch den Potenziometerknopf werden die Einstellungen erhéht oder vermindert.

—
I I—
—I
Drahtgeschwindig- Drahtanlaufzeit
keit -> Einstellbereich -> Einstellbereich
auf Display -> auf Display ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99

: |

]
Drahtriickbrand
-> Einstellbereich

auf Display ->
min=0 — max.=99

_— i1 11 1
Il -
— ..
— —
PunktschweiBzeit Thermo/
-> Einstellbereich Uberlastschutz
auf Display ->

min=10 — max.=80



Symbol Legende

Die folgenden Einstellungen werden jeweils durch Driicken des Menu-Knopfes S1 aufgerufen:

—
c) I Drahtgeschwindigkeit: Regulierung durch Drehen des Potenziometers/ENC
—I
—
d) I Drahtanlaufzeit: Die Drahtvorschubgeschwindigkeit, die vorher in c) ausgewahlt wurde, wird
stufenweise erreicht, das verringert den Anlaufstrom.
e) I Drahtriickbrand: Der Draht wird nach Beendigung des Schweiflvorganges noch kurze Zeit
I_I weitertransportiert und verklebt nicht mit der Stromdiise
|
I
f) I I PunktschweiBzeit: Einstellung Uber Potenziometer/ENC; Verfahren siehe b)
I
— —
9) I Thermo/Uberlastschutz: Der Benutzer muf warten, bis das gelbe LED erloschen ist und

I somit der Transformator abgekdihlt ist. (Die rote Display-Anzeige erlischt schon nach
I I wenigen Sekunden)

Um die Anzeige “Default” auf dem Display zu I6schen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

Schweillgerat am Hauptschalter auf O stellen.
Menu-Knopf S1 driicken.
Das Schweigerat einschalten und den Knopf S1 fiir 3 Sekunden gedriickt halten.

NUTZLICHE TIPPS ZUM THEMA SCHWEISSSEN

Allgemeine Regel

Wenn die SchweilRung auf Minimum eingestellt ist, muR die Lichtbogenlénge klein sein. Dieses erreicht man, indem man das
Schlauchpaket so nah wie méglich an das zu bearbeitende Teil halt und eine Neigung von ungefahr 60 Grad einhalt. Die
Bogenlange kann langsam erhéht werden, je nach Erhéhung der Stromstarke; es kann héchstens ein Abstand von ungefahr 20 mm
erreicht werden.

Allgemeine Ratschlage
Es kénnen sich manchmal kleine Fehler bei den SchweiRungen einstellen. Diese Fehler kdnnen unter Beobachtung von folgenden
Ratschlagen vermieden werden:

*

Porositéat

Kleine Poren auf der Schweif3naht, ahnlich wie bei Oberflachen von Schokolade, kénnen eine Unterbrechung des GasfluRes
verursachen oder manchmal auch die Aufnahme von kleinen Fremdkérpern erlauben.

In diesem Fall wird empfohlen, die Schweilung zu unterbrechen und neu zu Schweillen. Zuerst, muf aber der GasfluR
(ungefahr 8 Liter/Minute) kontrolliert, die Arbeitszone eingehend gereinigt und das Schlauchpaket wahrend des Schweissen
auf richtige Weise geneigt werden.

Spritzen

Kleine geschmolzene Metalltropfen, welche von dem Schweissbogen abtropfen. In kleinen Mengen kann dieses nicht
ausgeschlossen werden, aber sie kdnnen auf das Minimum verringert werden, indem der Strom und der GasfluB richtig
eingestellt und das Schlauchpaket sauber gehalten wird.

Enges und abgerundetes Schweissen

Wird durch zu schnellen Vorschub das Schlauchpaket oder durch falsch eingestellten Gasdurchfluf® verursacht.

Dickes und breites Schweissen

Kann durch einen zu langsamen Vorschub das Schlauchpaket verursacht werden.

Draht hinten verbrannt

Kann durch einen langsamen Drahtvorschub, einen lockeren oder abgenutzten Drahtfiihrungspunkt, eine schlechte
Drahtqualitat oder durch eine zu hohe Stromzufiihrung verursacht werden.

Geringer Einbrand

Kann durch einen zu schnellen Vorschub das Schlauchpaket, eine zu niedrige Stromzuflihrung, falsche Neigung, eine
umgekehrte Polung, ein Abfasen und ungenligender Abstand zwischen den Schweisskanten verursacht werden. Die
Einstellung der Bearbeitungsparameter nachprifen und die Vorbereitung der zu schweissenden Teile verbessern.
Durchbrennen des Teiles

Kann durch eine zu langsame Fuhrung des Schlauchpaketes, eine zu hohe Stromzuflihrung oder falsche Drahtzufiihrung
verursacht werden.

Unbestéandigkeit des Lichtbogens

Kann durch ungentigende Spannung, unregelmafiger Drahtvorschub, zu wenig Schutzgas verursacht werden.
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Entsorgung

Die Entsorgungshinweise ergeben sich aus den Piktogrammen die auf dem Gerat bzw. der Verpackung aufgebracht sind.

Entsorgung der Transportverpackung
Die Verpackung schiitzt das Gerat vor Transportschaden. Die Verpackungsmaterialien sind in der Regel nach umweltvertraglichen
und entsorgungstechnischen Gesichtspunkten ausgewahlt und deshalb recycelbar.

Das Ruckfliihren der Verpackung in den Materialkreislauf spart Rohstoffe und verringert das Abfallaufkommen.
Verpackungsteile (z.B. Folien, Styropor®) kénnen fiir Kinder gefahrlich sein. Es besteht Erstickungsgefahr!
Bewahren Sie Verpackungsteile auRerhalb der Reichweite von Kindern auf und entsorgen Sie sie so schnell wie mdglich.

GEWAHRLEISTUNG

Gewahrleistung It. beiliegender Gewahrleistungskarte!

Nicht in der Gewahrleistung eingeschlossen sind Maschinenschaden, die durch:

e  Transport bzw. Handhabung

. unkorrekte Verwendung der Maschine seitens des Betreibers

e fehlende Wartung

e  Storungen bzw. Briiche, die nicht auf den Betrieb der Maschine zuriickzufiihren sind

. elektrische und elektronische Komponenten, Elektromotoren

. unsachgemafle Verwendung der Maschine seitens des Betreibers verursacht werden.

Storungssuche

FEHLER URSACHE ABHILFE

Der Draht schiebt sich nicht

vor, wenn das Treibrad
sich dreht.

1) Schmutz auf dem Diisenpunkt
der Drahtfiihrung

2) Die Kupplung des Abwickel-
haspels ist zu fest.

3) ) Schadhaftes Schlauchpaket

Mit Luft ausblasen

Lockern

Drahtseele
kontrollieren

Drahtzufiihrung intermit-
tierend / aussetzend

1) Kontaktduse beschadigt
2) Verbrennungen in der Kontaktdiise

3) Schmutz auf der Rille des Treibrades
4) Riefe auf dem abgenutzten Treibrad

Auswechseln
Auswechseln
Reinigen

Auswechseln

Bogen geldscht?

1) Schlechter Kontakt zwischen
Massenzange und Teil

2) Kurzschlufd zwischen Kontakt-
dise und Gasfiihrungsrohr
oder auswechseln

Die Zange anziehen und
kontrollieren

Kontaktdiise u. Gas-
fihrungsdiise reinigen

Schweissnaht pords

1) Fehlen vom Gasschild wegen
Anlagerungen in der Gasfiihrungs-
dise

2) Falscher Abstand oder Neigung
des Schlauchpaketes

3) zu wenig Gas

4) nasse Stucke

Von den
Anlagerungen
befreien

Der Abstand
zwischen der
Geblaselampe und
dem Teil muss
5-10 mm sein ;
Neigung nicht unter
60 hinsichtlich dem
Stiick

die Menge erhéhen

mit einer
Warmluftpistole
oder anderem Mittel
trocknen

Die Maschine funktioniert

unerwartet nach langem
Betrieb nicht mehr.

Die Maschine hat sich durch eine
zu lange Anwendung liberhitzt
und der Thermoschutz hat sich
eingeschaltet

Die Maschine
mindestens 20-30 Min.
abkiihlen lassen.




Introduction

MIG welding units are not demanding as to the space, they are manufactured on the latest technical knowledge and therefore, most
reliable. The welding generator consist of an air-cooled transformer and a double primary coil. The DC voltage will be obtained by
using an air-cooled multi-diode bridge. *

A thermal switch protects the transformer against overloading. The plates are protected to withstand the conditions usual
for welding. The ammeters fitted on the units of the series show the instant welding current.

Welding current set-up

(MIG 175ZWI/A — MIG 175ZD/A

By means of a primary coil switch for combining the output, the generator may control as many as eight set-ups of the output. (Fig.
1/E)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED
C. Display:
- wire movement speed
- wire start-up time
- wire extrusion following welding
- tack welding time
- thermal overloading fuse
D. Potentiometer
E. Degree switching
F. Hose pack central connection

Welding current set-up

MIG 190 KOMBI/A)

By means of a primary coil switch for combining the output, the generator may control as many as eight set-ups of the output. (Fig.
2/E/F)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED

C. Display:

- wire movement speed

- wire start-up time

- wire extrusion following welding
- tack welding time

- thermal overloading fuse
Potentiometer

Degree switching

Hose pack central connection
230V/400V switching

emMmo

Welding current set-up

(MIG 220ZD/A - MIG 250ZD/A

By means of two switches for combining the output, the generator may control as many as 32 set-ups of the output
(Fig. 3/E/F)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED

C. Display:

-wire movement speed

-wire start-up time

-wire extrusion following welding
-tack welding time

-thermal overloading fuse
Potentiometer

Hose pack central connection
Main degrees switch
Intermediate degrees switch

emMmo

Welding current set-up
(MIG 350ZD/A)
By means of two switches for combining the output, the generator may control as many as 32 set-ups of the output
(Fig. 4/E/F)

A. MENU selection pushbutton
B. Thermal fuse yellow LED

C. Display:

-wire movement speed

-wire start-up time

-wire extrusion following welding
-tack welding time

-thermal overloading fuse
Potentiometer

Hose pack central connection
Main degrees switch
Intermediate degrees switch

e@mMmo
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Putting machine in operation

Options
The unit (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A with two-phase 400 V/230 V and an adaptor) is factory-adjusted for one-phase current
supply, frequency 50/60 Hz, 230 V. The unit (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A, MIG 350ZD/A) is factory- adjusted for
two-phase current supply, frequency 50/60 Hz, 400 V.
Two following works should be done:

Plug assembly (except for MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)

Wheel assembly

Bottle assembly

Hose pack assembly

Wire coil fit

Plug assembly
MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A and MIG 250 ZD/A units should be connected to a CEE-16 A plug (not included) On MIG 350 ZD/A,
CEE- 32 A plug (not included) is recommended (to be fitted with a ground wire. That should be done by a skilled person.

Notice: A thermal fuse is provided on the machine to give the transformer overload protection and to switch the machine
off when it is overheated. After a time of cooling down, the machine is ready for use again.

Wheels mounting

The slide is provided to have two rotary front wheels fitted on it and to carry an axle for attaching two fixed rear wheel. . A tool bag
is delivered with contents as follows: rotary front wheel, fixed rear wheels axle, rear wheels, pins, cotter keys and a cage nut.
Screw the cage nut in respective devices, see Fig. 5 and 6. Fit in the front wheels according to Fig. 7. Insert the axle to fit the rear
wheels and fix it using the cotter keys.

Bottle assembly
Put the bottle vertically on the holder surface and let it to stand on the holder, then fix it with a chain and spring hooks as shown in
Fig. 8 Screw a pressure gauge on the bottle and put a grib tube (see Fig. 9) on the gauge and the electric valve using a clip.

Hose pack mounting
To connect the hose pack, it will be sufficient to firmly screw together the pack and EURO central connection on the front side (Fig.
10). In this way, you will effect the electrical connection and gas connection to the bottle

Wire coil fit
Put the wire coil on the hub and insert the wire in the drawing device, Fig. 11. Any model without exception will accommodate coils
of weight 5 kg and 15 kg. The hub ha a coupling fitted to provide for the correct tension of the wire.

Wire tensioning motor

Make sure that the wire feed pulley has a guidance groove corresponding to the wire diameter. The machines are equipped with a
wire winding of & 0.6 and & 0.8. The diameter is embossed on the side of the winding

Wire guidance

Cut the initial 10 cm of the wire off and make sure that the end is straight, free of any protrusions, deformations and impurities. The
wire tensioning device moving arm may be opened by loosing the screw on the arm, see Fig. 12. Insert the wire in respective
guidance groove and close the pressure arm again. Set the optimum resistance on hub 15 (the wire should be let pulled easily from
the winding, however, not unwinding by itself). Set the thrust using a screw on the pressure arm (Fig. 14).

Setting up 230/400 V (Model ,,MIG 190 Kombi/A* only)

The welding machine may be operated with both 230 V and 400 V. Make sure that the voltage changing switch (230/400 V) position
complies with the selected plug.

Accident prevention regulations

Welding poses many risks to the operator and the viewers.

Personal precautions!

. Wear suitable clothing of pure cotton — shirts without any pockets and pants without turn-ups.

e  Always wear insulating gloves.

e  Wear heavy-duty insulating shod boots.

e  To protect your eyes, wear protective mask and filter and clear glass goggles to be protected on sides. Caution, do not inhale

fumes from welding!

Make sure that the working area is properly ventilated. If necessary, in poky spaces in particular, use a good extraction plant.

. Clean the parts to be welded of rust, fats and paints to prevent smoke from material during the welding job.

Where necessary, use a welding spray.

. Short circuit hazard! Check the mains for protection against overloading and short-circuiting and make sure that
suitable grounding facilities are provided. Make sure that the mains voltage corresponds to that, which the machine is
designed for.

. Make sure that there are no damaged or bare cables on the device. Where necessary, replace the mains cable, hose pack or
the welding cable.

. Make a good connection with the ground.

Never put a cable from the hose pack or the ground around your body. Do not take the hoses to aim at yourself or other

people.

Never get down to a welding job in wet or humid environment. .

Never work on the machine without the side protection device.

Explosion hazard! Never work in proximity of readily flammable materials or easily inflammable tanks.

Place the machine on the floor in a way providing for a stable position of the machine.

The gas bottle should be fixed to the machine using a suitable chain, at a safe distance from any sources of heat.

Never expose the welding machine to weather condition and do not store it in wet places. Electronic structural

elements could be spoiled by a short circuit or corrosion.
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Welding

Regular mode welding.
Caution: Take care to see that the tack welding facility (see table p.8) is switched off safely.
Prepare the piece to be welded, lay bare the welded spots and ensure a good contact with the ground. Pushing the switch on
the hose pack on enable the welding transformer and the wire movement.

Tip: Make a trial weld and set the machine so that you can hear and even and full “welding sound”. In addition, pay
attention to the burn-in depth of the weld to make a strong connection.

Tack welding
Proceeding according to the description, prepare the material to be welded and the tack welding jet nozzle (cylindrical nozzle
with set corners), slip it on the burner neck. Put the tack welding device on (Fig. 2/C) and make trial welds. Caution: when tack
welding, the hose pack switch has to be held pushed!

Burn Back
When the electric arc goes off, a melted metal drop will be created at the tip of the welding electrode, which often tends to

stick to the jet nozzle on the burner neck. Owing to the Burn Back set-up, the wire electrode will extrude a few millimetres (Fig.
2/C) and stick to the jet nozzle is thus avoided.

Wire movement speed (see table, p. 9)
To get a nice and neat weld, the electric arc should not splatter and obstruct the wire movement (see table p. 8) and should be set
so that the resulting is a harmonic “welding sound*.

Gas pressure
This rule should apply: wire thickness x 10 = I/min.
Example: wire thickness 0.8 mm x 10 = ca 8 I/min.
1.0 mm x 10 = ca 10 I/min
1.0 mm x 10 = ca. 10 litre./min.
thermal fuse yellow LED
Display = shows welding parameters
ENC = potentiometer
S1 = MENU selection pushbutton — used to select parameters

Type of Welding
For core wire electrode welding, the pulverised gas is enclosed in the wire
electrode And thus the gas bottle is not required. However, the polarity of the
machine has to be changed, see Fig. 18.

MIG, MAG Welding
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Active Gas
Both the methods are alike, i.e. only the type of the gas used is changed.
For MIG welding, argon (an inert gas) is used.
For MAG welding CO; (active gas) is used.

Information on Welding
Electronic control panel
- The machine welding functions may be controlled by use of the control panel.
- On switching the machine on, the control panel display shows the last measured value of the welding current.

Symbols legend
LED = thermal fuse yellow LED

Display = shows welding parameters
ENC = potentiometer
S1 = MENU selection pushbutton — used to select parameters
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LED/thermal
protection

Display

) Y

O

ENC/Poten-
tiometer

S1 MENU button

Yy

Type of Welding
a) Manual
Pushing the button on the burner, the wire movement for manual welding will start or stop.
b) Tack welding

Holding the button on the burner, the machine will be welding for a set-up time (set-up 4.12 f) and then it will stop

automatically. Re-pushing the button on the burner, the procedure may be repeated as required.

Welding parameters display

Pushing menu S1 button, it is possible to select any required setup during the welding operation. Set values may be

increased/decreased by using the potentiometer.

Wire extrusion after
-> range
min=0 — max.=99

Wire movement speed
-> display range
min=05 - max.=99

Wire start up time
-> display range
min=10 — max.=99

Tack welding welding
->range
min=10 — max.=80

Symbols Glossary
This default may be recalled by push menu S1 button:

Thermal fuse time

|
c) I Wire Feed Speed : control by turning potentiometer /ENC

reduce the start up current.

Wire Start up Time: the wire feed speed set up earlier in point c) is reached gradually in order to

to avoid sticking to the jet nozzle.

Electrode extrusion after welding: When welding is finished, the wire keeps extruding for a moment

Tack welding time: adjustment using potentiometer/ENC; for procedure see z b)

O T T
TN

Thermal fuse/ overloading fuse: The operator should wait to see the yellow LED to go off, that being
a signal of the transformer cool down. (The red sign on the display will fade away in several seconds)

If you want to delete “Default” sign on the display, follow the procedure described below:
- Set the welding machine main switch on 0.

- Push menu S1button

- Switch the welding machine on and hold the S1 button pushed for 3 seconds.

On welding: useful tips

General Rules

If welding is set to the minimum, the electric arc should be short. This will be achieved by holding the hose pack as close to the
piece to be welded as possible and setting the inclination to ca 60°. The arc length may be slowly increased as the current

value gets higher; a distance of ca 20 mm may be achieved as a maximum.

General Advice

Various mistakes may occur in the course of welding. The mistakes may be avoided if the advice shown below is taken :

¢ Porosity
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Small pores in the weld — similar to those on a bar of chocolate surface - may cause interruption of the gas flow and
sometimes, they may even catch up small foreign bodies.
If that happens, our advice is to suspend welding and start welding again. However, it is primarily important to regain control of
the gas flow rate (ca 8 litres per minute), thoroughly clean the work area and incline the hose pack in the right way during the

work.
¢ Spattering

Small drops of melted metal dripping away from the welding arc. Small quantities cannot be excluded, however the
phenomenon may be reduced to the minimum by correct current and gas flow rate adjustment and keeping the hose pack

clean.
¢ Narrow and Round Welding

Results from the hose pack moving too fast or from wrong adjustment of the gas flow rate.

¢ Thick and Wide Welding

Results from the hose pack moving too slowly.

¢ Burnt Wire Rear End

May result from slow electrode move, loose or worn electrode guide, poor quality of the electrode or too high value of the

supplied current.
¢ Burn-in Too Small

Is typically caused by the hose pack moving too fast, too low value of the supplied current, incorrect inclination, confused
polarity or insufficient distance of the welded-on edges. Check the set welding parameters and improve the pre-treatment of

the parts to be welded.
¢ Part Burn-through

May result from the hose pack moving too slowly, too high value of the supplied current or poor guiding of the electrode.

¢  Arc Instability

Is typically caused by insufficient voltage, irregular move of the electrode, too small amount of the protective gas.

Warranty

Warranty as shown in the warranty certificate attached !
The warranty shall not apply to damages resulting from:

e  Transport or handling

Insufficient maintenance

Improper use of the machine by the operator

Defects, malfunction and cracks caused by the machine operation
Breakdowns of electric and electronic components, electric motors
Unauthorised/unqualified use of the machine by the operator

Diagnostics of faults

FAULT

CAUSE

TROUBLE SHOOTING

The wire will not move when the driving
wheel is turning

1) guide contamination

Blow off with air at the
point of jet nozzle

2) the winch coupling too high - unloose

3) damaged hose pack . check the electrode core
Electrode supply 1) Damaged contact jet nozzle replace
intermittent/ gets disconnected 2) Burnt parts of contact jet nozzle replace

3) Contaminated driving wheel groove replace

4) Worn driving wheel fluted replace

1)

Arc went off ?

Poor contact of ground clamps
and the piece to be welded
2) short circuit between the pipe and the gas line

tighten and check the
clamp

Clean or replace the
contact jet nozzle and
the gas line nozzle

Porous weld

1) Insufficient gas protection due to the
deposit in gas line jet nozzle

2) Poor distance or poor inclination

3) Too little gas

4) Pieces to be welded wet

Remove the deposit

Distance between the
blower bulb of the hose
pack and the piece to be
welded should be 5-10
mm, the inclination should
be 60

Increase gas supply

dry up using a hot air
pistol or in another way

After a long time of operation, the

In result of prolonged operation, the Leave the machine to cool down for 20-30
minutes at least. Machine has suddenly stooped Machine got overheated and the thermal fuse switched on
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INTRODUCTION

Les appareils a souder dans I'atmosphere de protection de la série MIG ne nécessitent pas beaucoup de place, ils sont fabriqués
sur la base de connaissances techniques les plus récentes, par conséquent, ils sont fiables. Le générateur de soudage se compose
d’un transformateur avec le refroidissement a I'air et une double bobine primaire. On obtient une tension uniforme en utilisant le
pont a diodes multiples avec le refroidissement a l'air. *

Le transformateur est protégé contre la surcharge par un thermocontacteur. Les plots sont protégés de fagon a résister
aux conditions en milieu de soudage courant. Toute la série est équipée d’ampéremétres, indiquant la tension
momentanée de soudage.

Réglage de la tension de soudage.

MIG 175 ZW/A - MIG 175 ZD/A

Le générateur peut gérer huit réglage de la puissance a I'aide d'un commutateur de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 1/E).

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant :

- vitesse du fil

- durée d'amorgage du fil

- empéchement de la fusion du fil

- durée de soudage par point

- protection contre la surcharge thermique
D. Potentiomeétre
E. Etages de commutation
F. Raccord central de la torche

Réglage de la tension de soudage.

(MIG 190 KOMBI/A)

Le générateur peut gérer huit réglage de la puissance a I'aide d'un commutateur de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 2/E/F)

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant :
- vitesse du fil
- durée d'amorgage du fil
- empéchement de la fonte du fil
- durée de soudage par point
- protection contre la surcharge thermique
. Potentiométre
. Etages de commutation
. Raccord central de la torche
. Commutation 230V/400V

O@mMmo>

Réglage de la tension de soudage.

(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD

Le générateur peut gérer 32 réglages de la puissance a l'aide de deux commutateurs de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 3/E/F).

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant :
- vitesse du fil

- durée d'amorgage du fil

- empéchement de la fonte du fil

- durée de soudage par point
A. - protection contre la surcharge thermique
D. Potentiométre
E. Raccord central de la torche
F. Commutateur des étages principaux
G. Commutateur des étages intermédiaires

Réglage de la tension de soudage.

(MIG 350 ZD/A)

Le générateur peut gérer 32 réglages de la puissance a l'aide de deux commutateurs de combinaison de puissance sur la bobine
primaire (image 4/E/F)

A. Poussoir Menu
B. Diode jaune de la protection thermique
C. Display affichant i:
- vitesse du fil
- durée d'amorcage du fil
- empéchement de la fonte du fil
- durée de soudage par point
A. - protection contre la surcharge thermique
D. Potentiométre
E. Raccord central de la torche
F. Commutateur des étages principaux
G. Commutateur des étages
intermédiaires
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MISE EN MARCHE DE L'APPAREIL

Possibilités
L‘appareil (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A a I'alimentation biphasée 400 V/ 230 V avec l‘adaptateur) est prét a étre alimenté par
une tension monophasée d’une fréquence de 50/60 Hz et d’'une tension de 230 V. L‘appareil (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) est prét a étre alimenté par une tension biphasée d’une fréquence de 50/60 Hz et d’'une tension de 400 V.
Il est nécessaire d’effectuer les manipulations suivantes :

Montage de la fiche (mise a part le MIG 175 ZW/A et MIG 190 Combi/A)

Montage des roues

Montage de la bouteille

Montage de la torche

Mise en place de la couronne de fils

Montage de la fiche

Les appareils MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A doivent étre raccordés a la fiche CEE-16 A (ne fait pas partie du colis).
Quant a I'appareil MIG 350 ZD/A, nous conseillons de monter la fiche CEE- 32 A (ne fait pas partie du colis) avec la mise a la terre.
Cette manipulation ne doit étre effectuée que par un ouvrier spécialisé.

AVERTISSEMENT : L'appareil est équipé d'une protection thermique protégeant le transformateur contre la surcharge et
arrétant I'appareil lors de sa surchauffe. Aprés un certain temps de refroidissement, il est possible de réutiliser I'appareil.

Montage des roues

Le chariot sert a la fixation de deux roues orientables avant et a l'insertion de I'axe de fixation de deux roues fixes arriére. La
livraison comprend :

Roues avant orientables, axe pour les roues arriére fixes, roues arriére, boulons, goupilles et écrous a cage. Vissez les écrous a
cage dans les dispositifs correspondants, voir I'images 5 et 6. Montez les roues avant selon I'image 7. Insérez I'axe de fixation de
roues arriére et bloquez-le par les goupilles.

Montage de la bouteille
Placez la bouteille en position verticale sur la surface du support de fagon a ce qu’elle repose sur le support et fixez-la a I'aide
de la chaine et des mousquetons, comme indiqué sur I'image 8. Visser un manometre sur la bouteille et fixez la torche sur la
valve électrique et sur le manomeétre a I'aide d‘un collet — voir figure 9.

Montage de la torche
Pour raccorder la torche, il suffit de visser solidement la torche au raccord central EURO situé sur I'avant de I'appareil (Image
10). Vous effectuerez de la méme maniére le raccordement au réseau, ainsi que le raccordement de la bouteille de gaz. T

Mise en place de la couronne de fils

Placez la couronne de fils sur le chargeur et insérez le fil dans le dispositif de tirage de fils, voir I'i'mage 11. Pour tous les
modéles sans exception, il est possible d'utiliser des couronnes d'un poids de 5 & 15 kg. Le chargeur est équipé d'une attache
pour une tension correcte du fil.

Moteur pour la tension du fil

Assurez-vous que la poulie pour le déplacement du fil ait une rainure de guidage d'un diamétre égal au diameétre du fil. Les
appareils sont équipés d'une poulie avec un fil d'un diamétre de 0, 6 a 0,8. Le diamétre qui doit étre utilisé est frappé sur le
coté latéral de la poulie.

Guidage du fil

Coupez les 10 premieres centimeétres du fil et vérifiez que I'extrémité de la coupe franche ne présente pas de saillies, fissures
ou impuretés. Ouvrez le bras orientable du tendeur du fil en desserrant la vis du bras, voir I'image 12. Placez le fil dans la
rainure du guidage correspondante et refermez le bras de pression. Réglez la résistance optimale sur le chargeur 15 (il doit
étre possible de retirer le fil de la poulie, sans qu'il ne se déroule). Réglez la pression sur le bras de pression a l'aide de la vis
(image 14).

Réglage 230/ 400 V (que le modéle ,,MIG 190 Kombi/A*)
Il est possible de faire fonctionner I'appareil de soudage avec une tension de 230 V, ainsi que 400 V. Assurez-vous, s'il vous plait
que la position de I'inverseur de tension (230/400 V) soit identique a la fiche de réseau choisie.

CONSIGNES DE SECURITE

Les travaux de soudage représentent beaucoup de risques pour le manipulateur et les personnes se trouvant a proximité.

Mesures de protection personnelles ;

. Portez un vétement adhérent sans poches et les pantalons en pur coton sans ferrure.

. Portez toujours des gants isolants.

. Portez des chaussures résistantes, hautes, isolantes et bordées d'acier.

. Utilisez un masque et portez des lunettes de protection avec des verres transparents et une protection latérale. Attention,
n'inspirez pas les gaz de soudage !

e Assurez une ventilation correcte du lieu de travail, au besoin, utilisez un dispositif d'aspiration suffisant, en particulier dans les
endroits étroits.

. Afin de réduire la formation de fumée, supprimez la rouille, la graisse et la peinture des piéces soudées.
Si nécessaire, utilisez un spray de soudage.

. Danger de court-circuit ! Vérifiez que le réseau électrique soit protégé contre la surcharge et court-circuits et équipé
d'un dispositif de mise a la terre adéquat. Vérifiez que la tension de réseau corresponde a la tension de I'appareil.

. Veillez a ce que les cables ne soit pas endommageés, nus : cable de réseau, torche, au besoin, remplacez le cable de
soudage.

. Effectuez une mise a la masse correcte.
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N'enroulez pas le cable de la torche ou de la masse autour du corps. Ne dirigez pas la torche vers vous ni vers d'autres

personnes.
. Ne soudez pas en milieu humide ou mouillé.
. N'utilisez pas I'appareil sans les dispositifs de protection latéraux.
Danger d'explosion ! Ne travaillez pas a proximité de matériaux légérement inflammables ou des réservoirs
légérements inflammables.
. Placez I'appareil en position stable au sol.
. Fixez solidement la bouteille de gaz a I'appareil a I'aide d'une chaine, hors de la portée de sources de chaleur.
L'appareil a souder ne doit en aucun cas étre exposé aux influences atmosphériques ou stocké dans un endroit
humide. Les éléments de construction pourraient s’'endommager en conséquence de court-circuit ou de corrosion.

Soudage

Soudage en régime normal
Attention : Veillez a ce que le dispositif de soudage par points (voir tableau page 8) soit complétement arrété.
Nettoyez la piéce a travailler aux endroits a souder et assurez une bonne mise a la masse. En appuyant sur le commutateur

de la torche vous activez le transformateur de soudage, ainsi que le déplacement du fil.

Conseil : Effectuez une soudure d'essai et réglez I'appareil de fagon a entendre un ,,bruit de soudage* régulier et
profond. Faites attention a la profondeur de la soudure, afin de ne pas effectuer un assemblage trop fort.

Soudage par points (voir tableau page 9)
Préparez la piéce a travailler de fagon indiquée ci-dessus et emboitez la buse pour le soudage par points (buse cylindrique a

angles de distancement) sur la gorge du chalumeau. Mettez en marche le dispositif de soudage par points et effectuez une
soudure d'essai. Attention : lors du soudage par points, vous devez maintenir le commutateur situé sur la torche enfoncé!

Burn Back (voir tableau page 9)
Apres l'extinction de I'arc lumineux, une goutte de fusion se forme a I'extrémité du fil de soudage. Celle-ci se colle souvent a la

buse de courant sur la gorge du chalumeau. Grace au réglage Burn Black, le fil se déplace de quelques millimétres a la fin de
soudage, le raccordement a la buse de courant ne peut donc se produire.

Vitesse de déplacement du fil (voir tableau page 9)

Afin de garantir une soudure correcte et nette, I'arc lumineux ne doit ni jaillir ni bloquer le fil. Réglez la vitesse du déplacement
du fil de fagon a obtenir ,un bruit de soudage harmonieux®.

I'?accord pour le régime dans Raccord pour le régime avec
I'atposphére protectrice le fil de remplissage

Pression du gaz

Régle empirique: Epaisseur du fil x 10 = I/ min.
Exemple : épaisseur du fil 0,8 mm x 10 = environ 8 I/ min.
1,0 mm x 10 = environ 10 I/ min.
Gaz
- Mixte ou de protection CO,/argon => tous métaux ferreux
- Argon pur = >aluminium

Soudage au fil de remplissage (par pour le MIG 350)

Lors du soudage au fil de remplissage, le gaz est enfermé dans le fil sous

,forme de poudre®, vous n'avez donc pas besoin de bouteille de gaz. Néanmoins,
il est nécessaire de modifier la polarité de l'appareil, voir I'image 18.

Soudage MIG, MAG
MIG = Métal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas
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Les deux méthodes sont quasi les mémes, il n'y a que le type de gaz qui change.

Lors du soudage MIG on utilise I'argon (gaz inerte).
Lors du soudage MAG on utilise CO, (gaz actif).

Informations sur le régime de soudage

»Control- Board' (plaque de contrdle)
- A l'aide de ,Control-Board" il est possible de réguler les fonctions de soudage de l'appareil.
- Lorsque vous mettez I'appareil en marche, le display affiche sur le ,Control-Board*” le derniére tension de soudage

mesurée.

Symbole - Iégende

LED = diode jaune de la protection thermique
Display = indique les paramétres de soudage

ENC = potentiométre

S1 = poussoir MENU pour la sélection des paramétres de soudage

LED/protecti

on thermique

Display

S1

'
O

Poussoir MENU

O

ENC/Potentio

meétre

Méthodes de soudage

a) Manuel

En appuyant sur le bouton sur le chalumeau enclenchez et arrétez le déplacement du fil pour le soudage manuel.

b) Soudage par points
Si vous maintenez le bouton sur le chalumeau enfoncé, I'appareil va souder pendant la durée réglée (réglage 4. 12 f) et
s'arrétera automatiquement. Ainsi, vous pouvez répétez I'opération a volonté.

Display avec les paramétres de soudage
En appuyant sur le bouton Menu S1, il est possible de choisir le réglage désiré lors du soudage. A I'aide du bouton du
potentiomeétre, vous augmentez ou baissez le réglage.

Vitesse du fil

-> périmeétre de
réglage sur

le display ->
min=05 - max.=99

I
I_I
Durée d'amorcage Empéchement de du fil
par points
-> périmeétre de -> périmeétre de
réglage sur le réglage sur le
display -> display ->
min=10 — max.=99 min=0 — max.=99
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Symboles - Iégende
Les réglages suivants s'effectuent en appuyant sur le bouton Menu S1 :

—
c) I Vitesse du fil: Réglage en tournant le potentiométre /ENC
—I
d) E— Durée d'amorgage du fil: On obtient la vitesse préalablement choisie en c)
I progressivement, ce qui diminue le courant de démarrage.
e) I_ Empéchement de la fusion du fil: Le fil continue a se déplacer un court instant a la
I I fin du soudage, ainsi il ne se collera pas avec la buse de courant.
—
_ - . . by .
f) I I Durée de soudage par points: Réglage a |'aide du potentiométre / ENC; voir b).
L]
| ]
g) Protection thermique/ protection contre la surcharge: Le manipulateur doit
attendre I'extinction de la diode jaune, ce qui signifie que le transformateur est
I_I I I I I refroidi (I'indicateur rouge s'éteint aprés quelques secondes).
] ]

Pour éteindre l'indicateur “Default” sur le display, procédez de maniére suivante:

- Mettez I'appareil a souder sur l'interrupteur principal en position 0.

- Appuyez sur le bouton Menu S1.

Mettez I'appareil a souder en marche et maintenez le bouton S1 enfoncé pendant 3 secondes.

CONSEILS UTILES CONCERNANT LE SOUDAGE

Reégles générales

Si le soudage est réglé au minimum, la longueur de I'arc lumineux doit étre petite. Pour cela, tenez la torche le plus prés possible de
la piéce travaillée et respectez I'angle d'inclinaison d'environ 60 degrés. |l est possible d'augmenter lentement la longueur de I'arc en
fonction de I'augmentation de I'ampérage du courant; distance maximale est d'environ 20 mm.

Conseils généraux

De petits défauts peuvent apparaitre lors du soudage. Vous pouvez les évitez en respectant les conseils suivants :

¢ Porosité
De petits pores sur la soudure, semblables au pores sur la surface du chocolat, peuvent provoquer la coupure d'amenée de
gaz ou permettre la capture de petits corps étrangers. Dans ce cas, nous conseillons d'interrompre le soudage et
recommencer. Contrélez d'abord I'amenée de gaz (environ 8 I/min.), nettoyez le périmetre de travail et placez la torche lors du
soudage dans un angle d'inclinaison correct.

¢ Projections
De petites gouttes de métal fondu tombant de I'arc de soudage. Il est impossible d'éviter leur formation, cependant, on peut les
réduire au minimum en réglant correctement le courant et le flux de gaz et en maintenant la torche propre.

¢ Soudage étroit et arrondi
Il est provoqué par un déplacement rapide de la torche ou par un réglage incorrect du flux de gaz.

¢ Soudage épais et large
Peut étre causé par un déplacement trop lent de la torche.

+  Fil bralé a I'arriére
Peut étre causé par un déplacement lent du fil, par le point de guidage du fil détendu ou usé, mauvaise qualité du fil ou
I'amenée de courant trop haute.

¢  Petite bralure
Peut étre provoquée par un déplacement trop rapide de la torche, par une arrivée de courant trop basse, mauvaise inclinaison,
polarités inversées, phases inversées et une distance insuffisante entre les bords de soudage. Vérifiez le réglage des
parameétres traitement et améliorez la préparation des piéces soudées.

¢ Brilage de la piéce
Peut étre causé par un guidage de la torche trop lent, une arrivée de courant trop importante ou par une mauvaise introduction
du fil.

¢ Mauvaise stabilité de I'arc lumineux
Peut étre engendrée par une tension insuffisante, un déplacement irrégulier du fil, une quantité insuffisante de gaz de
protection.
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GARANTIE

Garantie selon le bulletin joint !

La garantie n'inclue pas les dommages sur I'appareil causés par :

L'entretien insuffisant.

Le transport, éventuellement la manipulation.
L'utilisation incorrecte de la part de I'utilisateur.

Les pannes, éventuellement les coupures n'étant pas causées par le fonctionnement de I'appareil.
Les composants électriques et électroniques, les moteurs électriques.
L'utilisation incompétente de la part du manipulateur.

Recherche des pannes

Panne

Cause

Mesures

Le fil n'avance pas si la roue
d'entrainement tourne

1) impureté sur le point de la buse
du guidage du fil

2) le raccord du dévidoir et trop haut

3) la torche défectueuse

Soufflez a I'air

Desserrez

Contrdlez le conducteur du fil

L'amenée de fil saccadée/ avec 1) buse de contact endommagée remplacez
coupures 2) brdlures dans la buse de contact remplacez
3) impuretés sur la rainure de I'arbre d'entrainement nettoyez
4) rainures sur l'arbre d'entrainement usé remplacez
Arc éteint? 1) mauvais contact entre la pince de masse Serrez la pince et
et la piece vérifiez

2) court-circuit entre la buse de contact
et le tuyau d'amenée de gaz

Nettoyez et remplacez la

buse de contact et le tuyau
de gaz

Soudure poreuse

1) manque le bouclier de gaz contre
les dépbts dans la buse d'amenée de gaz

2) distance ou inclinaison
de la torche incorrecte

3) pas assez de gaz

4) pieces mouillées

Enlevez les
dépots

La distance entre

la lampe du ventilateur
et la piece doit s'élever
a 5-10 mm, l'inclinaison
doit étre supérieure

a 60 selon piéece.

augmentez la quantité
séchez a l'aide du

pistolet a air chaud
ou un autre moyen

L'appareil ne marche plus
aprés un long tems de
fonctionnement.

L'appareil a surchauffé et la protection
thermique s'est enclenchée.

Laissez I'appareil
refroidir au minimum
20 — 30 min.
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Girig

MIG sinifindaki koruyucu atmosfer ortaminda kaynak makineleri az yer kaplar, en gtincel teknolojik gelismeler temelinde
tasarlanmis olmalari onlari glvenilir kilar. Kaynak jeneratord, haval sogutuculu transformator ile ikili primer bobinden olusmaktadir.
Dogru akim, hava sogutmali multidiyot kdpri kullanilarak saglanir.*

Transformator, asir yiike karsi bir 1si1 salteri yardimiyla korunmaktadir. Plakalar, kaynak icin olagan ortam sartlarina
dayanacak olgiide korunmustur. Siniftaki tim modeller, giincel kaynak akimini gésteren ampermetreler ile donatilmigtir.

Kaynak akimi ayari
MIG 175 ZW/A - MIG 175 ZD/A
Jenerator, primer bobindeki glic kombinasyonlari igin salter yardimiyla sekiz gu¢ ayari idare edebilir (sekil 1/E)

A. Menii tusu
B. Sariisil koruma diyodu
X. Ekran sunlarn goriintiiler:
- tel hizi
- tel hareketlenme siiresi
- telin ergimesine engel olunmasi
- punta kaynak siiresi
- asiri i1stya karsi koruma sistemi
A. Potansiyometre
E. Ayar dereceleri
F. Hortum paketi merkezi baglantis

Kaynak akimi ayari
MIG 190 KOMBI/A)
Jenerator, primer bobindeki giic kombinasyonlari icin salter yardimiyla sekiz gui¢ ayari idare edebilir (sekil 2/E/F)

A. Menii tusu

B. Sariisil koruma diyodu

C. Ekran sunlar goriintiiler:

- tel hizi

- tel hareketlenme siiresi

- telin ergimesinin engellenmesi
-asin istya karsi koruma sistemi
Potansiyometre

Ayar dereceleri

Hortum paketi merkezi baglantisi
230V/400V anahtari

emMmo

Kaynak akimi ayari
(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD
Jenerator, primer bobindeki giic kombinasyonlari igin iki salter yardimiyla 32 glg ayari idare edebilir. (Sekil 3/E/F)

A. Menii tusu

B. sariisil koruma diyodu

C. Ekran sunlar gériintiiler:

- tel hizi

- tel hareketlenme siiresi

- telin ergimesinin engellenmesi
-punta kaynak zamani

- asiri Istya karsi koruma sistemi
Potansiyometre

Merkezi hortum paketi baglantisi
Ana ayar dereceleri anahtari

. Ara derece anahtari

Kaynak akimi ayari

(MIG 350 ZD/A)

Jenerator, primer bobindeki giic kombinasyonlari igin iki salter yardimiyla 32 glc ayari idare edebilir. (Sekil 4/E/F)

OmMmo

A. Menii tusu

B. Sariisil koruma diyodu

C. Ekran sunlar gorintiler:

- tel hizi

- tel hareketlenme siiresi

- telin ergimesinin engellenmesi
, punta kaynak siiresi

-asiri istya kargl koruma sistemi
Potansiyometre

Merkezi hortum paketi baglantisi
Ana ayar dereceleri anahtari
Ara derece anahtari

emmo
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MAKINENIN iSLETIME ALINMASI

Olanaklar

Uriin (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A, adaptérld, iki fazli 400 V/230 V beslemeli) Uretici tarafindan 50/60 Hz frekans 230 V
gerilimde tek fazli akim ile galisma igin hazirlanmistir. Uriin (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A, MIG 350ZD/A)
juretici tarafindan 50/60 Hz frekans, 400 V gerilimde ¢ift fazli akim ile ¢alisma igin hazirlanmigtir.

Asagidaki isler yapiimahdir:

fis montaji (MIG 175 ZW/A ve MIG 190 Kombi/A harig)
tekerlek montaji

tip montaji

hortum paketi montaiji

Tel bobininin yerlestiriimesi

Fis montaiji

MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A modelleri CEE-16 A prizine badlanmalidir (teslimata dahil degildir). MIG 350
ZD/A modelinde CEE- 32 A prizinin (teslimata dahil degildir) topraklama ile monte edilmesi tavsiye edilmektedir. Bu is kalifiye
personel tarafindan yapilmalidir.

Uyari: Uriiniin, transformatérii agin yiikten koruyan ve asiri 1si durumunda makineyi kapatan bir 1sil koruma sistemi
mevcuttur. Belli bir soguma siiresinden sonra makine tekrar kullanilabilir.

Tekerlek montaji

Kizaga iki adet kendi ekseni etrafinda donen 6n tekerlek ile iki sabit arka tekerledin dingilini takilir. Paket agagidakileri igerir:
Hareketli 6n tekerlekler, sabit arka tekerleklerin dingili, arka tekerlekler, civatalar, pimler ve somunlar. Somunlar uygun
yerlerine vidalayin, bkz. sekil 5 ve 6. On tekerlekleri sekil 7'ye gdre monte edin. Arka tekerlek dingilini takin ve pimlerle
sabitleyin.

Tiip montaji

Tubu tutucusunun alaninda dikey konuma getirin ve tutucunun igine yerlestirin, daha sonra zincir ve kilitlerle 8. sekilde
gosterildigi gibi sabitleyin. Basing dusirtclyu tibe takin ve 9. sekildeki gibi gaz hortumunu basing dusurtcuye ve elektrikli
vanaya kelepce yardimiyla baglayin. .

Hortum paketi montaji
Hortum takiminin montaji igin 6n taraftaki merkezi EURO baglantisina takmak yeterlidir (Sek.10). Bu sekilde hem sebeke, hem
tublin gaza baglantisi saglanir

Tel bobininin takilmasi
Tel bobinini takin ve teli cekme techizatina yerlestirin, bkz. sekil 11. Tium modeller igin 5 ila 15 kg agirhginda tel bobinleri
kullanilabilir. Bobin, dogru tel geriliminin olusturulmasi igin kuplaj ile donatiimigtir.

Tel germe motoru
Tel kasnaginin ilerleme yivlerinin tel capina es olduklarini kontrol edin. Makineler 0,8 ¢apinda telli kasnak ile
donatiimistir. Kullanilacak ¢ap, kasnagin yan kenarinda yazildir.

Tel hatt

Telin ilk 10 cm'sini kesin ve ucunun ¢ikinti. kirik veya kirlilik géstermedigini kontrol edin. Tel takicinin hareketli kolu, civatasi
gevsetilerek agilir, bkz. sekil 12. Teli oluga yerlestirin ve hareketli kolu kapatin. 15 izerinde en uygun direnci ayarlayin (Tel
kasnaktan kolayca ¢ekilmeli, ama kendiliginden bosalmamalidir). Basinci hareketli kolun civatasiyla ayarlayin (sekil 14).

230/400V ayari (sadece "MIG 190 Kombi/A" modeli)
Kaynak makinesi hem 230 V, hem 400 V altinda ¢ahstinilabilir. Litfen gerilim salteri (230/400 V) konumunun segilen sebeke figiyle
ayni oldugunu mutlaka kontrol edin.

GUVENLIK TALIMATLARI

Kaynak igleri ¢calisan ve izleyen sahislar icin birgok risk olusturur.
Kigisel ig giivenligi dnlemleri!

Dar, cepsiz giysiler, duplesiz, saf pamuk pantalon giyin.

Her zaman yalitkan eldiven kullanin.

Saglam, bilekli, yalitkan ve gelik korumali ayakkabilar kullanin.

Gozleri korumak igin respirator kullanin, saydam camli, yan siperli is g6zIigi takin. Dikkat, kaynak gazlarini solumayin!
Calisma yerinin iyi havalandirildigina emin olun, gerekirse, 6zellikle dar alanlarda, etkili bir hava emme sistemi kurun.
Duman olusumunun bastiriimasi igin kaynak yapilan pargalari pas, yag ve boyadan arindirin.

Duruma goére kaynak spreyi kullanin.

Kisa devre tehlikesi! Elektrik sebekesinin agiri yiike ve kisa devrelere karsi korundugunu ve uygun bir topraklama
sistemine sahip oldugunu kontrol edin. Sebeke geriliminin makine lizerinde belirtilen degere uygun oldugunu kontrol
edin.

Hicbir hasarli, yalitimsiz kablonun bulunmadigina emin olun: sebeke kablosu, hortum paketi, kaynak kablosu. Gerekirse
degistirin.

Etkin bir topraklama saglayin.

Hortum paketi veya topraklama kablosunu gévde gevresine sarmayin. Hamlaci kendinize veya baskalarina karsi tutmayin.
Nemli veya i1slak ortamlarda kaynak yapmayin.

Yan koruma sistemleri olmaksizin makine ile calismayin.

infilak tehlikesi! Yanici malzemeler veya parlayici kaplarin yakininda calismayin.

Makineyi sabit bir konumda yere koyun.

Gaz tliblini uygun bir zincirle makineye baglayin, isi kaynaklarinin erisimi digsinda olmalidir.
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. Kaynak makinesi higbir sekilde havanin etkisine maruz birakilmamali, nemli ortamlarda depolanmamalidir.
Yoksa elektronik parcalar kisa devre veya korozyon sebebiyle bozulur.

Kaynak

Normal usul kaynak. Dikkat: Punta kaynak techizatinin (bakiniz sayfa 8'deki tab.) biitiiniiyle kapali olmasina dikkat
edilmelidir. Kaynak noktalarini taglayin ve etkin topraklama saglayin. Hortum paketi anahtarina basildiginda hem kaynak
transformatoéri, hem tel ilerlemesi etkinlesir.

ipucu: Bir test kaynagi yapin ve makineyi diizenli ve dolgun kaynak sesi duyulacak sekilde ayarlayin.
Bunun yani sira, saglam bir baglanti agisindan kaynagin derinligine dikkat edin.

Punta kaynak (bkz. tab. sayfa 9)
Pargayi1 daha dnce belirtilen sekilde hazirlayin ve punta kaynak nozulini (mesafe pimli silindir nozul) hamlaca takin. Punta kaynak
sistemini galigtirin ve test kaynagi atin. Dikkat: Punta kaynak yaparken hortum takimindaki buton basili tutulmalidir!

Burn Back (bkz. tab. sayfa 9)
Ark her séndiigliinde, kaynak telinin sonunda, gogu zaman hamlagtaki akim nozullne yapisan bir damla olusur. Tel, kaynak islemi

Z PR Bk DuBABRE @, RO S —
Koruyucu atmosfer modu baglantisi Dolgu teli baglantisi

bittikten sonra Burn Back ayari yardimiyla birka¢ milimetre ilerler ve boylece artik akim nozili ile birlesemez.

Tel ilerleme hizi (bkz. tab. sayfa 9)
Temiz ve kaliteli bir kaynak igin ark ne puskirtmeli, ne teli tikamalidir. Tel ilerleme hizini talep edilen "ahenkli kaynak sesi" olusacak
sekilde ayarlayin.

Gaz basinci
Gorgul kural: Tel kalinhigi x 10 = l/dak.
Ornek: tel kalinhg 0,8 mm x 10 = yaklasik 8 I/dak.
1,0 mm x 10 = yaklasik 10 I/min.
Gaz
- Karigim gazi veya koruyucu gaz COy/argon => tim demir metalleri
- Saf argon => aliminyum

Dolgu tel ile kaynak (MIG 350 icin gecerli degildir)

Dolgu tel kaynaginda gaz tel igerisinde "toz bigiminde" mevcuttur

ve gaz tubuine ihtiyaci yoktur. Ancak cihazin kutuplulugu degistirilimelidir,
bkz. sekil 18.

MIG, MAG kaynagi
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas
Her iki metot da neredeyse aynidir, aralarindaki tek fark kullanilan gaz turtdur.

MIG kaynaginda argon gazi kullanilir (atil gaz) MAG kaynaginda CON; kullanilir (aktif gaz)

Kaynak modu bilgileri

Elektronik ,,Control- Board (kontrol panosu)*

- "Control Board" yardimiyla kaynak makinesi islevlerinin kontrol edilmesi mimkindr.
- makineyi ¢alistirdiginizda "control - board" lizerinde son 6lgulen kaynak akimi belirir.

Sembol - aciklama
LED = Sari renkli i1s1l koruma diyodu

Ekran = kaynak parametrelerini goriintiiler
ENC = potansiyometre B
S$1 = kaynak paramatrelerinin se¢imi icin MENU tusu
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LED/isil
koruma

Ekran

O

A

O ENC/Potansi
yometre

s1 MENU tusu

Kaynak tiirleri
a) Manuel

Hamlag¢ butonuna basarak tel ilerlemesini baglatin ve durdurun.

b) Punta kaynak

Hamlag butonunu basih tuttugunuzda makine ayarlanan siire (madde 4.12 f) boyunca kaynak yapar, sonra otomatik olarak
durur. Hamlag butonuna tekrar basarak bu islem istendigi kadar tekrar edilir.

Kaynak parametreleri ekrani

Meni S1 butonuna basarak kaynak sirasinda talep edilen ayarlar segilebilir. Ayar, potansiyometre yardimiyla yukseltelir

veya dusUrulir.

I
Tel ilerleme hizi Tel hareketlenme hizi  Tel erimesine engel olunmasi Punta kaynak siiresi. Isil koruma/ asiri yiike
-> ayar alani -> ayar alani -> ayar alani -> ayar alani karsi koruma
ekranda -> ekranda -> ekranda -> ekranda ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Sembol - aciklama
Asagidaki ayar her zaman S1 Menu tusuna basarak segilir.

1
c) I Tel hizi: Potansiyometre/ENC c¢evrilerek ayarlanir
—
L
d) Tel hareketlenme siiresi: c) dahilinde segilen tel ilerleme hizina kademe kademe ulasilir, bu
cahstirma akimini disdrdr.
e) I_ Telin ergimesine engel olunmasi: Tel kaynak iglemi sona erdikten sonra kisa bir stire
I I ilerlemeye devam eder ve akim noziiline yapismaz.
—
—
f) I I Punta kaynak siiresi: Potensiymetre/ENC yardimiyla ayar; adimlar igin bkz. b)
—
— _—
9) I I I I I I Isil korumal asiri istya kargi koruma sistemi: Kullanici sari diyot s6nene dek, yani

transformatér soguyana dek beklemelidir. (ekrandaki kirmizi isaret birkag saniye sonra
soner)

Ekrandaki "Default" metninin kaybolmasi icin agagidaki adimlar dogrultusunda hareket edin:
Kaynak makinesinin ana salterini 0 konumuna getirin.

Meni S1 tusuna basin.

Kaynak makinesini galistirin ve S2 tusunu 3 saniye basili tutun.
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FAYDALI KAYNAK BILGILERI

Genel kurallar

Kaynak asgariye ayarliysa, ark uzunlugu kisa olmalidir. Buna, hortum paketi kaynak yapilan pargaya 60° aciyla mimkin oldugunca
yakin tutularak ulasilir. Ark uzunlugu, akim yogunlugunun artisina bagimli olarak yavasca yukseltilebilir, ancak azami uzakhk
yaklasik 20 mm olmalidir.

Genel tavsiyeler:
Bazen kaynaklarda ufak hatalar goriilebilir. Bu hatalara asagidaki tavsiyeler yerine getirilerek mani olunabilir.

Gozenekler

Kaynak Uzerinde ¢ikolata ylizeyini andiran kiiglik gézenekler, gaz akiminda kesintiye ve bazen ufak yabanci cisimlerin
tutulmasina sebep olabilir.

Bu durumda kaynak yarida kesilerek yeniden baslanmasi tavsiye edilir. Ancak 6nce gaz akimi kontrol edilmelidir (yaklasik 8
I/dak.), calisma alani hemen temizlenmeli ve dogru agiyla kaynak yapiimahdir.

Capaklar

Ark kaynagindan damlayan ufak ergimis metal damlaciklari. Ufak miktarlarda gérilmeleri engellenemez, ancak, gaz akimi ve
debisi dogru ayarlanip hortum takimi temiz tutuldugunda asgariye indirilirler.

Dar ve egimli kaynak

Hortum takiminin agiri hizl ilerletiimesi veya hatali gaz debisi ayari sonucu olugur.

iri ve genis kaynak

Hortum takiminin gok yavas ilerletiimesi sonucu olusabilir.

Tel arkada yanik

Telin yavas ilerlemesi, tel iletiminin serbest veya asinmis olmasi, tel kalitesinin disukligi veya asiri ylksek akim girisi sonucu
olusabilir.

Az igleme

Hortum takiminin asirn hizli hareket ettirilmesi, asiri diistik akim girisi, hatali agi, ters kutup, fazlarin karistiriimasi ve
kaynatilan kenarlar arasinda yetersiz mesafe sonucu olusabilir. Parametre ayarlarini kontrol edin ve kaynak yapilan pargalarin
hazirligini diizeltin.

Parganin yanmasi

Hortumun asiri yavas ilerletiimesi, asir yiksek giris akimi veya tel beslemede hata sonucu meydana gelebilir.

Ark diizensiz

Yetersiz gerilim, telin dengesiz ilerlemesi, asir disik miktarda koruyucu gaz yol agabilir.

GARANTI

Garanti kosullar ekteki garanti belgesinde belirtilmistir. Asagida durumlarda olusan hasarlar garantiye dahil degildir:

Nakliye veya tagsima
Hatali kullanim

Yetersiz bakim

Makinenin isletimi disinda olusan ariza ve hatalar.
Elektrikli ve elektrronir pargalar, elektromotorlar

Amag digi kullanim

Ariza aranmasi

HATA SEBEP GIDERIM
Tel ilerlemiyor, tel iletimi 1) Nozdlde kirlilik carki donlyorsa Havayla piskdrtiin
2) sarma kuplaji - ¢cok yiksek Gevsetin
3) ) Hatali hortum takimi Telin dolgusunu kontrol edin
Tel girisi kesintili / arizah 1)hasarli kontak nozuli degistirin
2) kontak nozuliinde yaniklar degistirin
3)Cark yivleri kirli temizleyin
4) Asinmig cark uzerinde gizikler degistirin
Ark m1 s6ndi? 1)Topraklama pensi ile parga arasinda kontrol edin Pensi sikin ve kontak zayif
2) kontak nozili ile gaz hortumu Kontak nozllu ile gaz
hortumu

temizleyin veya degistirin

Gozenekli kaynak 1) gaz kalkani eksik Gaz hatti nozuliinde tortu Tortuyu giderin

2) yanlis mesafe veya agl Parga ile vantilator ampuli
arasindaki uzaklikb-10 mm
olmalidir ; egim pargaya goére
60 altinda olmamalidir

3) asiri az gaz gaz miktarini gogaltin
4) islak pargalar sicak hava tabancasi veya
baska bir ydntemle kurulayin
Makine uzun Makine asiri uzun bir igletim Makineyi
bir igletim sonunda beklenmedik olarak devreye girdi sonucu asir isindi ve isil
koruma sistemi ¢calismiyor. en az 20-30 dak. sogumaya birakin.
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uvoD

PFistroje pro svafovani v ochranné atmosféfe fady MIG maji velmi malé naroky na misto, jsou vyrobeny na zakladé nejnovéjsich
technickych poznatkud a jsou tedy spolehlivé. Svareci generator je tvofen transformatorem se vzduchovym chlazenim s dvojitou
primarni civkou. Stejnosmérného napéti se dosahne pouzitim multidiodového mustku se vzduchovym chlazenim.*

Proti pretizeni je transformator chranén tepelnym spinacem. Desti¢ky jsou chranény tak, ze vydrzi podminky v prostiedi
obvyklém pro svarovani. Cela rada je vybavena ampérmetry, které ukazuji momentalni svareci proud.

Nastaveni svafovaciho proudu
MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
Generator mGze spravovat osm nastaveni vykonu pomoci pfepinace pro kombinace vykonu na primarni civce (obr. 1/E)

A. Tlac¢itko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Spinaci stupné

Centralni pripojka baliku hadic

mmo

Nastaveni svarovaciho proudu
MIG 190 KOMBI/A)
Generator miize spravovat osm nastaveni vykonu pomoci prepinace pro kombinace vykonu na primarni civce (obr. 2/E/F)

A. Tlacitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Spinaci stupné

Centralni pripojka baliku hadic
Pfepinani 230V/400V

emMmo

Nastaveni svafovaciho proudu
(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD
Generator mize spravovat 32 nastaveni vykonu pomoci dvou pfepinact pro kombinace vykonu na primarni civce. (Obr. 3/E/F)

A. Tlacitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Centralni pripojku baliku hadic
Spina¢ hlavnich stupnt
Spina¢ mezistupit

emMmo

Nastaveni svafovaciho proudu
(MIG 350 ZD/A)
Generator mize spravovat 32 nastaveni vykonu pomoci dvou pfepinact pro kombinace vykonu na primarni civce. (Obr. 4/E/F)

A. Tlacitko Nabidka

B. Zluta dioda tepelné ochrany
C. Displej zobrazujici:

- rychlost dratu

- dobu rozbéhu dratu

- zabranéni roztaveni dratu

- dobu bodového svarovani

- ochranu proti tepelnému pretizeni
Potenciometr

Centralni pripojku baliku hadic
Spinac hlavnich stupid
Spinac¢ mezistupit

e@mMmo
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UVEDENI PRiISTROJE DO PROVOZU

Moznosti
PFistroj (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A s dvoufazovym napajenim 400 V/230 V s adaptérem) je od vyrobce pfipraven pro
napajeni jednofazovym proudem o frekvenci 50/60 Hz a napéti 230 V. Pfistroj (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A,
MIG 350ZD/A) je od vyrobce pfipraven pro napajeni dvoufazovym proudem o frekvenci 50/60 Hz a napéti 400 V.
Je tieba provést tyto prace:
montaz zastréky (kromé MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)
montaz kol
montaz lahve
montaz baliku hadic
uloZeni svitku dratu

Montaz zastrcky

PFistroje MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A musi byt pfipojeny k zastréce CEE-16 A (neni souc¢asti dodavky). U
pristroje MIG 350 ZD/A se doporucuje zastrcku CEE- 32 A (neni soucasti dodavky) namontovat s uzemnénim. Tuto praci musi
provést kvalifikovany pracovnik.

Upozornéni: Pristroj ma tepelnou ochranu, ktera chrani transformator proti pretizeni a pristroj pri prehrati vypne. Po uréité
dobé ochlazeni Ize pristroj opét pouzit.

Montaz kol

Sané jsou uréeny pro pfipevnéni dvou otoénych prednich kol a pro vloZeni osy k pfipevnéni dvou pevnych zadnich kol.
Dodava se balik s nasledujicim obsahem:

Pohybliva pfedni kola, osa pro pevna zadni kola, zadni kola, svorniky, zavlacky a klecové matice. Klecové matice nasroubujte
do vhodnych zafizeni, viz obr. 5 a 6. Pfedni kola namontujte podle obr. 7. VioZte osu k pfipevnéni zadnich kol a zajistéte ji
zavlackami.

Montaz lahve

Lahev postavte do svislé polohy na plochu drzaku a umistéte ji tak, aby spocivala na drzaku, poté ji upevnéte pomoci fetézu a
karabinek, jak je ukazano v obr. 8. Na lahev naSroubujte manometr a na manometr a na elektricky ventil navliecte pomoci
tfmenu rastrovou trubku - viz obr. 9 .

Montaz baliku hadic
K pfipojeni baliku hadic staéi balik pevné seSroubovat s centralni pfipojkou EURO, ktera se nachazi na predni strané
(Obr.10). Timto zpusobem se rovnéz provede pfipojeni k siti, jakoz i pfipojeni lahve k plynu.

Ulozeni svitku dratu
Svitek dratu nasadte na naboj a drat zavedte do zafizeni na taZzeni dratu, viz obr. 11. Pro vSechny modely bez vyjimky Ize
pouzivat svitky o hmotnosti 5 kg a 15 kg. Naboj je opatfen spojkou pro vytvofeni spravného napéti dratu.

Motor pro napnuti dratu
Ujistéte se, zda kladka pro posuv dratu vykazuje vodici drazku o priméru rovnajicimu se priméru dratu. Stroje jsou vybaveny
kladkou s dratem o praméru 0,8. Pramér, ktery ma byt pouZzit, je vyrazen bo¢né na kladce.

Vedeni dratu

Prvnich 10 cm dratu odfiznéte a pfesvédCete se o tom, zda konec Cistého fezu nevykazuje vystupky, zlomy &i necistoty.
Pohyblivé rameno napinaku dratu oteviete povolenim Sroubu ramena, viz obr. 12. Drat vlozte do pfislusné vodici drazky a
pfitlané rameno opét zaviete. Nastavte optimalni odpor na naboji 15 (Drat by mél jit lehce stahnout z kladky, aniz by se sam
odvijel). Pfitlaény tlak nastavte pomoci Sroubu na pfitlaéném ramenu (obr. 14).

Nastaveni 230/400 V (jen model ,,MIG 190 Kombi/A“)
Svafrovaci pfistroj Ize provozovat jak s 230 V, tak i s 400 V. Ujistéte se prosim bezpodmine¢né o tom, Ze je poloha pfepinace napéti
(230/400 V) identicka se zvolenou sitovou zastrékou.

BEZPECNOSTNI PREDPISY

Svarecské prace predstavuji mnoho rizik pro pracovnika a pfihlizejici osoby.

Osobni ochranna opatieni!

. Noste pfiléhavy odév bez kapes a kalhoty bez kovani z Cisté baviny.

. Noste vzdy izola¢ni rukavice.

. Noste pevnou, vysokou, izolujici a oceli olemovanou obuv.

. Respirator pouzivejte k ochrané o€i, jakoz i noste bryle s priihlednymi skly k bo¢ni ochrané. Pozor, nevdechujte plyny ze
svarovani!

. Ujistéte se o dobrém vétrani pracovisté; v pfipadé nutnosti pouzijte dobré odsavaci zafizeni, pfedevsim ve zizenych
prostorech.

. Svarované dily zbavte rzi, tuku a barvy, aby se zredukovala tvorba koufe.
Event. pouzijte sprej pro svarovani.

o  Nebezpeci zkratu! Zkontrolujte, zda je elektricka sit' chranéna proti pretizeni a zkratim a opatfena vhodnym zemnicim
zafrizenim. Pfresvédcete se o tom, zda sitové napéti odpovida napéti uvazovanému na stroji.

. Presvédcete se o tom, Zze nejsou k dispozici zadné poskozené, holé kabely: sitovy kabel, balik hadic, svafovaci kabel

v pfipadé nutnosti vyménte.

Vytvorte dobré ukostteni.

Kabel baliku hadic ¢&i kostry neomotavejte kolem télesa. Balikem hadic nemifte na sebe ani na jiné osoby.

Nesvafujte ve vlhkém & mokrém prostredi.

Nepracujte na stroji bez bo€nich ochrannych zafizeni.
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Nebezpeci exploze! Nepracuijte v blizkosti lehce vznétlivych materialt ¢i na lehce vznétlivych nadrzich.

Stroj umistéte ve stabilni poloze na podlaze.

Plynovou lahev pfipevnéte dobfe ke stroji vhodnym Fetézem, mimo dosah tepelnych zdroj(.

Svarecka nesmi byt v zadném pripadé vystavena povétrnostnim vlivim resp. skladovana ve vihku. Elektronické
konstrukéni dily se jinak v disledku zkratu resp. koroze zniéi.

Svarovani

Svarovani v normalnim rezimu.

Pozor: Davejte pozor, aby bylo zafizeni bodového svarovani (viz tab. strana 8) zcela vypnuto.

Obrobek vylestéte podle pfipravenych svafovanych mist,

a zajistéte dobré ukostieni. Stisknutim spinace na baliku hadic se aktivuje jak svafovaci transformator, tak i posuv dratu.

Tip: Proved'te zkuSebni svafovani a nastavte pristroj tak, aby bylo slySet pravidelny a syty
»svarovaci hluk“. Dale davejte pozor na hloubku vpaleni svaru, aby byl vytvoren silny spoj.

Bodové svarovani (viz tab. strana 9)

Obrobek pfipravte tak, jak jiz bylo napsano, a trysku pro bodové svarovani (cylindrickou trysku s distanénimi rohy) nasurite na
krk horaku.) Zafizeni bodového svafovani zapnéte a provedte zkuSebni svafovani. Pozor: Pfi bodovém svafovani musite
spina¢ na baliku hadic drzet stisknuty!

Burn Back (viz tab. strana 9)

PFi zhasnuti svételného oblouku se tvofi vzdy tavna kapka na konci svafovaciho dratu, ktera se €asto slepi s proudovou
tryskou na krku horaku. Drat se posune o par milimetrt dal pomoci nastaveni Burn Back po skonceni svafovani a nemiize se
tudiz spojit s proudovou tryskou.

Rychlost posuvu dratu (viz tab. strana 9)
K zachovani dobrého a ¢istého svaru nesmi svételny oblouk ani stfikat, ani zahradit drat. Rychlost posuvu dratu nastavte tak
aby vznikl pozadovany ,harmonicky svafovaci hluk®.

Tlak plynu
Empirické pravidlo: Tloustka dratu x 10 = I/min.
Pfiklad: tloustka dratu 0,8 mm x 10 = cca 8 I/min.

1,0 mm x 10 = cca 10 I/min.

Plyn
- SmiSeny resp. ochranny plyn CO,/argon => v8echny Zelezné kovy
- Cisty argon = >hlinik

Svarovani vypliiovym dratem (ne pro MIG 350)
PFi svafovani vyplfiovym dratem je plyn uzavfen v dratu v ,praskové formé&" a nepotfebujete tudiz plynovou lahev. Je vSak
nutné zménit polaritu pfistroje,viz obr. 18.

Svarovani MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Obé metody jsou témér stejné, tzn. IiSi se jen typem pouzitého plynu.
Pri svarovani MIG je pouzitym plynem argon (inertni plyn) Pii svafovani MAG je pouzitym plynem CO, (aktivni plyn)
Informace o svarovacim rezimu

Elektronicka ,,Control- Board (kontrolni deska)“
- Pomoci ,,Control-Board” je mozné regulovat funkce svafovani pfistroje.
- Kdyz zapnete stroj, ukaze displej na ,Control-Board” posledni naméfeny svarovaci proud.
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Symbol - legenda
LED = Zluta dioda tepelné ochrany  Displej = ukazuje parametry svafovani
ENC = potenciometr S1 = tlacitko NABIDKA k volbé parametri svarovani

LED/tepelna
ochrana Displej

Y

O

ENC/Poten-
ciometr

O

S1 Tlaéitko NABIDKA

Druhy svarovani
a) Manualni
Stisknutim knofliku na hofaku spustte a zastavte posuv dratu pro manualni svafovani.
b) Bodové svarovani
Drzite-li knoflik na hofaku stisknuty, stroj bude po jiz nastavenou dobu (nastaveni 4.12 f) svafovat a poté se automaticky
zastavi. Opétovnym stisknutim knofliku hofaku Ize tento postup libovolné opakovat.

Displej s parametry svarovani
Stisknutim knofliku Nabidka S1 je mozné zvolit pozadované nastaveni béhem svafovani. Pomoci knofliku potenciometru se
nastaveni zvysi &i snizi.

| -
— —
Rychlost dratu Doba rozbéhu dratu Zabranéni rozt.dratu  Doba bod.svar. Tepelna ochr./
-> oblast nastaveni -> oblast nastaveni -> oblast nastaveni -> oblast nastaveni  ochr.proti pretiz.
na displeji -> na displeji -> na displeji -> na displeji ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Symboly - legenda
Nasledujici nastaveni se vzdy vyvolaji stisknutim knofliku Nabidka S1:

—
I Rychlost dratu: Regulace oto¢enim potenciometru /ENC
c)
—I
Doba rozbéhu dratu: Rychlosti posuvu dratu, ktera byla pfedtim zvolena v c), se
d) I_ dosahne postupné, coZ snizuje rozb&hovy proud.
I Zabranéni roztaveni dratu: Drat je po skon€eni svarovani jesté kratkou dobu
e) I_I pfepravovan dél a neslepi se s proudovou tryskou
|
I_I Doba bodového svarovani: Nastaveni pomoci potenciometru /ENC; postup viz b)
f)
|
— —
I I I I I Tepelna ochranal/ochrana proti pretizeni: Uzivatel musi ¢ekat, aZz zhasne Zluta dioda
9) — a transformator je tudiz vychladly. (Cervené zobrazeni na displeji zhasne jiz po nékolika
I I I I I sekundach)
— —
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Aby zhaslo zobrazeni“Default” na displeji, postupujte prosim nasledovné:

Svarecku dejte na hlavnim vypinadi na 0.
Stisknéte knoflik Nabidka S1. Zapnéte svarecku a knoflik S1 drzte 3 sekundy stisknuty.

UZITECNE TIPY NA TEMA SVAROVANI

VsSeobecna pravidla

Je-li svafovani nastaveno na minimum, musi byt délka svételného oblouku mala. Toho dosahnete tim, Ze balik hadic
drzite co mozna nejblize zpracovavanému dilu a dodrzujete sklon pfiblizné 60 stupriti. Délku oblouku Ize pomalu
zvySovat, v zavislosti na zvy$eni intenzity proudu; maximalné muze byt dosazeno vzdalenosti pfiblizné 20 mm.

VsSeobecné rady
PFi svafovani se mohou nékdy objevit malé chyby. Témto chybam Ize zabranit dodrzovanim nasledujicich rad:

¢ Poréznost
Malé poéry na svaru, podobné jako u povrchd ¢okolady, mohou zpUsobit pferuSeni toku plynu ¢i nékdy umoznit i zachyceni
malych cizich télisek.
V tomto pfipadé se doporucuje svarovani prerusit a zacit nové svafovani. Nejprve musi byt vSak zkontrolovan tok plynu
(pfiblizné 8 I/min.), pracovni zéna okamzité vycisténa a balik hadic béhem svafovani dan do spravného sklonu.

+ Strikance
Malé roztavené kapicky kovu, jez skapavaji ze svarfovaciho oblouku. V malych mnozstvich nelze toto vyloucit, ale mohou byt
zredukovany na minimum tim, Ze je proud a tok plynu spravné nastaven a balik hadic udrzovan v Cistoté.

¢ Uzké a zaoblené svarovani
Je zpusobeno pfili§ rychlym posuvem baliku hadic &i $patné nastavenym pratokem plynu.

¢ Tlusté a Siroké svarovani
Muize byt zpGsobeno pfili§ pomalym posuvem baliku hadic.

¢ Drat vzadu spaleny
Muize byt zplsobeno pomalym posuvem dratu, volnym &i opotfebenym bodem vedeni dratu, Spatnou kvalitou dratu &i pfilis
vysokym pfivodem proudu.

¢ Malé vpaleni
Muze byt zpGsobeno pfili§ rychlym posuvem baliku hadic, pfili§ nizkym pfivodem proudu, Spatnym sklonem, obracenym
pélovanim, pfehozenymi fazemi a nedostate¢nou vzdalenosti mezi svafovacimi hranami. Zkontrolujte nastaveni parametrd
zpracovani a zlepSete pfipravu svarovanych dilG.

¢+ Prohofreni dilu
Muze byt zplGsobeno pfili§ pomalym vedenim baliku hadic, pfili§ vysokym pfivodem proudu &i $patnym privodem dratu.

¢ Nestabilita svételného oblouku
Muize byt zplsobena nedostate¢nym napétim, nepravidelnym posuvem dratu, pfili§ malym mnozstvim
ochranného plynu.

ZARUKA

Zaruka dle prilozeného zaruéniho listu!
Do zaruky nejsou zahrnuty Skody na stroji zplisobené:

PFepravou resp. manipulaci

Nespravnym pouzitim stroje ze strany provozovatele

Chybéjici udrzbou

Poruchami resp. vypadky, které nebyly zplisobeny provozem stroje
Elektrickymi a elektronickymi komponenty, elektromotory
Neodbornym pouzitim stroje ze strany provozovatele.
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Hledani poruch

CHYBA

PRICINA

OPATRENI

Drat se neposouva dopfedu,
pokud se to¢i hnaci kolo

1) Spina na bodé trysky
vedeni dratu

2) spojka odvijeciho vratku -
je prili§ vysoko.

3) ) vadny balik hadic

Vyfoukejte vzduchem

Povolte

Zkontrolujte dusi

dratu
PFivod dratu pferusovany 1) poskozena kontaktni tryska vymérnte
/' s vypadky 2) spaleniny v kontaktni trysce vyménte
3) Spina na drazce hnaciho kola vycCistéte
4) ryhy na opotfebeném hnacim kole vymérnte

Zhasly oblouk?

1) $patny kontakt mezi
kostficimi kleStémi a dilem

2) zkrat mezi kontaktni tryskou
a trubkou pro vedeni plynu

Klesté utahnéte a
zkontrolujte

Kontaktni trysku a
trubku pro vedeni plynu
vycCistéte Ci vymeérite

Porézni svar

1) chybi plynovy $§tit kvali
Usazeninam v trysce pro vedeni
plynu

2) Spatna vzdalenost &i sklon
baliku hadic

3) pfilis malo plynu

4) mokré kusy

Odstrarite
usazeniny

Vzdalenost

mezi

zarovkou ventilatoru a
dilem musi byt

5-10 mm;

sklon ne méné nez
60 ohledné kusu

zvySte mnozstvi
vysuste teplo-

vzdusnou pistoli
¢i jinym prostfedkem

Stroj po dlouhém
provozu nec¢ekané
nefunguje.

Stroj se v dusledku prilis dlouhého
pouziti prehfal a tepelna ochrana se
zapnula.

Stroj nechte
minimalné 20-30 min.
vychladnout.
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Uvod

Pristroje na zvaranie v ochrannej atmosfére radu MIG maju velmi malé naroky na miesto, su vyrobené na zaklade najnovsich
technickych poznatkov a su teda spolahlivé. Zvaraci generator je tvoreny transformatorom so vzduchovym chladenim s dvojitou
primarnou cievkou. Jednosmerné napatie sa dosiahne pouzitim multidiédového mostika so vzduchovym chladenim.*

Proti pretazeniu je transformator chraneny tepelnym spinacom. Dosticky s chranené tak, ze vydrzia podmienky v
prostredi zvyéajnom pre zvaranie. Cely rad je vybaveny ampérmetrami, ktoré ukazuju momentalny zvaraci prud.

Nastavenie zvaracieho prudu
(MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
Generator mdze pomocou prepina¢a pre kombinaciu vykonov na primarnej cievke spravovat az osem nastaveni vykonu.

A. Tlacidlo Ponuka

B. Zlta diéda tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost drétu

- ¢as rozbehu drétu

- zabranenie roztaveniu drétu

- ¢as bodového zvarania

- ochranu proti tepelnému pret'azeniu
Potenciometer

Spinacie stupne

Centralnu pripojku balika hadic

mmo

Nastavenie zvaracieho prudu
MIG 190 KOMBI/A)
Generator méze pomocou prepinac¢a pre kombinaciu vykonov na primarnej cievke spravovat az osem nastaveni vykonu.

A. Tlacidlo Ponuka

B. Zlta diéda tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost drétu

- ¢as rozbehu drétu

- zabranenie roztaveniu drétu

- ¢as bodového zvarania

- ochranu proti tepelnému pret'azeniu
Potenciometer

Spinacie stupne

Centralnu pripojku balika hadic
Prepinanie 230 V /400 V

emmo

Nastavenie zvaracieho prudu

(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD/A

Generator méze pomocou prepinaca pre kombinaciu vykonu na primarnej cievke a dvoch vystupov sekundarneho vinutia pre volbu
hodnoty vystupnej indukénosti spravovat’ 32 moznosti nastavenia vykonu. Na to je na prvom vystupe k dispozicii 32 nastaveni a na
druhom vystupe tak isto.

A. Tlacidlo Ponuka

B. Zlta diéda tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost’ drétu

- ¢as rozbehu droétu

- zabranenie roztaveniu drétu

- ¢as bodového zvarania

- ochranu proti tepelnému pret'azeniu

Potenciometer

Centralnu pripojku balika hadic

Spinac hlavnych stupnov

. Spina¢ medzistupnov

Nastavenie zvaracieho prudu

MIG 350 ZD/A)

Generator méze pomocou prepinac¢a pre kombinaciu vykonu na primarnej cievke a dvoch vystupov sekundarneho vinutia pre volbu
hodnoty vystupnej indukénosti spravovat 32 mozZnosti nastavenia vykonu. Na to je na prvom vystupe k dispozicii 32 nastaveni a na
druhom vystupe tak isto.

@mmo

A. Tlacidlo ponuka

B. Zlta diéda tepelnej ochrany

C. Displej zobrazujuci:

- rychlost’ drétu

- ¢as rozbehu drétu

- zabranenie roztaveniu drétu

- ¢as bodového zvarania

- ochranu proti tepelnému pret'azeniu
Potenciometer

Centralnu pripojku balika hadic
Spinac hlavnych stupnov
Spina¢ medzistupriov

emMmo
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Spustenie stroja

Moznosti

Pristroj (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A s dvojfazovym napajanim 400 V / 230 V s adaptérom) je od vyrobcu pripraveny pre
napdjanie jednofazovym prudom s frekvenciou 50 / 60 Hz a napatie 230 V. Pristroj (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) je od vyrobcu pripraveny pre napajanie dvojfazovym pradom s frekvenciou 50 / 60 Hz a napatie 400
\

Je potrebné vykonat’ tieto prace:

montaz zastréky (okrem MIG 175 ZW/A a MIG 190 Kombi/A)
montaz kolies

montaz flase

montaz balika hadic

uloZenie zvitku drotu

Montaz zastrcky

Pristroje MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A musia byt pripojené k zastréke CEE-16 A (nie je su¢astou dodavky).
Pri pristroji MIG 350 ZD/A sa odporuc¢a zastréku CEE- 32 A (nie je sucastou dodavky) namontovat s uzemnenim. Tuto pracu
musi vykonat’ kvalifikovany pracovnik.

Upozornenie: Pristroj je vybaveny tepelnou ochranou proti pretazeniu transformatora, ktora pristroj v pripade prehriatia
vypne. Po uréitom ¢ase ochladenia je stroj opat’ pripraveny na pouzitie .

Montaz kolies

Sane su ur€ené na upevnenie dvoch otocnych prednych koliesok a na vloZenie napravy pre upevnenie dvoch pevnych
zadnych kolies.

Dodavame supravu s nasledujucim obsahom:

Pohyblivé predné kolesa, naprava pre pevné zadné kolesa, ¢apy, zavlacky a matice. Maticu naskrutkujte do vhodnych
zariadeni, vid obr. 5 a 6. Predné kolesa namontujte podla obr. 7. Vlozte napravu pre upevnenie zadnych kolies a upevnite ju
pomocou zavlaciek.

Montéaz ffase

Frasu postavte do zvislej polohy na plochu drziaka a umiestnite ju tak, aby spocivala na drziaku, potom ju upevnite pomocou
retaze a karabinok, ako je ukazané v obr. 8. Na ffasu naskrutkujte manometer a na manometer a na elektricky ventil navlecte
pomocou strmena rastrovu rarku - vid obr. 9 .

Montaz balika hadic

Pre pripajanie balika hadic staci balik hadic pevne zoskrutkovat s centralnou pripojku EURO, ktora sa nachadza na prednej
strane (vid obr. 10). Tymto spdsobom vykonajte ako elektrické zapojenie, tak pripojenie plynu na flasu.

Ulozenie zvitku drétu

Zvitok drétu nasadte na naboj a drét zavedte do zariadenia na tahanie drbtu, vid obr. 11. Pre vSetky modely bez vynimky je
mozné pouzivat zvitky s hmotnostou 5 kg a 15 kg. Naboj je vybaveny spojkou na vytvorenie spravneho napatia drétu.
Motor pre napinanie drétu

Uistite sa, Ze kladka pre posun drétu ma vodiacu drazku, ktora zodpoveda priemeru drétu. Pouzity priemer je peciatkou
vyznaceny na boku zvitku.

Zavedenie drétu

Prvych 10 cm drétu odstrihnite a uistite sa, ze koniec ma rovny rez bez deformacii a necistét. Povolenim skrutky na ramene
otvorte pohyblivé rameno napinaca drétu, vid obr. 12. Drét viozte do prislusnej vodiacej drazky a pritlaéné rameno opat
zavrite. Nastavte optimalny odpor na hlave 15. ( drét by sa mal zo zvitku vytahovat lahko, ale nemal by sa sam odvijat).
Pritlak nastavte pomocou skrutky na pritlaénom ramene (obr. 14).

Nastavenie 230/400V (iba model ,,MIG 190 Kombi/A*)
Zvaraci pristroj je mozné prevadzkovat ako s 230 V, tak aj s 400 V. Uistite sa prosim bezpodmienecne o tom, Ze je poloha
prepinaca napatia (230 / 400 V) identicka so zvolenou sietovou zastrékou.

Predpisy pre prevenciu urazov

Osobitné preventivne opatrenia!

Noste vhodny odev bez vreciek a nohavice bez zaloziek z Cistej baviny.

Maijte vzdy izolacné rukavice.

Noste pevné, vysoké, izolatné okované topanky.

Pre ochranu zraku pouzivajte masku s filtrom a okuliare s priehfadnymi sklami s boénou ochranou. Pozor, plyny vznikajuce pri
zvarani nevdychuijte!

Uistite sa, zZe je pracovisko dobre vetrané. V pripade potreby, najma v tesnych priestoroch, pouzite dobré odsavacie
zariadenie.

Zvarané diely ocCistite od hrdze, stép tukov a farieb, aby sa redukovala tvorba plynov. Pripadne pouzite sprej na zvaranie.
Nebezpecenstvo skratu! Skontrolujte, ¢i je elektricka siet’ chranena proti pretazeniu a skratom a €i je vybavena
vhodnym uzemnovacim zariadenim. Uistite sa, Ze napdtie v sieti suhlasi s napatim uvedenym pre stroj.

PresvedCte sa, Ze zariadenie neobsahuje poSkodené alebo holé kéble, sietovy kabel, balik hadic, zvaraci kabel v pripade
potreby vymerite.

Vytvorte dobré prepojenie s kostrou.

Kabel z balika hadic ani kostry si neovijajte okolo tela. Hadicami nemierte na seba ani na iné osoby.

Nezvarajte vo vlhkom alebo mokrom prostredi.

Na stroji nepracujte bez bo€ného ochranného zariadenia.

Nebezpecéenstvo vybuchu! Nepracujte v blizkosti lahko vznetlivych materialov alebo na lahko zapalnych nadrziach.

Stroj umiestnite na podlahu tak, aby mal stabilni polohu.

Plynovu ffaSu na stroj dobre pripevnite pomocou vhodnej retaze, v dostato€nej vzdialenosti od zdroja tepla.

Zvaracku by ste v ziadnom pripade nemali vystavovat’ poveternostnym vplyvom alebo ju ukladat’ do vihka. Mohlo by
dojst’ ku zni¢eniu elektronickych konstrukénych prvkov skratom alebo koréziou.
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Zva

ranie

Zvaranie v normalnom rezime.

Pozor: Dbajte na to, aby zariadenie pre bodové zvaranie bolo celkom vypnuté pomocou bodového tlaéidla. Pripravte si
zvarany kus, ocistite zvarané miesta a zaistite dobry kontakt s kostrou. Stlacenim spinaca na baliku hadic déjde k aktivacii
zvaracieho transformatora i posunu drétu.

Tip: Vykonajte skisobny zvar a pristroj nastavte tak, aby bolo poéut rovnomerny a syty ,.zvaraci zvuk“. Dalej davajte
pozor na hibku vpalenia pri zvare, aby ste vytvorili silné spojenie.

Bodové zvaranie (s. Tab. Strana 9)

Pripravte si zvarany material a trysku pre bodové zvaranie (valcova tryska s distanénymi rohmi) nasurite na krk horaka: Zapnite
zariadenie pre bodové zvaranie a vykonajte skusobné zvary. Pozor: pri bodovom zvarani je nutné drzat stlateny spinac na
baliku hadic!

Burn Back (Vysunutie drétu po zvarani) (s. Tab. Strana 9)
Pri zhasnuti elektrického obluka sa na konci zvaracej elektrédy vzdy vytvori kvapka roztaveného kovu, ktora sa €asto zlepi s

Zvaranie plynom Zvaranie plniacim drétom

prudovou tryskou na krku horéaka. Po ukon&eni zvéarania sa drétova elektréda pomocou nastavenia Burn Back o par milimetrov
vysunie a nemodze sa teda spojit' s prudovou tryskou.

Rychlost’ posunu drétu (s. Tab. Strana 9)

Aby ste ziskali dobry a Cisty zvar, nemal by elektricky obluk striekat ani branit drétu v pohybe. Rychlost posunu drétu nastavte
tak, aby vznikol harmonicky ,zvaraci zvuk*.

Tlak plynu
Plati nasledujuce pravidlo: Hrubka drétu x 10 = I/min.
Priklad: hrabka drétu 0,8 mm x 10 = ca. 8 I/min.

1,0 mm x 10 = ca. 10 I/min.

Plyn
Svietiplyn, resp. Ochranny plyn CO,/Argon => vietky Zelezné kovy
Cisty argén = >Aluminium

Zvaranie plnenou drétovou elektrédou

Pri zvarani plnenou elektrédou je plyn v praskovej forme uzavrety v drétovej
elektréde, a nie je teda potrebna plynova flasa. Je v8ak potrebné obratit
polaritu pristroja.

Zvaranie MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal

Obidve metddy su celkom analogické, t. j. meni sa iba typ pouzitého plynu.

Pri zvarani MIG sa poziva argon (inertny plyn)
Pri zvarani MAG sa pouziva CO, (aktivny plyn)
Informéacie k zvaraniu

Elektronicky ovladaci panel

- Pomocou ovladacieho panela st ovladané zvaracie funkcie zariadenia.
- Po zapnuti zariadenia ukazuje displej na ovlddacom paneli posledni nameranu hodnotu zvaracieho prudu.
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Symboly Legenda

LED = zlta diéda signalizujica prehriatie

Display = zobrazuje parametre zvarania

ENC = Potenciometer

S1 = MENU - tlac¢idlo k navoleniu parametra zvarania

LED/tepelna
ochrana Displej

Y

O

O I EN_C/Poten-
I ciometer

S$1 > Tlacidlo PONUKA
Druhy zvarania
a) Manualne
Stlaceni tlacidla na horaku spustite a zastavite posun drétu.
b) Bodové
Po stlaCeni a podrzani tlagidla na horaku bude zvaracka pocas vopred nastaveného ¢asu zvarat, potom sa automaticky
zastavi. Opatovnym stlacenim tla¢idla sa cely cyklus opakuje.
Zobrazenie parametrov zvarania - displej
Stlacenie tlacidla “MENU” S1 poc€as zvarania umozni nastavovat nasledovné parametre. Pomocou potenciometra vybrany
parameter zvysSite alebo znizite.
- l —
_—
! — I_Il 11 1
I l _l |
_—
Rychlost’ posunu drétu  €as rozbehu drétu spéatné odharanie ¢as bodového zvaru tepelna ochrana
rozsah nastavenia rozsah nastavenia rozsah nastavenia rozsah nastavenia prehriatie transform.
na Displej na Displej -> na Displej na Displej ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Symboly legenda
Stlacenim tlacidla menu S1 vyvolate nasledovné nastavenia:

|
c) I Rychlost’ posuvu drétu: nastavenie vykonate pomocou potenciometra / ENC
I
d) — Cas rozbehu drétu: rychlost posuvu drétu nastavena v bode C bude dosiahnuta postupne,
I ¢o obmedzi poéiato&ny prud.
e) I_ Spatné odharanie drétu: Posuv drotu bude po skonéeni zvarania este kratku chvilu
I I pokraCovat, ¢o zamedzi prilepeniu drétu o prudovu trysku.
|
L |
f) I I Cas bodového zvaru: Nastavit pomocou potenciometra / ENC; vid bod b)
|
— —
Q) I I I I I Tepelna ochrana: PouZivatel musi pockat, kym zhasne ZIta LED diéda, ¢o znamena, ze
I_I I I I I transformator sa ochladil (zobrazenie zmizne na displeji uz po niekolkych sekundach)
— —_—
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Pre zmazanie zobrazenia “Default” na displeji postupujte nasledovne:
- Zvaracku vypnite hlavhym vypinacom.

- Stlacte tlacidlo menu S1.

- Zapnite zvaracku a tlacidlo S1 drzte eSte 3 sekundy stlacené.

Uzito€né typy na tému zvaranie

Vseobecné pravidlo

Ak je zvaranie nastavené na minimum, musi mat elektricky obluk mald diZku. To dosiahnete tym, Ze balik hadic drzite o najblizsie
pri zvaranom diele a udrzujete sklon cca 60 stuprov. DIzku oblika mozno pomaly zvaéSovat v zavislosti na zvySovani hodnoty
prudu, max. mozno dosiahnut vzdialenost cca 20 mm.

VsSeobecné rady

Pri zvarani sa mézete dopustit roznych chyb. Tymto chybam sa mézete vyhnut, pokial sa budete riadit nasledujucimi radami:

¢ Poréznost

Malé pory zvaru, podobne ako na povrchu ¢okolady, mdzu spdsobit preruSenie toku plynu alebo niekedy umoznia i zachytenie
malych cudzich teliesok. V tom pripade odporu€ame zvaranie prerusit a za€at zvarat znovu. Najskor je vSak potrebné
kontrolovat prietok plynu (cca 8 I/min.), dékladne vycistit pracovisko a balik pri zvarani spravnym spésobom naklonit'.

¢ Striekanie

Malé roztavené kvapky kovu, ktoré odkvapkavaju od zvaracieho obluka. V malych mnozstvach sa to neda vylugit, mbézete ich
vS§ak obmedzit na minimum spravnym nastavenim prudu a prietoku plynu a udrzovanim balika hadic v Cistote.

¢ Uzke a oblé zvaranie

Pricinou je prili§ rychly posun balika hadic alebo zlé nastavenie prietoku plynu.

¢ Hrubé a Siroké zvaranie

Mbze byt spdsobené prili§ pomalym posunom balika hadic.

¢ Zadna cast drétu je spalena

To modze byt spdsobené pomalym posunom drétu, uvolnenym alebo opotrebovanym vodidlom drétu, zlou kvalitou drétu alebo
prili§ vysokou hodnotou privadzaného prudu.

+  Prilis malé vpalenie

Mbze byt spdsobené prili§ rychlym posunom balika hadic, prili§ nizkou hodnotou privadzaného pradu, zlym sklonom, opaénym
pélovanim alebo nedostato¢nou vzdialenostou medzi navaranymi hranami. Skontrolujte nastavenie parametrov spracovania a
zlepsite pripravu zvaranych dielov.

¢ Prepalenie dielov

Méze byt spdsobené prili§ pomalym vedenim balika hadic, prili§ vysokou hodnotou privadzaného pradu alebo zlym vedenim

drétu.
¢ Nestalost’ svetelného obluka

Mbze byt spdsobené nedostatoénym napatim, nepravidelnym posunom drétu, prili§ malym mnozstvom ochranného plynu.

ZARUKA

Zaruka podla prilozeného zaruéného listu! Do zaruky nie st zahrnuté Skody na stroji sposobené:

Prepravou, resp. manipulaciou

Chybajucou udrzbou

Nespravnym pouzitim stroja zo strany prevadzkovatela

Poruchami, resp. vypadkami, ktoré neboli spésobené prevadzkou stroja
Elektrickymi a elektronickymi komponentmi, elektromotormi
Neodbornym pouZzitim stroje zo strany prevadzkovatela.

HFadanie portch

Chyba Pri¢ina Pomoc
Drét sa neposuva, ked sa 1) Znedistenie trysky vodidla drotu Vyfaknut vzduchom
Hnacie koleso toci 2) spojka odvijacieho vratka - je prili§ vysoko. Povolit

3) ) Poskodeny balik hadic Skontrolovat
Privod drétu prerusovany- 1) Poskodena kontaktna tryska Vymenit
Vynechava 2) Spalené cCasti kontaktnej trysky Vymenit

3) Necistoty na drazke hnacieho kolesa Vycistit’

4) Ryhy na opotrebovanom hnacom kolese Vymenit

Obluk zhasol?
kliestami a zvar. dielom

Zly kontakt medzi ukostrovacimi a skontrolovat’

1)
2) Skrat medzi kontaktnou tryskou
a rurkou pre vedenie plynu

KliesStedotiahnut
Vydcistit’ alebo vymenit kontaktnu

trysku a trysku na vedenie plynu

Porézny zvar

1) Kvéli usadeninam v tryske pre vedenie plynu
Nedostato¢na plynova ochrana

2) Zla vzdialenost alebo zly sklon balika hadic
3) Prili§ malo plynu
4) Mokré zvarané diely

Odstranit usadeniny Vzdialenost
medzi hora-kom a zvar. dielom
musi byt5 - 10 mm, sklon
nesmie byt mensi ako 60 mm

Zvysit mnozstvo
Vysusit teplovzdusnou pistolou
alebo inym spbésobom

Stroj po dlhom ¢ase prevadzky
prestal neoc¢akavane fungovat'

Stroj sa vd'aka dlhému pouzivaniu prehrial
a doslo k zapnutiu tepelnej ochrany ochladit’.

Nechat’ stroj
minimalne 20 - 30 min.
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INLEIDING

De beschermgaslasapparaten van de MIG-serie zijn zeer plaats besparend, volgens moderne technieken vervaardigd en hebben
een hoge betrouwbaarheid. De lasgenerator bestaat uit een luchtgekoelde transformator met dubbele primaire spoel. De
gelijkspanning wordt met een luchtgekoelde multidiode brug bereikt.

De transformator wordt door een thermoschakelaar tegen overbelasting beveiligd. De platina's zijn zo beveiligd dat deze
de milieu-invloeden van het voor lassen gebruikte ruimten in stand houden. De gehele serie is met een digitale aanwijzing
uitgerust die de lasstroom aangeeft.

Instellingen van lasstroom

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

De generator kan acht vermogensinstellingen via een schakelaar voor vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen (afb.
1/E).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Schakeltrappen

Centrale aansluiting slangenpakket

mmo

Instellingen van de lasstroom

MIG 190 KOMBI/A

De generator kan acht vermogensinstellingen via een schakelaar voor de vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen
(afb. 2/E en F).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Schakeltrappen

Centrale aansluiting slangenpakket
230 V/400 V omschakeling

emMmo

Instellingen van de lasstroom

MIG 220 ZW/A — MIG 250 ZD/A

De generator kan 32 vermogensinstellingen via twee schakelaars voor de vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen
(afb. 3/E en F).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Centrale aansluiting slangenpakket
Hoofdtrappenschakelaar
Tussentrappenschakelaar

emMmo

Instellingen van de lasstroom

MIG 350 ZD/A

De generator kan 32 vermogensinstellingen via twee schakelaars voor de vermogenscombinaties op de primaire spoel besturen
(afb. 4/E en F).

A. Drukschakelaar voor menu

B. Gele LED voor thermobeveiliging
C. Display voor de indicatie van:

- draadsnelheid

- draadaanlooptijd

- terugbrandtijd

- puntlastijd

- beveiliging tegen oververhitting
Potentiometer

Centrale aansluiting slangenpakket
Hoofdtrappenschakelaar
Tussentrappenschakelaar

emMmo
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INBEDRIJFSTELLING VAN DE MACHINE

Algemeen
De machine (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A tweefasentoevoer 400 V/230 V met adapter) is door de fabriek voor een
eenfasetoevoer 50/60 Hertz 230 V voorbereid. De machine (MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A)
werd door de fabriek voor een tweefasentoevoer 50/60 Hertz 400V voorbereid.
De uit te voeren bewerkingen bestaan uit:
Montage van de stekker (m.u.v. MIG 175 ZW/A en MIG 190 Kombi A)
Montage van de wielen
Montage van de fles
Montage van het slangenpakket
Zitting van de draadspoel

Montage van de stekker
Op de MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A moet aan een CEE-16 A stekker (niet in de levering inbegrepen)
aangesloten worden. Bij MIG 350 ZD/A wordt een CEE- 32 A stekker, aanbevolen met aarding, (niet in de levering inbegrepen)
gemonteerd monteren. De montage moet door vakpersoneel uitgevoerd worden.

Aanwijzing: Het apparaat beschikt over een beveiliging tegen oververhitting die de transformator voor overbelasting
beveiligd en het apparaat bij oververhitting uitschakelt. Na afkoeling is het apparaat weer gebruiksklaar.

Montage van de wielen
De sleuven zijn voor het aanbrengen van twee draaibare voorwielen en voor het aanbrengen van een as voor de bevestiging
van twee vaste achterwielen voorzien. Er wordt een montageset bijgeleverd bestaande uit:
beweegbare voorwielen, as voor vaste achterwielen, achterwielen, splitpennen en kartelmoeren De kartelmoeren in de
daarvoor voorziene inrichtingen, zie afb. 5 en 6, schroeven. De voorwielen zoals op afb. 7 monteren. De as ter bevestiging van
de achterwielen aanbrengen en deze met de splitpennen vastzetten.

Montage van de gasfles
De gasfles in verticale positie op het draagplateau plaatsen en zodanig positioneren dat deze tegen de flessenhouder rust;
daarna de fles met de ketting en karabijnhaak (afb. 8) zekeren. De drukregelaar op de gasfles schroeven en de gasslang met
een montagebeugel aan de drukregelaar en aan het elektrische ventiel (afb. 9) bevestigen.

Montage van het slangenpakket
Voor de aansluiting van het slangenpakket is het voldoende deze met de aan de voorkant geplaatste centrale EURO
aansluiting vast te schroeven. Op deze wijze wordt de elektrische- en de gasaansluiting met de gasfles verbonden.

Zitting van de draadspoel
Plaats de draadspoel op de naaf en breng de draad in de draadtoevoer, zoals op de afb. 11. Op alle modellen kunnen zonder
uitzondering zowel een spoel van 5 kg als van 15 kg geplaatst woorden. De naaf is met een koppeling voorzien voor de juiste
draadspanning.

Motor voor de draadspanning
Overtuigt u zich er van dat de draadtoevoerrol een geleidingssleuf heeft met een doorsnede gelijk aan de dikte van de draad.
De machines zijn met een draadtoevoerrol van @ 0,8 uitgerust. De diameter is aan de zijkant van de rol aangegeven.

Draadgeleiding
De eerste 10 cm van de draad afknippen en controleren dat het einde van de draad een rechte, braamloze snede, zonder
kraag door het knippen, verbuigingen of onzuiverheden vertoont. De bewegelijke arm van de
draadspanner door het losmaken van de armschroef (afb. 12) openen. De draad in de passende geleidingssleuf
plaatsen en de aandrukarm sluiten. De optimale weerstand aan de naaf op 15 instellen (de draad moet licht van
de rol getrokken kunnen worden, zonder dat deze vanzelf gaat afwikkelen. De aandrukkracht, met de schroef op de
aandrukarm, instellen (afb. 14).

230/400 V-INSTELLING (slechts model ,,MIG 190 Kombi/A*)
Het lasapparaat kan met 230 volt evenals met 400 volt gebruikt worden. Overtuigt u zich er van dat de positie van de
spanningsschakelaar (230/400 volt) overeenkomt met de daarvoor gekozen netstekker.

VOORSCHRIFTEN TER VOORKOMING VAN ONGEVALLEN

Laswerkzaamheden betekenen vele risico’s voor de lasser en de rondom staande personen.

Persoonlijke veiligheidsmaatregelen:

. Geschikte zuiver katoenen kleding zonder zakken en broeken zonder pijpomslag dragen.

e Altijd isolerende handschoenen dragen.

e  Vaste, hoge, isolerende en met staal beschermde schoenen dragen.

. Een filtermasker tegen gassen en een lasbril met doorzichtige zijdelingse bescherming dragen. Let op, lasgassen niet
inademen!

e  Zorg voor een goede ventilatie van de werkplaats: indien nodig, een goede afzuiginstallatie, voornamelijk in kleine ruimten,
gebruiken.

. Op de lasplaatsen roest, vet en verf verwijderen zodat de rookvorming beperkt wordt.
Eventueel lasspray gebruiken.

. Gevaar van kortsluiting! Controleren of het stroomnet tegen overbelastingen en kortsluiting beveiligd is en van een
juiste aarde is voorzien. Controleer of de netspanning met die van de machine overeenkomend is.

. Controleer dat er geen beschadigde, blanke kabels aanwezig zijn. Indien nodig, de netkabel, het slangenpakket en de laskabel
vervangen.

. De juiste massaverbinding herstellen.
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. De kabel van het slangenpakket of de massadraad niet om het lichaam wikkelen. Het slangenpakket niet op u zelf of andere
personen richten.

Niet in een vochtige of natte omgeving lassen.

Niet zonder de zijdelingse beschermingsinrichtingen aan de machine werken.

Explosiegevaar! Niet in de buurt van licht ontvlambare materialen of op licht ontvlambare reservoirs werken.

De machine in een stabiele positie op de vloer plaatsen.

De gasfles moet goed aan de machine met de daarvoor geschikte ketting, verwijderd van warmtebronnen, bevestigd worden.
Het lasapparaat mag in geen geval aan weerinvloeden blootgesteld, resp. in een vochtige omgeving opgeslagen worden. De
elektronische onderdelen worden dan door kortsluiting, resp. corrosie, vernield.

LASSEN

Lassen bij normaal gebruik
Let op: Let er op dat de inrichting voor het puntlassen (zie tab. pagina 8) volledig is uitgeschakeld.
Werkstuk op de bedoelde lasplaatsen blank maken en voor een goed massacontact zorgen. Door bediening van de schakelaar
aan het slangenpakket wordt de lastransformator en evenals de draadtoevoer geactiveerd.
Tip: Maak een proeflas en stel het apparaat zodanig in dat een gelijkmatig en vol “lasgeluid” te horen is. Let verder op
de inbranddiepte van de lasnaad voor het verkrijgen van een sterke lasverbinding.

Puntlassen (zie tab. pagina 9)
Werkstuk als beschreven voorbereiden en het mondstuk voor puntlassen (cilindrisch mondstuk met afstandsdoornen) op de
hals van de lastoorts steken. De puntlasmachine inschakelen en proeflassen uitvoeren. Let op: Bij puntlassen moet men de
schakelaar van het slangenpakket ingedrukt houden!

Burn Back (zie tab. pagina 9)
Bij doven van de vlamboog vormt zich altijd een smeltdruppel aan het einde van de lasdraad die vaak met het stroommondstuk
aan de hals van de lastoorts verkleeft. De draad wordt, door de instelling van de terugbrandtijd, na beéindiging van het
lasproces een paar millimeters verder geschoven en zal dus niet met het stroommondstuk samensmelten.

Aansluiting voor beschermgaslassen Aansluiting voor lassen met voldraad

Draadtoevoersnelheid (zie tab. pagina 9)
Om een goede en zuivere lasnaad te verkrijgen mag de vlamboog niet spatten en de draad opduwen. Stel de snelheid van de
draadtoevoer zodanig in dat er een gewenst “harmonisch lasgeluid” ontstaat.

Gasdruk
Als grondregel geldt: Draaddikte x 10 = I/min
Voorbeeld: Draaddikte 0,8 mmx 10 =ca. 8l/min
1,0 mm x 10 = ca. 10 I/min
Gas
- Meng- resp. beschermgas COy/argon => alle ijzermetalen
- Zuiver argon = >aluminium

Lassen met vuldraad (niet voor MIG 350)
Bij lassen met vuldraad is het gas in “verpoederde vorm” in de draad ingesloten en een gasfles is niet nodig. Het is echter
noodzakelijk de polariteit van het apparaat, zoals in afb. 18 aangegeven, te wijzigen.

MIG-, MAG-lassen
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas
Beide processen zijn volledig gelijk, slechts het gebruikte gastype is verschillend.
Bij MiG-lassen is het gebruikte gas argon (inert gas). Bij MAG-lassen is het gebruikte gas CO; (actief gas).

Informaties voor lasgebruik
Elektronisch ,,Control Board*
- Met het ,Control Board* is het mogelijk de lasfuncties van het apparaat te regelen.
- Als de machine wordt ingeschakeld, geeft de display op het ,Control Board” de laatst gemeten lasstroom aan.
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Toelichting van symbolen

LED = gele LED voor thermobeveiliging Display = geeft de lasparameters aan
ENC = potentiometer S$1 = drukschakelaar voor menu - voor keuze van de lasparameters
Lassoorten

a) Handmatig

Door de knop aan de toorts te bedienen wordt de draadtoevoer voor handmatig lassen gestart of gestopt.

b) Puntlassen

Als de knop aan de toorts ingedrukt blijft, zal de machine voor de al ingestelde tijd (instelling 4.12 f) lassen en daarna

LED/
Therlmoschutz DisFIay

i '
O

O < —ENC/
Potenziometer

S1— O MENU-Tastschalter

automatisch stoppen. Door het opnieuw indrukken van de knop aan de toorts kan dit proces naar behoefte herhaald worden.

Display voor lasparameters
Door indrukken van de menuknop S1 is het mogelijk de gewenste instelling tijdens het lassen te kiezen. Door de
potentiometer worden de instellingen verhoogd of verlaagd.

—
I ] I
. T
Draadsnelheid Draadaanlooptijd Terugbrandtijd PunktschweiBzeit Beveiliging tegen over-
-> instelgebied -> instelgebied -> instelgebied -> instelgebied verhitting
op display -> op display -> op display -> op display ->
min=05 — max=99 min=10 — max=99 min=0 — max=99 min=10 — max=80

Toelichting van symbolen
De volgende instellingen worden telkens door drukken van de menuknop S1 opgeroepen:

—
c
) I I Draadsnelheid: Regelen door draaien van de potentiometer/ENC.
d
) — Draadstarttijd: De snelheid van de draadtoevoer, die daarvoor in c) gekozen werd, wordt
I trapsgewijze bereikt; het vermindert de startstroom.
e
) I_ Terugbrandtijd: De draad wordt na de beéindiging van het lasproces nog korte tijd verder
| | getransporteerd en verkleeft niet met de stroommondstuk.
f) — - . . _ i
I I Puntlastijd: Instelling over potentiometer/ENC; werkwijze zie b).
—
— —
9 I_I I I I Beveiliging tegen oververhitting: De gebruiker moet wachten, tot de gele LED is uitgegaan en de
I I I I I transformator dus afgekoeld is. De rode indicatie op de display gaat al na enkele seconden uit.
I ——

Om de indicatie “Default” op het display te verwijderen, ga als volgt te werk:

- De hoofdschakelaar aan het apparaat op 0 zetten.

- De menuknop S1 indrukken.

- Het lasapparaat inschakelen en de knop S1 voor 3 seconden ingedrukt houden.

NUTTIGE TIPS OVER HET ONDERWERP LASSEN

Algemene regels

Als de lasspanning op minimum is ingesteld, moet de lengte van de vlamboog klein zijn. Dit wordt bereikt door het slangenpakket zo
dicht mogelijk bij het werkstuk te houden en een hoek van ongeveer 60 graden aan te houden. De booglengte kan langzaam groter
gemaakt worden door verhoging van de stroomsterkte; er kan maximaal een lengte van ongeveer 20 mm bereikt worden.
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Algemene adviezen

Af en toe kunnen kleine storingen bij laswerkzaamheden optreden. Deze storingen kunnen, met inachtneming van de volgende

aanwijzingen, vermeden worden:

. Porositeit

. Kleine porién in de lasnaad, gelijksoortig als bij de oppervlakten van chocolade, kunnen een onderbreking van de gasstroom
veroorzaken of soms ook de opname van kleine vreemde voorwerpen toelaten. In een dergelijk geval wordt aanbevolen de
laswerkzaamheden te onderbreken en opnieuw te beginnen. Eerst dient de werkzone grondig gereinigd te worden, dan de
gastoevoer (ongeveer 8 liter/minuut) in te stellen en vervolgens het slangenpakket tijdens het lassen op de juiste hoek te
controleren.

. Spatten

. Kleine gesmolten metaaldruppels, die van de lasboog afdruppelen. In kleine hoeveelheden kan dit niet voorkomen worden,

maar het kan tot een minimum gereduceerd worden door de netstroom en de gasflow juist in te stellen en het slangenpakket

schoon te houden.

Nauwe en afgeronde lassen

Dit wordt door een te snelle draadtoevoer door het slangenpakket of door een onjuist ingestelde gastoevoer veroorzaakt.

Dikke en brede lassen

Dit kan door een te langzame draadtoevoer door het slangenpakket veroorzaakt worden.

Draad verbrandt aan achterzijde

Dit kan door een te langzame draadtoevoer, een losse of versleten geleidingspunt van de draad, een slechte draadkwaliteit of

door een te hoge stroomtoevoer veroorzaakt worden.

Geringe inbranddiepte

. Dit kan door een te snelle draadtoevoer door het slangenpakket, een te lage stroomtoevoer, een onjuiste hoek, een verkeerde
poling, afschuiningen of onvoldoende afstand tussen de laskanten veroorzaakt worden. De instelling van de
bewerkingparameters controleren en de voorbereiding van de te lassen delen verbeteren.

. Doorbranden van de delen

. Het kan door een te langzame draadtoevoer door het slangenpakket, een te hoge stroomtoevoer of een onjuiste draadtoevoer
veroorzaakt worden.

. Onstabiliteit van de viamboog

. Dit kan door onvoldoende netspanning, onregelmatige draadtoevoer of te weinig beschermgas veroorzaakt worden.

GARANTIE

Garantie vlg. bijliggende garantiekaart!

Niet in de garantie inbegrepen zijn machineschades die door:

. transport resp. toepassing

onjuist gebruik van de machine door de gebruiker

ontbrekend onderhoud

storingen, resp. breuken die niet op het gebruik van de machine zijn terug te leiden
elektrische en elektronische componenten, elektromotoren

of verkeerd gebruik van de machine door de gebruiker, worden veroorzaakt.

OPLOSSING VAN STORINGEN

STORING

OORZAAK

OPLOSSING

De draad verschuift niet,
als het drijfwiel draait

1) Vuil op het mondstuk van de draadgeleiding
2) De koppeling van de afwikkel-

haspel is te vast aangedraaid

3) Beschadigd slangenpakket

Met lucht doorblazen
Losmaken

Draadkern controleren

Draadtoevoer onder-
broken / uitgevallen

1) Contactspuitmond beschadigd

2) Verbranding in de contactspuitmond
3) Vuil in de gleuf van het aandrijfwiel
4) Groef op het versleten aandrijfwiel

Vervangen
Vervangen
Schoonmaken
Vervangen

Vlamboog uitgegaan?

1) Slecht contact tussen
massatang en lasdeel

2) Kortsluiting tussen contact-
spuitmond en gasgeleidebuis

De tang aandraaien en
controleren

Contactspuitmond en
geleidespuitmond
schoonmaken of

vervangen
Lasnaad poreus 1) Ontbreken van gasschild wegens Van aanhechtingen
aanhechting in de geleidespuitmond van gas vrij maken

2) Onjuiste afstand of hoek van het slangenpakket

3) Te weinig gas
4) Vochtige of natte werkstukken

De afstand tussen de
spuitmond en het werkstuk
moet 5-10 mm zijn; hoek
niet onder 60° gehouden
ten opzichte van werkstuk
De hoeveelheid verhogen
Met een heteluchtpistool
of ander middel drogen

De machine functioneert
onverwacht na lang
gebruik niet meer

De machine is door een te lang gebruik
oververhit en de beveiliging,
tegen oververhitting, is ingeschakeld

De machine minimaal
20-30 min. laten afkoelen
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PREMESSA

Gli apparecchi per la saldatura in atmosfera controllata tipo MIG richiedono poco spazio, sono prodotti basandosi sulle piu moderne
conoscenze tecniche e sono quindi affidabili. Il generatore da saldatura &€ composto dal trasformatore con raffreddamento ad aria,
con doppia bobina primaria. La tensione CC & raggiunta utilizzando il ponticello a multidiodo con raffreddamento ad aria.*

Il trasformatore é protetto al sovraccarico tramite un termico. Le piastrine sono protette in modo tale, che resistano alle
condizioni dell’ambiente abituale per la saldatura. Tutta la serie & dotata degli amperometri che indicano la corrente da
saldatura istantanea.

Regolazione della corrente di saldatura
(MIG 175ZWI/A — MIG 175ZDI/A -ll generatore riesce a gestire otto regolazioni di potenza per mezzo del commutatore di
combinazione della potenza alla bobina primaria. (fig. 1/E)

A. Tasto selezione MENU

B. Diodo giallo del fusibile termico

C. Display digitale con:
- velocita d’avanzamento del filo
- tempo d’avviamento del filo
-spostamento del filo dopo la saldatura
- tempo di saldatura a punti
- fusibile termico

D. Potenziometro

E. Commutazione dei gradi

F. Collegamento centrale della tubazione

Regolazione della corrente di saldatura

MIG 190 KOMBI/A)

Il generatore riesce a gestire otto regolazioni di potenza per mezzo del commutatore di combinazione della potenza alla bobina
primaria. (fig. 2/E/F)

A. Tasto selezione MENU

B. Diodo giallo del fusibile termico

C. Display digitale con:

- velocita d’avanzamento del filo

- tempo d’avviamento del filo
-spostamento del filo dopo la saldatura
- tempo di saldatura a punti

- fusibile termico

Potenziometro

Commutazione dei gradi
Collegamento centrale della tubazione
Commutatore 230V/400V

emMmo

Regolazione della corrente di saldatura

(MIG 220ZD/A — MIG 250ZD/

Per mezzo di due commutatori per la combinazione di potenza alla bobina primaria, il generatore riesce a gestire fino a 32 tipi di
potenze (fig. 3/E/F)

A. Tasto di selezione di MENU

B. Diodo giallo del fusibile termico

C. Display digitale con:

- velocita d’avanzamento del filo

- tempo d’avviamento del filo

- spostamento del filo dopo la saldatura
- tempo di saldatura a punti

- fusibile termico

Potenziometro

Collegamento centrale della tubazione
Commutatore dei gradi principali
Commutatore dei gradi intermedi

emMmo

Regolazione della corrente di saldatura

MIG 350ZD/A)

Per mezzo di due commutatori per la combinazione di potenza alla bobina primaria, il generatore riesce a gestire fino a 32 tipi di
potenze (fig. 4/E/F)

A. Tasto di selezione di MENU

B. Diodo giallo del fusibile termico

C. Display per visualizzazione di:

- velocita d’avanzamento del filo

- tempo d’avviamento del filo

- spostamento del filo dopo la saldatura
- tempo di saldatura a punti

- fusibile termico

Potenziometro

Collegamento centrale della tubazione
Commutatore dei gradi principali
Commutatore dei gradi intermedi

m—TO
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MESSA IN FUNZIONE

Possibilita
L’apparecchio (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A ad alimentazione bifase 400 V230 V con adattatore) & disposto dal
produttore per essere alimentato alla corrente monofase della frequenza 50/60 Hz e tensione 230 V. L’apparecchio (MIG 175
ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A) & disposto dal produttore di essere alimentato alla corrente bifase della
frequenza 50/60 Hz e tensione 400 V.

Devono essere svolte le seguenti operazioni:
montaggio della spina (eccetto MIG 175 ZW/A e MIG 190 Kombi/A)
montaggio delle ruote
montaggio della bombola
montaggio del fascio dei flessibili
posa della bobina del filo metallico

Montaggio della spina
Gli apparecchi MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A devono essere collegati alla spina CEE-16 A (non fa la parte
della fornitura). Sull’apparecchio MIG 350 ZD/A si consiglia montare la spina CEE-32 A (non fa la parte della fornitura) con la
messa a terra. Tale lavoro deve essere svolto dal professionista qualificato.

Avvertenza: L 'apparecchio & dotato di un fusibile termico che protegge il trasformatore al sovraccarico e nel caso di
surriscaldamento spegne la macchina. Dopo il raffreddamento, la macchina é pronta di nuovo a lavorare.

Montaggio delle ruote
La slitta & preparata al fissaggio di due ruote anteriori girevoli e per la sistemazione dell’assale con due ruote fisse posteriori.
Forniamo un kit di montaggio contenente: ruote anteriori, assale per le ruote posteriori, ruote posteriori, perni, copiglie e dado.
Avvitare il dado al posto relativo — vede fig. 5 e 6. Le ruote anteriori si montano secondo la fig. 7. Inserite |’assale per le ruote
posteriori e fissatelo per mezzo di copiglie.

Montaggio della bombola
Posare la bombola in posizione verticale sulla superficie del supporto in modo tale, che sia appoggiata sul supporto stesso e
fermarla poi tramite la catena, di cui la fig. 8. Avvitare il manometro sulla bombola e poi utilizzando la staffa, montare il tubo a
reticolo sul manometro stesso e sull’elettrovalvola. vede fig.9.

Montaggio della tubazione
Per collegamento della tubazione basta avvitarla all’attacco centrale EURO che si trova sulla parte anteriore (fig. G). Si realizza
cosi il collegamento elettrico e quello di gas alla bombola (fig. 2/F).

Posa della bobina del filo metallico
Infilare la bobina del filo sulla spina ed inserire il filo al dispositivo di trazione; vede fig. 11. Possono essere utilizzate per tutti
modelli, senza eccezione, le bobine con peso da 5 kg e 15 kg. La spina € munita del giunto, per assicurare la giusta tensione
del filo.

Motore per la tensione del filo
Assicurarsi che la puleggia d’avanzamento del filo riporti una scanalatura di guida corrispondente al diametro del filo. Le
macchine vengono fornite
con rotoli del diametro 0,8. Il valore del diametro & stampato sul lato
del rotolo.

Introduzione del filo
Tagliare primi 10 cm del filo e verificare che I'estremita sia piana, senza deformazioni ed impurita. Il braccio mobile del
tenditore del filo si apre allentando la vite del braccio — vede fig. 12. Montare il filo nell’apposita scanalatura di guida e chiudere
il braccio. Registrare sul mozzo 15 una resistenza ottimale (il filo deve dipanarsi faciimente senza che si dipanerebbe da solo).
La forza di pressione viene regolata per mezzo della vite del braccio (fig. 14).

SELEZIONE DELLA TENSIONE 230/400 V (solo il modello ,,MIG 190 Kombi/A*)
L’apparecchio da saldatura puo essere esercitato sia con 400 V. Accertarsi incondizionatamente, per favore, che la posizione del
commutatore della tensione (230/400V) sia identica alla presa di rete desiderata.

ISTRUZIONI PER LA PREVENZIONE DEGLI INFORTUNI

La saldatura rappresenta parecchi rischi sia per lavoratore, sia per le persone assistenti.

Vestire I'indumento del tessile idoneo.

Usare sempre i guanti d’isolamento.

Portare scarpe ferme, alte, isolanti e imbullettate.

Usare la maschera per la protezione di vista, dotata di un filtro, e gli occhiali trasparenti. Non respirare i gas formati durante

la saldatura!

e  Assicurarsi che il posto di lavoro sia ben ventilato. Nel caso di necessita, e specialmente negli spazi stretti, usare un impianto
d’aspirazione.

. Pulire i pezzi da saldare dalla corrosione, grassi e vernici perché sia ridotto il fumo.
Eventualmente applicare lo spray.

. Pericolo di corto circuito! Controllare che la rete elettrica sia protetta al sovraccarico e/o corti circuiti, e verificare che
sia dotata di messa a terra. Controllare che la tensione di linea corrispondi alla tensione della macchina.

. Controllare che non ci siano i cavi danneggiati. Nel caso di necessita sostituire il cavo d’alimentazione, tubazione oppure cavo
di saldatura.

. Eseguire il collegamento a massa.

. Non avvolgere il cavo, la tubazione oppure la massa attorno al corpo. Non puntare i cavi alle altre persone.
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Non lavorare nell'ambiente umido e/o bagnato.

La macchina non deve essere usata senza dispositivo di protezione laterale.

Pericolo d’esplosione! Non lavorare vicino al materiale oppure agli impianti facilmente infiammabili.

Posare la saldatrice sul pavimento in modo che la sua posizione sia stabile.

e  Fissare bene la bombola di gas sulla macchina per mezzo di una catena, ed a distanza sicura dalle fonti di calore.
Non esporre la saldatrice agli effetti climatici e non depositarla nel posto umido. Potrebbero rovinarsi gli elementi
elettronici per via del corto circuito oppure per la corrosione.

SALDATURA

Saldatura in regime normale.
Attenzione: Porre attenzione che il dispositivo di saldatura a punti (vede tab. pag. 8) sia disinserito.
Preparare il pezzo da saldare, spogliare i punti relativi e provvedere ad un buon contatto alla massa. Premendo l'interruttore
sulla tubazione sara attivato il trasformatore di saldatura e 'avanzamento del filo.

Consiglio: Eseguire una saldatura di prova e regolare la macchina in modo di sentire un “suono di saldatura” giusto.
Badare alla profondita di bruciatura per creare una connessione ferma.

Saldatura a punti (vede tab. pag. 9)
Preparare il pezzo da saldare ed inserire il ugello di saldatura a punti (ugello cilindrico con spigoli distanziali) sul bruciatore.
Accendere il dispositivo di saldatura a punti ed eseguite la saldatura di prova.
Avvertenza: durante la saldatura a punti, I'interruttore deve essere premuto.

Burn Back (vede tab. pag. 9)
Dopo lo spegnimento dell’arco elettrico, sull’estremita di elettrodo si forma una goccia del metallo fuso che si incolla spesso
all'ugello del bruciatore. Dopo la saldatura I'elettrodo a filo, grazie a Burn Back, si sposta in avanti di un paio di millimetri e non
puo quindi incollarsi all’'ugello.

Velocita d’avanzamento del filo (vede tab. pag. 9)

Per avere un giunto di saldatura di qualita, I'arco non dovrebbe spruzzare né impedire al movimento del filo. Regolare la velocita

Collegamento per la saldatura in Collegamento per la saldatura
atmosfera controllata. con elettrodo riempito.

dell’avanzamento in modo da creare un armonico “suono di saldatura”.

Pressione del gas
Vale questa formula: spessore del filo x 10 = I/min
Esendo lo spessore del filo 0,8 mm x 10 = circa 8 I/min
1,0 mm x 10 = circa 10 I/min
1,0 mm x 10 = ca. 10 Itr./min
Gas
- Gas per illuminazione rispettivamente gas protettivo CO,/argon => tutti i metalli ferrosi
- argon puro => alluminio

Saldatura con elettrodo a filo riempito (non vale per MIG 350)
In saldatura con elettrodo a filo riempito, il gas in forma di polvere & chiuso nell’elettrodo e non & quindi bisogno della bombola.
Deve pero essere cambiata la polarita dell'apparecchio - vede fig. 18.

Saldatura MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas
| due metodi sono uguali, cambia solo il tipo del gas.
Il metodo MIG usa argon (gas inerte).
Il metodo MAGusa CO; (gas attivo).
Informazioni sulla saldatura
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Pannello elettronico di controllo
- Per mezzo di pannello di controllo possono essere regolare le funzioni dell”apparecchio.
- Quando si accende la macchina, il display del pannello indica I'ultimo valore misurato della corrente di saldatura..

LEGENDA

LED = diodo giallo del fusibile termico.

Display = indica i parametri della saldatura.

ENC = potenziometro

S1 = tasto selezione MENU - serve alla scelta di parametri

LED/termici

Display

\ y

O

ENC/

Potenziometro

O

Tasto OFFERTA

S1 | o

Tipi di saldatura
a) Saldatura manuale
Premendo il bottone del bruciatore, inserire/disinserire 'avanzamento del filo.
b) Saldatura a punti

Tenendo premuto il pulsante del bruciatore, la macchina lavora per tempo definito 4.12 f) e poi si ferma automaticamente.

Tale procedimento & possibile ripetere all'infinito.

Display per indicazione dei parametri della saldatura.

Premendo il tasto di menu S1 & possibile scegliere i parametri richiesti durante la saldatura. | valori impostati si aumentano

0 abbassano per mezzo del potenziometro.
| I

Vel. di avanz.filo Fusibile termico
-> campo su display

min=05 — mass..=99

Spost.filo dopo Tempo saldat.
saldatura -> campo a punti ->campo
min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Tempo avviam.filo
-> campo su display
min=10 — max.=99

Simboli
che possono essere richiamati premendo il tasto S1:
I_
c) Velocita d’avanzamento del filo: regolare girando il potenziometro /ENC
_I
d) — Tempo d’avviamento del filo: La velocita d’avanzamento del filo predisposta gia al punto c)

viene raggiunta gradualmente per ridurre la corrente di spunta.

e) I

Spostamento dell’elettrodo in avanti dopo la saldatura: Finita la saldatura, il filo continua a
sporgersi per non incollarsi all’'ugello.

f) —

Tempo di saldatura a punti: Regolazione per mezzo di potenziometro /ENC; per la procedura
vede il punto b)

9) |

Fusibile termico/contro il sovraccarico: Si deve attendere che si spenga il diodo giallo, che
segnala il raffreddamento del trasformatore. (Il messaggio in rosso sparisce dopo alcuni secondi).

Per rimuovere il messaggio “Default” bisogna procedere in seguente modo:

- L’interruttore generale della saldatrice mettete in posizione 0.
- Premete il tasto menu S1.
- Accendere la saldatrice e tenere premuto il tasto S1 per 3 secondi .
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CONSIGLI UTILI

Regole generali

Nel caso di saldatura regolata al minimo, I'arco elettrico deve essere corto, cid viene raggiunto tenendo la tubazione piu vicino
possibile al pezzo saldato e regolando l'inclinazione a 60° circa. La lunghezza dell’arco pud essere aumentata lentamente in
funzione dell’'aumento del valore della corrente; & possibile raggiungere la massima lunghezza di 20 mm circa.

Consigli generali

Per evitare gli eventuali errori, seguire i seguenti consigli :

¢ Porosita
| piccoli pori sul giunto saldato possono provocare che si interrompe il flusso del gas oppure che si intromettono i piccoli corpi
estranei. In tal caso raccomandiamo di sospendere la saldatura e ripeterla da capo. Prima pero bisogna controllare la portata
del gas (8 litri/min. circa), pulire bene il posto di lavoro ed inclinare in modo giusto la tubazione. .

¢ Spruzzo
Le gocce di metallo fuso che scolano dall’arco di saldatura. Il fenomeno si riduce regolando bene la corrente e la portata del
gas oltre a tenendo la tubazione pulita.

¢ Saldatura stretta ed ovale
E causata dallo spostamento della tubazione troppo veloce oppure dalla portata del gas sbagliata.

¢ Saldatura spessa e larga
E causata dallo spostamento della tubazione troppo lento.

¢+ Parte posteriore del filo bruciata
Tal fenomeno pud essere provocato dall’'avanzamento dell’elettrodo troppo lento, da guida allentata o logorata dell'elettrodo
oppure dalla sua qualita e/o dal valore della corrente troppo alto.

¢ Bruciatura troppo piccola
E causata di solito dallo spostamento della tubazione troppo veloce, dal basso valore della corrente, dall'inclinazione sbagliata,
dalla polarita sbagliata oppure dalla distanza tra i bordi insufficiente. Controllare i parametri impostati e migliorare la
preparazione dei pezzi.

¢ Bucare il pezzo
Il pezzo si pud bucare bruciando per causa di spostamento della tubazione lento, valore della corrente troppo alto oppure per
lavoro con elettrodo sbagliato.

+ Labilita dell'arco
E provocata dalla tensione insufficiente, avanzamento dell’elettrodo irregolare oppure da quantita bassa del gas protettivo.

GARANZIA

La garanzia corrisponde alla bolla di garanzia!

La garanzia non riguarda i danni provocati da:

Trasporto o manipolazione.

. Uso della macchina sbagliato dall’'utente.

. Manutenzione insufficiente.

. Guasti o incrinature che non erano provocati dall’esercizio della macchina.

. Guasti degli elementi elettrici o elettronici e dei motori elettrici.

Diagnostica

GUASTO CAUSA RIMOZIONE
La ruota gira ma il filo non 1) Guida di filo sporca presso I'ugello Pulire con aria
si dipana 2) giunto dello svolgitore - troppo in alto Allentare

3) La tubazione danneggiata.

Controllare I'anima degli
elettrodi

Conduttore dell’elettrodo 1) Ugello di contatto danneggiato Sostituire
danneggiato 2) Parti dell’'ugello di contatto bruciate Sostituire
3) Scanalatura della ruota motrice sporca Pulire
4) Rigatura sulla ruota motrice logorata Sostituire
L’arco si spegne 1) Insufficiente contatto tra tenaglie di Stringere e controllare
massa e pezzo saldato le tenaglie.

2) Corto circuito tra I'ugello di contatto
ed ugello di gas

Pulire o sostituire 'ugello di
contatto e di gas.

Giunto saldato poroso

1) Protezione a gas insufficiente per
via di sedimenti nell’'ugello di gas
2) Sbagliata la distanza o inclinazione della tubazione

3) Poco gas
4) | pezzi da saldare sono bagnati

Eliminare i sedimenti

Distanza tra lampada del
soffiatore e pezzo saldato
deve essere 5 - 10 mm ed
Inclinazione di almeno
Aumentare quantita di gas
Essiccare con la pistola
ad aria calda o in modo
diverso

Dopo il tempo d’esrcizio
lungo la macchina
smette di funzionare.

In conseguenza dell’esercizio lungo,
la macchina si surriscalda ed interviene

il fusibile termico.

Lasciarla raffreddare
per 20 - 30 minuti.
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Innfering

Dekkgassveiseapparater i rekken av MIG er sveert plassbesparende, bade pa grunnlag av sin avanserte teknikk og tilsvarende
viderekommende driftssikkerhet. Sveisegeneratoren bestar av en luftkjglt transformator med dobbelt primeerspole. Likespenningen
oppnas med en multidiodisk bro.*

Transformatoren blir beskyttet mot overbelastning gjennom en termobryter. Platinene beskyttes pa en slik mate at den
ikke pavirkes av omgivelsenes innflytelse i rommet hvor sveisingen finner sted. Hele rekken av sveiseapparatene er
utrustet med en digitalanvisning som viser den benyttede sveisestrom til enhver tid.

Innstillinger av sveisestrammen

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

Generatoren kan ogsa forvalte ytelsesinnstillinger ved hjelp av en omkopler for ytelseskombinasjonene pa primeerspolen.
(Fig. 1/E).

A. Meny-kontakttast

B. Gul termobeskyttelse-LED

C. Display for anvisning av:

- Tradhastighet

- Tradanlgpstid

- Tradtrykkforbrenning

- Punktsveisetid

- Termo-overbelastningsbeskyttelse
Potensiometer (spenningsmaler)
Brytertrinn

Sentraltilkopling av slangen

mmo

Innstillinger av sveisestrammen

MIG 190 KOMBI/A

Generatoren kan ogsa forvalte ytelsesinnstillinger ved hjelp av en omkopler for ytelseskombinasjonene pa primeerspolen.
(Fig. 2/E og F)

A. Meny-kontakttast

B. Gul termobeskyttelse-LED

C. Display for anvisning av:

- Tradhastighet

- Tradanlgpstid

- Tradtrykkforbrenning

- Punktsveisetid

- Termo-overbelastningsbeskyttelse
Potensiometer

Brytertrinn

Sentraltilkoplingen av slangen
230V/400V-omkopler

emMmo

Innstillinger av sveisestrammen

MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD/A

Generatoren kan ogsa forvalte 32 ytelsesinnstillinger ved hjelp av to omkoplere for ytelseskombinasjonene pa primaerspolen.
(Fig. 3/E og F).

A. Meny-kontakttast

B. Gul termobeskyttelse-LED
C. Display for anvisning av:

- Tradhastighet

- Tradanlgpstid

- Tradtrykkforbrenning

- Punktsveisetid

- Termo-overbelastningsbeskyttelse
Potensiometer
Sentraltilkopling for slangen
Hovedtrinnbryter
Mellomtrinnbryter

emMmo

Innstillinger av sveisestrammen

MIG 350 ZD/A

Generatoren kan ogsa forvalte 32 ytelsesinnstillinger ved hjelp av to omkoplere for ytelseskombinasjonene pa primaerspolen.
(Fig. 4/E og F).

A. Meny-kontakttast

B. Gul termobeskyttelse-LED
C. Display for anvisning av:

- Tradhastighet

- Tradanlgpstid

- Tradtrykkforbrenning

- Punktsveisetid

- Termo-overbelastningsbeskyttelse
Potensiometer
Sentraltilkopling av slange
Hovedtrinnbryter
Mellomtrinnbryter

emMmo
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BETJENING AV MASKINEN

Allment

Maskinen (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A tofaseforsyning 400 /230 V med adapter) ble forberedt av fabrikken for en
enfaseforsyning 50/60 Hertz 230 V. Maskinen (MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A) ble forberedt av
fabrikken for en tofaseforsyning 50/60 Hertz 400V.

Bearbeidelsene som skal utferes bestar av:

Montering av stgpselet (bortsett fra MIG 175 ZW/A og MIG 190 Kombi/A)

Montering av hjul

Montering av flasken

Montering av slangeinnretningen

Posisjonering av tradspolen

Montering av stepselet

Pa MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A ma et CEE-16 A-stepsel (falger ikke med i leveransen) tilkoples. Ved MIG
350 ZD/A er det anbefalt & pamontere et CEE- 32 A—stgpsel (falger ikke med i leveransen) med jording. Bearbeidelsen ma
utfgres av fagpersonale.

Anvisning: Apparatet disponerer en termobeskyttelse som beskytter transformatoren mot overbelastning og som slar av
apparatet ved overoppheting, Etter en bestemt avkjgslingsperiode er apparatet igjen arbeidsberedt.

Montering av hjul

Slissene er beregnet til a feste to dreibare forhjul og for innsetting av en akse for festing av to faste bakhjul.

Det leveres en kit sammen med det felgende innholdet:

Bevegelige forhjul, akse for feste av bakhjul, stifter og kassemutre. Skru inn mutrene i den dertil egnede anordningen, slik som
vist i Fig. 5 og 6. Monter deretter forhjulene som vist i Fig.7. Sett inn aksen for festing av bakhjulene og monter den fast med
stiftene.

Montering av flasken

Sett flasken i loddrett posisjon pa flaskeholderflaten og posisjoner den slik at den hviler pa flaskeholderen. Fest deretter
flasken med kjedet og karabinkroken, slik som anvist i Fig. 8. Skru trykkforminskeren pa flasken og gasslangen pa
trykkforminskeren, og huk fast elektroventilen med en rgrklammer, som anvist i Fig. 9.

Montering av slangeinnretningen
For a kople til slangeinnretningen rekker det & skru fast pakningen med EURO-sentraltilkoplingen som befinner seg pa
frontdelen (se Fig. 10). Pa denne maten blir bade den elektriske tilkoplingen sa vel som gasstilkoplingen utfort.

Posisjonering av tradspolen
Posisjoner tradspolen pa hjulsenteret og fer traden inn i trddfremferingen, som anvist i Fig. 11. Det kan kun settes inn en spole
pa 5 kg og 15 kg i modellene. Hjulsenteret er utstyrt med en kopling for riktig tradspenning.

Motor for tradspenningen
Forsikre deg om at tradfremfaringsvalsen har en styrerull med en diameter lik trddens. Maskinene er utrustet med en tradvalse
pa @ 0,8. Diameteren som skal anvendes er gyensynlig stemplet pa siden av valsen.

Tradfering

Kutt av tradens 10 fgrste cm og forsikre deg om at enden har fatt et klart snitt uten antydninger til utkragninger, forkastninger
eller urenheter. Apne tradspennets bevegelige arm ved a Igsne armskruen, som anvist i Fig. 12. Legg pa plass traden i den
riktige styrerullen og lukk deretter trykkarmen igjen. Still inn hjulsenteret pa den optimale motstanden 15. (Traden burde kunne
trekkes lett fra valsen, uten at den avspoler seg selv). Still inn presstrykket ved hjelp av skruen pa presskarmen (Fig. 14).

230/400V-INNSTILLING (Gjelder kun modell ,,MIG 190 Kombi/A*)
Sveiseapparatet kan betjenes med 230 volt, sa vel som med 400 volt. Vennligst forsikre deg ordentlig om at spenningsbryterens
posisjon (230/400 Volt) er identisk med stapselets.

FORSKRIFTER FOR FOREBYGGING AV ULYKKER

Sveisearbeidet utsetter arbeideren og omgivelsene for mange risikoer. Ta i bruk personlige sikkerhetstiltak!

Passende bekledning uten lommer, og bukser uten oppslag i ren bomull.

Benytt alltid isolasjonshansker.

Benytt faste, haye, isolerende sko med stélinnlegg.

Benytt filtermaske for beskyttelse av gyner. Benytt ogsa briller med gjennomsiktig glass for beskyttelse mot sidene. Advarsel:
sveisegassene skal ikke pustes inn!

Sgrg for god utluftning pa arbeidsplassen; hvis ngdvendig benyttes en god oppsugingsinnretning. Dette gjelder spesielt ved
arbeid i trange rom.

Deler som skal sveises ma rengjeres for rust, fett og fargestoffer, slik at raykutviklingen reduseres.

Benytt eventuelt sveisespray.

Kortslutningsfare! Kontroller om stromnettet er beskyttet mot overbelastninger og kortslutninger, og at det er
innrettet med et passende jordingsanlegg. Forsikre deg om at nettspenningen stemmer overens med maskinens
spenning.

Forsikre deg om at ingen skadede, blanke kabler foreligger: Nettkabel, slangeinnretning og sveisekabel byttes ut dersom det er
ngdvendig.

Oppna god masseforbindelse.

Slangeinnretningens kabel eller massen skal ikke vikles rundt kroppen. Slangen skal ikke rettes mot seg selv eller mot andre
personer.

Det skal ikke sveises i fuktige eller vate omgivelser.

Det skal ikke arbeides med maskinen uten sikkerhetsinnretning mot sidene.
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Eksplosjonsfare! Det skal ikke arbeides i naerheten av lett antennelige materialer eller pa lett antennelige beholdere.
Maskinen skal posisjoneres i stabil posisjon pa gulvet.

Gassflasken skal festes godt pa maskinen med et egnet kjede, i god avstand fra varmekilder.

Sveiseapparatet skal pa ingen mate utsettes for atmosfzeriske innvirkninger eller lagres fuktig. De elektroniske
byggeelementene vil ellers gdelegges av kortslutning eller korrosjon.

| Sveising

Sveising ved normalbruk.

Advarsel: Pass pa at punktsveising-innretningen (se tabell side 8) er slatt fullstendig av.

Forbered arbeidsemnet i overensstemmelse med anbefalingene, gjer sveisestedet blankt og serg for god massekontakt. Ved a
betjene bryteren pé slangeinnretningen blir bade sveisetransformatoren og tradfremfgringen aktivert.

Tips: Gjennomfgr en pravesveisingsprosess og still apparatet pa en slik mate at det kan hgres en jevn og mettet
”sveiselyd”. Veer ytterligere oppmerksom pa sveisetradens innbrenningsdybde for a kunne frembringe en sterk
forbindelse.

Punktsveising (se tabell, side 9)
Forbered arbeidsemnet som allerede beskrevet og stikk punktsveisedysen (sylindrisk dyse med avstandshjerner) pa

brennhalsen. Kople til punktsveiseinnretningen og gjennomfer prgvesveising. Advarsel: Ved punktsveising ma man trykke og
holde inne bryteren pa slangeinnretningen!

Burn Back (se tabell side 9)
Nar lysbuen sloknes danner det seg alltid en smeltedrape pa enden av sveisetraden som ofte klebes fast med stremdysen pa

42 o

Tilkopling for fylltradsbetjening

brennhalsen. Traden skyves videre et par millimeter ved hjelp av burn-back-innstillingen etter endt sveiseprosess og kan
dermed ikke smeltes fast med streamdysen.

Tilkopling for dekkgassbetjening

Tradfremferingshastighet (se tabell side 9)

For & oppna en god og ren sveiseskjgt bar lysbuen verken sprute eller stue traden. Still inn tradfremfgringshastigheten pa en
slik mate at den gnskede "harmoniske sveiselyden” frembringes.

Gasstrykk
Som en tommelfingerregel gjelder: Tradstyrke x 10 = liter/min.
Eksempel: Tradstyrke 0,8 mm x 10 = ca. 8 liter/min.

1,0 mm x 10 = ca. 10 liter/min.

Gass
- Blandings- eller dekkgass CO,/argon => Alle jernmetall
- Rent argon = >Aluminium

Fylitradssveising (gjelder ikke for MIG 350)

Ved fylltradssveising er gassen i ,pulverisert form* innesluttet i trdéden og man trenger dermed ingen gassflaske. Det er likevel
ngdvendig & snu apparatets polaritet, som vist under i Fig. 18.

MIG-, MAG-sveising
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Begge fremgangsmatene er fullstendig likeartet. Dette betyr at kun den benyttede gasstypen endrer seg.
Ved MIG-sveising er den benyttede gassen argon (inertgass)

Ved MAG-sveising er den benyttede gassen CO, (aktivgass)

Informasjon til sveisearbeid

Elektronisk ,,Control- Board“

- Med Control-Boardet er det mulig & regulere apparatets sveisefunksjoner.
- Nar du slar pa maskinen viser displayet pa Control-Boardet den senest avmalte sveisestremmen.
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Symboloversikt

LED = Gul termobeskyttelse LED

ENC = Potensiometer

LED/

Thermoschutz

Display = Viser sveise parameteret
S1 = MENY-kontakttast for sveiseapparatets utvalg

Display
|

'
O

S1—» MENU-Tastschalter

'

O <—|—ENC/
Potenziometer

Sveisemater
a) Manuell

Ved & betjene brennerens knapp starter og stopper du tradfremfgringen for manuell sveising.

b) Punktsveising

Hvis du holder knappen pa brenneren inne vil maskinen sveise i den allerede innstilte tidsperioden (innstilling 4.12 f) og
deretter automatisk stoppe. Ved a trykke inn brennerknappen en gang til kan denne prosessen gjentas etter behag.

Sveise-parameter-display

Ved a trykke menyknappen S1, er det mulig & velge gnsket innstilling under sveisingen. Gjennom a bruke
potensiometerknappen gkes eller minskes innstillingene

_—
I I ]
—_—
i1 11
- —_ — ]
—_— -
Tradhastighet Tradanlgpstid Tradtrykkforbrenning Punktsveisetid Termol/overbel.
-> |Innstillingsomrade -> Innstillingsomrade -> Innstillingsomrade -> Innstillingsomrade  beskyttelse
pa displayet -> pa displayet -> pa displayet -> pa displayet ->
min=05 - maks.=99 min=10 — maks.=99 min=0 — maks.=99 min=10 — maks.=80

Symboloversikt

De felgende innstillinger fremvises alltid ved & trykke menyknappen S1:

—
c) I I Tradhastighet: Reguleres ved a dreie Potensiometeret/ENC
d) — Tradanlgpstid: Tradfremferingshastigheten, som tidligere ble valgt i c), oppnas trinnvis, noe

som forminsker anlgpsstremmen.

e) I

Tradtrykkforbrenning: Traden videretransporteres kort tid etter endt sveiseprosess, og
klebes ikke sammen med stremdysen.

f I
N

Punktsveisetid: Innstilling over potensiometeret/ENC; se b) for fremgangsmate.

g)l

Termol/overbelastningsbeskyttelse: Brukeren ma vente inntil den gule LED slokner, og
transformatoren fglgelig er avkjglt. (Den r@de display-anvisningen slokner allerede etter fa
sekunder).

For a slokke display-anvisningen “Default”, gjgres folgende:
- Sveiseapparatets hovedbryter stilles inn pa 0.

- Trykk meny-knappen S1.

- Sla pa sveiseapparatet og hold S1-knappen nede i 3 sekunder.
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NYTTIGE TIPS OM SVEISING

Allmenne regler

Nar sveisingen er innstilt pa minimum ma lysbuenlengden veere liten. Dette oppnar man ved at slangeinnretningen holdes sa naer
den bearbeidede delen som mulig og har en helling pa omtrent 60 grader. Buelengden kan gkes langsomt, alt etter streamstyrkens
forhgyning. Det kan hgyest oppnas en avstand pa omtrent 20 mm.

Allmenne rad

Det kan enkelte ganger oppsta sma feil i forbindelse med sveisingen. Disse feilene kan unngas ved & studere fglgende rad:

¢ Porositet
Sma porer pa sveisetraden, som ligner pa de man kjenner igjen fra en sjokolades overflate, kan forarsake et avbrudd av
gasstilfgrselen eller kan mange ganger ogsé fore til et opptak av sma fremmedelementer. | slike tilfeller anbefales det & avbryte
sveisearbeidet og sveise pa ny, men farst ma gasstilferselen (omtrent 8 liter per minutt) kontrolleres, arbeidsomradet ma
rengjgres inngadende og slangeinnretningen ma skrane pa riktig vis under sveisingen.

¢ Sprut
Med dette menes sma smeltede metalldraper som drypper fra sveisebuen. Det kan ikke utelukkes at dette vil skje i sma
mengder, men det kan reduseres til et minimum ved at strammen av gassflyt er riktig innstilt og slangeinnretningen holdes ren.

¢ Liten og avrundet sveising
Dette forarsakes av raskt fremskyv av slangeinnretningen eller gjennom feilaktig innstilt gasstilfarsel.

¢ Tykk og bred sveising
Dette kan oppnas ved langsom fremskyving av slangeinnretningen.

¢ Traden brennes bak
Dette kan forarsakes av langsom tradfremskyving, lgs eller utbrukt tradfaringspunkt, darlig tradkvalitet eller gjennom for hgy
stremtilfarsel.

¢ Liten innbrenning
Dette kan veere forarsaket av et for rakst fremskyv av slangeinnretningen, for lav stremtilfarsel, feilaktig skraning, forveksling av
poler, avfasing og utilstrekkelig avstand mellom sveisekantene. Kontroller innstillingen av bearbeidelsesparameteret og
utbedre forberedelsen av delene som skal sveises.

¢ Gjennombrenning av sveisede deler
Dette kan forarsakes av en for langsom fgring av slangeinnretningen, for hay stremtilfarsel eller feilaktig tradtilfersel.

¢+ Ustabil lysbue
Dette kan veere forarsaket av utilstrekkelig spenning, uregelmessig tradfremfaring eller for lite dekkgass.

GARANTI

Garanti i overensstemmelse med det vedlagte garantikortet!
Maskinskader som oppstar av felgende arsaker vil ikke omfattes av garantien:
. Transport eller handhevelse.

. Feilaktig forvending av maskinen fra brukerens side.
. Galt vedlikehold.
. Problemer eller brudd som ikke kan ledes tilbake til selve bruken av maskinen.
. Elektriske og elektroniske komponenter og elektromotorer.
. Usakkyndig forvending av maskinen som er forarsaket av brukeren.
Feilsgking
FEIL ARSAK MULIG LOSNING
Traden forskyver seg ikke 1) Smuss pa dysepunktet til tradfgringen. Blas av med luft.
nar drivhjulet dreies. 2) Avspolingssnellens kopling sitter for fast. Lasne.
3) Skadet slangeinnretning. Kontroller tradkjernen.
Tradtilferselen er 1) Kontaktdysen er skadet . Bytt ut.
intermitterende / diskontinuerlig. 2) Forbrenninger i kontaktdysen. Bytt ut.
3) Smuss pa drivhjulets riller. Rengjer.
4) Furer pa slitt drivhjul. Bytt ut.
Buen slokkes? 1) Darlig kontakt mellom Stram og kontroller
massetengene og delene. tengene.
2) Kortslutning mellom kontaktdysen Rengjer eller bytt ut
og gassferingssraret. kontaktdysen.
Porgs sveisetrad. 1) Manglende gassblending pa grunn Fjern Avsetningene.
av avsetninger i gassferingsdysen.
2) Feilaktig avstand eller skraning Avstanden mellom
av slangeinnretningen. blaselampen og delen ma
veere 5-10 mm; skraningen
skal ikke posisjoneres
under 60 grader mot
arbeidsstykket.
3) For lite gass. @k mengden.
4) Vatt arbeidsemne. Terk med en varmluftpistol
eller med et annet middel.
Maskinen fungerer Maskinen er blitt overopphetet gjennom en La maskinen avkjole
uforutsett etter lengre for lang anvendelse og termobeskyttelsen i minst 20-30 Minutter.
tids bruk. har koplet seg inn.
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INLEDNING

Maskiner for svetsning i skyddsatmosfar serie MIG ar mycket lite platskravande, de ar tillverkade enligt de nyaste tekniska
kunskaper och ar alltsa palitliga. Svetsningsgenerator bestar av luftkyld transformator och av dubbel primarspole.
Likstrdmsspanning uppnés genom anvandning av en luftkyld multidiodbrygga.*

Mot 6verlastning skyddas transformatorn av en varmeknapp. Skivor skyddas sa att de klarar av villkoren i miljon som ar
vanlig for svetsning. Hela serie ar utrustad med ampermetrar, som visar aktuell svetsstrom.

Svetsstrominstallning
MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
Generator kan arbeta i atta effektinstéllningar med hjalp av en omkopplare for effektkombinationer pa den priméra spolen (bild 1/E)

A. Knapp Menu

B. Gul virmeskyddsdiod

C. Display som visar:

- tradhastighet

- tradets framflyttningstid

- tradsmaltningsskydd

- punktsvetsningstid

- varmeoverlastningsskydd
Potenciometer

Vixelsteg

Central slangpaketsanslutning

mmo

Installning av svetsstrom

MIG 190 KOMBI/A)

Generator kan arbeta i atta effektinstaliningar med hjalp av en omkopplare for effektkombinationer pa den primara spolen (bild
2/E/F)

A. Knapp Menu

B. Gul diod - varmeskydd

C. Display som visar:

- tradhastighet

- tradets framflyttningstid

- tradsméltningsskydd

- punktsvetsningstid

- varmeoverlastningsskydd
Potenciometer

Vaxelsteg

Central slangpaketsanslutning
Vaxling 230V/400V

e@mMmo

Instélining av svetsstrom
(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD
Generator kan arbeta i 32 effektinstallningar med hjalp av tva omkopplare for effektkombination pa den primara spolen. (Bild 3/E/F)

A. Knapp Menu

B. Gul diod - vdrmeskydd

C. Display som visar:

- tradhastighet

- tradets framflyttningstid

- tradsmaltningsskydd

- punktsvetsningstid

- varmeoverlastningsskydd
Potenciometer

Central slangpaketsanslutning
Huvudgradomkopplare
Mellangradomkopplare

eommo

Instélining av svetsstrém
(MIG 350 ZD/A)
Generator kan arbeta i 32 effektinstaliningar med hjalp av tvd omkopplare for effektkombination pa den priméra spolen. (Bild 4/E/F)

A. Knapp Menu

B. Gul diod - varmeskydd

C. Display som visar:

- tradhastighet

- tradets framflyttningstid

- tradsméltningsskydd

- punktsvetsningstid

- varmeoverlastningsskydd
Potenciometer

Central slangpaketsanslutning
Huvudgradomkopplare
Mellangradomkopplare

emMmo
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ATT BORJA ANVANDA MASKINEN

Mojligheter

Maskinen (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A med tvafasmatning 400 V/230 V med adapter) ar av tillverkaren beredd for
matning med enfasstrom med frekvens 50/60 Hz och spanning 230 V. Maskinen (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A,
MIG 350ZD/A) ar av tillverkaren beredd for matning med tvafasstrom med frekvens 50/60 Hz och spanning 400 V.

Det behdvs att utfora féljande arbeten:

montering av stickkontakt (utom MIG 175 ZW/A och MIG 190 Kombi/A)
montering av hjul

montering av flaska

montering av slangpaket

placering av tradrulle

Montering av stickkontakt

Maskiner MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A maste vara inkopplade till stickkontakten CEE-16 A (ar inte en del av
leverans). Hos maskinen MIG 350 ZD/A rekommenderas det att montera stickkontakten CEE- 32 A (ar inte en del av leverans)
med jordning. Detta arbete maste utféras av en specialist.

Upplysning: Maskinen har varmeskydd, som skyddar transformator mot 6verlastning och maskinen stangs av vid
overhettning. Efter viss tid nar maskinen kallnar kan man anvanda den igen.

Montering av hjul

Slade ar avsedd for fastning av tva vridbara framre hjul och for att Iagga in axel till fastning av tva fasta bakhjul. Det levereras
paket med féljande innehall:

Rorliga framhjul, axel for fasta bakhjul, bakhjul, klAmmor, splintrar och burmuttrar. Skruva burmuttrar i Iampliga anordningar,
enligt bild 5 och 6. Montera framhjul enligt bild 7. Lagg i axeln till montering av bakhjul och fixera den med splintrar.

Montering av flaska

Stall flaskan vertikalt pa fastytan och placera den sa att den bottnar pa fastet, fast den sedan med hjélp av kedja och karbiner,
som det visas pa bild 8. Skruva manometern pa flaskan och satt gasslang pa manometern och pa elektriska ventilen och haka
med hjalp av stigbygeln — enligt bild 9 .

Montering av slangpaket
For att ansluta slangpaket racker det att skruva fast paketet till centrala EURO anslutning, som finns pa framsidan (Bild 10). Pa
detta sattet utfors ocksa anslutning till elnat, samt anslutning till gasflaska.

Placering av tradrulle
Satt tradrullen pa navet och for traden pé anordning for framflyttning av trad, enligt bild 11. For alla modeller utan undantag kan
man anvanda rullar med vikt 5 kg och 15 kg. Navet ar férsett med en anslutning for att kunna uppna ratt tradspanning.

Motor for spanning av trad
Forsakra dig om att talja for forflyttning av trad visar ledsparet som har samma diameter som traddiametern. Maskiner ar
utrustade med talja med trdd som har diameter 0,8. Diameter, som ska anvandas ar tryckt pa sidan av taljan.

Tradledning

Skar av de forsta 10 cm av trad och forsékra dig om det inte finns nagra utsprang, brott eller féroreningar pa renskarets anda.
Oppna den rorliga tradspénnaraxeln genom att lossa pa axelskruven, enligt bild 12. Lagg tr&d i tillhérande ledspar och sténg
tryckaxeln igen. Stall in optimalt motstand pa navet 15 (Det borde vara méjligt att ta traden latt av taljan, utan att det nystar av
sig sjalv). Install presstryck med hjalp av en skruv pa tryckaxeln (bild 14).

Instéllning 230/400V ( endast modell ,,MIG 190 Kombi/A“)
Svetsmaskinen kan anvandas for bade 230 V, och for 400 V. Forsékra dig ovillkorligt om att 1age av spanningsomkopplare (230/400
V) ar identisk med den valda stickkontakten.

SAKERHETSFORESKRIFTER

Svetsarbeten medfér manga risker for den som arbetar och for personer som tittar pa. Personliga skyddsatgérder!

Anvand atsittande kladsel utan fickor och byxor utan metalldelar av ren bommull.

Anvand alltid isolerande handskar.

Anvand fasta, héga, isolerade skor med stalkant.

Som dgonskydd anvand respiratorfiltermask, samt anvand glaségon med genomskinligt glas som sidoskydd. Observera,
undvik inandning av gaser som bildas vid svetsningen!

Ordna bra ventilation pa arbetsplatsen; vid behov, framférallt i smalare utrymmen, anvand bra suganordning.

For att minska rokbildningen, ta bort rost, fett och farger fran de delar som ska svetsas.

Eventuellt anvénd svetsspray.

Kortslutningsfara! Kontrollera, om elnat ar skyddat mot 6verlastning och mot kortslutningar och om det ar forsett
med lamplig jordningsanordning. Forsékra dig att natspanning motsvarar spanningen som ar avsedd for maskinen.
Forsakra dig att det inte finns nagra skadade, trasiga ytor pa kablar : vid behov byt ut natkabel, slangpaket, svetskabel.
Ordna bra fastning till arbetsstycket

Linda inte slangpaketskabel eller konstruktionskabel runt konstruktionen. Rikta inte slangpaketet mot dig sjalv eller mot andra
personer.

Svetsa inte i fuktig eller blét milj6.

Arbeta inte med maskinen utan sidoskydd.

Explosionsfara! Arbeta inte i narheten av lattantéandliga material eller pa lattantandliga karl.

Stall maskinen stabilt pa golv.

Fast gasflaskan till maskinen pa ett bra satt med en lamplig kedja, i tillrackligt avstand fran av varmekallor.
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e  Svetsmaskinen far absolut inte utsattas for vaderlek resp. forvaras i fuktig miljo. Elektroniska konstruktionsdelar kan
annars fordarvas pa grund av kortslutning resp. korrosion.

Svetsning

Svetsning i normalt lage.

Observera: Kontrollera att maskinen for punktsvetsning (enligt tab. sida 8) ar helt avstangd.

Rengor de delar av arbetsstycket som ar férberedda for att svetsas och ordna bra fastning till arbetsstycket. Genom att trycka
pa omkopplaren pa slangpaketet aktiveras bade svetstransformator och tradframmatning.

Tips: Utfor testsvetsning och stéll in maskinen sa att det hors ett regelbundet och starkt ,,buller fran svetsning®.
Kontrollera ocksa den utbranda svetsens djup, for att uppna en stark svetsforbindelse.

Punktsvetsning (enligt tab. sida 9)

Forbered arbetsstycket sd som redan skrivits ovan och skjut punktsvetsningsmunstycke (cylindriskt munstycke med
distanshorn) pa brannarhalsen. Starta anordningen for punktsvetsning och utfor testsvetsning. Observera: Vid
punktsvetsningen maste du halla omkopplaren pa slangpaketet nedtryckt!

Burn Back (enligt tab. sida 9)
Nar man slacker ljusbage bildas det alltid en smaltdropp pa svetstradens anda, som ofta brukar hopklistras med

Koppling for lage i skyddad Koppling for lage med
atmosfar utfyllningstrad

strommunstycke pa brannarhalsen. Traden forflyttas nagra millimeter vidare med hjalp av Burn Back instéllning efter
avslutning av svetsningen och kan darfor inte kopplas ihop med strommunstycket.

Tradframflyttningshastighet(enligt tab. sida 9)
For att behalla bra och ren svets far ljusbagen inte spruta, och inte heller blockera traden. Instéll hastighet av
tradframflyttningen sa att det skapas 6nskad ,harmonisk svetsningsljud®.

Gastryck
Empirisk regel: Tradtjocklek x 10 = I/min.
Exempel: tradtjocklek 0,8 mm x 10 = cirka 8 I/min.

1,0 mm x 10 = cirka 10 I/min.

Gas
- Blandad resp. skyddsgas COy/argon => alla jarnmetaller
- Ren argon = >aluminium

Svetsning med utfyliningstrad (inte for MIG 350)
Vid svetsning med utfyliningstrad ar gas insténgd i traden i ,pulverform” Och darfér behdver du ingen gasflaska. Med det
behdvs att andra polaritet pa maskinen, enligt bild 18.

Svetsning MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Bada metoder ar nastan identiska, det betyder att de skiljer sig endast i typ av gas som anvands.
Vid svetsning MIG anvands argon (inert gas)

Vid svetsning MAG anviands CO, (aktiv gas)

Svetsinformation

Elektronisk ,,Control- Board (kontrollbord)“
- Med hjalp av ,Control-Board* ar det mojligt att reglera maskinens svetsfunktioner.
- Nar du startar maskinen, displayen visar pa ,Control-Board“-en den sista uppmatta svetsstrommen.

Symbol - férklaring
LED = gul virmeskyddsdiod Display = visar svetsparametrar

ENC = potenciometer S1 = knapp MENU for val av svetsparametrar
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LED/vdrme
skydd Display

Y

O

ENC/Poten-
ciometer

O

S1

Knapp MENU

Svetsmetoder
a) Manuell
Genom att trycka pa knappen starta pa bréannaren och stoppa tradframflyttningen féor manuell svetsning.
b) Punktsvetsning
Om du haller knappen péa brannaren nertryckt, maskinen kommer under redan installd tid, (instéllning 4.12 f) att svetsa och
sedan stannar den automatiskt. Genom att trycka brannarknappen upprepade ganger kan man upprepa detta forfarande
valfritt.

Display med svetsparametrar

Genom at trycka pa knapp Menu S1 ar det mgjligt att vélja 6nskad instéllning under svetsningen. Med hjalp av
potenciometerknappen kan man hdja eller sdnka installningen.

— |
Tradhastighet Tradframflyttningstid Tradsmaltningsskydd Punktsvets.tid Varmeskydd/
-> installningsomrade  -> instéliningsomrade  -> instéllningsomrade  -> installningsomrade overlast.skydd.
pa displayen -> pa displayen -> pa displayen -> pa displayen ->
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80

Symboler - férklaringar
Féljande instéllningar framkallas alltid genom att trycka pa knapp Menu S1:

|
c) Tradhastighet: Reglering genom att vrida potenciometer /ENC
_I
—
d) I Tradframflyttningstid: Hastighet av tradframflyttning, som valdes tidigare se c), uppnas
successivt, vilket medfér sankning av startstrom.
e) I_ Tradsmaltningsskydd: Efter svetsningen avslutas rors traden fortfarande en kort tid till och
I I klistras inte ihop med strdmmunstycket
|
L |
f) I I Punktsvetsningstid: Instéllning med hjalp av potenciometer /ENC; utféres enligt b)
_ _ - I - s ° . . . . .
9) I I I I I I Varmeskydd/dverlastningsskydd: Anvandaren méaste vanta tills gul diod slécks, vilket
— betyder att transformator har kallnat. (rott signal pa display slacks redan efter nagra
I I I I I I sekunder)
— _—

Om du vill att signal “Default” pa displayen slacks, utfor féljande steg:
- Stall svetsmaskinens huvudbrytare pa 0.
- Tryck knappen Menu S1. Starta svetsmaskinen och hall knappen S1 nedtryckt i 3 sekunder.
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VIKTIGA SVETSTIPS

Allménna regler

Om svetsningen ar installd pa minimum, maste ljusbagens langd vara liten. Detta uppnar du genom att du haller slangpaketet sa
nara den bearbetade delen som méjligt och genom att du haller lutning ungefér 60 grader. Langden av bage kan man 6ka
successivt beroende pa 6kning av stromintensitet; man kan uppna maximalt ungeféar 20 mm avstand.

Allmanna rad
Vid svetsning kan det ibland visas mindre fel. Dessa fel kan man undvika genom att folja dessa rad:

*

Porositet

Sma porer i svetsen, liknande de som uppstar pa chokladytor, kan orsaka att gasflode avbryts eller géra méjligt ibland aven att
det fastnar sma frammande element. | detta fallet rekommenderas det att avbryta svetsningen och bdrja ny svetsning. Forst
maste dock kontrolleras gasflode (ungefar 8 I/min.), arbetsomradet maste rengdras omedelbart och slangpaket maste stallas

till det ratta lutningen under svetsningen.

¢ Stankflackar

Sma smalta metalldroppar, som droppar fran svetsningsbagen. | sma mangder kan detta inte uteslutas, men de kan minimeras
genom att strém och gasflode installs pa ratt satt och slangpaketer halls rent.

¢ Smal och rundad svetsning

Orsakas av for snabb forflyttning av slangpaket eller av felinstéllt gasgenomfléde.

¢ Tjock och bred svetsning

Kan orsakas av for langsam forflyttning av slangpaketet.

¢ Trad ar brand i slutdelen

Kan vara orsakat av langsam forflyttning av trad, 18s eller sliten tradledningspunkt , dalig tradkvalitet eller for hog

stromtillforsel.
¢ Sma inbranning

Kan vara orsakad av for snabb forflyttning av slangpaketet, for lag stromtillforsel, dalig lutning, omvéand polering, omvanda
faser och av inte tillfredstallande avstand mellan svetsade kanter. Kontrollera installning av bearbetningsparametrar och
forbattra forberedning av de svetsade delarna.

¢+ Delar brinner genom

Kan vara orsakat av for langsam framledning av slangpaketet, for hog stromtillforsel eller av dalig tradtillférsel.

¢ Ostabil ljusbage

Kan vara orsakad av inte tillfredstéllande spanning, oregelbunden tradframflyttning, for sma mangd av skyddsgas.

GARANTI

Garanti enligt bifogad garantisedel! Garanti omfattar inte skador pa maskinen orsakade av:
Transport resp. manipulation
Felaktig anvandning av maskinen pa anvandarens sida

Bristfalligt underhall

Fel resp. avbrott, som inte orsakades genom anvandning av maskinen
Elektriska och elektroniska komponent, elektromotorer
Oprofessionell hantering av maskinen pa anvandarens sida.

Felsokning

FEL

ORSAK

ATGARD

Om drivhjulet rullar,
flyttas inte traden framat

1) smuts pa munstyckspunkten
for tradledningen

Blasa med luft

2) koppling for lindrullen ar for fast. Lossa

3) bristfalligt slangpaket Kontrollera tradens innerslang
Avbruten tradtillforsel 1) skadad kontaktmunstycke byt
/ med avbrott 2) brannskador i kontaktmunstycket byt

3) smuts pa drivhjulssparet byt

4) repor pa det slitna drivhjulet byt

Slackt bage

1) dalig kontakt mellan fastningstadngen och delen
2) kortslutning mellan kontaktmunstycke
och gasledningsror

Spéann tangen och kontrollera
Rengor eller byt
kontaktmunstycke och
gasledningsror

Poros svets

1) gasskydd saknas pa grund av avlagringar
i munstycket for gasledning

2) daligt avstand eller lutning

av slangpaketet

3) for lite gas
4) bléta stycken

Avlagsna avlagringar

Avstand mellan glédlampa till
ventilator och delen maste vara
5-10 mm ; Lutning inte mindre
an60 avseende del/styck

o6ka mangd

torka med varmluftpistol eller
med ett annat medel

Efter langre anvandning
slutar maskinen ploétsligt
fungera.

Maskinen har pa grund av langre
anvandning gatt varm och varmeskyddet
utlostes.

Lat maskinen
kallna minst 20-30 min.
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BEVEZETES

A MIG tipust védbgazt alkalmazd hegeszt6gépek a legujabb miszaki ismeretek alapjan késziltek, megbizhatéak és kevés
helyigénylek. A hegesztégeneratort Iéghiitéses, két primertekercsl transzformator alkotja. Az egyenaramu fesziltséget léghitéses
multidiédas hid alkalmazasaval szolgaltatja.

A transzformator tulterhelés ellen hokioldo biztositoval védett.. A lemezek a szokasos hegesztési koriilményekre védettek.
A hegesztégépek aramméré miiszerrel vannak felszerelve, melyek az aktualis hegeszt6aram értékét mutatjak.

A hegesztéaram beallitasa
MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
A generator teljesitményét egy nyolc fokozatu, a primertekercs teljesitményét szabalyz6 kapcsoléval lehet beallitani (1. /E abra)

A. ,VALASZTAS” nyomégomb
B. Sarga diéda, h6védoé aramkor
C. Display kijelzo:

- huzal sebesség

- huzal mozgas ideje

- huzal elégés védelme

- ponthegesztés id6tartama

- tilmelegedés elleni védelem
Potenciométer

Fokozat kapcsolo
Tomlokoteg csatlakozasa

mmo

A hegesztéaram beallitasa
MIG 190 KOMBI/A)
A generator teljesitményét egy nyolc fokozatu, a primertekercs teljesitményét szabalyzé kapcsoldval lehet beallitani (2/E/F abra).

A. ,VALASZTAS” nyomégomb
B. Sarga dioda, h6védoé aramkor
C. Display kijelzo:

- huzal sebesség

- huzal mozgas ideje

- huzal elégés védelme

- ponthegesztés idétartama

- tulmelegedés elleni védelem
Potenciométer
Fokozatkapcsolé

Tomlokoteg csatlakozasa
Fesziiltség atkapcsolé 230 V/400 V

eommo

Hegesztéaram beallitasa

(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD

A generator 32 teljesitményfokozatat a 2 fokozat- kapcsol6 beallitasi kombinacidjanak a primer aramkorre valé hatasaval lehet
elérni (3/E/F abra).

A.  ,VALASZTAS” nyomégomb
B. Sarga dioda, h6védoé aramkor
C. Display kijelzo:

- huzal sebesség
- huzal mozgas ideje
- huzal elégés védelme
- ponthegesztés id6étartama
- tulmelegedés elleni védelem
Potenciométer
Tomlokoteg csatlakozasa
F6 fokozatok kapcsolodja

Alfokozatok kapcsoldja

mmoo

Hegesztéaram beallitasa

(MIG 350 ZD/A)

A generator 32 teljesitményfokozatat a 2 fokozat kapcsold beallitasi kombinacidjanak a primer aramkarre valé hatasaval lehet
elérni. (4/E/F abra)

A. ,VALASZTAS” nyomégomb
B. Sarga dioda, h6védoé aramkor
C Display kijelzo:

- huzal sebesség

- huzal mozgas ideje

- huzal elégés védelme

- ponthegesztés idétartama

- tulmelegedés elleni védelem
Potenciométer

Tomlokoteg csatlakozas
Féfokozatok kapcsoléja
Alfokozatok kapcsoldja

Imeo
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A GEP UZEMBEHELYEZESE

Lehetoségek

A gép (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A kétfazisu fesziltségre 400 V/230 V adapterrel ellatva) egyfazisu, 230 V fesziltség,
50/60 Hz aramellatasra készilt. A MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A, MIG 350ZD/A tipusu gépek kétfazisu, 400 V fesziltségd,
50/60 Hz aramellatasra készlltek.

A kovetkezé munkat kell elvégezni:

A csatlakozé szerelése (kivéve a MIG 175 ZW/A és a MIG 190 Kombi/A tipusoknal)
A kerekek szerelése

A gazpalack szerelése

A gazcsOvezeték szerelése

A huzaltekercs behelyezése

A csatlakozo6 szerelése

A MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A tipusokat a CEE-16 A csatlakozokra kell szerelni (nem tartozékok). A MIG
350 ZD/A tipusnal a javasolt csatlakozdé CEE-32A (nem tartozék). Foldeléssel kell szerelni. Ezt a munkat csak szakember
végezheti

Figyelmeztetés: A gép tulmelegedés ellen biztositott, mely a transzformatort a tulterhelés ellen védi, ezért a gépet
lekapcsolja. A lehiilést kdvetdéen, bizonyos id6 utan a gépet ujra lehet hasznalni.

A kerekek szerelése

Az als6 konstrukcidkra két elsd elforgathatd kereket, és két fixtengelyll hatsé kereket kell felszerelni. A szerelési készlet
tartalma:

Elforgathaté elsé kerekek, hatsé kerék tengelyek, hatsé kerekek, alatétek, anyacsavarok . Az elforgathat6 elsé és a fix hatso
tengely szerelését a kerekekkel végezze el a 5. és a 6. abra szerint. A hats6é kereket a tengelyre vald elhelyezése utan
biztositani kell.

A gazpalack szerelése

A palackot éllitsa be a tartélapra ugy, hogy illeszkedjen, és a lanc valamint a karabiner segitségével régzitse a 8. abra szerint.
A palackra csavarja fel a nyomascsokkent6t, majd az elektromos szelepre a bilincs segitségével rogzitse a bordas csovet (lasd
9. abra)

Tomlbékoteg szerelése
A tomlékoteg csatlakoztatasat a gép el6lapjan Iévé EURO csatlakozdra vald racsavarozassal kell elvégezni. Ezaltal egyuttal
megtorténik a halozatra val6 rakapcsolas és a gazpalackra valo racsatlakozas is.

A huzaltekercs behelyezése

A huzaltekercset helyezze el a tarba, a huzalt vezesse be a htizé szerkezetbe (lasd a 11. abrat). Kiildnbség nélkil minden
géptipusnal lehet 5 kg-os és 15 kg-os tekercset hasznalni. A tar a megfeleld huzalfeszességet biztosité szerkezettel van
ellatva.

Huzaltovabbité motor
Ellenérizze, hogy a huzaltovabbité gorgé bevagasa megfelel-e a tovabbitandé huzal atméréjének. A gépek a 0,8
atméréji huzalokhoz alkalmas goérgékkel vannak felszerelve. A megfelelé méretek a gérgdk oldalara vannak beutve.

A huzal bevezetése

Az elsd 10 cm hosszu huzalt vagja le és ellenérizze, hogy a metszet nem tartalmaz-e tisztatlansagot, szilankot. A huzalfeszité
kart a csavar meglazitasaval emelje fel. A huzalt helyezze be a megfelelé bevagasba és a kart zarja le. Allitsa be az optimalis
feszességi értéket a taron 15-re. (A huzalt enyhén meghutzva lehet ellenérizni, hogy enged-e). A leszorité nyomast allitsa be a
14. abra szerinti csavar segitségével.

A fesziiltség beallitasa 230 V/400 V (csak a ,,MIG 190 Kombi/A* tipusnal)
A hegesztégépet 230 V és 400 V-os fesziltségellatasnal is lehet mikddtetni. Feltétel nélkul gy6z4djon meg, hogy a
fesziltségvalasztd atkapcsold helyzete megfelel-e a kivalasztott halozati csatlakozéval.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

A hegesztési munka a hegesztére és a szemlélore is sok veszélyforrast jelent.

Személyes biztonsagi eléirasok!

Viseljen testhezallé6 munkaruhat zseb nélkil, nadragot szévetanyagbol, fémgombok nélkdl.

Hasznaljon mindig szigetel6anyagu kesztydit.

Hasznaljon magasszaru, masziv, szigetel6 anyagu fémvasalt munkacipét.

A védbpajzsot hasznalja szeme védelmére, emellett viseljen atlatszo tivegbdl készilt, oldalrdl is zart védészemuveget.
Figyelem, ne Iélegezze be a hegesztésbdl eredd gazokat!

Biztositsa a munkahely j6 szell6ztetését, sziikség esetén hasznaljon hatékony elszivoberendezést, elsésorban sziikds
munkahelyen.

A hegesztend6 targyakat a rozsdatol, zsiros, festékes fellletekrdl tisztitsa meg.

Esetlegesen hasznaljon sprayt.

Rovidzarlat veszélye! Ellendrizze, hogy az elektromos halézat tulterhelés és révidzar ellen védett-e, és megfelelé
foldeléssel el van-e ellatva. Gy6z6djon meg arrél, hogy a halézati fesziiltség megfeleljen a gépen beallitott értéknek.
Gydz6djon meg arrdl, hogy van-e sérilt, csupasz kabel, halozati kabel vagy tomlétekercs, hegesztéhuzal, amit sziikség szerint
ki kell cserélni.

Biztositsa a jo testelést.

A tdmlékoteget ne hagyja a gép koril. A tdmléfejet ne forditsa se maga, se masok felé.
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e Ne hegesszen nedves, vizes kérnyezetben!

. Ne dolgozzon a hegesztégéppel oldalsé védé fal nélkil!

. Robbanasveszély! Ne dolgozzon éghet anyagok vagy robbanasveszélyes tartalyok kdzelében!

o A gépet allitsa stabil helyzetbe a padlozaton.

e A gazpalackot jol erésitse a géphez a megfeleld lanccal, héforrastol tavol.

e A hegesztégépet semmiképpen nem szabad idéjarasi hatasoknak kitenni, nedves helyen tarolni. Az elektromos
részeket az esetleges révidzar vagy a korrozié tonkreteszi.

Hegesztés

Hegesztés normal allapotban.

Figyelem: figyeljen, hogy a gép ne legyen a ponthegesztés iizemmodba atkapcsolva (lasd a 8. oldali abrat)

A munkadarabon tisztitsa meg a hegesztend®é felliletet és biztositsa a jé testelést. A tdmlékotegen Iévé kapcsold lenyomasaval
kapcsolja be a transzformatort és a huzal mozgatast.

Tipp: Végezzen prébahegesztést és allitsa be a gépet ugy, hogy az un. ,,hegesztési zaj*“ egyenletes és telitett legyen.
Tovabba figyeljen a hegesztési varrat mélységére, hogy a hegesztés utani kotés erds legyen.

Ponthegesztés (lasd a 9.oldali tablazatot)

A munkadarabot készitse el6 ugy, mint mar leirtuk, a ponthegesztéshez sziikséges fuvokat (kerek fuvokatartartoval) helyezze
az égofej torkolataba. Kapcsolja be a ponthegesztés lizemmaddot és végezzen prébahegesztést. Figyelem! Ponthegesztésnél a
tomldkotegnél 1évé kapcesolot lenyomva kell tartani!

Burn Back (lasd 9. oldali tablazatot)
Az ivfény megsziinésével a hegesztéhuzal végénél mindig megalvadt csepp képzddik, mely gyakran raragad az égéfej

Védégazas iizemmaod szerinti
osszekapcsolas szerinti 0sszekapcsolas

torkolataban Iév6 favokara. A huzal a ,Burn
Back" bedllitas segitségével par mm-t elére halad, ezaltal a fuvécsével nem kerll érintkezésbe.

A huzal tovabbitas sebessége (lasd a 9.oldali tablazatot)
A jémindségu és tiszta varrat biztositdsahoz az ivfény nem szikrazhat és nem gatolhatja a huzal el6tolasat. A huzal el6tolas
sebességét allitsa be ugy, hogy un. ,harmonikus hegesztési hang“ keletkezzen.

Gaznyomas.
Empirikus szabaly: huzal vastagsag x 10 = l/perc
Példa: huzalvastagsag 0,8 mm x 10 = cca 8 l/perc

1,0 mm x 10 = cca 10 I/perc
Gaz
Keverék, esetleg védégaz COy/argon => minden fémtargy
Tiszta argon => aluminium

Hegesztés porbéléses huzallal (nem a MIG 350 tipusnal)
Porbéléses huzallal valé hegesztésnél a gaz a huzalban ,por alakban® van jelen, ezért nem szikséges a gazpalack. llyenkor
azonban a gép polaritasat meg kell cserélni (lasd a 18. abrat).

Hegesztés MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Mindkét modszer majdnem azonos, a kllonbség csak a felhasznalt gaz tipusanal jelentkezik.

MIG hegesztésnél a felhasznalt gaz - argon (inert gaz)
MAG hegesztésnél a felhasznalt gaz - CO, (aktiv gaz)
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Informacié a hegesztési médokrol

Elektromos ellenérzo kijelz6 (Control-Board)

- A ,Control-Board” segitségével lehet a hegesztégép mikodését szabalyozni.

- A gép bekapcsolasakor a kijelz6 a hegesztéaram az utolsdé mért értékét mutatja.

Magyarazat - szimbélumok

LED = sarga diéda talmelegedés ellenivédelem

Display = a hegesztési paramétereket mutatja

ENC = potenciométer

S1= VALASZTAS nyomoégomb a hegesztési paraméterek beallitasara
LED/

Therlmoschutz Dislplay

{
S '

O < —ENC/
Potenziometer

S1—» MENU-Tastschalter

Hegesztési lehetéségek
a) Manuadlis
A hegeszt6 égbfejen 1évé nyomdgomb segitségével lehet a huzal el6tolast inditani vagy leallitani.
b) Ponthegesztés
Az égbfejen lévdé gomb benyomva tartasaval a gép a mar beallitott idére (beallitas a 4.12. pontban) fog hegeszteni, majd
automatikusan kikapcsol. Ismételten az elébbieket, tetszés szerint lehet folytatni.

Hegesztési paramétereket kijelz6 display
Az S1 VALASZTAS nyomoégomb benyomasaval lehet a kivant hegesztési paramétereket bedllitani. A potenciométer
forgatégombja segitségével lehet a beallitott értéket ndvelni vagy csdkkenteni.

m |
[
| l L .-
_—
Huzal sebessége Huzal elétolas ideje Huzalvég raolvadas Ponthegesztés Tulmelegedés,
megelézése idétartama tulterhelés elleni

-> bedllitasi tartomany -> bedllitasi tartomany -> beallitasi tartomany  beallitasi tartomany  védelem
a kijelzén -> a kijelzén -> a kijelzén - a kijelzén -
min=05 - max.=99 min=10 — max.=99 min=0 — max.=99 min=10 — max.=80
Magyarazat — szimboélumok ’ )
A kovetkez6 beallitasokat az S1 ,VALASZTAS” nyomdgomb lenyomasaval lehet elérni.

—
c) I I Huzal sebessége: beallitas az ENC/potenciométer elforgatasaval
d) — Huzal el6tolas ideje: a c) pont szerinti huzalsebesség értékét folyamatosan éri el, ezaltal csdkkenti az

I inditéaramot
e) I_ Huzalvég raolvadas megel6zése: a huzal a hegesztés leallitasa utan még révid ideig tulhalad,

il ezaltal nem ég ra a gaz favocsove
f) I—I Ponthegesztés id6tartama: beallitdsa az ENC/potenciométer segitségével (lasd a b.) szerint)
9) - = | Tulmelegedeés, tilterhelés elleni védelem: az lizemeltetének meg kell varnia a sarga dioda fényének

I I I I I kikapcsolasat, azaz a transzformator kihilését (a display kijelzén a piros jelzés mar néhany masodperc

—— —
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A display kijelz6n megjelené ,,Default” jelzés torlésének folyamata a kovetkezo:
- A hegesztégép fékapcsolojat allitsa O helyzetbe

- Az S1VALASZTAS nyomégombot nyomja be.

Kapcsolja be a hegeszt6gépet, az S1 nyomégombot 3 mp-ig tartsa benyomva.

A HEGESZTESSEL KAPCSOLATOS HASZNOS TANACSOK

Altalanos szabalyok

Amennyiben a hegesztés minimumra van allitva, az ivfény hosszanak kicsinek kell lennie. Ez oly mdédon érhetd el, hogy a
tomlékoteget a lehetd legkdzelebb tartja a megmunkalandé darabhoz és a hajlasszdget kb. 60 fokon tartja. Az iv hosszat
fokozatosan lehet ndvelni, az aram intenzitdsanak fliggvényében; a maximalisan elérhetd tavolsag kb. 20 mm.

Altalanos tanacsok
Hegesztés kdzben néha kisebb hibak jelentkezhetnek. Ezek elkerulhetéek az alabbi tanacsok betartasa esetében:

¢ Porodzussag
A varraton lévd kisebb pérusok, a csokoladé feluletéhez hasonléan, kivalthatjak a gaz aramlasanak megszakadasat vagy néha
kisebb idegen testecskék felszivasat is megengedhetik.
llyen az esetben ajanlatos a hegesztést megszakitani és Ujbdl elkezdeni. Legelébb ilyenkor azonban ellendrizni kell a gaz
aramlasat (kb. 8 I/min.), a munkafeluletet azonnal meg kell tisztitani és a toml6koteget a hegesztés kdzben a megfeleld
szogben kell tartani.

¢ Frocskolés
A fém apro olvasztott cseppjei, amelyek lecsdppennek a hegeszt6ivbél. Kis mennyiségben ezt nem lehet kizarni, de szamuk
minimumra csokkenthet6 azaltal, hogy az aram és a gazaramlas helyesen van beallitva és a téml6koteget tisztan tartjuk.

¢ Keskeny és lekerekitett hegesztés
A tdml6koteg tul gyors tolasa vagy a gazaram rossz beallitasa valthatja ki.

¢ Vastag és széles hegesztés
A tdml6koteg tul lassu mozgatasa okozhatja.

¢ A huzal hatulrél el van égetve
Okozhatja a huzal lassu hluzasa, a huzalvezeték szabad vagy elhasznalt vége, a huzal rossz minésége avagy tulsagosan
nagy erésségi aram..

¢ Alacsony foku beégetés
Kivalthatja a téml6koteg tul gyors mozgatasa, tulsagosan kis er6sségii aram, rossz hegesztési szdg, a polusok felcserélése, a
fazisok felcserélése és nem elegendd tavolsag a hegesztéélek kdzétt. Le kell ellenérizni a megmunkalas paramétereinek
beallitasat és javitani kell a hegesztend6 részek el6készitését.

¢ Arészek atégése
Okozhatja a téml6koteg tul lassu vezetése, tulsagosan nagy erésségl aram vagy rossz huzalvezetés.

¢ Azivfény ingadozo stabilitasa
Kivalthatja nem elegendé értéki fesziltség, rendszertelen huzalmozgatas, tulsagosan kis mennyiségi védégaz.

GARANCIA

Garancia a mellékelt garancialevél szerint!

A garancia nem vonatkozik a gépben az alabbi okok miatt keletkezett karokra:
e  Szdllitmanyozas ill. kezelés

A gép helytelen hasznalata az Uzemeltetd részérdl

Hianyos karbantartas

Meghibasodasok ill. kiesések, amelyeket nem a gép lUzemeltetése valtott ki
Elektromos és elektronikus komponensek, villanymotorok

A gép szakszeriitlen hasznalata az Gzemeltet6 részérél
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Hibakeresés

MEGHIBASODAS OKA TENNIVALO
A huzal nem mozdul elére, 1) szennyez6dés a Fujja at levegbvel a
mikézben forog a meghajtokerék huzalvezetés fuvoka huzalvezetéket
pontjan
2) a huzalfeszit6 kar tulsagosan Lazitsa meg

magasan van
3) hibas a tdomlbkoteg

Ellenérizze le a huzal

bélését
A huzal vezetésekor megszakitasok 1) megsérdlt a kontakt favoka Cserélje ki
/ kiesések lépnek fel 2) égéstermékek vannak a kontakt fuvokaban Cserélje ki
3) a hajtékerék hornya beszennyez&dott Tisztitsa ki
4) barazdak az elhasznalt meghajto keréken Cserélje ki

Kialudt az iv?

1)rossz a kontaktus a
testel6 fogd és a munkadarab kozott

2) révidzar a kontakt fuvoka
és a gazvezetd cs6 kozott

Huzza meg a fogét

és ellendrizze le

A kontakt fuvokat

és a gazvezetd csovet
tisztitsa ki és cserélje ki

A varrat porézus

1) hianyzik a gazpajzs a gazvezeték
fuvokajaban 1évé lerakédasok miatt

2) rossz a tdmlévezetéktdl mért tavolsag
vagy bezart sz6g

3) tul kevés a gaz

4) nedves darabok

Tavolitsa el a
lerakodasokat

A tavolsag a

a ventilator izzéja

és a munkadarab kozott
legyen

5-10 mm;

és a sz6g min.

60° a darabhoz képest

Novelje meg a mennyiségét
Szaritsa ki forrélég-

pisztollyal avagy
mas berendezéssel

A gép hosszas lizemelés
utan varatlanul nem
miikodik

A gép a tul hosszu hasznalat soran
talheviilt és a hévédelem bekapcsolt

Hagyja a gépet hiilni
min. 20-30 percnyi
idétartamig
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Aparati za zavarivanje u zastitnoj atmosferi serije MIG zahvaljujuéi svojim dimenzijama nisu zahtjevni u pogledu mjesta, proizvedeni
su na temelju najnovijih tehni¢kih znanja tako da su vrlo pouzdani. Generator za zavarivanje sastoji se od transformatora sa zra¢nim
hladenjem s dvojnim primarnim namotom. Istosmjerni napon za napajanje dobiva se pomoc¢u multidiodnog razdjelnika sa zraénim
hladenjem.*

Transformator je opremljen toplotnom sklopkom za zastitu od preopterecenja. Zastita ploc€ica osigurava zastitu pri radu
pod uobicajenim uvjetima zavarivanja. Svi aparati ove serije opremljeni su ampermetrima koji pokazuju momentalnu
vrijednost struje za zavarivanje.

Odabir struje zavarivanja

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

Generator moze upravljati raditi sa osam raznih podeSenih stupnjeva snage pomocu preklopnika za kombiniranje snage na
primarnom namotu (slika 1/E)

A. Gumb Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzinu zice

- vrijeme pokretanja zice

- sprje€avanje topljenja zice

- vrijeme to¢kovnog zavarivanja

- zastitu od preopterecenja visokom temperaturom
Potenciometar

Stupnjevi uklapanja

Centralni prikljucak paketa crijeva

mmo

Odabir struje zavarivanja

MIG 190 KOMBI/A)

Generator moze upravljati raditi sa osam raznih pode$enih stupnjeva snage pomocu preklopnika za kombiniranje snage na
primarnom namotu (slika 2/E/F)

A. Gumb Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzina zice

- vrijeme pokretanja zice

- sprje€avanje topljenja zice

- vrijeme tockovnog zavarivanja
Potenciometar

Stupnjevi uklapanja

Centralni prikljucak paketa crijeva
Prebacivanje 230V/400V

emmo

Odabir struje zavarivanja

(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD

Generator moze upravljati raditi sa 32 raznih podesenih stupnjeva snage pomoc¢u dva preklopnika za kombiniranje snage na
primarnom namotu. (Slika br. 3/E/F)

A. Gumb Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzina zice

- vrijeme pokretanja zice

- sprje€avanje topljenja zice

- vrijeme to¢kovnog zavarivanja
Potenciometar

Centralni prikljucak paketa crijeva
Prekida¢ glavnih stupnjeva
Prekida¢ medustupnjeva

emmo

QOdabir struje zavarivanja

(MIG 350 ZD/A)

Generator moze upravljati raditi sa 32 raznih podesSenih stupnjeva snage pomocu dva preklopnika za kombiniranje snage na
primarnom namotu. (Slika br. 4/E/F)

A. Gumb Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzina zice

- vrijeme pokretanja zice

- sprje€avanje topljenja zice

- vrijeme to€kovnog zavarivanja
Potenciometar

Centralni prikljucak paketa crijeva
Prekida€ glavnih stupnjeva
Prekida¢ medustupnjeva

e@mMmo
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STAVLJANJE UREDAJA U RAD

Moguénosti

Aparat (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A s dvofaznim napajanjem 400 V/230 V s adapterom) je tvornicki pripremljen za

napajanje jednofaznom strujom frekvencije 50/60 Hz s naponom 230 V. Aparat (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A,

MIG 350ZD/A) je tvornicki pripremljen za napajanje dvofaznom strujom frekvencije 50/60 Hz s naponom 400 V.
Neophodno je izvrsiti slijede¢e radove:

montazu utikaca (osim kod MIG 175 ZW/A i MIG 190 Kombi/A)

Montaza kotaca

montaza boce

montaza paketa cijevi

postavljanje savijene Zice

Montaza utikaca

Uredaji MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A moraju biti prikljueni na uti¢nicu CEE-16 A (nije u sklopu isporuke). Kod
aparata MIG 350 ZD/A preporucljivo je montirati uticnicu CEE- 32 A (ne dolazi sa aparatom) sa uzemljenjem. Ovaj zahvat mora
izvrsiti servisni tehnicar.

Upozorenje: Aparat je opremljen termickom zastitom koja stiti transformator od preoptereéenja i u slu¢aju pregrijavanja
aparat automatski isklju¢uje. Nakon toga Sto se ohladi, moze se uredaj ponovo primijeniti.

Montaza koluta

Saonice su namijenjene za priévréc¢enje dva okretna prednja kotaca te za ubacivanje ose za priévr§c¢enje dva Evrsta straznja
kota¢a. Doprema se paket sa slijede¢im sadrzajem:

Pokretni prednji kotaci, osa za pri¢vr§¢enje ¢vrstih straznjih kotaca, straznji kotaci, stezaci, rascjepke i kavezne matice.
Kavezne matice navijte na mjesta koja su za to namijenjena, vidi sliku 5 i 6. Prednje kotaCe montirajte prema slici 7. Namjestite
osu za pri¢vrS§éenje straznjih kotaca i osigurajte je rascjepkama.

Montaza boce

Bocu stavite u vertikalan polozaj na povrsinu drzac¢a i namjestite je tako da bude smjestena na drzacu, zatim je stegnite
pomocu lanca i spona kao to je navedeno na slici 8. Na bocu navijte manometar i na manometar i elektri¢ni ventil namjestite
rastersku cijev pomocu stremena - vidi sliku 9 .

Montaza paketa cijevi
Za priklju¢enje paketa crijeva dovoljno je ¢vrsto spajiti snop s centralnim EURO prikljuékom koji se nalazi na prednjoj strani
(slika 10). Na isti nacin treba izvrsiti priklju€enje na mrezu kao i priklju€enje boce na plin.

Postavljanje savijene Zice

Zicu namjestite na pokretac i zatim je uvucite u mehanizam za dodavanje Zice, vidi sliku 11. Kod svih modela aparata za
zavarivanje (bez iznimke) moguce je Koristiti kolute tezine 5 kg a 15 kg. Pokreta¢ je opremljen spojkom za stvaranje ispravnog
napona Zzice.

Motor za napinjanje zice
Provijerite da li promjer utora na koloturu za pomicanje i izvlaCenje Zice odgovara promjeru Zice za zavarivanje. Aparati su
opremljeni koloturom sa zicom promjera 0,8. Promjer koji je potrebno koristiti otisnut je sa strane kolotura.

Vodenje zice

Odsjecite prvih 10 cm zice i provjerite da li se na kraju ne nalaze grebeni, zubi, lomovi ili neCistoca. Popustanjem ramena
mehanizma otvorite pokretno rame za naprezanje zZice, vidi sliku 12. Sada stavite zicu u odgovarajuéi utor za vodenje i rame za
pritiskanje ponovo zatvorite. Podesite optimalan otpor na pokretadu 15 (mora biti omoguéeno lagano i lako skidanje Zice s
kolotura, bez samovoljnog odvijanja). Tlak pritiskanja podesite pomocu vijka koji se nalazi na ramenu za pritiskanje Zice (slika
14).

PodesSavanje 230/400 V (vazi samo za model ,,MIG 190 Kombi/A*)
Aparat za zavarivanje moze raditi na 230 V i na 400 V. Prije pustanja aparata u rad obavezno provjerite da li je polozaj preklopnika
napona (230/400 V) identi¢an s odabranom mreznom uti¢nicom.

SIGURNOSNI PROPISI

Radovi zavarivanja donose mnogo raznih rizika i opasnosti za radnike i osobe koje se nalaze u blizini mjesta zavarivanja.

Osobne zastitne mjere!

. Pri radu nosite tijesnu odjecu i hlace od Cistog pamuk bez metalnih dijelova.

. Upotrebljavajte zastitne rukavice.

. Pri radu nosite ¢vrste izolirane cipele s ¢elinim ojacanjem.

. Pri radu koristite respirator za zastitu ociju, nosite zastitne naocale s prozirnim staklima sa zastitnim stakalcima sa strane.
Upozorenje: ne udiSite plinove nastale prilikom sagorijevanja!

. Osigurajte dobro provjetravanje mjesta zavarivanja; ako je to neophodno, koristite odgovarajuéi uredaj za odsisivanje plinova,
posebno kod zavarivanja u uskim prostorijama.

. Prije zavarivana ocistite dijelove od rdi, masti i boje kako biste reducirali stvaranje dima prilikom zavarivanja.
Eventualno koristite sprej za zavarivanje.

e  Opasnost kratkog spoja! Provjerite da li je elektricna mreza zasti¢ena od preopterecenja i kratkih spojeva i
opremljena odgovarajué¢im uzemljenjem. Provjerite da li napon u mrezi odgovara naponu aparata.

. Provijerite eventualno oSteéenje nekih dijelova aparata te eventualno ostecenje izolacije kablova: Mrezni kabel, paket crijeva,
kabel za zavarivanje, u slu€aju potrebe ih zamijenite.

. Osigurajte ispravno uzemljenje aparata.
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. Kabel paketa crijeva ne smije biti omotan oko tijela. Paket crijeva ne smije biti usmjeren prema Vama niti prema drugim
osobama.

. Ne varite u vlaznoj ili mokroj sredini.

. Ne radite s aparatom bez bo¢nih Stitnika.

e  Opasnost od eksplozije! S aparatom nikad ne radite u blizini lako zapaljivih materijala ili na lako zapaljivim spremnicima.

e Aparat stavite na pod u stabilnom polozZaju.

. Plinsku bocu priévrstite na aparat pomoc¢u odgovarajuceg lanca, van dosega izvora topline.

e  Aparat za zavarivanje ni u kom sluc¢aju ne smije biti izlozen klimatskim uvjetima niti smije biti uskladiSten u vlaznoj
prostoriji. U protivnom moze do¢i do unistenja elektronskih konstrukcijskih dijelova uslijed kratkog spoja ili korozije.

Zavarivanje

Zavarivanje u normalnom rezimu.

Upozorenje: Provjerite da li je uredaj za tockasto zavarivanje (vidi tablicu - strana 8) potpuno isklju¢eno.

Obradak ispolirajte na mjestima zavarivanja (prije zavarivanja),

i osigurajte ispravno uzemljenje. Pritiskom sklopke na paketu crijeva aktivira se transformator za varenje kao i dodavanje Zice.
Savjet: Napravite nekoliko probnih varova i podesite aparat da se €uje redovit zvuk zavarivanja.

«buka kod zavarivanja» Dalje pazite na ispravnu dubinu vara da bi nastao ispravan spoj.

Tockasto zavarivanje (vidi tab. na stranici 9)
Obradak pripremite na gore opisan nacin i namjestite diznu za to¢kasto zavarivanje (cilindri¢nu diznu s distantnim kutovima) na

Prikljucak za rezim u zastitnoj Priklju¢ak za rezim sa
atmosferi punjenom zicom

grlo gorionika. Ukljucite tockasto zavarivanje i napravite nekoliko probnih varova. Upozorenje: Kod to¢kastog zavarivanja
prekida¢ na paketu crijeva drzite pritisnutim!

Burn Back (vidi tab. na stranici 9)

Ako se elektri¢ni luk ugasi, dolazi do stvaranja kapljice rastaljenog metala na kraju Zice koja se €esto lijepi uz diznu na grlu
gorionika. Zica se pomakne za par milimetara pode$avanjem funkcije Burn Back nakon zavrsetka zavarivanja tako da ne moze
dodi u kontakt s diznom.

Brzina kretanja zice (vidi tab. na stranici 9)
Da bi var bio kvalitetan i precizan, elektricni luk ne smije prskati niti blokirati zicu. Brzinu posmaka Zice podesite tako da se Cuje
sharmonic¢an zvuk zavarivanja“.

Tlak plina
Empiri€no pravilo: Debljina zice x 10 = I/min.
Primjer: debljina Zice 0,8 mm x 10 = priblizno 8 I/min.
1,0 mm x 10 = priblizno 10 I/min
Plin
- MijeSani odnosno zastitni plin CO,/argon => svi zeljezni metali
- Cistiargon = >aluminij

Zavarivanje s punjenom zicom (ne vazi za MIG 350)
Prilikom zavarivanje s Zicom za punjenje plin se nalazi unutar Zice u ,praSkastom obliku® tako da Vam nije potrebna plinska
boca. Neophodno je promijeniti polarnost uredaja, vidi sliku 18.

Zavarivanje MIG - MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Obje metode su gotovo iste, razlika postoji samo u vrsti plina za zavarivanje.
Prilikom zavarivanja s MIG upotrijebljen je plin argon (inertni plin)
Prilikom zavarivanja s MAG upotrijebljen je plin argon (inertni plin)
Informacije o rezimu zavarivanja
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Elektronska ,,Control- Board (kontrolna ploc¢a)“
- Pomocu «Control-Board» moze se regulirati funkcija zavarivanja uredaja.

- Kada ukljucite aparat, na zaslonu na ,Control-Board-u“ je prikazana izmjerena struja zavarivanja.

Simbol - legenda
Zuta LED dioda toplotne zastite
ENC = potenciometar

LED/toplotn
a zaStita

Displej = pokazuje parametre zavarivanja

S1 = gumb MENI za podeSavanje parametera zavarivanja

Displej

o

Gumb MENU

ENC/Poten-
ciometar

Vrste zavarivanja
a) Ruéno

Pritiskom na gumb na gorioniku se uklju€uje i zaustavlja dodavanje Zice za ru¢no zavarivanje.

b) Tockasto zavarivanje

Ako drzite gumb na gorioniku pritisnutim, aparat ¢e variti tjekom podesenog vremena (podeSenost 4.12 f) i zatim se
automatski zaustavlja. Ponovnim pritiskom na gumb gorionika mozete ovaj postupak prema potrebi ponoviti.

Displej s parametrima zavarivanja
Pritiskom na gumb Ponuda S1 mozete tijekom rada odabrati trazene parametre zavarivanja. Pomoéu gumba potenciometra
mozete podesSene parametre smanijiti ili poveéati.

]
Brzina zice
na displeju ->

min=05 - maks.=99

Simboli - legenda

Vrijeme pokretanja zice
-> podrucje zavarivanja -> podrucje podeSavanja -> podrucje podeSavanja
na displeju ->

min=10 — maks.=99

Sprje€avanje toplj. zice

na displeju ->
min=0 — maks.=99

Slijede¢a podesavanja uvijek se aktiviraju s gumbom Menu S1:

Vrijeme to¢€. zav. Toplotna zastita/
-> podrucje podeSavanja zastita od
na displeju -> preoptereéenja

min=10 — maks.=80

c) |

Brzina zice: Reguliranje sa okretanjem potenciometra/ENC

d) I

Vrijeme pokretanja zice: Prethodno podesena brzina dodavanja Zice u tocki c) postize se
postepeno, $§to smanjuje startnu struju.

e) — Sprjeéavanje topljenja Zice: Zica je dodavano jos kratko vrijeme nakon zavretka zavarivanja, s
I_I time da se ne lijepi uz diznu.
I
f) I I Vrijeme to¢kovnog zavarivanja: Pode$avanje pomoéu potenciometra /ENC; vidi postupak b)

9 ||

Temperaturna zastita/zastita protiv preopterecenja: Korisnik mora pri¢ekati dok se ugasi zuta
I dioda $to znaci da je transformator ohladen. (crveno svjetlo na zaslonu se gasi ve¢ poslije nekoliko
sekundi)
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Za ponistenje poruke ,,Default” na zaslonu, postupajte na slijede¢i nacin:
- Glavni prekida¢ aparata za zavarivanje stavite u polozaj 0.

- Pritisnite na gumb Ponuda S1.

Ukljucite stroj za zavarivanje, pritisnite gumb S1 i drzite ga tri sekunde.

KORISNI SAVIJETI VEZANI ZA ZAVARIVANJE

Opca pravila

Ako je zavarivanje podeSeno na minimum, duljina svjetlosnog luka mora biti mala. To éete posti¢i drzanjem paketa crijeva $to
najblize varenog komada pod kutom oko 60 stupnjeva. Duljinu luka je moguée polako povecavati — zavisi na poveéanju jaine
struje; maksimalno je moguce posti¢i udaljenost priblizno 20 mm.

Opci savjeti

Kod zavarivanja se mogu pojaviti manje greSke. Nastanak greSaka mozete sprijeCiti postivanjem slijedecih uputa:

¢ Poroznost
Nastanak malih pora na zavarenog spoju, sli¢no kao na povrsini ¢okolade, mogu prekinuti tok plina i omoguciti lijepljenje
stranih Cestica.
U takvom sluc€aju preporu€ujemo zavarivanje prekinuti i ponovno poceti. Prvo je neophodno provjeriti tok plina (oko 8 I/min.),
odmah odistiti radnu zonu i staviti paket crijeva tijekom zavarivanja namjestiti pod ispravan kut.

+ Prskanje kapljica
Prilikom zavarivanja iz luka kaplju male kapljice rastaljenog metala. Ova pojava se u malim koli¢inama ne moze potpuno
iskljuciti, moze se samo ograniciti na minimum ispravnim podeSavanjem struje i protoka plina i odrzavanjem paketa crijeva u
Cistom stanju.

+ Uski i zaobljeni zavarak
Izazvan je suviSe brzim pomjeranjem paketa crijeva ili neispravno podeSenim protokom plina.

¢ Debelo i Siroko zavarivanje
Moze biti izazvan suviSe sporim pomjeranjem paketa crijeva.

¢  Zica je straga spaljena
To moze biti uzrokovano previSe niskom brzinom dodavanja zice, labavom ili istroSenom to¢kom dodavanja Zice, niskom
kvalitetom Zice ili prejakom strujom.

¢ Mala dubina vara
To moze biti uzrokovano prebrzim posmakom paketa crijeva, niskom strujom, neodgovaraju¢im kutom nagiba, neispravnim
priklju€enjem polova, neispravno priklju¢enim fazama ili nedovoljnom udaljeno$¢u izmedu ivica kod zavarivanja.
Prekontrolirajte podeSenost parametara zavarivanja i usavrsite pripremu predmeta koji se zavaruju.

¢+ Probadanje varenog komada
Moze biti izazvano sporim vodom paketa crijeva, suviSe visokim dovodom struje ili neispravnim pomjeranjem Zice.

¢ Nestabilnost elektricnog luka
To moze biti uzrokovano nedovoljnim naponom, neispravnim i neredovitim posmakom kod dodavanja Zice, premalom
koli¢inom zastitnog plina.

JAMSTVO

Jamstvo sukladno jamstvenom listu, koji je priloZzen uz proizvod.
Jamstvo ne pokriva Stete na aparatu uzrokovane:

. Prijevozom odnosno rukovanjem

Nestru¢nim koriStenjem aparata od strane korisnika

Nedovoljnim odrzavanjem

Uslijed kvarova odnosno ispada koji nisu uzrokovani radom aparata
Elektriénim i elektronskim komponentama, elektromotorima
Nestruénim koriStenjem aparata od strane korisnika

| Trazenje kvarova

GRESKA UZROK MJERE
Zica se ne pomiée prema naprijed, 1) necistoca na dizni Odistiti diznu mlazom zraka
ako se okrec¢e pogonski kotac za dodavanije zice

2) spojka mehanizma za odmatanje - Popustite je

previse visoko.

3) ) greSka paketa crijeva Provijerite dusu zice
Isprekidan dovod Zice 1) ostecena kontaktna dizna zamijenite
/ s ispadima 2) izgorjeli materijal unutar kontaktne dizne zamijenite

3) necistoca u utoru pogonskog kotaca ocistite.

4) ogrebotina na povrsini istroSenog pogonskog kotaca. zamijenite
Je li ugasen elektri¢ni luk? 1) lo$ kontakt izmedu ZategniteklijeSta klijeSta za
uzemljenja i varenog komada provjerite

2) kratak spoj izmedu kontaktne dizne Kontaktnu diznu i

i cijevi za dovod plina cijev za dovod plina

ocistite ili zamijenite

67



Porozni var

1) nedostaje plinski stit zbog

Taloga necistoc¢a u dizni za dovod

plina

2) neodgovarajuéa udaljenost ili kut nagiba
paketa crijeva

3) premala koli¢ina plina
4) vareni komadi su mokri

Otklonite
taloge

Udaljenost

izmedu

zarulje ventilatora i
dijela mora biti
5-10 mm ;

nagib ne manje od

60 prema varenom
komadu

povecati koli¢inu
osusiti

pistolijem za strujanje
toplog zraka

ili pomocu drugog
sredstva

Aparat se poslije dugog

rada neoc¢ekivano
iskljucio.

Aparat se uslijed dugog
koristenja pregrijao i toplotna zastita
ne radi

Aparat ostavite
najmanje 20-30 min.
da se ohladi.
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UvoD

Varilni aparati, s funkcijo varjenja v za$¢itni atmosferi serije MIG potrebujejo zelo malo prostora za svoje delovanje. Izdelani so na
podlagi najnovejsih tehni¢nih dognanj in so zato zelo zanesljivi. Varilni generator se sestoji iz transformatorja z zranim hlajenjem in
dvojne primarne tuljave. Enosmerno napetost nastavimo z multidiodnim mosti¢em in z zraénim hlajenjem. *

Transformator je zasciten s toplotno varovalko proti preobremenitvi. PloScice so zasc¢itene tako, da zdrzijo pogoje v okolju,
ki je primerno za varjenje. Cela vrsta je opremljena z ampermetri, ki kazejo trenuten varilni tok.

Nastavitev varilnega toka
MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A
Generator omogoc¢a osem vrst nastavitev zmogljivosti s stikalom, za kombinacije zmogljivosti na primarni tuljavi (slika 1/E)

A. Gumb »Meni«

B. Rumena LED dioda toplotne varovalke
C. Displej prikazuje:

- hitrost zice

- €as ogrevanja zice

- preprecevanje, da se zica stali

- ¢as tockovnega varjenja

- zaSc¢ito proti pregrevanju - toplotna varovalka
Ptenciometer

Stikalne faze

Centralni prikljucek paketa gibkih cevi

mmo

Nastavitev varilnega toka
MIG 190 KOMBI/A)
Generator omogoc¢a osem vrst nastavitev zmogljivosti s stikalom, za kombinacije zmogljivosti na primarni tuljavi (slika 2/E/F)

A. Gumb »Meni«

B. Rumena LED dioda toplotne varovalke
Displej prikazuje:

- hitrost zice

- ¢as ogrevanja zice

- preprecevanje, da se zica stali

- €as tockovnega varjenja

- zas¢€ito proti pregrevanju - toplotna varovalka
Ptenciometer

Stikalne faze

Centralni prikljucek paketa gibkih cevi
Preklop 230V/400V

mmoo

Nastavitev varilnega toka
(MIG 220 ZD/A — MIG 250 ZD
Generator omogoc¢a 32 vrst nastavitev zmogljivosti z dvema stikaloma, za kombinacije zmogljivosti na primarni tuljavi. (Slika 3/E/F)

A. Gumb »Meni«

B. Rumena LED dioda toplotne varovalke
Displej prikazuje:

- hitrost zice

- ¢as ogrevanja zice

- preprecevanje, da se zica stali

- €as tockovnega varjenja

- zaSc¢ito proti pregrevanju - toplotna varovalka
Ptenciometer

Centralni prikljucek paketa gibkih cevi
Stikalo glavnih stopinj

Stikalo vmesnih stopinj

mmoo

Nastavitev varilnega toka
(MIG 350 ZD/A)
Generator omogoc¢a 32 vrst nastavitev zmogljivosti z dvema stikaloma, za kombinacije zmogljivosti na primarni tuljavi. (Slika 4/E/F)

A. Gumb »Meni«

B. Rumena LED dioda toplotne varovalke
C. Displej prikazuje:

- hitrost zice

- ¢as ogrevanja zice

- preprecevanje, da se zica stali

- ¢as tockovnega varjenja

- zas¢€ito proti pregrevanju - toplotna varovalka
Ptenciometer

Centralni prikljucek paketa gibkih cevi
Stikalo glavnih stopinj

Stikalo vmesnih stopinj

emMmo
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UVEDBA NAPRAVE V POGON

Moznosti

Naprava (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A z dvofaznim napajanjem 400 V/230 V z adapterjem) je tovarniSko pripravljena za
napajanje z enofaznim tokom s frekvenco 50/60 Hz in napetostjo 230 V.. Naprava (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) je tovarnisko skonstruirana za priklju¢itev na dvofazni tok frekvence 50/60 Hz in napetosti 400 V.

Dela, ki so potrebna pred uvedbo v pogon:

montaza vti¢a (ne velja za MIG 175 ZW/A in MIG 190 Kombi/A)
montaza koles

montaza jeklenke

montaza snopa gibkih cevi

namestitev zvitkov Zic

Montaza vtica

Naprave MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A morajo biti priklju€ene na vti¢ CEE-16 A (ki pa ni v sklopu dobave). Za
napravo MIG 350 ZD/A je ustrezen vti¢ CEE- 32 A (ni v sklopu dobave), ki mora biti montiran z ozemljenim kablom. Ta poseg
prepustite strokovnjakom na servisu.

Opozorilo : Naprava je opremljena s toplotno varovalko, ki jo varuje proti preobremenitvi: naprava se samodejno izklopi,
Ce se pregreje. Ko se ohladi, pa lahko napravo ponovno vkljuéimo.

Montaza koles

Sani so namenjene za pritrditev dveh vrtljivih sprednjih koles in za namestitev osi za prikljuitev dveh fiksnih zadnjih koles.
Paket vsebuje sedece sestavne dele naprave:

Premi¢na sprednja kolesa, os za fiksna zadnja kolesa, zadnja kolesa, stezne elemente, razcepke in matice. Matice privijte na
ustrezna mesta tako, kot je prikazano na slikah 5 in 6. Sprednja kolesa montirajte tako, kot je prikazano na sliki 7. Napeljite os,
da pritrdite zadnja kolesa in jih fiksirajte z razcepkami.

Montaza jeklenke

Jeklenko postavite v navpi¢en polozaj nosilca in jo namestite tako, da stoji trdno v nosilcu. Nato jo pritrdite z verigo in
karabinami, kot je prikazano na sliki 8. Na jeklenko privijte manometer in nanj ter na elektri¢ni ventil s stremenom nataknite
rastrsko cev — kot je prikazano na sliki 9 .

Montaza snopa gibkih cevi
Za prikljucitev gibkih cevi zadostuje, ¢e paket trdno privijete z osrednjim prikljuc¢kom EURO. Le ta se nahaja na spredniji strani
(Slika 10). Na enak nacin prikljuite napravo tudi na elektricno omrezje, pa tudi plinsko jeklenko.

Namestitev zvitkov zic
Zvitek Zic nataknite na naboj in Zico napeljite v napravo za vle€enje Zice, glejte sliko: 11. Za vse modele brez izjeme, se
uporabljajo zvitki, ki tehtajo 5 oziroma 15 kg. Naboj je opremljen z mehanizmom za nadzor pravilne napetosti Zice.

Motor za napenjanje zice
Prepri¢ajte se, Ce je premer Skripca za premik Zice enak premeru vodilnega utora in premeru napeljane Zice. Stroji so
opremljeni s $kripcem in Zico s premerom 0,8. Ustrezen premer je napisan (graviran) na stranici Skripca.

Napeljava zice

Prvih 10 m Zice odrezite in se prepricajte, e je Zica presekana pravilno in enakomerno, €e ni zlomljena, poskodovana oz.
umazana. Premi&no roko napenjalnega mehanizma Zice odprite z vijakom roke, tako kot je prikazano na sliki 12. Zico napeljite
v ustrezen vodilni utor in stezni mehanizem roke ponovno zaprite. Nastavite optimalen upor na naboju 15. (Zica mora gladko
zdrseti s Skripca, ne da bi se pri tem zacela odvijati). Tlak pritiskanja roke nastavite z vijakom na steznem mehanizmu roke
(slika 14).

Nastavitev 230/400V (velja le za model »MIG 190 Kombi/A«)
Varilna naprava lahko deluje tako na 230 V, kot tudi na 400 V.. Vedno pa se prepri¢ajte, e polozaj stikala elektri¢ne napetosti (230 /
400 V) ustreza omrezni vtiénici, ki ste jo izbrali.

VARNOSTNI NAPOTKI

Varilna dela so zelo nevarna za uporabnika samega in morebitne prisotne osebe.
Osebni zasc¢itni ukrepi!

Uporabljate tesno prilegajo¢o bombazno delovno obleko brez Zepov ali okovanih delov.

Vedno uporabljajte zasc&itne rokavice.

Uporabljajte trdne, visoke in izolacijske Cevlje z okovanim sprednjim delom.

Dihalno napravo uporabljajte za zas¢ito o€i in uporabljajte tudi oala s prozornimi stekli s stransko zas¢ito. Pazite, da ne
vdihavate dimnih produktov varjenja!

Poskrbite, da bo delovno mesto vedno dobro prezraéeno. Po potrebi prikljucite in uporabljajte sesalno napravo, predvsem
kadar delate v manijsih prostorih.

Obdelovan material, ki ga varite, oCistite da zmanjSate dim, ki nastaja zaradi prahu ali stare barve.

Uporabite lahko tudi razprsilec za varenje.

Nevarnost kratkega stika! Preverite, ¢e je elektricna mreza zas¢itena pred preobremenitvijo in kratkemu stiku in
opremljena z ustrezno napravo za ozemljitev. Prepri€ajte se najprej, c¢e omrezna napetost ustreza napetosti, ki je
navedena na aparatu.

Prepri€ajte se, e so vsi kabli v redu in neposkodovani - celi: prikljuéni kabel, snop gibkih cevi, varilni kabel: ¢e so poskodovani,
jih takoj zamenjajte z novimi.

Poskrbite za pravilno ozemljitev.

Kabel snopa gibkih cevi ali ozemljitve ne ovijajte okoli ohi§ja. Nikoli ne usmerjajte naprave nase ali druge osebe.

Ne varite v vlaznem ali mokrem okolju.

Ne uporabljajte naprave brez stranske zascite.

Nevarnost eksplozije! Ne delajte v blizini lahko vnetljivih materialov ali lahko vnetljivih rezervoarjev.
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e  Stroj namestite v stabilen polozaj na tla.
e Jeklenko s plinom dobro fiksirajte na aparat z ustrezno verigo, vendar lo¢eno od virov toplote.

. Nikoli ne izpostavljajte varilnega stroja vplivom podnebja oz. ga ne skladiScite v vlaznih prostorih. Elektri¢ni sestavni
deli naprave, se zaradi kratkega stika oz. korozije posSkodujejo.

Varjenje

Varjenje v obi¢ajnem rezimu.
Opozorilo: Vedno poskrbite, da bo aparat za to€kovno varjenje (glej tabelo na strani 8), pravilno izklopljen.

Obdelovani material spolirajte in pripravite tocke za varjenje; poskrbite, da bo pravilno ozemljen. S stikalom na snopu gibkih
cevi aktiviramo varilni transformator in mehanizem za premikanje zice.

Namig: Preizkusite varilni stroj: nastavite ga tako, da sliSite neprekinjen in poln
»varilni hrup«. Nato pazite na globino zvara: pomembno je, da izdelate mo¢€an zvar.

Tockovno varjenje (glejte tab. na strani 9)
Obdelovanec pripravite v skladu z zgornjimi napotki; enako velja tudi za Sobo to¢kovnega varjenja (cilindrsko Sobo z

distan¢nimi koti) namestite na podaljSek gorilnika). Napravo za to€¢kovno varjenje vklju€ite in naredite poskusni zvar. Opozorilo:
Pri to€kovnem varjenju mora biti stikalo snopa gibkih cevi stisnjeno!

Burn Back (glejte tab. na strani 9)
Ko ugasne svetlobni lok, se vedno ustvari stopljena kapljica, ki se na koncu varilne Zice strdi; le-ta se pogosto zlepi s tokovno

. ; e i
Prikljuéek za delovanje Priklj_uc":ek za delovanje
v zaséitnem plinu v rezimu s polno zico

$obo na vrhu gorilnika. Zica se s pomogjo funkcije Burn Back premakne za par milimetrov naprej potem, ko prenehate z
varjenjem, zato se ne prilepi na tokovno Sobo.

Hitrost premikanja zice (glejte tab. na strani 9)

Da je zvar kvaliteten in Cist, svetlobni lok ne sme brizgati in niti omejevati Zice. Hitrost premikanja Zice nastavite tako, da
nastane potreben »usklajen varilni hrup«.

Tlak plina
Empiri¢no pravilo: Debelina Zice x 10 = I/min.
Primer: debelina Zice 0,8 mm x 10 = priblizno 8 I/min.

1,0 mm x 10 = priblizno 10 I/min.
Plin
- Mesani, oz. zas¢itni plin CO,/argon => vse zelezne kovine
- Cistiargon = >aluminij

Varjenje s napolnjeno zZico (ne velja za MIG 350)

Pri varjenju s napolnjeno Zzico je plin zaprt v Zici v »obliki prahu«.

zato ne potrebujete jeklenke s plinom. Spremeniti pa morate polarnost
naprave, glejte sliko 18.

Varjenje MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Obe metodi sta priblizno enaki tj. razlikujeta se le od tipa

uporabljenega plina.

Pri varjenju MIG se uporablja plin argon (inerten plin) Pri varjenju MAG se uporablja plin CO2 (aktiven plin)
Informacije o rezimu varjenja

Elektronska »Control — Board (nadzorna plosc¢a)«

- S pomocjo »Control-Board« lahko reguliramo varilno funkcijo naprave.

- Ko vklju€¢imo napravo, se na displeju prikaze »Control-Board«, zadnji izmerjeni varilni tok.
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Simbol - legenda

LED = Rumena LED dioda toplotne varovalke

Displej = prikazuje parametre varjenja

ENC = potenciometer

S$1 = gumb MENI za izbiranje parametrov tockovnega varjenja

LED/toplotna
varovalka Displej

Y

O

B ENC/Poten-
O - ciometer

s1 |, Gumb MENI

Vrste varjenja
a) Roéno
Z gumbom na gorilniku vklju¢imo ali izklju€¢imo funkcijo premikanja Zice za ro¢no varjenje.
b) Tockovno varjenje
Ce pritisnemo na gumb gorilnika in ga drzimo, bo naprava v Ze nastavljenem &asu (nastavitev 4.12 f) varila in nato se bo
samodejno ustavila. Ce ponovno pritisnemo na gumb gorilnika, lahko postopek vedkrat ponovimo.

Displej s parametri varjenja
Ce pritisnemo na gumb Menu S1 lahko izberemo zahtevano nastavitev varjenja. Z gumbom potenciometra lahko jakost
pove€amo ali zmanjSamo.

! — — ] .
— —
Hitrost zice Cas vpeljave zZice Prepreéevanje, da se zica stali Trajanje toé. var. Temp. varovalka/
podrogje nastavitve -> podrocje nastavitve -> podrocje nastavitve -> podrocje nastavitve zas$¢€. proti preobremenitvi
na zaslonu -> na zaslonu -> na zaslonu -> na zaslonu ->
min=05 - maks.=99 min=10 — maks.=99  min=0 — maks.=99 min=10 — maks.=80

Simbol - legenda
Sledece nastavitve vedno prikli¢emo, e pritisnemo na gumb Menu S1:

I_
c) I Hitrost Zice: Reguliranje z obracanjem potenciometra /ENC
d) — Cas ogrevanja zice: Hitrost premikanja Zice, ki je bil pred tem izbran v c), boste dosegli
I postopoma, kar zmanjSuje zacCeten tok.
e) I_ Preprecevanje, da se Zica stali: Po kon¢anem varjenju se Se Zica nekaj ¢asa premika in se
1 1 ne zlepi s tokovno elektrodo.
f) |:| Cas to¢kovnega varjenja: Nastavitev s pomogjo potenciometra /ENC glej postopek b)
9) I I I_I I_I Toplotna zaséita/zaséita proti preobremenitvi: Poc¢akajte, da rumena LED dioda ugasne,
-— kar pomeni, da se je transformator ohladil. (rde¢a lu¢ka na zaslonu se ugasne Ze ez par
I I I_I I_I sekund)

Da ugasne prikazana funkcija »Default« na zaslonu, storimo sledece:
- Glavno stikalo varilnega stroja premaknemo na 0.

- Pritisnemo na gumb Menu S1.

Vklju€imo varilni stroj, pritisnemo na gumb S1 in ga drzimo 3 sekunde.
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KORISTNI NAPOTKI V ZVEZI Z VARJENJEM

Splosna pravila

Ce je varilni tok nastavljen na minimum, mora biti dolZina svetlobnega loka majhna. To doseZemo s tem, da zvitek gibkih cevi
drzimo &im blizje materialu, ki ga obdelujemo in upostevamo nagib priblizno 60 stopinj. Dolzino varilnega loka lahko postopoma
pove€amo, odvisno pa¢ od intenzivnosti toka; najvec, ¢esar lahko dosezemo, je dolZina priblizno 20 mm.

Splosni nasveti

Pri varjenju se lahko ob&asno pojavijo manjSe napake. Tem napakam se lahko izognemo, ¢e upostevamo sledece nasvete:

¢ Poroznost

ManjSe razpoke na zvaru, podobno kot npr. na ¢okoladi, lahko prekinejo tok plina oz. povzrocajo, da se ob&asno prilepijo

man;jsi tujki na povrsino zvara.

V tem primeru vam priporo€amo, da varjenje prekinete in postopek ponovite. Najprej pa preverite tok plina (imeti mora priblizno
8 | na minuto). Nato mesto varjenje ¢imprej temeljito ocistite in snop gibkih cevi nastavite, da bodo pod pravilnim nagibom.

+ Brizgani delci

So manjsi raztopljeni delci kovine, ki postopoma stecejo iz varilnega loka. V manjsih koli¢inah tega ne moremo prepreciti,
vendar pa lahko stekanje le-teh zmanj$amo na minimum tako, da elektri¢ni in plinski tok pravilno nastavimo in snop gibkih cevi

redno Cistimo.
¢ Ozki in zaobljeni zvari

Je posledica prehitrega pomika snopa gibkih cevi ali napa¢no nastavljenega pretoka plina.
¢+ Debelo in Siroko varjenje

Povzroci ga lahko prepo¢asen pomik snopa gibkih cevi.
¢  Zica je zadaj zazgana

Do tega lahko pride zaradi po¢asnega premikanja Zice, zaradi proste ali obrabljene toc¢ke napeljave Zice, napa¢no kakovostjo

Zice ali previsoke napetosti toka.
¢ Manjse zganje

Do tega lahko pride zaradi prehitrega premikanja snopa gibkih cevi, zaradi prenizke napetosti toka, nepravilnega nagiba,
napacne nastavitve polov, napacne prikljucitve faz ali premajhno razdaljo med varilnimi robovi. Preverite nastavitev parametrov

varjenja in pravilno pripravite material, ki ga Zelite zavariti.
¢ lzgoreli deli

Lahko nastanejo zaradi prepo¢asnega pomik snopa gibkih cevi, previsoke napetosti toka ali slabo delujoéega mehanizma za

pomik Zice.
¢ Nestalnost svetlobnega loka

Do tega lahko pride zaradi prenizke napetosti toka, nepravilnega pomika Zice oziroma previsoko koli¢ino zascitnega plina.

GARANCIJA

Pogoji garancije so opisani v prilozenem garancijskem listu.

V garancijo pa niso zajete Skode na stroju, ki bi nastale zaradi:

e  Transporta oz. nepravilnega rokovanja!

V kolikor uporabnik ne uporablja stroja pravilno.

Pomanijkljiv nacin vzdrzevanja

Okvare, oz. izpadi, do katerih je pri§lo zaradi delovanja oz. uporabe naprave.
okvare elektri¢nih in elektronskih komponent oz. elektromotorjev

V kolikor uporabnik ne uporablja stroja pravilno.

Morebitne okvare

NAPAKA VZROK UKREP
Zica se ne premika naprej. 1) tockovna Soba je umazana napeljava Zice Izpihajte z zrakom
v kolikor se vrti pogonsko kolo 2) sklopka svedra za odvijanje ker je previsoko. Popustite
3) ) napacen snop cevi Preverite notranjost Zice
Pomik Zice ni stalen — tj. prekinjen 1) poSkodovana je varilna Soba zamenjajte z novo
/ s prekinitvami 2) zazgani deli kontaktne Sobe zamenjajte z novo

3) umazanija v utoru pogonskega kolesa
4) poskodbe na obrabljenem pogonskem kolesu

ocistite
zamenjajte z novo

Ali je lok ugasnil? 1) napacen kontakt med
kleS¢ami za ozemljitev in delom preverite kontaktno Sobo

2) kratek stik med kontaktno Sobo
cevjo za dovod varilnega plina

Klesce privijte in s

in cev za dovod

varilnega plina odistite ali
zamenjajte z novo

Porozen zvar 1) Manjka plinski S¢itnik zaradi Usedlinam v
Sobi za napeljavo plina
2) napacna razdalja ali nagib
snopa gibkih cevi

3) premalo varilnega plina
4) mokri obdelovanci

QOdstranite usedline

Razdalja med zarnico
ventilatorja in delom naj
bo 5-10 mm ; nagib pa ne
manj kot 60 glede na
obdelovanec

povecaijte koli¢ino
posusite zracno pistolo
ali z drugim sredstvom

Kadar aparata zaradi predolgega Stroj se je zaradi predolge uporabe
delovanja nenadoma preneha delovati pregrel in se je vklju€ila toplotna varovalka.

Pocakajte najmanj 20-30
min., da se stroj ohladi.
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INTRODUCERE

Aparatele de sudura in atmosfera protectoare din seria MIG nu sunt pretentioase la loc, sunt fabricate pe baza celor mai noi
cunostinte tehnice si deci sunt fiabile. Generatorul de sudura este format din transformator cu racire cu aer cu bobina primara dubla.
Tensiunea continua se obtine prin folosirea puntii cu mai multe diode, cu racire cu aer.”

Impotriva suprasolicitirii transformatorul este protejat de intrerupatorul termic. Placutele sunt protejate in asa fel incat
rezista conditiilor din mediul obignuit de sudare. Intreaga serie este dotata cu ampermetre, care arata curentul de sudare
momentan.

Reglarea curentului de sudare
MIG 175 ZW/A - MIG 175 ZD/A
Generatorul poate oferi opt setari de putere cu ajutorul comutatorului pentru combinarea puterii de pe bobina primara (fig. 1/E).

A. Buton Meniu

B. Dioda galbena a protectiei termice
C. Display pe care sunt vizualizate:

- viteza sarmei

- durata pornirii sarmei

- blocarea topirii sarmei

- durata sudarii in puncte

- siguranta impotriva suprasolicitarii termice
Potentiometru

Trepte de comutare

Racord central al setului de furtunuri

mmo

Reglarea curentului de sudare
(MIG 190 KOMBI/A)
Generatorul poate oferi opt setari de putere cu ajutorul intrerupatorului pentru combinarea puterii de pe bobina primara (fig. 2/E/F).

A. Buton Meniu
B. Dioda galbena a protectiei termice
C. Display pe care sunt vizualizate:

- viteza sarmei

- durata pornirii sarmei

- blocarea topirii sarmei

- durata sudarii in puncte

- siguranta impotriva suprasolicitarii termice
Potentiometru
Trepte de comutare
Racord central al setului de furtunuri
Comutare 230 V/400 V

@mmo

Reglarea curentului de sudare
(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD
Generatorul poate oferi 32 setari de putere cu ajutorul a doua comutatoare pentru combinarea puterii de pe bobina primara. (Fig.

3/E/F)

A. Buton Meniu

B. Dioda galbena a protectiei termice
C. Display pe care sunt vizualizate:

- viteza sarmei

- durata pornirii sarmei

- blocarea topirii sarmei

- durata sudarii in puncte

- siguranta impotriva suprasolicitarii termice
Potentiometru

Racord central al setului de furtunuri
Comutator trepte principale
Comutator inter-trepte

OmMmo

Reglarea curentului de sudare
(MIG 350 ZD/A)
Generatorul poate oferi 32 setari de putere cu ajutorul a doua comutatoare pentru combinarea puterii de pe bobina primara. (Fig.

4/E[F)

A. Buton Meniu
B. Dioda galbena a protectiei termice
C. Display pe care sunt vizualizate:

- viteza sarmei

- durata pornirii sarmei

- blocarea topirii sarmei

- durata sudarii in puncte

- siguranta impotriva suprasolicitarii termice
Potentiometru
Racord central al setului de furtunuri
Comutator trepte principale
Comutator inter-trepte

e@mmo
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PUNEREA APARATULUI IN FUNCTIUNE

Posibilitati
Aparétul (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A cu alimentare bifazica 400 V/230 V cu adaptor) este pregatit de producator pentru
alimentare cu curent monofazic cu frecventa de 50/60 Hz si tensiunea de 230 V. Aparatul (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) este pregatit de producator pentru alimentare cu curent bifazic cu frecventa de 50/60 Hz si tensiunea
de 400 V.

Este necesara efectuarea acestor operatii:
montarea stecarului (in afara de MIG 175 ZW/A si MIG 190 Kombi/A)
montarea rotilor
montarea buteliei
montare setului de furtunuri
fixarea bobinei de sarma

Montarea stecarului
Aparatele MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A trebuie sa fie racordate la stecarul CEE-16 A (nu este continut in lotul
de livrare). La aparatul MIG 350 ZD/A se recomanda ca stecarul CEE- 32 A (nu este continut in lotul de livrare) sa fie montat
cu pamantare. Aceasta operatie trebuie efectuata de catre un muncitor calificat.

Avertizare: Aparatul are protectie termica care protejeaza transformatorul impotriva suprasolicitarii si opreste aparatul la
supraincalzire. Dupa o perioada de racire aparatul se poate folosi din nou.

Montarea rotilor
Sania este destinata fixarii a doua roti de fata pivotante si pentru introducerea axei la fixarea a doua roti din spate fixe. Lotul
se livreaza cu urmatorul continut:
Roti fata pivotante, ax pentru roti spate fixe, roti spate, buloane, splinturi si piulite. Insurubati piulitele n locurile
corespunzatoare, vezi fig. 5 si 6. Montati rotile din fata conform fig. 7. Introduceti axul pentru fixarea rotilor spate si asigurati-|
cu ajutorul splinturilor.

Montarea buteliei
Puneti butelia in pozitie verticala pe suprafata suportului si asezati-o in asa fel sa stea pe suport, apoi fixati-o cu ajutorul
lantului si carabinelor, aga cum este arétat in fig. 8. Insurubati pe butelie manometru, iar pe manometru si ventilul electric fixati
cu ajutorul bratarii tubul cu impletitura — vezi fig. 9 .

Montarea setului de furtunuri
La racordarea setului de furtunuri este indeajuns ca setul sa fie bine ingurubat la racordul central EURO, care se afla pe
partea frontala (fig. 10). In acest mod se realizeaza de asemenea racordarea la retea, precum si racordarea buteliei la gaz.

Punerea bobinei de sarma
Asezati bobina de sarma pe butuc si introduceti sdrma in dispozitivul de tragere a sarmei vezi fig. 11. La toate modele fara
exceptie se pot folosi bobine cu greutatea de 5 kg si 15 kg. Butucul este prevazut cu ambreiaj pentru intinderea corecta a
sarmei.

Motor pentru intinderea sarmei
Asigurati-va ca rola pentru avansarea sarmei are un canal de ghidare cu diametrul egal cu cel al sdrmei. Aparatele sunt dotate
cu role pentru sarma cu diametrul de 0,8. Diametrul care trebuie folosit este stantat pe partea laterala a rolei.

Ghidajul sarmei
Taiati primii 10 cm din sdrma si convingeti-va ca capatul proaspat taiat nu prezinta iesituri, rupturi sau impuritati. Deschideti
bratul mobil al intinzatorului sérmei prin slabirea surubului bratului, vezi fig. 12. Introduceti sdrma in canalul de ghidare si
inchideti din nou bratul de apasare. Reglati rezistenta optima a butucului 15 (Sarma ar trebui sa se traga usor de pe rola, fara
sa se desfaca singura). Reglati forta de apasare cu ajutorul surubului de pe bratul de apasare (fig. 14).

Reglare 230/400 V (doar modelul ,,MIG 190 Kombi/A*)
Aparatul de sudura poate fi exploatat atat la 230 V, cat si la 400 V. Va rog asigurati-va neconditionat ca pozitia comutatorului de
tensiune (230/400 V) este identica cu racordul de retea ales.

NORME DE SECURITATE

Lucrarile de sudare prezinta multe riscuri pentru muncitor si pentru persoanele din jur.

Masuri de protectie personala!

. Purtati imbracaminte stransa, fara buzunare iar pantalonii fara feronerie si din bumbac curat.

e  Purtati intotdeauna manusi de protectie.

e  Purtati incaltaminte rezistenta, Tnalta, izolanta si tivita cu otel.

. Folositi aparatul de respirat, pentru protectia ochilor, precum si ochelari cu sticla transparenta pentru protectie laterala. Atentie
nu inspirati gazele de sudura!

e  Asigurati o aerisire buna a locului de munca; in caz de necesitate folositi instalatie pentru o aerisire buna, mai ales in spatiile
inguste.

. Curatati componentele de sudat de rugina, grasime si vopsea, pentru a reduce crearea fumului.

. Folositi eventual spray pentru sudare.

. Pericol de scurtcircuit! Controlati daca reteaua electrica este protejatd impotriva suprasolicitéarii i scurtcircuitelor i
daca este prevazuta cu pamantare adecvata. Convingeti-va ca tensiunea de retea corespunde tensiunii selectate pe
aparat.

e  Convingeti-va ca nu sunt prezente nici un fel cabluri defecte, fara izolatie: in caz de necesitate schimbati cablul de retea, setul
de furtunuri sau cablul de sudare.

e  Efectuati o masa buna.
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. Cablul setului de furtunuri sau a masei nu montati in jurul corpului. Nu indreptati fasciculul de furtunuri spre sine si nici inspre
alte persoane.

e Nu sudati in spatiu umed sau ud.

e Nulucrati pe masina fara instalatia de protectie laterala.

. Pericol de explozie! Nu lucrati in apropierea materialelor usor inflamabile sau pe rezervoare cu materiale usor inflamabile.

e  Asezati aparatul in pozitie stabila pe podea.

e  Fixati bine butelia cu gaz de aparat cu ajutorul unui lant adecvat, in afara surselor de caldura.

e  Aparatul de sudura nu are voie sa fie expus influentelor atmosferice in nici un caz, respectiv sé nu fie depozitat in
mediul umed. Ca urmare a scurtcircuitului respectiv a coroziunii componentele electronice de constructie se pot
deteriora.

| Sudare

Sudare in regim normal
Atentie: Aveti grija ca instalatia de sudura in puncte (vezi tab. pag. 8) sa fie cu totul oprita.
Slefuiti piesa de prelucrat conform locurilor de sudare pregatite si asigurati o masa buna. Prin apasarea declansatorului pe
fasciculul de furtunuri se activeaza atat transformatorul de sudare cat si avansul sarmei.

Sugestie: Efectuati sudarea de proba si reglati aparatul de sudura in aga fel incat ,,zgomotul de sudura” sa fie auzibil
regulat si saturat. Mai departe acordati atentie adancimii de sudura, pentru a crea o imbinare rezistenta.

Sudare in puncte (vezi tab. pagina 9)
Pregatiti piesa prelucrata asa cum a fost deja mentionat, iar duza pentru sudura in puncte (duza cilindrica cu colturi distantiere)
introduceti pe gatul becului. Porniti instalatia de sudare prin puncte si efectuati sudura de incercare. Atentie: La sudarea prin
puncte trebuie sa mentineti apasat declansatorul de pe fasciculul de furtunuri!

Burn Back (vezi tab. pagina 9)
La stingerea arcului luminos se formeaza intotdeauna o picatura de topitura la capatul sdrmei de sudare, care adesea se

Racord pentru regim in atmosfera protectoare Racord pentru regim cu sarma de umplere

lipeste de duza de curent de pe gatul becului. Dupa terminarea sudarii s&rma avanseaza cu cativa milimetri datorita reglarii
Burn Back si de aceea nu se poate lipi de duza de curent.

Viteza de avans a sarmei (vezi tab. pagina 9)

Pentru obtinerea unei sudari bune si curate arcul luminos nu are voie nici sa stropeasca si nici sa ingradeasca sarma . Reglati
avansul sarmei in asa fel incat sa se creeze ,un zgomot de sudura armonios” pretins.

Presiunea gazului Grosimea sarmei x 10 = I/min.
Regula empirica: 0,8 mm x 10 = cca. 8 I/min.
Exemplu: grosimea sarmei 1,0 mm x 10 = cca. 10 I/min.
Gaz
- Gaz mixt respectiv gaz protector CO,/argon => toate metalele feroase
- Argon curat = >aluminiu

Sudare cu sarma de umplere (nu pentru MIG 350)
La sudare cu sarma de umplere gazul este inchis in sarma sub ,forma de praf” si deci nu aveti nevoie de butelie cu gaz. Este
nsa necesara schimbarea polaritatii aparatului, vezi fig. 18.

Sudare MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Ambele metode sunt aproape identice, difera doar prin tipul gazului folosit.

La sudare MIG gazul folosit este argon (gaz inert)
La sudare MAG gazul folositeste CO, (gaz activ)
Informatii privind regimul de sudare
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»Control- Board (tablou de control)“ electronic

- Cu ajutorul ,Control-Board-ului“ se pot regla functiile de sudare ale aparatului.
- In momentul pornirii aparatului, display-ul de pe ,Control-Board* arata ultimul curent de sudura masurat.

Simboluri - legenda

LED = dioda galbena a protectiei termice

ENC = potentiometru

LED/protectie
termica

Display = arata parametrii de sudare
S 1 = buton MENIU pentru selectarea parametrilor de sudare

Display

S1

Tipuri de sudare
a) Manuala

\

O

ENC/Potenti

Buton MENIU

A

ometru

Prin apasarea butonului de pe bec porniti si opriti avansul sdrmei pentru sudarea manuala.
b) Sudare prin puncte
Daca tineti butonul de pe bec apasat, aparatul va suda pe durata reglata (reglare 4.12 f) si apoi se va opri automat. Prin
apasarea repetata a butonului becului acest procedeu se poate repeta dupa voie.

Display cu parametrii de sudare
Prin apasarea butonului Meniu S1 se pot alege seturile dorite in timpul sudarii. Cu ajutorul butonului potentiometrului setarea
se mareste sau se reduce.

|
_I
Viteza sarmei
->zona de reglare
pe display ->

min=05 - max.=99

Simboluri - legenda

Durata de pornire
a sarmeito

-> zona de reglare
pe display ->
min=10 — max.=99

impiedicarea
pirii sarmei

-> zona de reglare
pe display ->
min=0 — max.=99

Urmatoarele reglari sunt oferite prin apasarea butonului Meniu S1:

Protectie termica/
protectia imp. suprasol.

Durata sudarii
prin puncte

-> zona de reglare
pe display ->
min=10 — max.=80

I
c) I

Viteza sarmei: Reglare prin rotirea potentiometrului /ENC

d) —

Durata de pornire a sarmei: Viteza de avansare a sarmei, care a fost selectata anterior la
c), se obtine treptat, ceea ce reduce curentul de pornire.

e) I_ impiedicarea topirii sarmei: Dupa terminarea sudérii sarma avanseaza inca o scurté
|_| perioada si nu se lipeste de duza de curent
f) I_I Durata de sudare prin puncte: Reglare cu ajutorul potentiometrului /ENC; procedeul vezi b)
—

g)l

I dispare deja dupa cateva secunde)

Protectie termica/protectie impotriva suprasolicitarii: Utilizatorul trebuie sa astepte pana
ce se stinge dioda galbena, atunci transformatorul este deja racit. (afisarea rosie pe display
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Pentru a se stinge afigsarea ,,Default” de pe display, procedati va rog in modul urmator:
- Puneti comutatorul principal al aparatului de sudura in pozitia 0.

- Apasati butonul Meniu S1.

- Porniti aparatul de sudura si tineti apasat 3 secunde butonul S1.

SUGESTII UTILE LA SUBIECTUL SUDARE

Reguli generale

Tn cazul in care sudarea este reglaté la minimum, lungimea arcului luminos trebuie s& fie mica. Acest lucru 7l obtineti prin tinerea
fasciculului de furtunuri cat se poate mai aproape de piesa prelucrata si mentinerea inclinarii de aproximativ 60 grade. Lungimea
arcului se poate mari treptat, in functie de marirea intensitatii curentului; lungimea maxima poate fi obtinuta la distanta de

aproximativ 20 mm.

Recomandari generale

La sudare uneori pot sa apara mici greseli. Aceste greseli pot fi evitate prin respectarea urmatoarelor recomandari:

¢ Porozitate

Porii mici pe sudura, la fel ca pe suprafata ciocolatei, pot produce intreruperea fluxului de gaz sau uneori permit si prinderea

unor corpuri straine mici.

Tn acest caz se recomanda intreruperea sudérii si inceperea unei sudéri noi. Mai intai trebuie ins& controlat fluxul de gaz
(aproximativ 8 I/min.), zona de lucru imediat curatata si fasciculul de furtunuri in timpul sudarii trebuie inclinat corect.

¢  Stropituri

Picaturi mici de metal topit, care se scurg din arcul de sudare. Cantitatile mici nu pot fi excluse, pot fi insa reduse la minimum
prin reglarea corecta a curentului si a fluxului de gaz si prin pastrarea in curatenie a fasciculului de furtunuri.

¢ Sudura ingusta si rotunjita

Este cauzata de deplasarea prea rapida a fasciculului de furtunuri sau de reglarea gresita a fluxului de gaz.

¢ Sudura groasa si lata
Poate fi cauzata de deplasarea
¢ Sarma arsa din spate

prea inceata a fasciculului de furtunuri.

Poate fi cauzata de avansarea inceata a sarmei, de punctului de ghidare a sarmei liber sau uzat, de calitatea proasta a sarmei
sau de alimentarea cu curent prea mare.

¢  Arsuri mici

Pot fi cauzate de deplasarea prea rapida a fasciculului de furtunuri, alimentare cu curent prea mic, inclinarea gresita, de
polarizare inversa, de inversarea fazelor si de distanta insuficienta intre muchiile sudate. Verificati reglarea parametrilor de
lucru si imbunatatiti pregatirea pieselor sudate.

¢ Arderea pieselor

Poate fi cauzata de deplasarea prea inceata a fasciculului de furtunuri, alimentare cu curent prea mare sau prin avansul gresit

al sarmei.
+ Instabilitatea arcului luminos

Poate fi cauzata de tensiune insuficienta, avans neregulat al sarmei, cantitate prea mica de gaz protector.

GARANTIE

Drepturile de garantie conform certificatului de garantie anexat! in drepturile de garantie nu sunt incluse pagubele produse

pe aparat prin:
Transport respectiv manipulare

Lipsa de intretinere

Utilizare incorecta a aparatului din partea exploatatorului

Defectele respectiv intreruperile, care nu au fost cauzate de exploatarea aparatului
Componentele electrice si electronice, electromotoare
Utilizare neprofesionala a aparatului din partea exploatatorului

Solutionarea defectelor

DEFECTUL

CAUZA

REMEDIERE

Sarma nu avanseaza in timp ce
roata antrenoare se invarteste

1) duza impurificata in punctul de ghidare a
sarmei

Suflati cu aer

2) ambreiajul disp. de desfasurare este prea sus | g|apiti

3) fasciculul de furtunuri defect Veriﬁ’cati miezul sarmei
Avansul sarmei intermitent / cu 1) duza de contact defecta schimbati
intreruperi 2) arsuri la duza de contact schimbati

3) impuritati in canalul rotii de avans curatati

4) santuri pe roata de antrenare uzata schimbati

Arcul stins?

1) contact prost intre clestele de masa si piesa

2) scurtcircuit intre duza de curent si teava de
ghidare a gazului

Strangeti clestele si verificati
Curatati duza de contact si teava de ghidare a
gazului sau schimbati-o

Sudura poroasa

1) lipseste scutul de gaz din cauza depunerilor
in duza de ghidare a gazului

2) distanta sau inclinarea fasciculului de
furtunuri gresita

3) prea putin gaz
4) bucati ude

Indepértati depunerile

Distanta intre becul si piesa trebuie sa fie de 5-10
mm; inclinarea nu mai putin de 60 fata de piesa

mariti cantitatea
uscati cu pistolul cu aer cald sau cu un alt mijloc

Aparatul dupa o functionare
indelungata se opreste
neasteptat.

Aparatul s-a incalzit prin folosirea
indelungata si de aceea s-a activat protectia
termica.

Lasati aparatul minimum 20- 30 min. sa se
raceasca.
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Ypegau 3a 3aBapsiBaHe B npeanasHa atmocgepa peg MIG umat MHOro Marnku nsmckBaHust 3a MSICTO, MPOM3BEAEHM Ca Bb3 OCHOBA
Ha Hal-HOBUTE TeXHWYECKM NO3HaHWsA U ca bnaroHagexaHu. 3aBapsiBallus reHepaTap ce CbCToM OT TpaHcopMaTop C Bb34yLHO
oxnaxagaHe ¢ ABonHa npumapHa 606uHa. NoCToAHHO HanpexeHue ce NocTura ¢ U3Non3BaHe Ha MynTUANOAEH MOCT C Bb3AyLIHO
oxnaxgaHe.*

MpoTuB npeToBapBaHe TpaHcdopmaTopa e 3alnTeH ¢ TONNIMHEH BKNouBaTen. MnacTUMHKUTe ca 3aliMTeHU Taka, Ye
M3abpXKaT Ha ycnoBusiTa B cpeaa obuMyariHa 3a 3aBapsiBaHe. Lianata nopeauua e o6opyaBaHa ¢ amnepmeTpu, KOUTO
nokasBaT MOMEHTHUS TOK Ha 3aBapsiBaHe.

HacTtpolika Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

[eHepaTopa MoXe Aa ynpaBnsiBa 0CEM HACTPOMKM HA MOLLHOCTTa C NOMOLLA Ha NpeBKYBaTen 3a KOMOMHALMSA Ha MOLLHOCTTa Ha
npumapHaTta 6o6uHa (kapT. 1/E)

A. bByTtoH lNpeanoxeHue

B. XbnT guoa Ha TonNUMHHAaTa 3awmTa

C. [Oucnnen nso6passBaLy;:

- CKOpPOCT Ha TenTta

- BpeMe Ha pa3gBWXBaHe Ha TenTta

- NpegoTBpaTsABaHe Ha pa3TansiHe Ha TenTa
- BpeMe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe

- 3alMTa NPpOoTUB TOMJIMHHO NpeToBapBaHe
MoTeHUunMomeTbLP

CTeneHu Ha BKIOYBaHe

LieHTpanHo npucbeguHeHne Ha nakeTa OoT MapKyiu

mmo

HacTpolika Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe

MIG 190 KOMBI/A)

eHepaTopa Moxe da ynpaensiBa 0CeM HaCTPOWMKM Ha MOLLHOCTTa C MOMOLLA Ha NpeBknoYBaTen 3a KOMOVMHaLMSA Ha MOLLHOCTTa Ha
npumapHaTta 606uHa (kapT. 2/E/F)

A. bByTtoH NpeanoxeHne

B. Xw®bnT Avoa Ha TonnMHHaTa 3awmMTa

C. [Oucnneu nso6passBaLy;:

- CKOpPOCT Ha TenTta

- BpeMe Ha pa3aBuWXBaHe Ha TenTa

- NpeAoTBpaTsABaHe Ha pa3TansiHe Ha TenTa
- BpeMe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe

- 3alWMTa NPOTUB TOMNJIMHHO NpeToBapBaHe
MoTeHUunomeTbLP

CTeneHu Ha BKIIOYBaHe

LieHTpanHo npucbkeauHeHne Ha NakeTa oT MapKy4u
MpeBkntouBaHe 230V/400V

emMmo

HacTtpoiika Ha Toka Ha 3aBapsBaHe

(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD

[eHepaTopa Moxe aa ynpaensiBa 32 HaCTPOMKM Ha MOLLHOCTTa C MOMOLLA Ha [Ba NPEBKMIOYBaTENs 3a KOMOMHALMSA HA MOLLHOCTTA
Ha npumapHaTa 606uHa. (Kapt. 3/E/F)

A. bByTtoH lNpeanoxeHune

B. X®bnT avop Ha TonyMHHaTa 3awmTa

C. [HOucnnen nso6passBaLy;:

- CKOPOCT Ha TenTa

- BpeMme Ha pa3gBuXBaHe Ha TenTa

- NpegoTBpaTsABaHe Ha pa3TansiHe Ha TenTa
- BpeMe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe

- 3al4MTa NPOTUB TOMNJIMHHO NpeToBapBaHe
MoTeHUunMomeTbLP

LieHTpanHo npuckeanHeHne Ha NakeTa oT MapKy4u
BkniouBaTen Ha OCHOBHUTE CTeNeHu
BkniouBaten Ha MeXXAUHHUTE CTeNeHn

emMmo

HacTpoiika Ha Toka Ha 3aBapsiBaHe

(MIG 350 ZD/A)

leHepaTopa Moxe Aa ynpaensBa 32 HaCTPOMKM Ha MOLLHOCTTa C NOMOLLA Ha ABa NpeBKIoYBaTens 3a KOMOMHaLUMS Ha MOLLHOCTTa
Ha npumMapHaTa 6o6uHa. (Kapt. 4/E/F)

A. ByTtoH lNpeanoxeHne

B. XbnT gnoa Ha TonnMHHaTa 3awmTa

C. [HOucnneu nsobpassaBaly:

- CKOPOCT Ha TenTa

- BpeMe Ha pas3gBWXBaHe Ha TenTa

- NpegoTBpaTsABaHe Ha pa3TansiHe Ha TenTa
- BpeMe Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe

- 3aWMTa NPOTUB TOMJIMHHO NpeToBapBaHe
MoTteHUnomeTHLP

LieHTpanHo npucbeguHeHne Ha nNakeTa OoT MapKyiu
BkniouBaTten Ha OCHOBHUTE CTeNeHu
BkniouBaTen Ha MeXXAUHHUTE CTeneHun

eOmMmo
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| BBbBEXOAHE HA YPEOA B EKCIJIOATALIUA

Bb3moxHoCTH

Ypepa (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kom6u/A ¢ aeydasoBo HanpexeHune 400 V/230 V ¢ agantap) e noaroTBeH OT NPOV3BOAMUTENS
3a 3axpaHBaHe ¢ efHoda3eH Tok ¢ Yectota 50/60 Hz n Hanpexenune 230 V. Ypen (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG
250ZD/A, MIG 350ZD/A) e noaroTBeH OT NPOM3BOAMTENS 3a 3axpaHBaHe ¢ AByda3eH Tok ¢ YyectoTa 50/60 Hz n HanpexeHue
400 V.

Heo6xoaumo e ga ce u3BbpLIAT Te3n paboTu:

MOHTax Ha wencena (oceeH MIG 175 ZW/A n MIG 190 Kombu/A)
MOHTaX Ha KorenaTa

MOHTaX Ha ByTunkaTa

MOHTaX Ha nakeTa oT MapKyiu

pasnonaraHe Ha ponkaTa Ten

MoHTax Ha wencena

Ypeante MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A TpsibBa ga 6baat npucbeamHeHmn kbm wencena CEE-16 A (He e yact
oT gocrtaskaTa). [Mpn ypegute MIG 350 ZD/A ce npenopbuBa wencen CEE- 32 A (He e yacT oT JocTaBkarta) a ce MOHTUpa
CbC 3a3emsiBaHe. Tasu paboTta TpsabBa Aa M3BbPLUM KBanupuumpaH paboTHUK.

MpeaynpexaeHue: Ypeaa nma TONMMHHA 3aMTa, KOATO NpeanasBa TpaHcdopMaTopa NPoTUB NpeToBapBaHe M ypeaa npu
nperpsisaHe usknousa. Crieq M3BeCTHO BpeMe Ha oxmnaxaaHe ypeaa Moxe Aa ce U3nonssa OTHOBO.

MoHTax Ha KonenaTa

LLlaiHuTe ca npefHa3HayeHu 3a 3akpenBaHe Ha ABe obpbLualLy ce NpeaHU Konena v 3a NocTaBsiHe Ha Oc 3a 3aKpensaHe Ha
ABe 3afHV TBbpAM konerna. [loctaBs ce NnakeT CbC CNEAHOTO ChAbpPXKaHue:

MopBwxXHW NpeaHu Konena, oc 3a TBbPAW 3a4HM Konena, 3agHu Konena, ckobw, LWNMeHTN U KaceTbYHU raikv. 3aBuHTeTe
KaceTbYHUTE ravku B MOAXo4sLM YCTPOMCTBA, BUX KapT. 5 n 6. MoHTMpariTe npeaHuTe Konena cnopea kapT. 7. lNoctaseTte
OCTa 3a 3aKpernBaHe Ha 3aHWTe KoMena u rm ocurypeTe C LUMNMEHTOBE.

MoHTax Ha 6yTunkarta

MocTaBeTe ByTunkarta B OTBECHO NOMOXEHWE Ha NMOBBLPXHOCTTA Ha ApbXKaTa 1 A nocTaBeTe Taka, Ye Aa ce Hamupa Ha
ApbXKaTa, crnef ToBa A 3akpeneTe C NomolLa Ha Bepura 1 kapabuHu, KakTo e nokasaHo Ha kapT. 8. Ha 6ytunkarta 3aBuHTETE
MaHOMeTBbp ¥ Ha MaHOMETbPa U Ha eNeKTPUYECKUSt BEHTUIM HaHWXEeTe C MOMOLLA Ha CTpeMe pacTbpHa Tpbba - BuX KapT. 9 .

MoHTax Ha nakeTa oT MapKy4un

3a npucbeanHsiBaHe Ha nakeTa OT MapKyyu € 4OCTaTbyYHO NakeTa Aa ce 3aBUHTU 3[4paBo KbM LIEHTPArHOTO NPUCHbEeAVHEHNE
EURO, koeTo ce Hamupa Ha YenHata ctpaHa (kapT.10). Mo To3M HauMH ce U3BbPLLBA CbLLO NPUCHEAUHSIBAHETO KbM MpexaTa,
KaKTO 1 NPUCbeAMHsIBAHETO Ha ByTunkaTa KbM rasa.

Pa3nonaraHe Ha ponkaTta Ten

[MocTaBeTe ponkaTta c Ten Ha naTpoHa 1 BMbKHETE TenTa B YCTPOWCTBOTO 3a U3TErnsHe Ha TenTa, BuX kapT. 11. 3a BCUYKM
Moaenv 6e3 U3KMYeHne Moxe aa ce n3nonssat ponku ¢ Terno 5 krp n 15 krp. MNMaTpoHa e cHabaeH cbc cbeanHUTen 3a
Cb3laBaHe Ha npaBWUIIHa HanNperHaTocT Ha TenTa.

MoTop 3a u3anbLBaHe Ha TenTa

Y6enete ce, anv makapara 3a npefBuKBaHe Ha TerTa rnokassa BOAELMS KaHar C AMaMeTbp paBHsBaLL Ce Ha AMamMeTbpa Ha
Tenta. MawmHuTe ca o6opyaBsaHu ¢ Makapa ¢ Ten ¢ anameTsbp 0,8. [luameTbpa, KOWTO criedBa Aa ce ynotpebu, e nsbut
CTpaHM4HO Ha MakaparTa.

NpemMrHaBaHe Ha TenTa

OTtpexeTe nbpeuTe 10 cM OT TenTa U ce ybeaeTte 3a ToBa, Aanu Kpasi Ha YMCTUS PsA3 He MokasBa u3gaTbUW, NpedynBaHUs unu
HeunctoTn. OTBOpPETE NOABMXKHOTO pamMo Ha obTerada Ha TenTta c pasxnabBaHe Ha 6onTa Ha pamoTo, BUX kapT. 12.
MocTaBeTe TenTa B CbOTBETHUSI BOAELL, KaHan 1 OTHOBO 30TBOpETE MPUTUCKALLOTO pamo.

HactpoliTe onTumanHo cbnpoTuBreHve Ha natpoHa 15 (Tenta 6u Tpsibeano aa ce U3Terns neko oT MakapaTta, 6e3 ga ce
oTBMBa cama). MNpUTUCKAaLLIOTO HansraHe HacCTpPowTe C MomoLLa Ha 6onTa Ha NPUTKUCKALLOTO pamo (kapT. 14).

HacTtpoiika 230/400 V (camo moaen ,,MIG 190 Kom6u/A“)
3a npoMsiHa Ha HanpexeHWeTo Ha ypeaa Tpsibea Aa Gbe pasBUHTEH BKMIOYBATENS U BKMOYBALLMA LWABMOH pasnonoxeH Ha
apyrata ctpaHa. Cnep ToBa BKMtouBaTess ce 3aBMHTBA OTOHOBO M NPEBKoYBa kapT. 16

Ypepna 3a 3aBapsiBaHe MoOxe a ce ekcnnoaTtupa kakto ¢ 230 V, taka n ¢ 400 V. Mons ybeneTte ce 3agbimkUTernHo B TOBa, Ye
MOJIOXXEHUETO Ha NpeBKoYBaTens Ha HanpexeHue e (230/400 V) MaHTUYHO € U3BpaHns MPEXOB LLencen.

NPEAMUCAHNA 3A BE3OMNACHOCT

3aBapoBbUHMTE pPaboTK NpeacTaBnABaT MHOIO pUCKOBe 3a paboTHUKa M HabnoaaBawmTe nuua.
JNlnyHn npegnasHn mepku!

HoceTe nnbTHO 06nekno 6e3 axxobose u naHTanoHn 6e3 meTanHu 06KOBKM OT YACT Mamyk.

HoceTe BUHaru n3onawumoHHW pbkaBuLim.

HoceTe TBBbpAM, BUCOKW, N30MMPALLM U CbC CTOMaHa o6LWNTN 0BYBKM.

ManonsBainTe pecnvpaTtop 3a 3aluTa Ha ounTe, CbLLO HOCETE M OYMIia C NMpo3payHmM CTbKI1a 3a CTpaHUYHa 3aluTa.
BHumaHue, HeBAULLBaNTe ra3oBe OT 3aBapsAiBaHeTo!

Y6enete ce, 4e paboOTHOTO MACTO € fobpe NpoBeTPsABaHO; B Cryyai Ha He0OXOAMMOCT M3non3Bante Jo6po N3CMyKBaLlo
YCTPOWCTBO, NPEAN BCUYKO B TECHU MPOCTPaHCTBAa.

OTcTpaHeTe pbxaaTta, MmacTHoTaTa 1 6osTa OT 3aBapsiBaHUTE AeTannu, 3a aa ce peayumpa obpasyBaHeTo Ha AuMm. EBeHT.
u3nonsBaunTe cnpeu 3a 3aBapsiBaHe.
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e OnacHocT 3a kbCco cbeauHeHue! NpoBepeTe, Aany enekTpuyeckara Mpexa e 3aluTeHa NPOTUB NpeToBapBaHe U KbCU
cbeAUHeHUsl U cHabaeHa ¢ NoAXoAALLO 3a3eMsIBaLLO CbopbXeHue. YoeaeTe ce B TOBa, Aanu HanpeXeHWeTo Ha
MpexaTa OTroBaps Ha HanpeXeHWeTo NpeAnosiaraHo 3a MallMHara.

e  YbepneTe ce B TOBa, Y€ HE Ca HanNMLe HMKaKBY NOBPeAEHM, oroneHu kabenu: kaben Ha mpexaTta, nakeT oT MapKyyu, kabena 3a
3aBapsiBaHe B cryyaii Ha He06X0AMMOCT CMeHeTe.

. Cb3panite fobpo 3amacsiBaHe.

HeomoTaBaliTe kabGena Ha nakeTa OT MapKy4u UK ckeneTa okono kopnyca. He HacouyBaiiTe naketa oT Mapky4n kbM cebe cu

HUTO KbM Opyru nuua.

He 3aBapsiBaiiTe BbB BraxHa Uy MoKpa cpea.

He paboTeTe Ha mawmHaTa 6€3 CTpaHNYHM NPEeANa3HN CbOPBXEHUS.

OnacHocT 3a ekcnno3us! He pabotete B 651M30CT 40 NEKO 3ananuTenHy MaTepuani Ui Ha feko 3ananvmm pesepeoapu.

MocTaBeTe MalmHaTa B CTabUIHO NosioXeHWe Ha noaa.

BakpeneTe fobpe raszosarta 6yTunka KbM MallMHaTa € NOAXOAsLLA Bepura, U3BbH 4OCTbMNA Ha TOMAUHHA U3TOYHULIN.

EnekTpoxeHa B HUKaKbB criyyail He 6uBa Aa 6bAe U3NoXeH Ha MeTepPeosiorMYHN BIIUSIHUA pecn. CbXPbHSABaH BLB

BnaxHa cpepfa. EnekTpoHHMTe KOHCTPYKTUBHMN €NeMEHTM MHayYe B pe3ynTaT Ha KbCO CbeUHEHWE pecr. KOpo3us e

ce yHMLoXaT.

3aBapsiBaHe

3aBapsiBaHe B HOpMarneH pexum.

BHumaHue: O6bpHeTe BHUMaHMe, yCTPOMCTBOTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe Aa 6bAae (BUX Tabn. ctpaHuua 8) ususano
M3KIMYEHO.

Manbckaiite 06paboTBaHus AeTann cnopen NoAroTBEHUTE MecTa 3a 3aBapsiBaHe, U ocurypete 4o6po 3amacsiBaHe.

C HaTuckaHe Ha BKIoYBaTeNs Ha NakeTa OT MapKy4u ce akTUBMpa KakTo 3aBapbyHUsi TpaHcdopmaTop, Taka 1
npuaBMxXBaHeTo Ha TenTa.

Tun: HanpaBeTe npo6HO 3aBapsiBaHe U HAaCTPONTe ypeAa Taka, Ye Aa ce YyBa paBHOMEPEH U CUT ,,luyM Ha 3aBapsi-
BaHe“. [Mo-HaTaTbK 06bpHeTe BHMMaHMe 3a AbNGoYMHaTa Ha 3a6MBaHe Ha 3aBapKaTa, 3a ia ce Cb3Aafe CUITHO Cbe-
OWHEeHue.

anIC'beAMHeHVIe 3a pexum B MpucbeanHeHne 3a PeXum cbeC
npeanasHa atmocdepa 3anbnBalla Ten

TouykoBoO 3aBapsiBaHe (BUX Tabn. cTpaHuua 9)

MoaroTBeTe 0b6paboTBaHNs AeTaln Taka, KakTo Gelle Beve HanncaHo, 1 HaHWxeTe [Al3aTa 3a TOHYKOBO 3aBapsi-BaHe
(uMnUHOpWYHA Al3a ¢ ANCTaHUMOHHM pbOoBE) Ha LMKaTa Ha ropenkara.) BkroyeTe ycTpocTBOTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe U
HanpaBeTe NpobHo 3aBapsiBaHe. BHumaHwue: [Npu ToukoBO 3aBapsiBaHe TpsibBa Aa AbPXKUTE CTUCHAT BKIOYBATENS Ha nakeTa
€ Mapky4u!

Burn Back (Bux Tabn. crpaHuua 9)

Mpu usraceaHe Ha CBETNNHHATA Abra BUHAarK ce obpasysa ToMsiLLa Karka Ha Kpasi Ha TenTa 3a 3aBapsiBaHe, KOSITO 4eCTo
3anenBa CbC CTpyMHaTa [l03a Ha LuMiikaTa Ha ropenkarta. TenTa ce NpuaBMXKBa C HSKOMKO MUIIMMETpa Hanpes, ¢ NoMoLLa Ha
HacTpoiikaTa Burn Back crief npukriioyBaHe Ha 3aBapsiBaHETO U Taka He MOXe [a ce CbeAWHU CbC CTpyMHaTa Ato3a.

CKOpoOCT Ha NpuABMKBaHe Ha TenTta (BUX KapT. cTpaHuua 9)

3a 3anasBaHe Ha ,u,o6pa N 4YMCTa 3aBapKa He 6uBa cBeTNMHHaTa Abra HUTO Aa NpbCKa, HUTO Aa 3arpanu Tenta. CKOPOCTTa Ha
npuaBu>KBaHe Ha TesniTa HarnaceTe Taka, Ye a Bb3HUKHE XeflaHuA ,XapMOHUYEeH WyM Ha 3aBap;|BaHe“.

HansiraHe Ha rasa
Emnupuyecko npasuro: DOe6enuHa Ha TenTta x 10 = n/MuUH.
Mpumep: nebenvHa Ha TenTa 0,8 mm x 10 = npunbn. 8 n/MuH.

1,0 mm x 10 = npubn. 10 n/mMuH.

las
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- CmeceH pecrn. npeanaseH ras
- Yuct aprox = >anyMmuH

3aBapsiBaHe cbc 3anbnBawa Ten (He 3a MIG 350)

I'Ipvl 3aBapsBaHe CbC 3anbliBalla Tes rasa e 3aTBOpeH B TesiTa ,,BbB q)opmaTa
Ha npax“ 1 BCbLUHOCT He ce HyXJaeTe OT rasosa 6yTVIJ'IKa. Heobxogmmo e obaye

4a ce CMeHU nonapuTeTa Ha ypeaa, BUX KapT. 18.

3aBapsaBaHe MIG, MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

W nBata meTofa ca noyTu egHakeK, ToBa o3Havyasa. Pasnuyasa ce camo OT Buaa

Ha n3nonsesaHuAa ras.

Mpwu 3aBapsiBaHe MIG e n3anonssaH rasa aproH (MHepTeH ras)
Mpwn 3aBapsieaHe MAG e nsnonsBaH raza CO, (akTuBeH ra3s)
WHdopmaumm 3a pexxuma Ha 3aBapsiBaHe

EnektpoHeH ,,Control- Board (koHTponeH naHen)“

COy/aproH => BCUYKM XKENSA3HN MeTanu

- C nomouya Ha ,Control-Board“ e Bb3mMoxHO Aa ce perynupa yHKkuMsiTa Ha 3aBapsiBaHe Ha ypefaa.
- KoraTo Bkntounte malwmHara, avcnnes e nokaxe Ha ,Control-Board” nocnegHusa nsmepeH Tok Ha 3aBapsiBaHe.

CumBon - nereHga

LED = XbnT AMoa Ha ToNnuHHaTa 3awmTa

Oucnnen = nokassa napamMeTpuUTe Ha 3aBapsiBaHe

ENC = noteHuuomeTsLp

S$1 = 6yTtoH MPEANIOXXKEHUE 3a n36op Ha napaMeTpuTe Ha 3aBapsiBaHe

LED/ronnunna

3awuTa Oucnnen

Y

O

S1 Byton MPEAJIOXXKEHUE

|

ENC/MNoTeH-
LuMomeTsLp

Bupose 3aBapsiBaHe
a) ManyanHo

C HaTuCcKkaHe Ha KOM4eTo Ha ropernkaTta nycHeTe U crnpeTe NpuaBmMXxXBaHETO Ha TenTa 3a MaHyalrniHO 3aBapsBaHe.

6) ToukoBO 3aBapsiBaHe

AKO ObpXWTE KOMYETO Ha ropesikaTa HaTUCHATo, MallMHaTa 3a Bede HaCTPOEeHO BpeMe Lie (HacTponka 4.12e) 3aBapsiBa u
crep ToBa aBTOMaTUYHO Lie cnpe. C NOBTOPHO HAaTUCKaHE Ha KOMYEeTO Ha ropenkarta To3v MeToh MOXe Aa ce NoBTapsi

NPOM3BOITHO.

Oucnnei c napameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe

C HaTuckaHe Ha konde MNpeanoxeHve S1 e Bb3MOXHO Aa ce n3bepe xenaHaTa HacTponka nNo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe. C nomolla Ha

KOM4YeTo Ha noTeHUunomMmeTbpa HaCTpOIZKaTa e ce noBuLLIn NUnn NoOHWXu.

I
I | Il
_I ——
CkopocT Ha TenT a Bpeme Ha 3agBuxBaHe MNpenoTBpatsaBaHe
Ha TenTta Ha pa3TansiHe Ha TenTa 3aBapsiBaHe

-> 0bnacT Ha HacTporika -> 06nacTt Ha HacTpomnka -> obnacTt Ha HacTporka -> obnacTt Ha HacTpoWnka
Ha gucnnes -> Ha aucnnes -> Ha gucnnes ->

MUH=05 - makc.=99 MuH=10 — makc.=99 MUH=0 — makc.=99
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Bpeme Ha TO4KOB.

Ha gunnes ->
MUH=10 — makc.=80

TonnuHHa 3awmTal

3awuuTa NnpoTUB NpPeToB.



CumBonu - nereHaa
CnepBalyTe HacTPOWMKKU ce NMPUAM3BUKBAT BMHArM ¢ HaTMckaHe Ha konyeTo MNpeanoxenune S1:

—
B) I CkopocT Ha TenTa: Perynauus c saBbpTaHe Ha noteHuuomeTbpa /ENC
—I
r) Bpeme Ha 3apgBmxBaHe Ha TenTa: CbC CKOPOCT Ha NpUABMXKBaHE Ha TenTa, KoATo Gelle
— usbpaHa npeay ToBa B B), Ce NOCTUra nocrefosaTtesiHo, KOeTo NoHMXaBa Toka Ha
I 3a[1BMXKBaAHeE.
a) I MpepoTBpaTsiBaHe Ha pa3TansHe Ha TenTta: TenTta criej NPUKIOYBaHe Ha 3aBapsBaHETO
I_I € oLle N3BEeCTHO BpeMe NpuaBWXBaH Hanpes 1 He ce 3anensa CbC CTpyHaTa Alo3a
|
e) — Bpeme Ha ToukoBO 3aBapsiBaHe: HacTpolika ¢ nomolua Ha noteHumMomeTbpa /ENC; meToz
| I I BUX 6)
I
|
X) I I TonnuHHa 3awmTa/3awWwmTa NPOTUB NpeToBapBaHe: [oTpebutens TpsabBa Aa nsvaka, Yak
I I I I I KOraTo usracHe XbnTus AUOA U TpaHcdopmaTopa 3aTtoBa € U3CTMHan. (YepBeHOTO
I_I I I I I n3obpaxeHue Ha gucnnes Lie usracHe Beyve crief HSKOMKO CEKYHAM)
— —

3a pga usracHe nso6paxeHueto“Default” Ha gucnnes, nocTbNBanTe MO NO CreAHUS HAUYUH:
- EnekTpoxeHa noctaBeTe Ha rnaBHUsi uskntoyBaTen Ha 0.

- HaTtucHete konde lMpeanoxexHve S1.

BkntoueTe enektpoxeHa u konyeto S1 gpbxTe 3 ceKyHau HaTUCHATO.

MNONE3HN MOOENN HA TEMA 3ABAPSBAHE

Bceo6wu npaBuna

AKO 3aBapsiBAHETO € HAaCTPOEHO HA MUHMMYM, AbJIKMHATa Ha CBETNUHHATA Abra TpsibBa Aa 6bae manka. ToBa e nocTurHeTe
Taka, Ye nakeTa OT MapKy4n ApbXKTe KOMKOTO ce Moxe Mo 6nmn3ko o 06paboTBaHWs AeTaiin v cnassanTe HaKoH NpUGIM3NTENHO
60 rpagyca. bmkrMHaTa Ha obrata Moxke 6aBHO Ja ce MoBULIABA, B 3aBUCHMOCT OT MOBULLEHUETO Ha UHTEH3UTETa Ha TOKa;
MaKkcMMariHo Moxe fAa 6bae NoCTUrHaToO pascTosiHue NpudnmanTenHo 20 Mm.

O6wu cbLBeTn

Mpu 3aBapsiBaHe HsiKOra MoraTt fa ce NosBAT Marsiku rpeluku. Tean rpeLlkn moraT Aa ce npedoTBpaTsT CbC CnasBaHe Ha criegHuTe

CbBETU:

¢ [MNopbo3sHocT
Manku nopu Ha 3aBapkaTta, nogo6HM KaTo Ha NOBBPXHOCTTA Ha LLOKOMaj, MoraTt Aa NPUYMHST NPeKbCBaHe Ha NoToka Ha rasa
UK HsIKOra a paspeLuy U 3axBalllaHe Ha Marku Yyxaum Tenua.
B To31 cnyyan ce npenopbyBa 3aBapsiBaHeTO a ce NpeKbCHe M Aa ce 3anoyHe HOBO 3aBapsiBaHe. Hali-Hanpen obaye Tpsibsa
[a ce npoBepu NoToka Ha rasa (NpubnusutenHo 8 n/mMuH.), paboTHaTa 30Ha BeHara aa ce NoYnCTU U nakeTa oT MapKy4yu no
BpEMe Ha 3aBapsiBaHe [a Ce CIOXW B NPaBUIIEH HAKIIOH.

¢+ [lpbckanuum
Manku pasToneHu kan4Muy MeTarn, KoMTo KansT OT AbraTa Ha 3aBapsiHe. B manku konuyecTBa ToBa HE MOXE [ja Ce UKoY,
obaye moxe ga 6bAe peayuMpaHo Ha MMHUMYM C TOBA, Y€ TOKa M MOTOKa Ha ra3a ce HaCcTpOoW NMPaBUIHO M MakeTa OT MapKyyu
ce NoAabpXa YmucT.

¢ TsAcHo u 3a06neHo 3aBapsiBaHe
[MpuynHeHo e oT npekaneHo 6bP30 NPUABWKBAHE HA NakeTa OT MapKyyy UK OT MOrpeLlHa HacTpoKKa Ha NoToka
Ha rasa.

¢ [e6eno u WMpoKo 3aBapsiBaHe
Moxe oa 6bae NpMUMHEHO OT NpekaneHo 6aBHO NPUABMXKBAHE HA NakeTa OT MapKy4u.

¢ TenTta oT3ap e nperopsina
Moxe aa 6bae NpMuMHEHo OT GaBHO NpUABMXKBAHE Ha TenTa, cBo6oaHa UM M3HOCEHA ToYka Ha NpeMuHaBaHe Ha TenTa,
OO Ka4YeCTBO Ha TenTa UMy npekaneHo BUCOK NPUTOK Ha Toka.

¢ Manko 3abuBaHe
Moxe oa 6bae NpUUMHEHO OT NpekaneHo 6bp30 NPUABMKBAHE HA NakeTa OT MapKyyu, MpPeKaneHo HUCHK MPUTOK Ha TOK, MOLL
HaKMoH, o6bpHaT NnonapuTeT, NPeXBbPIIEHN ha3n U HEAOCTaTbYHO Pa3CTosHME Mexay 3aBapsiBalimTe pbbose. [poBepeTe
HacTpovikaTa Ha napameTpute Ha obpaboTka u NogobpeTe noAroToBKaTa Ha 3aBapsiBaHUTE AeTalnu.
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MperapsiHe Ha geTannuTe

Moxe oa 6bae NpMunHEHO OT NpekaneHo 6aBHO NpeMUHaBaHe Ha NakeTa OT MapKy4u, MpekaneHo BUCOK NPUTOK Ha TOK Unn
oo nNpuaBmkBaHe Ha TenTa.

HectabunHocT Ha cBeTNMHHaTa Abra

Moxe fa 6bae NpuYMHEHa OT He4OCTaTbYHO HaNpeXeHne, HepaBHOMEPHO NMPUABMKBAHE Ha TenTa, NpekaneHo

MarKo KONM4ecTBO npeanaseH ras.

| FTAPAHLMS

FapaHuus cnoped npu6aBeHaTa rapaHUMOHHa KapTal

B rapaHuusTa He ca BKMIOYEHM LWETN Ha MalLnHaTa NPUYNHEHM OT:

TpaHcrnopTupaHe pecn. MaHunynaumsi

HenpasunHo nsnonaeaHe Ha MalumMHaTa OT CTpaHa Ha opraHusaTopa

Jlvncealya nogapwxka

MoBpeau pecn. oTNaaaHusi, KOUTO He ca BUnn NpUYNHenH ot paboTaTta Ha MalumHaTa
EnekTpuyeckun n enekTpoHHU KOMMOHEHTU, ENEKTPOMOTOPY

HenpodecroHanHo n3nonssaHe Ha MalLMHaTa OT CTpaHa Ha opraHusaTopa.

TbpceHe Ha noBpean

FPELUKA NMPUYUHA NPEONPUETA MAPKA
TenTa He ce NpuaBWXBa Hanpeq, 1) MpPBCOTKS Ha ToYKaTa Ha Aro3aTa WapyxaiTe ¢ Bb3ayx
KoraTo ce BbpTW 3a[BWXKBALLOTO Ha NnpemMuHaBaHe Ha TenTa
Korneno

2) CbeauHUTENs Ha pa3MoTaBalLys Wnua - Pasxnabete

€ npekaneHo BUCOKO.

HaKIOH He No-Marnko oT
60 OTHOCHO AeTanna

3) npekaneHo Manko ras noBu1LLIETE KONNYECTBO-
TO
4) Mokpu geTannm n3cyLueTte ¢ Tonno-

Bb3ayLleH nucTtonet
mnn ¢ apyro cpeacrteso

3) ) AedbeKkTeH nakeT MapKy4u MpoBepeTe cbpLeBUHA-
Ta Ha TenTa
MpuToka Ha Ten e npekbcHaT 1) pedekTHa KOHTaKTHa Al3a cMmeHeTe
/ ¢ oTnagaHus 2) nsrapsiHusi B KOHTaKTHaTa Ar3a cMmeHeTe
3) MpbCOTUS B KaHana Ha 3a4BWKBALLOTO KONeno n3yucrtete
4) 6pa3an Ha U3HOCEHOTO 3aBUXKBALLIO KOMENo cMmeHeTe
WM3racHana gbra? 1) NOLW KOHTAKT MeXay CrerHeTe knewmrte u m
3amacsiBalyuTe Knewm u getavna npoesepeTte
2) KbCO CbeMHEHNE MeXOY KOHTaKTHaTa Ato3a Mouncrtete unmn cmeHe-
1 TpbbaTa 3a NpemMnHaBaHe Ha rasa Te KOHTaKTHaTa 4to3a u
TpbbaTa 3a npemuHaBa-
He Ha rasa
Mopbo3Ha 3aBapka 1) nuncea ra3os LWMT 3apaau OTtcTpaHeTe
HacrareaHusi B ito3aTa 3a npeMuHaBaHe HacnareaHusiTa
Ha rasa
2) NOLO pa3CTOsIHME UMW HAKIOH Ha PasctosiHue mexay
nakeTa oT MapKy4iu namMnaTta Ha BeHTunaTo-
pa v getaina Tpsibea ga
6bae 5-10 mm ;

MawwuHaTta cnepg aobnra MawwuHaTa B pe3ynrtaTt Ha npekaneHo Abnra OcTaBeTe MawuHaTa
paboTa Heo4YakBaHO ynotpe6a e nperpsna v TonJMHHaTa 3awmra MUHUMYM 20-30 MUH.
HedYHKLMOHMNpa. ce e BKno4una. Aa U3CTuHe.
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UvoD

Aparati za zavarivanje u zastitnoj atmosferi serije MIG zahvaljuju¢i svojim dimenzijama nisu zahtjevni u pogledu mjesta, proizvedeni
su na osnovu najnovijih tehni¢kih znanja tako da su vrlo pouzdani. Generator za zavarivanje sastoji se od transformatora sa
vazdusnim hladenjem sa duplim primarnim namotajem. Istosmjerni napon za napajanje dobija se pomoéu multidiodnog razdjelnika
sa vazdu$nim hladenjem.*

Transformator je opremljen toplotnom sklopkom za zastitu od preoptereé¢enja. Zastita plocica obezbeduje zastitu pri radu
pod uobicajenim uslovima zavarivanja. Svi aparati ove serije opremljeni su ampermetrima koji pokazuju momentalnu
vrijednost struje za zavarivanje.

Izbor struje za zavarivanje

MIG 175 ZW/A — MIG 175 ZD/A

Generator moze da radi sa osam raznih pode$enih stepeni snage pomocu preklopnika za kombinovanje snage na primarnom
namotaju (slika 1/E)

A. Dugme «Meni»

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzinu zice,

- vrijeme pokretanja zice,

- sprje€avanje topljenja zice,

- vrijeme tackastog zavarivanja,

- zaStitu od preopterecéenja visokom temperaturom.
Potenciometar

Stepeni uklapanja

Centralni prikljucak paketa crijeva

mmo

Izbor struje za zavarivanje

MIG 190 KOMBI/A)

Generator moze da radi sa osam raznih podeSenih stepeni snage pomocu preklopnika za kombinovanje snage na primarnom
namotaju (slika 2/E/F)

A. Dugme Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzina Zice,

- vrijeme pokretanja zice,

- sprje€avanje topljenja zice,

- vrijeme tackastog zavarivanja.
Potenciometar

Stepeni uklapanja

Centralni prikljucak paketa crijeva
Prebacivanje 230V/400V

emMmo

Izbor struje za zavarivanje

(MIG 220 ZD/A - MIG 250 ZD

Generator moze da radi sa 32 razna podeSena stepena snage pomocu dva preklopnika za kombinovanje snage na primarnom
namotaju. (Slika br. 3/E/F)

A. Dugme Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzina Zice,

- vrijeme pokretanja zice,

- sprjeCavanje topljenja zZice,

- vrijeme tackastog zavarivanja.
Potenciometar

Centralni prikljucak paketa crijeva
Prekida¢ glavnih stepeni
Prekida¢ medustepeni

OmMmo

Izbor struje za zavarivanje

(MIG 350 ZD/A)

Generator moze da radi sa 32 razna podeSena stepena snage pomocu dva preklopnika za kombinovanje snage na primarnom
namotaju. (Slika br. 4/E/F)

A. Dugme Meni

B. Zuta LED dioda toplotne zastite
C. Displej, koji prikazuje:

- brzina zZice,

- vrijeme pokretanja zice,

- sprjecavanje topljenja zZice,

- vrijeme tackastog zavarivanja.
Potenciometar

Centralni prikljucak paketa crijeva
Prekida¢ glavnih stepeni
Prekida¢ medustepeni

emMmo
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STAVLJANJE UREDAJA U RAD

Moguénosti

Aparat (MIG 175 ZW/A, MIG 190 Kombi/A s dvofaznim napajanjem 400 V/230 V s adapterom) fabricki je pripremljen za
napajanje jednofaznom strujom frekvencije 50/60 Hz s naponom 230 V. Aparat (MIG 175ZD/A, MIG 220ZD/A, MIG 250ZD/A,
MIG 350ZD/A) fabricki je pripremljen za napajanje dvofaznom strujom frekvencije 50/60 Hz s naponom 400 V.

Neophodno je izvrsiti slijede¢e radove:

montazu utikaca (osim kod MIG 175 ZW/A i MIG 190 Kombi/A)
montazu tockova

montazu boce

montazu paketa cijevi

postavljanje savijene Zice

Montaza utikaca

Uredaji MIG 175 ZD/A, MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A moraju biti priklju€eni na uti¢nicu CEE-16 A (nije u sklopu isporuke). Kod
aparata MIG 350 ZD/A preporucljivo je montirati uticnicu CEE- 32 A (ne dolazi sa aparatom) sa uzemljenjem. Ovaj zahvat mora
izvrsiti servisni tehnicar.

Paznja: Aparat je opremljen termickom zastitom koja stiti transformator od preopterecenja i u slu¢aju pregrijavanja aparat
automatski iskljucuje. Posle toga kad se ohladi, moze se uredaj ponovo primijeniti.

Montaza tockova

Saonice su namijenjene za pricvrScenje dva okretna prednja to€ka i za ubacivanje osovine za pri¢vrscenje dva ¢vrsta zadnja
to¢ka. Doprema se paket sa slijede¢im sadrzajem:

Pokretni prednji to¢kovi, osovina za pricvrs¢enje Cvrstih zadnjih to¢kova, zadnji toCkovi, stezadi, rascjepke i kavezne matice.
Kavezne matice navijte na mjesta koja su za to namijenjena, vidi: sliku 5 i 6. Prednje to€kove montirajte prema slici 7.
Namijestite osovinu za pri¢vrScenje zadnjih tockova i obezbjedite je rascjepkama.

Montaza boce

Bocu stavite u vertikalan poloZaj na povrsinu drzac¢a i namjestite je tako da bude smjestena na drzacu i posle toga je stegnite
pomocu lanca i spona kao $to je navedeno na slici 8. Na bocu navijte manometar i na manometar i elektri¢ni ventil namjestite
rastersku cijev pomocu stremena — vidi: sliku 9 .

Montaza paketa cijevi
Za priklju€enje paketa crijeva dovoljno je ¢vrsto spojiti snop s centralnim EURO priklju¢kom koji se nalazi na prednjoj strani
(slika 10). Na isti nacin treba izvrsiti prikljucenje na mrezu kao i priklju¢enje boce na gas.

Postavljanje savijene Zice

Zicu namjestite na pokretaC i zatim je uvucite u mehanizam za dodavanje Zice, vidi: sliku 11. Kod svih modela aparata za
zavarivanje (bez izuzetka) moguce je koristiti kolute teZine 5 kg i 15 kg. Pokreta¢ je opremljen spojkom za stvaranje pravilnog
napona zice.

Motor za napinjanje zice
Provijerite da li pre¢nik utora na koloturu za pomicanje i izvlaenje Zice odgovara pre¢niku zice za zavarivanje. Aparati su
opremljeni koloturom sa zicom prec¢nika 0,8. Precnik koji je potrebno koristiti odStampan je sa strane kolotura.

Vodenje zice

Odsjecite prvih 10 cm Zice i provjerite da li se na kraju ne nalaze grebeni, zubi, lomovi ili necistoc¢a. Popustanjem ramena
mehanizma otvorite pokretno rame za naprezanje Zice, vidi: sliku 12. Sada stavite Zicu u odgovarajucéi utor za vodenje i rame
za pritiskanje ponovo zatvorite. Podesite optimalan otpor na pokretacu 15 (mora biti omoguceno lagano i lako skidanje Zice s
kolotura, bez samovoljnog odvijanja). Pritisak pritiskanja podesite pomocu zavrtnja koji se nalazi na ramenu za pritiskanje zice
(slika 14).

Podesavanje 230/400 V (vazi samo za model ,,MIG 190 Kombi/A*)

Aparat za zavarivanje moze da radi na 230 V i na 400 V. Prije pustanja aparata u rad obavezno provjerite da li je polozaj
preklopnika napona (230/400 V) identi¢an s odabranom mreznom uti¢nicom.

BEZBJEDNOSNI PROPISI

Radovi zavarivanja donose mnogo raznih rizika i opasnosti za radnike i lica koja se nalaze u blizini mjesta zavarivanja.
Liéne zastitne mjere!

Prilikom rada nosite tijesnu odjecu i pantalone od istog pamuka bez metalnih dijelova.

Upotrebljavajte zastitne rukavice.

Prilikom rada nosite ¢vrste izolovane cipele s &eliénim ojacanjem.

Prilikom rada koristite respirator za zastitu ociju, nosite zastitne nao€are s prozirnim staklima sa zastitnim stakalcima sa strane.

Paznja: ne udiSite gasove nastale prilikom sagorijevanja!

. Obezbjedite dobro provjetravanje mjesta zavarivanja; ako je to neophodno, Koristite odgovarajuéi uredaj za usisivanje gasova,
posebno kod zavarivanja u uskim prostorijama.

. Prije zavarivana o istite dijelove od rde, masnoce i boje, da bi smanijili stvaranje dima prilikom zavarivanja.

Eventualno koristite sprej za zavarivanje.
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. pasnost od kratkog spoja! Provjerite da li je elektricna mreza zasticena od preopterecenja i kratkih spojeva i
opremljena odgovarajué¢im uzemljenjem. Provjerite da li napon u mrezi odgovara naponu aparata.

. Provjerite eventualno oSteéenje nekih dijelova aparata i eventualno oStecenje izolacije kablova: Mrezni kabel, paket crijeva,
kabel za zavarivanje, u slu€aju potrebe ih zamijenite.

. Obezbjedite pravilno uzemljenje aparata.

e  Kabel paketa crijeva ne smije biti omotan oko tijela. Paket crijeva ne smije biti usmjeren prema Vama niti prema drugim licima.

e  Ne varite u vlaznoj sredini.

. Ne radite s aparatom bez bo¢nih Stitnika.

e  Opasnost od eksplozije! S aparatom nikad ne radite u blizini lako zapaljivih materijala ili na lako zapaljivim rezervoarima.

e  Aparat stavite na pod u stabilnom polozaju.

e  Bocu sa gasom pri¢vrstite na aparat pomoc¢u odgovarajuceg lanca, izvan domas$aja izvora toplote.

e  Aparat za zavarivanje ni u kom sluc¢aju ne smije biti izlozen klimatskim uslovima niti smije biti uskladiSten u vlaznoj
prostoriji. U protivnom moze do¢i do uniStavanja elektronskih konstrukcijskih dijelova zbog kratkog spoja ili korozije.

Zavarivanje

Zavarivanje u normalnom rezimu.
Paznja: Provjerite da li je uredaj za tackasto zavarivanje (vidi: tabelu - strana 8) potpuno isklju¢eno.
Komad ispolirajte na mjestima zavarivanja (prije zavarivanja),

i obezbjedite pravilno uzemljenje. Pritiskom sklopke na paketu crijeva aktivira se transformator za varenje kao i dodavanje Zice.
Savjet: Napravite nekoliko probnih varova i podesite aparat da se ¢uje redovan zvuk zavarivanja.

Priklju¢ak za rezim u zastitnoj Priklju¢ak za rezim sa
atmosferi punjenom zicom

«buka kod zavarivanja» Dalje pazite na pravilnu dubinu vara da bi nastao pravilan spoj.

Tackasto zavarivanje (vidi: tab. na stranici 9)

Komad pripremite na gore opisan nacin i namjestite diznu za tackasto zavarivanje (cilindri¢nu diznu s distantnim uglovima) na
grlo gorionika. Ukljucite tackasto zavarivanje i napravite nekoliko probnih varova. Paznja: Kod tackastog zavarivanja prekida¢
na paketu crijeva drzite pritisnutim!

Burn Back (vidi: tab. na stranici 9)

Ako se elektricni luk ugasi, dolazi do stvaranja kapljice rastopljenog metala na kraju Zice koja se Cesto lijepi uz diznu na grlu
gorionika. Zica se pomakne za par milimetara pode$avanjem funkcije Burn Back posle zavrsetka zavarivanja tako da ne moze
doci u kontakt s diznom.

Brzina kretanja zice (vidi: tab. na stranici 9)

Da bi var bio kvalitetan i precizan, elektri¢ni luk ne smije prskati niti blokirati Zicu. Brzinu pomaka Zice podesite tako da se ¢uje
,harmoni¢an zvuk zavarivanja“.

Pritisak gasa

Empiri¢no pravilo: Debljina zice x 10 = I/min.

Primjer: debljina Zice 0,8 mm x 10 = priblizno 8 I/min.
1,0 mm x 10 = priblizno 10 I/min.

Gas

- MijeSani odnosno zastitni gas CO./argon => svi gvozdeni metali
- Cistiargon = >aluminijum
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Zavarivanje s punjenom zicom (ne vazi za MIG 350)

Prilikom zavarivanje s Zicom za punjenje gas se nalazi unutar Zice u
,praskastom obliku“ tako da Vam nije potrebna boca za gas. Neophodno je
promijeniti polarnost uredaja, vidi: sliku 18.

Zavarivanje MIG - MAG
MIG = Metal Inert Gas MAG = Metal Activ Gas

Obe metode su gotovo iste, razlika postoji samo u vrsti gasa za zavarivanje.

Prilikom zavarivanja s MIG upotrijebljen je gas argon (inertni gas)
Prilikom zavarivanja s MAG upotrijebljen je gas argon (inertni gas)
Informacije o rezimu zavarivanja

Elektronska ,,Control- Board (kontrolna plo&a)* Simbol - legenda
- Pomocu «Control-Board» moze se regulisati . . L
funkcija zavarivanja uredaja. Zuta LED dioda toplotne zastite =~
- Kada ukljugite aparat, na zaslonu na ,Contro Displej = pokazuje parametre zavarivanja
I-Board-u“ je prikazana izmjerena struja ENC = potenciometar i _
zavarivanja. S1 = dugme MENI za podeSavanje parametera
zavarivanja
LED/toplot
na zastita Displej

Y

O

O P ENC/Poten-
ciometar

S1 - Dugme MENU

Vrste zavarivanja
1. Ruéno
Pritiskom na dugme na gorioniku se uklju€uje i zaustavlja dodavanje Zice za ru€no zavarivanje.

2. Tackasto zavarivanje
Ako drzite dugme na gorioniku pritisnutim, aparat ¢e variti tokom podeSenog vriemena (podeSenost 4.12 f) i zatim se
automatski zaustavlja. Ponovnim pritiskom na dugme gorionika moZzete ovaj postupak prema potrebi ponoviti.

Displej s parametrima zavarivanja
Pritiskom na dugme Ponuda S1 mozete u toku rada odabrati trazene parametre zavarivanja. Pomoc¢u dugmeta
potenciometra mozete podeSene parametre smanijiti ili povecati.

- | —
_—
! - — 111711
| I _ 1
_—
Brzina zice Vrijeme pokretanja zice Sprjecavanje toplj. zice Vrijeme to¢. zav. Toplotna zastita/
-> podrucje zavarivanja -> podrucje pode$avanja -> podruéje podesSavanja -> podrucje podeSavanja zastitaod reopterec¢enja
na displeju -> na displeju -> na displeju -> na displeju ->
min=05 - maks.=99 min=10 — maks.=99 min=0 — maks.=99 min=10 — maks.=80
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Simboli - legenda

Slijede¢a podesavanja uvijek se aktiviraju s dugmetom Menu S1:

c) I_ Brzina zice: Regulisanje sa okretanjem potenciometra/ENC
—I
d) —_— Vrijeme pokretanja zice: Prethodno podeSena brzina dodavanja Zice u tacki c) postize se
I postepeno, $to smanjuje startnu struju.
e) Sprjeéavanje topljenja Zice: Zica je dodavana jo$ kratko vrijeme posle zavretka
I zavarivanja, s time da se ne lijepi uz diznu.
|
I_I
f) I_I Vrijeme tackastog zavarivanja: PodeSavanje pomocu potenciometra /ENC; vidi: postupak b)
|
o)) — — Temperaturna zastita/zastita protiv preopterec¢enja: Korisnik mora pri¢ekati dok se ugasi

zuta dioda $to znadci da je transformator ohladen. (crveno svjetlo na zaslonu se gasi ve¢
poslije nekoliko sekundi)

Za ponistenje poruke ,,Default” na zaslonu, postupajte na slijedeci nacin:

Glavni prekida¢ aparata za zavarivanje stavite u polozaj 0.
Pritisnite na dugme Ponuda S1.

Uklju¢ite masinu za zavarivanje, pritisnite dugme S1 i drzite ga tri sekunde.

KORISNI SAVIJETI VEZANI ZA ZAVARIVANJE

Opsta pravila

Ako je zavarivanje podeSeno na minimum, duzina svjetlosnog luka mora biti mala. To ¢ete posti¢i drzanjem paketa crijeva $to
najblize varenog komada pod uglom oko 60 stepeni. Duzinu luka moguce je polako povecavati — zavisi na povecanju jacine struje;
maksimalno je moguée postic¢i udaljenost priblizno 20 mm.

Opsti savjeti
Prilikom zavarivanja mogu se pojaviti manje greSke. Nastanak greSaka mozete sprijeciti poStovanjem slijede¢ih uputstava:

¢

Poroznost

Nastanak malih pora na zavarenom spoju, sli¢no kao na povrsini Cokolade, mogu prekinuti tok gasa i omoguciti lijepljenje
stranih Cestica.

U takvom sluc¢aju preporu¢ujemo da zavarivanje prekinete i ponovo zapo¢nete. Prvo je neophodno provjeriti tok gasa (oko 8
I/min.), odmah ogistite radnu zonu i stavite paket crijeva u toku zavarivanja namjestiti pod pravilan ugao.

Prskanje kapljica

Prilikom zavarivanja iz luka kaplju male kapljice rastopljenog metala. Ova pojava se u malim koli¢inama ne moze potpuno
iskljuciti, moze se samo ograniciti na minimum pravilnim podeSavanjem struje i protoka gasa i odrzavanjem paketa crijeva u
Cistom stanju.

Uski zaobljeni zavarak

Izazvan je suviSe brzim pomjeranjem paketa crijeva ili nepravilno podeSenim protokom gasa.

Debelo i Siroko zavarivanje

Moze biti izazvan suviSe sporim pomjeranjem paketa crijeva.

Zica je otpozadi spaljena
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To moze biti prouzrokovano previSe niskom brzinom dodavanja zice, labavom ili istroSenom tackom dodavanja zice, niskim
kvalitetom Zice ili prejakom strujom.

¢ Mala dubina vara
To moze biti prouzrokovano prebrzim pomakom paketa crijeva, niskom strujom, neodgovarajué¢im uglom nagiba, nepravilnim
priklju€enjem polova, nepravilno priklju¢enim fazama ili nedovoljnom udaljeno$¢u izmedu ivica prilikom zavarivanja.
PrekontroliSite podeSenost parametara zavarivanja i usavrsite pripremu predmeta koji se zavaruju.

¢ Probadanje varenog komada
Moze biti izazvano sporim vodom paketa crijeva, suviSe visokim dovodom struje ili nepravilnim pomjeranjem Zice.

¢ Nestabilnost elektricnog luka
To moze biti prouzrokovano nedovoljnim naponom, nepravilnim i neredovnim pomakom kod dodavanja Zice, premalom
koli¢inom zastitnog gasa.

GARANCIJA

Garancija skladno jemstvenom listu, koji je prilozen uz proizvod.

Garancija ne pokriva Stete na aparatu koje su prouzrokovane:

Prijevozom odnosno rukovanjem

Nestru€nim koriS§¢enjem aparata od strane korisnika

Nedovoljnim odrzavanjem

Uslijed kvarova odnosno ispada koji nisu prouzrokovani radom aparata
Elektricnim i elektronskim komponentama, elektromotorima
Nestru€nim koriS§¢enjem aparata od strane korisnika

Trazenje kvarova

GRESKA UZROK MJERE
Zica se ne pomiée prema naprijed, 1) necistoca na dizni Ocistiti diznu mlazom
ako se okrec¢e pogonski to¢ak za dodavanje zice vazduha

2) spojka mehanizma za odmotavanje - Popustite je

previSe visoko.

3) ) greSka paketa crijeva Provijerite unutradnjost
Isprekidan dovod Zice 1) ostecena kontaktna dizna zamijenite
/ s ispadima 2) izgorjeli materijal unutar kontaktne dizne zamijenite

3) necistoca u utoru pogonskog tocka ocistite.

4) ogrebotina na povrsini istro§enog pogonskog toc¢ka. zamijenite

Je li ugasen elektri¢ni luk? 1) lo$ kontakt izmedu

klijeSta za uzemljenja i varenog komada

Zategniteklijesta

2) kratak spoj izmedu kontaktne dizne
i cijevi za dovod gasa

Kontaktnu diznu i
cijev za dovod gasa
ocistite ili zamijenite

Porozni var

1) nedostaje gasni $tit zbog
Taloga necistoc¢a u dizni za dovod
gasa

2) neodgovarajucéa udaljenost ili ugao nagiba
paketa crijeva

3) premala koli¢ina gasa

4) vareni komadi su vlazni

Otklonite
taloge

Udaljenost

izmedu

sijalice ventilatora i
dijela mora biti
5-10 mm;

nagib ne manje od

60 prema varenom
komadu

povecati koli¢inu

osusiti

pistoljem za strujanje
toplog vazduha

ili pomocu drugog
sredstva

Aparat se poslije dugog

rada neocéekivano
iskljucio.

Aparat se uslijed dugog
koriStenja pregrijao i toplotna zastita
ne radi

Aparat ostavite
najmanje 20-30 min.
da se ohladi.
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Original - EG-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, dass die nachfolgend bezeichneten
Geréate aufgrund ihrer Konzipierung und Bauart sowie in den
von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrungen den einschlégi-
gen, grundlegenden Sicherheits- und Gesundheitsanforder-
ungen der EG-Richtlinien entsprechen.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der Gerite
verliert diese Erklarung lhre Giltigkeit.

Translation of the EC-Declaration of Conformity

We, hereby declare the conception and construction of the
below mentioned appliances correspond - at the type of
construction being launched - to appropriate basic safety and
hygienic requirements of EC Directives.

In case of any change to the appliance not discussed with

us the Declaration expires.

Traduction de la déclaration de conformité CE
Nous déclarons par la présente, que les appareils indiqués
ci-dessous répondent, du point de vue de leur conception,
construction et réalisation ainsi que leur mise sur le marché,
aux exigences fondamentales en matiére de santé et
d'hygiéne des directives CE. Toute modification de l'appareil
non autorisée entraine la perte de validité de la présente

déclaration.

Traduzione della dichiarazione di conformita CE
Dichiariamo con il presente noi, che la concezione e costruzi-
one degli apparecchi elencati, nelle realizzazioni che stiamo
introducendo alla vendita, sono conforme ai requisiti principali
delle direttive CE sulla sicurezza ed igiene.

Nel caso della modifica dell'apparecchio da noi non autorizza-
ta, la presente dichiarazione perde la propria validita.

Vertaling van de EG-Conformiteitverklaring
Hiermede verklaren wij, dat de genoemde machine, op
grond van zijn ontwerp en bouwwijze, evenals de door ons
in omloop gebrachte uitvoeringen, aan de desbetreffende
fundamentele veiligheids- en gezondheidverordeningen van
de EG-richtlijnen voldoen. Bij een niet met ons overeengeko-
men wijziging aan het apparaat verliest deze verklaring haar
geldigheid.

Pieklad prohlaseni o shodé EU

Timto prohlasujeme my, Ze koncepce a konstrukce uve-
denych pfistroji v provedenich, ktera uvadime do obéhu,
odpovida pfislusnym zakladnim pozadavk(im smérnic EU na
bezpecénost a hygienu. V pfipadé zmény pfistroje, ktera s nami
nebyla konzultovana, ztraci toho prohldseni svou platnost.

Peklad vyhlasenie o zhode EU

Tymto vyhlasujeme my, Ze koncepcia a konstrukcia uve-
denych pristrojov vo vyhotoveniach, ktoré uvédzame do
obehu, zodpoveda prislusnym zakladnym poziadavkam
smernic EU na bezpeé¢nost a hygienu. V pripade zmeny
pristroja, ktora s nami nebola konzultovang, straca toho
vyhlasenie svoju platnost.

Forditasa azonossagi nyilatkozat EU

Ezzel kijelentjiik mi, a hogy a lentiekben megjelélt gépipari
termék, koncepcidja és tervezése, az ltalunk forgalomba
keriil6 kivitelezésben, megfelel az EU illetékes biztonsagi és
higiéniai szabalyzatok alapkdvetelményeinek. A gépen, a
veliink valé konzultacié nélkiil végzett valtozasok esetén, a
jelen nyilatkozat érvényességét veszti.

Prevod izjava o ustreznosti EU

S tem izjavljamo, da koncepcija in zgradba spodaj navedenih
naprav v izvedbah, ki jih uvajamo na trg, odgovarja pristojnim
osnovnim zahtevam smernic EU za varnost in higieno. V prime-
ru spremembe naprave, o kateri se niste posvetovali z nami, ta
izjava izgubi svojo veljavnost.

Prevodenje u Izjava o sukladnosti EU

Ovime izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih
strojeva u izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, udovol-
javaju odgovarajuc¢im osnovnim zahtjevima smjernica EU
u podrugju sigurnosti i higijene. Ova Izjava prestaje vaziti u
slu¢aju promjene opreme izvriene bez nase suglasnosti.

MpeBoa Ha leknapaumsa 3a cxopcTBo ¢ EC

C ToBa Aeknaprpame Hue, e KOHLENLMATA U KOHCTPYKLMATa
Ha MOCOYeHUTE Ypeam B U3MbAHEHUA, KOUTO MycKame B
06pbLyeHne, OTTOBAPAT Ha CbOTBETHUTE U3VCKBAHWA Ha
nHCTpyKummTe Ha EC 3a 6e30nacHoCT 1 xurneHa. B cnyvaii Ha
“3MeHeHMe Ha ypepa, KoeTo He e 6UNo KOHCYNTHPaHO C Hac,
Ta3n feknapauus rybu cBoATa BanMgHoOCT.

Traducere a declaratie de conformitate UE

Prin prezenta noi declaram, ca conceptia si constructia uti-
lajelor prezentate, in executia in care sunt puse in circulatie,
sunt conforme cu exigentele de baza aferente directivelor UE
privind securitatea si igiena. In cazul modificarilor pe utilaj
care nu au fost cosultate cu noi, prezenta declaratie isi pierde
valabilitatea.

Prevodenje u Izjava o uskladenosti sa propisima EU
Ovim izjavljujemo da koncepcija i konstrukcija navedenih
uredaja, a u izvedbi u kojoj se isti pustaju u promet, zadovol-
javaju odgovarajuce osnovne zahteve iz direktiva EU u vezi sa
sigurnosc¢u i higijenom. Ova izjava prestaje da vazi u slucaju
promena na opremi izvrsenih bez nase saglasnosti.

Tlumaczenie Deklaracji zgodnosci WE

Niniejszym o$wiadczamy, my ze koncepcja i konstrukcja
przedstawionych ponizej urzadzen w wersji, ktdra jest wpro-
wadzona do obiegu, odpowiada stosownym podsta-wowym
wymogom dyrektyw UE dotyczacych bezpieczeristwa i higieny.
Niniejsza deklaracji przestaje obowigzywac w przypadku zmi-
any urzadzenia, ktéra nie zostata z nami skonsultowana.

AT uygunluk beyani terciimesi

Beyan ederiz ki asagida belirtilen piyasaya stirdiigiimiiz mo-
dellerin tasarim ve yapilari itibariyle glivenlik ve hijyen ile ilgili
AB yonetmeliklerine uygun oldugunu beyan ederiz. Aletlerde
bize danisilmadan yapilacak bir degisiklik durumunda isbu
beyanname gecerligini yitirir.




SCHUTZGASSCHWEISSGERAT

Inert Gas Welding Machine | Poste de soudage a |"arc sous protection |
Saldatrice in atmosfera protettiva | Beschermgaslasapparaat | Svarecka v
ochranné atmosfére | Zvéraci agregat v ochrannej atmosfére | Védégézas
hegeszté | Varilna naprava z zas¢itnim plinom | Varilna naprava z zas¢itnim
plinom | 3aBapbuHO ycTpOIACTBO B 3awymTHa atmocepa | Varilna naprava z
zasc¢itnim plinom | Aparat de sudurd in atmosfera protectoare | Spawarka
w atmosferze ochronnej | Koruyucu ortamda kaynak makinasi

20036, 20038, 20039,
20040, 20042, 20044

MIG 175 ZW/A, MIG 175 ZD/A, MIG 190 KOMBI/A,
MIG 220 ZD/A, MIG 250 ZD/A, MIG 350 ZD/A

Einschldgige EG-Richtlinien

Appropriate EU Directives | Directives CE applicables|
Prohlaseni o shodé EU | Vyhlasenie o zhode EU |
Desbetreffende EG-Richtlijnen | Direttive CE applicabili |
llletékes EU el&irasok | Primjenjive smjernice EU | Uporabne
smernice EU | Directivele UE aferente | CboTBeTHU Hapentu Ha
EC | Primjenjive smjernice EU | Stosowne dyrektywy UE | ilgili
AB yonetmelikleri

2014/35/EU [X]2014/30/EU
[] 1935/2004/EC []1907/2006/EC
[]2011/65/ECROHS [ ]2009/142/EC
[[] 89/686/EEC (PPE) [[]2009/105/EG (.<2004.2016)
2014/29/EU (..>20.04.2016)
[] 2006/42/EC
O
Annex IV
Notified Body Name:
No: Adress:

Type Ex. Cert.-No.:

[J97/68/EC_
Emission No.:

[[]2000/14/EC_2005/88/EC

Konformitatsbewertungsverfahren

Method of compliance assessment | Méthodes d'évaluation

de la conformité | Modo di valutazione della conformita |
Conformiteitsbeoordelingsprocedure | Zplsob posouzeni
shody | Sposob postdenia zhody | Az azonossag
megitélésének a modja | Nacin presoje istovetnosti | Nacin
ocjenjivanja sukladnosti | HaunH Ha obcbxxaaHe Ha CXOACTBO
| Modul de evaluare a conformitatii | Nacin ocenjivanja
uskladenosti | Uygunluk degerlendirme usulii | Metoda oceny
zgodnosci AnnexV

Wolpertshausen, 31.05.2017 /

Angewandte harmonisierte Normen

Harmonised standards used | Normes harmonisées appli-
cables | PouZité harmonizované normy | Pouzité harmonizo-
vané normy | Gebruikte harmoniserende normen | Applicate
norme armonizzate | Hasznélt harmonizalt normak | Primijen-
jeni harmonizirani standardi | Uporabljeni usklajeni standardi
| Norme armonizate folosite | i3non3saHu xapMoHV3mpaHm
Hopmu | Primijenjeni harmonizirani standardi | Wykorzystane
zharmonizowane normy | Kullanilan uyum normlari

EN60974-1:2012

EN60974-10:2014

Garantierter Schallleistungspegel

Guaranteed sound power level | Niveau de puissance
acoustique garanti | Livello di potenza sonora garantito

| Gegarandeerd geluidsdrukniveau | Zaru¢end hladina
akustického vykonu | Garantovana hladina akustického
vykonu | Garantalt akusztikus teljesitményszint | Zajamcena
ravan akusti¢ne zmogljivosti | Garantirana razina akusticke
snage | fapaHT1paHo HMBO Ha 3ByKoBa MoLyHocT | Nivelul
garantat al puterii sunetului | Garantovani nivo akusti¢ne
snage | Garanti edilen gurlti emisyonu seviyesi |
Gwarantowany poziom mocy akustycznej

Lun dB (A)

Gemessener Schallleistungspegel

Measured sound power level | Niveau de puissance
acoustique mesuré | Livello di potenza sonora misurato |
Gemeten geluidsdrukniveau | Naméfena hladina akustického
vykonu | Namerana hladina akustického vykonu | Mért
akusztikus teljesitményszint | Zajam¢ena ravan akusti¢ne
zmogljivosti | Izmjerena razina akusticke snage | amepeHo
HMBO Ha 3ByKoBa MoLHOcT | Nivel masurat al puterii
sunetului | Izmereni nivo akusti¢ne snage | Olgiilen giiriiltii
emisyonu seviyesi | Zmierzony poziom mocy akustycznej

Lwa dB (A)

q

Helmut Arnold

Geschéftsfiihrer | Managing Director | Gérant | Amministratore delegato | Bedrijfsleider| Jednatel | Konatel |
Ugyvezetd igazgato | Direktro | Direktor | Ynpasuten | Administrator | Direktor | Sirket temsilcisi | Durektor

Glide GmbH & Co. KG, BirkichstralBe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Joachim Biirkle

GUDE GmbH & Co. KG, BirkichstraBe 6, 74549 Wolpertshausen, Germany

Bevollméchtigt die technischen Unterlagen zusammenzustellen.

Authorized to compile the technical file | Autorisé a compiler la documentation technique | Autorizzato alla preparazi-

one della documentazione tecnica | Gemachtigd voor samenstelling van de technische documenten +| Zplnomocnén k
sestavovani technickych podklad. | Splnomocneny zostavit technické podklady. | Mlszaki dokumentacié 6sszeallitasra
felhatalmazva | Pooblas¢en za izdelavo spisov tehni¢ne dokumentacije. | Ovlasten za formiranje tehnic¢ke dokumentacije. |
YNb/HOMOLLEH 33 CbCTaBAHE Ha TeXHUYecKaTa fokymeHTaums | Imputernicit sa elaboreze documentatia tehnica. | Ovlasten
za formiranje tehnicke dokumentacije. | Teknik evraklari hazirlamakla grevlendirilmistir. | Upetnomocniony do zestawienia

danych technicznych






