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HOT MIG 31

A WARNING - SAFETY RULES
GENERAL INSTRUCTIONS

AL

Read and understand the following safety recommendations before using or servicing the
unit. Any change or servicing that is not specified in the instruction manual must not be
undertaken.

The manufacturer is not liable for any injury or damage due to non-compliance with the instructions featured in this manual.In the
event of problems or uncertainty, please consult a qualified person to handle the inspection properly.

ENVIRONMENT

This equipment must only be used for welding operations in accordance with the limits indicated on the descriptive panel and/or
in the user manual. The operator must respect the safety precautions that apply to this type of welding. In case of inedaquate or
unsafe use, the manufacturer cannot be held liable for damage or injury.

This equipment must be used and stored in a place protected from dust, acid or any other corrosive agent. Operate the machine in
an open, or well-ventilated area.

Operating temperature:
Use between -10 and +40°C (+14 and +104°F).
Store between -20 and +55°C (-4 and 131°F).

Air humidity:

Lower or equal to 50% at 40°C (104°F).
Lower or equal to 90% at 20°C (68°F).

Altitude:

Up to 1000 meters above sea level (3280 feet).

PROTECTION OF THE INDIVIDUALS

Arc welding can be dangerous and can cause serious and even fatal injuries.

Welding exposes the user to dangerous heat, arc rays, electromagnetic fields, noise, gas fumes, and electrical shocks. People wearing
pacemakers are advised to consult with their doctor before using this device.

To protect oneself as well as the other, ensure the following safety precautions are taken:
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In order to protect you from burns and radiations, wear clothing without cuffs. These clothes must be insulated, dry,
fireproof and in good condition, and cover the whole body.

Wear protective gloves which guarantee electrical and thermal insulation.

Use sufficient welding protective gear for the whole body: hood, gloves, jacket, trousers... (varies depending on the
application/operation). Protect the eyes during cleaning operations. Do not operate whilst wearing contact lenses.
It may be necessary to install fireproof welding curtains to protect the area against arc rays, weld spatters and
sparks.

Inform the people around the working area to never look at the arc nor the molten metal, and to wear protective
clothes.

Ensure ear protection is worn by the operator if the work exceeds the authorised noise limit (the same applies to any
person in the welding area).

Stay away from moving parts (e.g. engine, fan...) with hands, hair, clothes etc...
Never remove the safety covers from the cooling unit when the machine is plugged in - The manufacturer is not
responsible for any accident or injury that happens as a result of not following these safety precautions.

The pieces that have just been welded are hot and may cause burns when manipulated. During maintenance work
on the torch or the electrode holder, you should make sure it’s cold enough and wait at least 10 minutes before any
intervention. The cooling unit must be on when using a water cooled torch in order to ensure that the liquid does
not cause any burns.

ALWAYS ensure the working area is left as safe and secure as possible to prevent damage or accidents.

WELDING FUMES AND GAS

The fumes, gases and dust produced during welding are hazardous. It is mandatory to ensure adequate ventilation
and/or extraction to keep fumes and gases away from the work area. An air fed helmet is recommended in cases

Q
of insufficient air supply in the workplace.
. Check that the air intake is in compliance with safety standards
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Care must be taken when welding in small areas, and the operator will need supervision from a safe distance. Welding certain
pieces of metal containing lead, cadmium, zinc, mercury or beryllium can be extremely toxic. The user will also need to degrease the
workpiece before welding.

Gas cylinders must be stored in an open or ventilated area. The cylinders must be in a vertical position secured to a support or trolley.
Do not weld in areas where grease or paint are stored.

FIRE AND EXPLOSIONS RISKS

% Protect the entire welding area. Compressed gas containers and other inflammable material must be moved to a
\ minimum safe distance of 11 meters.
& A fire extinguisher must be readily available.

Be careful of spatter and sparks, even through cracks. It can be the source of a fire or an explosion.

Keep people, flammable objects and containers under pressure at a safe distance.

Welding of sealed containers or closed pipes should not be undertaken, and if opened, the operator must remove any inflammable
or explosive materials (oil, petrol, gas...).

Grinding operations should not be directed towards the device itself, the power supply or any flammable materials.

GAS BOTTLE

Gas leaking from the cylinder can lead to suffocation if present in high concentrations around the work area.
Transport must be done safely: Cylinders closed and product off. Always keep cylinders in an upright position
securely chained to a fixed support or trolley.

Close the bottle after any welding operation. Be wary of temperature changes or exposure to sunlight.

Cylinders should be located away from areas where they may be struck or subjected to physical damage.

Always keep gas bottles at a safe distance from arc welding or cutting operations, and any source of heat, sparks
or flames.

Be careful when opening the valve on the gas bottle, it is necessary to remove the tip of the valve and make sure
the gas meets your welding requirements.

ELECTRIC SAFETY

R

The machine must be connected to an earthed electrical supply. Use the recommended fuse size.
An electrical discharge can directly or indirectly cause serious or deadly accidents.

Do not touch any live part of the machine (inside or outside) when it is plugged in (Torches, earth cable, cables, electrodes) because
they are connected to the welding circuit.

Before opening the device, it is imperative to disconnect it from the mains and wait 2 minutes, so that all the capacitors are discharged.
Do not touch the torch or electrode holder and earth clamp at the same time.

Damaged cables and torches must be changed by a qualified and skilled professional. Make sure that the cable cross section is
adequate with the usage (extensions and welding cables). Always wear dry clothes in good condition, in order to be insulated from
the electrical circuit. Wear insulating shoes, regardless of the environment in which you work in.

EMC CLASSIFICATION

These Class A devices are not intended to be used on a residential site where the electric current is supplied by the
public network, with a low voltage power supply. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic
compatibility on these sites, because of the interferences, as well as radio frequencies.

This equipment complies with EN 61000-3-12, provided that the power of the short-circuit Ssc is equal to or
greater than 1.18 MVA at the interface between the machine and the mains power network. It is the responsibility
D: of the installer or user of the equipment to ensure if necessary by consulting the operator of the mains electricity,
that the equipment is only connected to a power supply where the power of short-circuit ssc is equal to or greater

f than 1.18 MVA.

This equipment complies with the CEI 61000-3-11 standard.

ELECTROMAGNETIC INTERFERENCES

i

The electric currents flowing through a conductor cause electrical and magnetic fields (EMF). The welding current
zﬁm generates an EMF field around the welding circuit and the welding equipment.

ke
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The EMF fields may disrupt some medical implants, such as pacemakers. Protection measures should be taken for people wearing
medical implants. For example, access restrictions for passers-by or an individual risk evaluation for the welders.

All welders should take the following precautions in order to minimise exposure to the electromagnetic fields (EMF) generated by the
welding circuit::

« position the welding cables together — if possible, attach them;

* keep your head and torso as far as possible from the welding circuit;

« never enroll the cables around your body;

e never position your body between the welding cables. Hold both welding cables on the same side of your body;

e connect the earth clamp as close as possible to the area being welded;

e do not work too close to, do not lean and do not sit on the welding machine

e do not weld when you're carrying the welding machine or its wire feeder.

People wearing pacemakers are advised to consult their doctor before using this device.
Exposure to electromagnetic fields while welding may have other health effects which are not yet known.

RECOMMANDATIONS TO ASSES THE AREA AND WELDING INSTALLATION

Overview

The user is responsible for installing and using the arc welding equipment in accordance with the manufacturer’s instructions. If
electromagnetic disturbances are detected, it is the responsibility of the user of the arc welding equipment to resolve the situation
with the manufacturer’s technical assistance. In some cases, this remedial action may be as simple as earthing the welding circuit.
In other cases, it may be necessary to construct an electromagnetic shield around the welding power source and around the entire
piece by fitting input filters. In all cases, electromagnetic interferences must be reduced until they are no longer bothersome.

Welding area assessment

Before installing the machine, the user must evaluate the possible electromagnetic problems that may arise in the area where the
installation is planned.

In particular, it should consider the following:

a) the presence of other power cables (power supply cables, telephone cables, command cable, etc...)above, below and on the sides
of the arc welding machine.

b) television transmitters and receivers ;

c) computers and other hardware;

d) critical safety equipment such as industrial machine protections;

e) the health and safety of the people in the area such as people with pacemakers or hearing aids;
f) calibration and measuring equipment

g) the isolation of the equipment from other machinery.

The user will have to make sure that the devices and equipments that are in the same room are compatible with each other. This
may require extra precautions;

h) make sure of the exact hour when the welding and/or other operations will take place.

The surface of the area to be considered around the device depends on the the building’s structure and other activities that take place
there. The area taken in consideration can be larger than the limits determined by the companies.

Welding area assessment

Besides the welding area, the assessment of the arc welding systems intallation itself can be used to identify and resolve cases of
disturbances. The assessment of emissions must include in situ measurements as specified in Article 10 of CISPR 11: 2009. In situ
measurements can also be used to confirm the effectiveness of mitigation measures.

RECOMMENDATION ON METHODS OF ELECTROMAGNETIC EMISSIONS REDUCTION

a. National power grid : The arc welding machine must be connected to the national power grid in accordance with the manufacturer’s
recommendation. If interferences occur, it may be necessary to take additional preventive measures such as the filtering of the power
suplly network. Consideration should be given to shielding the power supply cable in a metal conduit. It is necessary to ensure the
shielding’s electrical continuity along the cable’s entire length. The shielding should be connected to the welding current’s source to
ensure good electrical contact between the conduct and the casing of the welding current source.

b. Maintenance of the arc welding equipment : The arc welding machine should be be submitted to a routine maintenance
check according to the manufacturer’s recommendations. All accesses, service doors and covers should be closed and properly locked
when the arc welding equipment is on. The arc welding equipment must not be modified in any way, except for the changes and
settings outlined in the manufacturer’s instructions. The spark gap of the arc start and arc stabilization devices must be adjusted and
maintained according to the manufacturer’s recommendations.

c. Welding cables : Cables must be as short as possible, close to each other and close to the ground, if not on the ground.

d. Electrical bonding : consideration shoud be given to bonding all metal objects in the surrounding area. However, metal objects
connected to the workpiece increase the risk of electric shock if the operator touches both these metal elements and the electrode.
It is necessary to insulate the operator from such metal objects.
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e. Earthing of the welded part : When the part is not earthed - due to electrical safety reasons or because of its size and its
location (which is the case with ship hulls or metallic building structures), the earthing of the part can, in some cases but not
systematically, reduce emissions It is preferable to avoid the earthing of parts that could increase the risk of injury to the users or
damage other electrical equipment. If necessary, it is appropriate that the earthing of the part is done directly, but in some countries
that do not allow such a direct connection, it is appropriate that the connection is made with a capacitor selected according to national
regulations.

f. Protection and plating : The selective protection and plating of other cables and devices in the area can reduce perturbation
issues. The protection of the entire welding area can be considered for specific situations.

TRANSPORT AND TRANSIT OF THE WELDING MACHINE

Do not place/carry the unit over people or objects.
Never lift the machine while there is a gas cylinder on the support shelf. A clear path is available when moving the item.

f Do not use the cables or torch to move the machine. The welding equipment must be moved in an upright position.
The removal of the wire reel from the machine is recommended before undertaking any lifting operation.

Stray welding currents/voltages may destroy earth conductors, damage electrical equipment or cause components to
warm up which may cause a fire.

- All welding connections must be firmly secured, check regularly !

- Check that the metal piece fixation is strong and without any electrical problems !

- Attach or hang all the electrically conductive elements,such as the trolley in order to insulate them.

- Do not place any electrical equipment such as drills on top of the welding machine without insulating them !
- Always place welding torches or electrodes holders on an insulated surface when theyre not in use !

EQUIPMENT INSTALLATION

e Put the machine on the floor (maximum incline of 10°.)

¢ Ensure the work area has sufficient ventillation for welding, and that there is easy access to the control panel.
* The machine must not be used in an area with conductive metal dusts.

¢ The machine must be placed in a sheltered area away from rain or direct sunlight.

¢ The machine protection level is IP21, which means :

- Protection against acess to dangerous parts from solid bodies of a 212.5mm diameter and,

- Protection against vertically falling drops.

The power cables, extensions and welding cables must be fully uncoiled to prevent overheating.

The manufacturer does not incur any responsability regarding damages to both objects and persons that result
from an incorrect and/or dangerous use of the machine.

MAINTENANCE / RECOMMENDATIONS

> Maintenance should only be carried out by a qualified person. Annual maintenance is recommended.
/’ @E»3

¢ Ensure the machine is unplugged from the mains, and wait for two minutes before carrying out maintenance
work. DANGER High Voltage and Currents inside the machine.

* Remove the casing 2 or 3 times a year to remove any excess dust. Take this opportunity to have the electrical
connections checked by a qualified person, with an insulated tool.

» Regularly check the condition of the power supply cable. If the power cable is damaged, it must be replaced
by the manufacturer, its after sales service or an equally qualified person.

e Ensure the ventilation holes of the device are not blocked to allow adequate air circulation.

» Do not use this equipment to thaw pipes, to charge batteries, or to start any engine.

INSTALLATION — PRODUCT OPERATION

Only qualified personnel authorized by the manufacturer should perform the installation of the cutting equipment. During set up, the
operator must ensure that the machine is unplugged. Connecting generators in a series or a parallel circuit is forbidden.

DESCRIPTION

Thank you for chosing this machine. To get the best use from your machine, please read the following carefully :
The HOT MIG range are semi-automatic MIG/MAG, MMA and flux cored wire welding stations. They are manual settings ma-
chine, with the help of the table printed on the product. They are recommended for welding steel, stainless steel and aluminium.
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POWER SUPPLY

The HOT MIG 31 is fitted with a 16A socket type EN 60309-1 which must be connected to a three-phase 400V (50 - 60 Hz)

power supply fitted with four wires and one earthed neutral.

The absorbed effective current (I1eff) is displayed on the machine, for optimal use. Check that the power supply and its protection
(fuse and/or circuit breaker) are compatible with the current needed by the machine. In some countries, it may be necessary to
change the plug to allow the use at maximum settings.

While under intensive use (superior to the duty cycle) the thermal protection can activate, in that case, the arc switches off and the
thermal protection indicator switches on.

USE WITH EXTENSION CABLES

All extension cables must have an adequate size and section, relative to the machine’s voltage.
Use an extension that complies with national safety regulations.

Input Voltage Section of extension cable
HOT MIG 31 400V - 3~ 2.5 mm?2
DEVICE PRESENTATION (FIG. I)
1-  Reel support 7- Earth clamp connector
2-  Back cable support 8-  Torch support
3- Digital displays 9- Gas connector
4- Adjustement of welding settings 10-  On/off switch
5-  European standard torch connection 11-  Power supply cable
6- Polarity reversal cable 12-  Bottle support (max 1 x 4m3 bottles)

13- Plug 36V DC for gas preheater

CONTROL BOARD MMI (FIG. VI)

1-  Overheat/Overcurrent indicator 7- MIG function indicator

2- Voltage display 8- 2T/4T function switch button

3- Current and wire speed display 9- MIG/MMA switch button

4-  Current indicator 10-  Welding arc dynamic adjustment

5-  Wire speed indicator 11-  Wire speed adjustment (MIG) / current setting adjustment (MMA)
6- MMA function indicator 12-  Voltage setting adjustment

SWITCHING ON

The ON/OFF switch is located at the back of the machine. Turn the switch on the «I» position to start the generator. This switch
must not be turned off (to «O») while welding.

SEMI-AUTOMATIC FOR STEEL/STAINLESS STEEL (MAG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig. VII).

The HOT MIG 31 can weld Steel wire 0.6/1.2 mm, and Stainless Steel of 0.9/1.2 mm.

The products are fitted to work with 0.8 mm steel wire (roller @ 0.8/1.0). The contact tube, the groove of the roller and the sleeve
of the torch are all compatible with 0.8 mm wire. Should you wish to weld 0.6 wire, use a torch of maximum 3 m long. The contact
tip must be changed (fig. II-A) as well as the wire feeder’s roller that must be replaced by an optional reference (042339) with a
0.6 diameter groove. In this case, the position in such a way to observe 0.6.

For use with Steel, the gas recommendation is argon + CO2. (Ar+C02). The proportion of CO2 required will vary depending on
the use. For Stainless Steel, use the combination of 2% CO2. If welding using pure CO2 protection gas, you should connect a gas
preheater on the gas bottle (Gys reference 041998 for a 230 V version). You may also use a standard 36 V preheater module that
can be connected to the 36V power supply plug located nearby the soldering wire reel behind the lateral door (fig. I-13). Note that
this 36V DC power supply is also compatible with 36 V AC preheaters. For other specific gas requirements, please contact your gas
distributor. The gas flow in steel is between 8 and 12 liters / minute depending on the environment.

SEMI-AUTOMATIC WELDING FOR ALUMINIUM (MIG MODE)

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig. VII).

The HOT MIG 31 can be equipped to weld with aluminium wire @ 0.8 and 1.0 mm (fig. II-B).

For use with aluminium, the gas requirement is pure argon (Ar). For the specific gas requirements please contact your distributor.
The gas flow in Aluminium is between 15 and 25 Litres/minute depending on the environment, and the experience of the welder.
Below are the differences between welding with Steel and Aluminium :
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- Specific rollers are needed for welding with Aluminium.

- Adjust the pressure of the drive rolls to prevent the wire being crushed.

- Only use a capilliary tube for welding with Steel or Stainless Steel.

- Use a special Aluminium Torch with a teflon sheath to reduce friction.

DO NOT cut the sheath close to the joint, it is used to guide the wire from the the rollers.

- Contact Tube : Use a special aluminium contact tube specific to the diameter of wire being used.

GASLESS WIRE WELDING

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig VII).

The HOT MIG 31 can weld gasless wire to 0.9 to 1.2 mm, if the polarity is reversed (fig. III) respecting a maximum pressure

of 5Nm. For parameters of use, please refer to the instructions indicated on page 66. Welding gasless wire with a standard nozzle
can lead to overheating and deterioration of the torch. It is recommended to use a “No Gas” nozzle (ref. 041868), or remove the
genuine nozzle (fig. III).

MIG / MAG SETTINGS PANEL

NNECTION AND RECOMMENDATIONS
¢ Connect the earth clamp on the positive (+) or negative (-) terminal depending on the wire type (in general on the -).

MODE SELECTION AND SETTINGS

Press the left button @ to select MIG/MAG welding and press the right button | A ' to choose the trigger modes : 2T or 4T (trigger
modes only available on MIG Mode).

1. Setting the welding voltage :

Adjust the welding voltage using the voltage setting knob @ depending on
the work to be carried out. The voltage setpoint is indicated on the left side
display.

2. Setting the wire speed :

Adjust the wire speed using the central knob ‘ depending on the work to
be carried out. The speed setpoint is indicated on the central side display.

3. Inductance settings :

INVERTER TECHNOLOGY

Adjust the inductance level using the inductance setting knob ® , a relative _
value from MIN to MAX. The lower the inductance level, the harder and more The black areas are not useful for this mode.
guiding the arc. The higher the inductance and the softer the arc with little

splatter.

Set the voltage output and the wire speed according to the thickness of the weld piece, following the instructions/ recommenda-
tions printed on the front of the machine (fig VII).

REEL AND TORCH ASSEMBLY (FIG. 1IV)

This product takes @ 200/300 mm wire reel (ecological).
¢ Remove the contact tube and its support (fig. D), and the nozzle (fig. E) from the torch.

FigA:

e Open the door of the machine.

¢ Place the reel on the drive pin (3) of the reel support.

¢ Adjust the reel brake (4) to avoid reel movement tangling the wire when the welding stops. Be careful not to tighten
too much - the reel must rotate without straining the motor.

FigB:

¢ The drive rollers included have 2 grooves (0.8 and 1.0). For 0.8mm steel wire, use the V shaped groove.

e For flux cored wire, remove and reverse the roller to use the 0.9mm groove.

e For 0.8mm aluminium wire, remove and replace the roll with a model specifically designed for aluminium with a U shaped groove
(not included).

FigC:

To select the adjustment of the drive rollers.

¢ Loosen the drive roller knob (3) as far as possible and insert the wire, tighten the knob again slightly.
e Start the motor by pressing the trigger of the torch.
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« Tighten the knob whilst pressing the trigger until the wire starts to move.

ATTENTION: When welding with Aluminium, use the minimum possible pressure to avoid crushing the wire.

e Leave about 5cm of wire out of the torch, then put the contact tube (fig. D), and the nozzle (fig. E) adapted to the wire to be
used at the extremity.

GAS CONNECTION

- Connect the manometer (flowmeter) to the gas bottle if needed, then connect the gas hose to the gas connector. To avoid gas
leak, use collars supplied in the accessories box.

- Make sure the gas bottle hold in place respecting chain fastening cf. fig. V.

- Set the gas flow by adjusting the dial located on the pressure regulator.

NB : to help facilitate the adjustment of the gas flow, operate the drive rollers by pressing the trigger of the torch (ensure that the
drive roller is completely loose so the wire is not fed through). Maximum gas pressure 0.5 MPa (5 bars). This procedure does not
apply to «Gasless» welding mode.

RISK OF INJURY DUE TO MOVING PARTS

The wire feeders contain moving parts that may catch hand, hair, clothes or tools which can lead to injuries! Take

extra care.
¢ Do not lay a hand to swivel or moving components or parts to the drive!

e Ensure that the housing covers or protective covers remain closed during operation!
¢ Do not wear gloves when feeding the wire through or changing reel.

MMA SETTINGS PANEL

e Connect the cables, electrode holder and earth clamp in the connectors,
¢ Respect the welding polarities and intensities indicated on the electrodes boxes,
e Remove the electrode from the electrode holder when the machine is not in use.

Press the left button @ to select MMA welding.

Setting the welding current :

Adjust the welding current using the central knob depending on the
work to be carried out. The current setpoint is indicated on the central side
display.

The black areas are not useful for this mode.

WELDING CURRENT SETTINGS
The following settings concern the current range that may be used depending on the electrode’s type and diameter. These ranges are

quite large as they depend on the application and the welding position.

@ electrode (mm) Rutile E6013 (A) Basic E7018 (A)
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340
ELECTRODE WELDING

¢ The reverse polarity cable must be disconnected in MMA (stick welding) mode in order to connect the electrode holder and earth
clamp. Connect the electrode holder and earth clamp as indicated on the electrode packaging.

¢ Respect the basic rules of welding.

e This device has 1 feature specific to Inverter machines :

- Anti-Sticking: Enables easy removal of the electrode from the metal. The anti-sticking feature, after its start, requires approxima-
tely a 3 seconds delay before resuming normal welding operations.
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ADVICE & THERMAL PROTECTION

This device is equipped with a ventilator regulated by the inside temperature. When the machine’s thermal protection is activated,
it will not deliver any current. Yellow light (fig. VI-1) will turn on until the temperature of the machine has returned to normal.

* Do not block/cover the ventillation holes, ensure free flow of air.
e Whilst in thermal protection mode leave the machine plugged into the mains after welding to allow it to cool.

General observations :

o Always respect the basic rules of welding.

¢ Always work in an adequately ventillated area.

¢ Do not work on a damp surface.

¢ In order to avoid gas leak, use collarleak, use collars supplied in the accessories box.

- Make sure the gas bottle hold in place respecting chain fastening cf. fig. V.
- Set the gas flow by adjusting the dial located on the pressure regulator.

TROUBLESHOOTING

SYMPTOMS

POSSIBLE CAUSES

REMEDIES

Debris is blocking up the opening.

Clean out the contact batch or change it
and replace the anti-adherence product.
Ref. 041806.

The welding wire speed is not constant.

The wire skids in the rollers.

e Control the roller pressure or replace it.
¢ Wire diameter non-compatible with
roller.

o Covering wire guide in the torch
non-compatible.

Reel or roller brake too tight.

Release the brake and rollers.

The wire-feeder motor doesn't operate.

Electrical supply problem.

Check that the power switch is in the
«On» position.

Bad wire feeding.

Covering wire guide dirty or damaged.

Clean or replace

The drive roller is too loose

Tighten the drive roller knob

Reel brake too tight

Release the brake

No welding current

Bad connection to the main supply

Check the mains connection and look
if the plug is fed by 400 V (3PH) power
socket.

Bad earth connection.

Check the earth cable (connection and
clamp condition).

Torch trigger inoperative.

Check the torch trigger / replace torch

The wire jams (after the rollers)

Guide wire sheath crushed.

Check the sheath and torch body.

Wire jammed in the torch

Clean or replace.

No capillary tube.

Check the presence of capillary tube.

Wire speed too fast

Reduce the wire speed

The welding bead is porous

The gas flow rate is not sufficient.

Adjust flow range 15 to 20 L / min.

Clean the working metal.

Gas bottle empty.

Replace it.

Gas quality unsatisfactory.

Replace it.

Air flow or wind influence.

Prevent drafts, protect welding area.

Gas nozzle dirty.

Clean or replace the gas nozzle.

Poor quality wire.

Use suitable WIRE for MIG-MAG welding.

Surface to weld in bad condtion. (rust,
etc...)

Clean the metal before welding.

Very important flashing particules.

Arc voltage too low or too high.

See welding settings.

Bad earth connection.

Adjust the earth cable for a better
connection.

Insufficient gas flow.

Adjust the gas flow.

No gas flow at the end of the torch.

Bad gas connection.

Check the gas connection at the welding
machine.

Check the gas regulator and the
solenoid valves.
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A WARNHINWEISE - SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

ALLGEMEINEANWEISUNG
Diese Anweisungen miissen vor dem Einsatz des Gerates gelesen und richtig verstanden
Al[; werden. Nehen Sie nur die in der Anleitung beschriebenen Verdanderungen und Wartun-
gen vor.

Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschaden jeglicher Art, die auf eine nicht konforme Benutzung entgegen den
Anweisungen in diesem Handbuch zurlickzufiihren sind. Bei mangelnden Wissen zum Umgang muss eine Fachperson zum richtigen
Umgang mit der Anlage konsultiert werden.

UMFELD

Diese Anlage darf nur fiir SchweiBarbeiten innerhalb des auf dem Typenschild und/oder im Handbuch angegeben begrenzten Rahmen
benutzt werden. Die Sicherheitsanweisungen sind zu beachten. Im Falle eines zweckwidrigen oder gefahrlichen Gebrauchs (ber-
nimmt der Hersteller keine Haftung. Das Gerdt muss in einem Raum benutzt werden, der frei ist von Staub, Sdure, entziindbarem
Gas oder anderen korrosiven Substanzen. Das gleiche gilt fiir seine Lagerung. Eine ausreichende Luftzirkulation beim Gebrauch ist
sicherzustellen.

Temperaturbereich:Gebrauch zwischen -10 und +40 °C (+14 und +104 °F).

Lagerung zwischen -20 und +55 °C (-4 und 131 °F).

Luftfeuchtigkeit: Unter oder bis einschlieBlich 50 % bei 40 °C (104 °F).

Unter oder bis einschlieBlich 90 % bei 20 °C (68 °F).

Hohe: Bis zu 1000 m liber Meeresspiegel (3280 FuB).

INDIVIDUELLER SCHUTZ UND SCHUTZ FUR ANDERE

LichtbogenschweiBen kann gefahrlich sein und ernsthafte, sogar tétliche Verletzungen verursachen. Wahrend des SchweiBens ist
die Person einer gefahrlichen Hitzequelle, Lichtbogenstrahlung, Magnetfeldern (Achtung beim Tragen von Schrittmachern), Elektro-
schockrisiken, Larm und Gasausstrémungen ausgesetzt. Um sich und andere richtig zu schiitzen, sind die folgenden Sicherheit-
sanweisungen zu befolgen:

Zum Schutz vor Verbrennungen und Strahlungen ist die richtige Kleidung zu tragen, die den gesamten Korper
abdeckt: ohne Aufschlag, isolierend, trocken, unentziindbar und in gutem Zustand.

Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung sicherstellen.

SchweiBschutz und/oder SchweiBschutzhaube mit ausreichend hohem Schutzniveau tragen (je nach Anwendung ver-
schieden). Bei Reinigungstdtigkeiten die Augen schiitzen. Insbesondere Kontaktlinsen sind zu untersagen. Zur Absi-
cherung des SchweiBbereiches gegen Lichtbogen, Spritzern und gliihenden Abfallstoffen kann es manchmal notwen-
dig sein, die Bereiche durch unentflammbare Vorhange abzugrenzen. Die
Personen im SchweiBbereich sind zu informieren, dass sie weder in die Lichtbogenstrahlung noch auf die gliihenden
SchweiBstiicke starren, und dass sie angemessene Schutzkleidung tragen.

Schutzhelm gegen den Larm tragen, falls das SchweiBverfahren einen Larmpegel erreichen sollte, der die zugelas-
sene Grenze Ubersteigt.

© O® ©6

Mit Handen, Haaren und Kleidern Abstand zu beweglichen Teilen (Ventilator) halten. Niemals die Schutzvorrichtun-
gen des Kihlaggregats entfernen, wenn die SchweiBstromquelle unter Spannung steht. Der Hersteller Gibernimmt
im Falle eines Unfalls keine Haftung.

Die gerade geschweiBten Werksttlicke sind hei und kdnnen bei der Handhabung Verbrennungen verursachen. Vor
jeder Wartung des Brenners oder des Elektrodenhalters ist zu tberpriifen, ob diese kalt genug sind, was nach min-
destens 10 Minuten Wartezeit der Fall sein sollte. Das Kiihlaggregat muss bei Einsatz eines wassergekihlten Bren-
ners eingeschaltet sein, um sicherzustellen, dass die Flissigkeit keine Verbrennungen verursachen kann. Fir den
Schutz von Personen und Sachen ist es wichtig, den Arbeitsbereich vor dem Verlassen abzusichern.

>

SCHWEISSRAUCH UND GAS

a Beim SchweiBen entstehender Rauch, Gas und Staub sind gesundheitsschadlich. Eine ausreichende Liftung ist
vorzusehen, in manchen Fallen ist eine Luftzufuhr erforderlich. Im Falle einer unzureichender Belliftung kann eine
= Frischluftmaske eine Lésung sein. Effizienz der Luftzufuhr gemaB Sicherheitsnormen Utberprifen.

Achtung, auch in kleineren Bereichen ist zur Uberwachung des SchweiBprozesses ein Sicherheitsabstand einzuhalten. AuBerdem
kann das SchweiBen von gewissen Stoffen schadlich sein, insbesondere, wenn sie Blei, Cadmium, Zink, Merkur oder sogar
Beryllium enthalten. Die Werksttlicke sind vor dem SchweiBen zu entfetten. Die Flaschen miissen in offenen oder gut geliifteten
Bereichen gelagert werden. Sie miissen in vertikaler Position stehen und mit Halterungen oder auf einem Laufwagen befestigt sein.
Das SchweiBen in der Néhe von Fett oder Farbe ist zu untersagen.

10
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BRAND- UND EXPLOSIONSGEFAHR

% SchweiBbereich komplett absichern, entflammbare Stoffe in mindestens 11 Meter Entfernung aufbewahren.
& Eine Brandschutzausriistung muss in der Nahe der SchweiBarbeiten vorhanden sein.

Vorsicht vor Spritzern von heiBen Substanzen oder Funkenspriihungen, sogar durch Risse hindurch. Sie kdnnen eine Brand- oder
Explosionsursache sein. Ausreichenden Sicherheitsabstand einhalten fiir Personen, brennbare Gegenstande und unter Druck
stehende Behadlter. Das SchweiBen in Containern oder geschlossenen Rohren ist zu untersagen. Sollten diese offen sein, sind sie
zu entleeren von allen brennbaren oder explosiven Substanzen (Ol, Treibstoff, Gasriicksténde, ...). Schleifvorgdnge diirfen nicht zur
SchweiBstromquelle oder zu den entziindbaren Stoffen hin ausgerichtet sein.

GASFLASCHE

Aus den Flaschen strémendes Gas kann bei hoher Konzentration eine Erstickungsquelle im SchweiBbereich
darstellen (gut liften). Der Transport hat mit allen Sicherheitsvorkehrungen zu geschehen: geschlossene
Flaschen und abgeschaltete SchweiBstromquelle. Flaschen miissen vertikal gelagert und durch Stander befestigt
werden, um das Risiko des Umkippens zu begrenzen. Flasche zwischen zwei Arbeitsvorgangen wieder schlieBen.
Vorsicht vor Temperaturschwankungen und Sonneneinstrahlung. Die Flasche darf nicht in Berlihrung mit einer
Flamme, Lichtbogen, Brenner, Masseklemme oder irgendeiner anderen Warme- oder Glihquelle kommen.
Darauf achten, dass Flaschen von elektrischen und SchweiBstromkreisen ferngehalten werden und sie niemals
unter Druck verschweiBen. Vorsicht beimr Offnen des Gasventils an der Flasche. Der Armaturenkopf ist auf Abstand
zu halten. Das benutzte Gas muss fiir die SchweiBung geeignet sein.

ELEKTRISCHE SICHERHEIT

N

Das Gerat darf nur an einem Anschluss mit vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter betrieben werden. Die
in der abgebildeten Tabelle empfohlenen SicherungsgréBen sind zu verwenden. Eine elektrische Entladung kann die
direkte oder indirekte Ursache fiir einen ernsten, sogar tédlichen Unfall sein.

Niemals spannungsfiihrende Teile beriihren, sowohl innerhalb als auch auBerhalb der unter Spannung stehenden Stromquelle (Brenner,
Zangen, Kabel, Elektroden); denn diese sind an den SchweiBstromkreis angeschlossen. Vor dem Offnen der SchweiBstromquelle
muss diese fiir mindestens zwei Minuten vom Stromnetz getrennt werden, damit sich alle Kondensatoren entladen kénnen. Nicht
gleichzeitig Brenner oder Elektrodenhalter und Masseklemme beriihren. Darauf achten, dass Kabel und Brenner, wenn sie beschadigt
sind, durch qualifiziertes und geschultes Personal ausgetauscht werden. Die GroBe des Kabelquerschnitts richtet sich nach der
jeweiligen Anwendung. AusschlieBlich trockene und gut erhaltene Kleidung tragen, um sich vom SchweiBstromkreis zu isolieren.
Isolierendes Schuhwerk tragen, unabhangig vom Arbeitsumfeld.

GERATEKLASSIFIZIERUNG

Gerate der Klasse A sind nicht fir den Gebrauch in Wohngebieten mit Versorgung durch das offentliche
Niederspannungsnetz geeignet. Aufgrund von leitungsgebundenen Stéraussendungen sowie Storstrahlungen im
Radiofrequenzbereich kann es zu Schwierigkeiten hinsichtlich der elektromechanischen Vertraglichkeit in diesen
Gebieten kommen.

Das Gerat entspricht der IEC 61000-3-12, sofern die Kurzschlussleistung Ssc hoher oder gleich 1,18 MVA
an der Ubergabestelle zwischen Benutzerspannung und dem &ffentlichen Energieversorgungsnetz ist. Der
D Benutzer des Gerates ist daflir verantwortlich, gegebenenfalls den Versorgungsnetzbetreiber befragen, dass das
Gerat ausschlieBlich an einer Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung Ssc Uber oder gleich 1,18 MVA

f angeschlossen ist.

Das Gerat entspricht der IEC 61000-3-11.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER

= Q' Elektrischer Strom verursacht beim Durchfluss durch einen Leiter elektrische und magnetische Felder (EMF). Der
%, SchweiBstrom produziert ein elektromagnetisches Feld um den Schweistromkreis und um das Schweigerat
=\

herum.

Die elektromagnetischen Felder EMF kdnnen sich stdrend auf bestimmte medizinische Implantate auswirken, z.B. Herzschrittmacher.
SchutzmaBnahmen flir Personen mit medizinischen Implantaten mussen getroffen werden. Zum Beispiel, Zugangsbeschrankungen
fur Passanten oder eine individuelle Risikobewertung fiir die SchweiBer.

Wie folgt vorgehen, um die Wirkung elektromagnetische Feldern, die vom Schwei3stromkreis ausgehen, zu minimieren:
¢ Kabel zusammen verlegen und mit Kabelbindern befestigen, wenn mdglich;

e sich so weit wie mdglich mit Kopf und Brustkorb vom SchweiBstrom entfernt halten;

¢ SchweiBkabel niemals um den Korper wickeln;



. HOT MIG 31 @

RedHotDot

e den Korper nicht zwischen die SchweiBkabel bringen;

e Massekabel am Werkstlick so nahe wie mdglich zum SchweiBbereich anschlieBen

e nicht neben der SchweiBstromquelle arbeiten, sich nicht darauf setzen oder anlehnen;
¢ nicht schweiBen beim Transport der Schweistromquelle oder des Drahtvorschubmotor.

Personen mit einem Herzschrittmacher missen vor der Benutzung des Gerates einen Arzt konsultieren.
Elektromagnetischen Feldern beim SchweiBen kdnnen weitere, noch nicht bekannte Auswirkungen auf die Ge-
sundheit haben.

EMPFEHLUNGEN ZUR AUSWERTUNG DES SCHWEISSBEREICHS UND DER SCHWEISSANLAGE

Allgemeines

Anweisungen des Herstellers haftet der Benutzer fiir die Anlage und den Gebrauch des LichtbogenschweiBgerates. Falls
elektromagnetische Storungen festgestellt werden, obliegt es dem Betreiber des LichtbogenschweiBgerdtes die Situation mit
technischer Unterstiitzung des Herstellers zu l6sen. In manchen Fallen kann die KorrekturmaBnahme einfach sein wie z.B. die
Erdung des SchweiBstromkreises. In anderen Fallen kann es erforderlich sein, eine elektromagnetische Abschirmung, um die
SchweiBstromquelle und den gesamten Raum herum zu errichten, mit Montage von Eingangsfiltern. Auf jeden Fall missen die
elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie nicht mehr beeintrachtigend wirken.

Bewertung des SchweiBbereichs

Vor Installation eines LichtbogenschweiBgerdtes muss der Benutzer die potentiellen elektromagnetischen Probleme im Umfeld
bewerten. Folgendes ist zu beachten:

a) gibt es (iber, unter und seitlich des LichtbogenschweiBgerates weitere Netz-, Steuer-, Signal- und Telefonleitungen;
b) Radio- und Fernsehempféanger bzw. Radio- und Fernsehsender;

c) Computer und andere Steuergerate;

d) kritische Sicherheitsgerate, wie z.B. Schutz von Industrieapparaten

e) Gesundheit von Personenin der Nahe, zum Beispiel mit Herzschrittmachern oder Horgeraten;

f) benutztes Material fiir die Kalibrierung und Messung;

g) Imunitat gegeniiber anderen Materialien in der Umgebung.

Der Benutzer muss sich vergewissern, dass die anderen Materialien, die in der Umgebung benutzt werden, kompatibel sind. Das kann
zusatzliche SchutzmaBnahmen erforderlich machen;

h) Tageszeit, wann das Schweien oder die anderen Tatigkeiten auszufiihren sind.

Die GroBe des zu berticksichtigenden Umfelds ist abhangig von der Gebaudestruktur und den anderen Tatigkeiten, die dort stattfinden.
Das Umfeld kann sich tiber den Bereich der Anlage hinaus weiter erstrecken.

Bewertung der SchweiBanlage

Abgesehen von der Auswertung des Bereiches kann die Bewertung der Lichtbogenschweianlagen dazu dienen, die Storfalle zu
ermitteln und zu lésen. Es ist ratsam, dass die Auswertung der Emissionen die MaBnahmen vor Ort einschlieBt, wie vorgeschrieben
in Artikel 10, CISPR 11:2009. Die MaBnahmen vor Ort kdnnen auch ermdglichen, die Wirksamkeit der AbschwachungsmaBnahmen
zu bestatigen.

EMPFEHLUNGEN ZUR VERMINDERUNG ELEKTROMECHANISCHER FELDER

a. Offentliches Stromversorgungsnetz: Das LichtbogenschweiBgerdt an das offentliche Versorgungsnetz gemiaB den
Herstellerempfehlungen anschliessen. Falls Interferenzen entstehen, kdnnen zusatzliche VorbeugemaBnahmen notwendig sein wie
Filterung des offentlichen Versorgungsnetzes. Die Netzleitung des LichtbogenschweiBgerates in einem metallischen Schutzrohr oder
vergleichbarem dauerhaft abschirmen. Die Abschirmung tber die gesamte Leitungslange sicherstellen. Die Abschirmung sollte mit in
den Potentialausgleich einbezogenen werden.

b. Wartung des LichtbogenschweiBBgerates: Das LichtbogenschweiBgerat regelmaBig warten, unter Beachtung der Empfehlungen
des Herstellers. Alle Anschlussstellen, Serviceklappen und Hauben missen im Betrieb geschlossen und korrekt verriegelt sein. Das
LichbogenschweiBgerat darf, bis auf in der Gebrauchsanweisungen beschriebenen Anderungen und Einstellungen, nicht verandert
werden.

c. SchweiBkabel: Die Kabel sollten so kurz wie mdéglich sein, dicht nebeneinander, in Bodenndhe oder auf dem Boden verlegt.

d. Potentialausgleich: Alle metallischen Gegenstande des Umfelds sollten mit in den Potentialausgleich einbezogen werden.
Metallische Gegensténde, die an Werkstiick angeschlossen sind, erhéhen fiir den Benutzer das Risiko eines elektrischen Schlags, wenn
er gleichzeitig die metallischen Stiicke und die Elektrode beriihrt. Der Benutzer sollte sich von solchen metallischen Gegenstanden
isolieren.

e. Erdung des Werkstiicks: Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit, oder aufgrund seiner Abmessungen
und seines Standortes nicht geerdet werden kann, z.B. bei Schiffsriimpfen oder bei Metallgeriisten von Gebduden, kann eine
Erdung des Werkstlicks - in gewissen Fallen und nicht systematisch - die Emissionen vermindern. Das Erden von Werkstiicken
sollte vermieden werden, wenn diese die Verletzungsgefahr fiir die Benutzer erhdhen oder weiteres elektrisches Material beschadigt
werden kann. Falls notwendig, sollte die Erdung des Werkstiicks direkt erfolgen. In einigen Landern ist der direkte Erdanschluss
nicht zugelassen, in diesem Fall sollte der Anschluss (iber einen fiir das jeweilige Land geeigneten und zugelassenen Kondensator
erfolgen.

f. Schutz und Abschirmung: Der selektive Schutz und die Abschirmung von anderen Kabeln und Geraten in der Umgebung kénnen
die Storprobleme begrenzen. Der Schutz der gesamten Schwei3zone kann fiir spezielle Anwendungen in Betracht gezogen werden.
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TRANSPORT UND TRANSIT DER SCHWEISSSTROMQUELLE

transportiert werden. Die Stromquelle nicht (ber Personen oder Gegenstinde hinweg heben.

Die Kabel oder den Brenner nicht verwenden, um die Schweistromquelle zu bewegen. Sie darf nur aufrecht stehend
A Niemals Gasflasche und Stromquelle gleichzeitig anheben. Die Vorschriften fiir den Transport sind unterschiedlich.

SchweiBstreustréme kdnnen Schutzleiter, elektrische Geréte oder Installationen beschadigen und durch eine Uberhitzung
einen Brand verursachen.

- Alle SchweiBverbindungen miissen fest verbunden sein, und regelmaBig Uberprift werden!

- Das Gerat muss stabil befestigt und frei von elektrischen Problemen sein!

- Alle elektrisch leitfahigen Teile der SchweiBstromquelle, wie Gehduse, Fahrwagen und Hebevorrichtungen festbinden oder aufhangen,
damit sie isoliert sind!

- Keine weiteren Geratschaften wie Bohrer, Schleifvorrichtungen usw. auf die Schweistromquelle, Fahrwagen oder Hebevorrichtungen
legen ohne sie vorher zu isolieren!

- SchweiBbrenner oder Elektrodenhalter immer auf eine isolierte Flache abstellen, wenn sie nicht benutzt werden.

GERATEINSTALLATION

¢ SchweiBstromquelle auf einen Untergrund mit héchstens 10° Neigung stellen.

e Flr ausreichende Belliftung der Schwei3stromquelle und den Zugriff auf die Kontrollen sorgen.

e Nicht in einer Umgebung mit metallischen, leitfdhigen Staubpartikeln benutzen.

e Die SchweiBstromquelle muss vor Schlagregen geschiitzt und darf nicht direkt der Sonne ausgesetzt sein.

e Das Gerat erflillt die Schutzklasse IP21:

- Schutz vor Eindringen von gefahrlichen Festkorperpartikeln mit Durchmesser von > 12,5 mm

- Schutz vor vertikalem Wassertropfen

Die Kabel fiir Netzanschluss, Verlangerung und das SchweiBen miissen vollstindig abgerollt sein, um jegliche Uberhitzung zu
vermeiden.

Der Hersteller Gbernimmt keine Haftung fiir Beschadigungen, die durch falschen und geféhrlichen Gebrauch des
Gerates von Personen und Gegenstanden verursacht wurden.

WARTUNG / HINWEISE

> ° Die Wartung darf nur von einer qualifizierten Person durchgefiihrt werden. Eine jahrliche Wartung wird
empfohlen.
/‘ ([@Enihetd

e Stromversorgung durch Herausziehen des Steckers unterbrechen. Zwei Minuten warten, bevor mit der Arbeit
begonnen wird. Im Innenbereich sind die Spannungen und Stromstarken hoch und geféhrlich.

¢ RegelmaBig das Gehduseoberteil abnehmen und entstauben. Dabei den Halt der elektrischen Verbindungen
mit einem isolierten Werkzeug durch eine qualifizierte Person Uberpriifen

e Zustand der Netzleitungs regelmaBig kontrollieren. Ist diese beschadigt, muss sie vom Hersteller, seinem
Kundenservice oder einer anderen qualifizierten Fachkraft ausgetauscht werden.

¢ Bellftungsoffnungen der SchweiBstromquelle fiir die Luftzufuhr und -abfuhr frei lassen.

INSTALLATION - PRODUKTFUNKTION

Nur vom Hersteller geschultes und erfahrenes Fachpersonal ist zur Durchfiihrung der Installation befugt. Vor Installation ist
sicherzustellen, dass der Generator vom Netz abgeklemmt ist.

BESCHREIBUNG

Danke fir IThre Wahl! Fiir ein HochstmaB an Zufriedenheit mit Ihrem Gerat lesen Sie bitte aufmerksam das Folgende:

Die Gerate der Baureihe HOT MIG sind halbautomatische Inverter MIG/MAG, Flldraht- und E-Hand-SchweiBgerate. Sie haben
eine manuelle Einstellung mit der zugehdrigen Justiertabelle auf den Geraten. Sie sind geeigent zum Schweifen von Stahl, Edels-
tahl und Aluminium.

STROMVERSORGUNG

Das HOT MIG 31 wird mit einem 400V/16-A-Stecker, Typ EN 60309-1 (3P+N+PE) geliefert. Es muss an eine dreiphasige 400V
(50-60 Hz) Versorgung mit vorschriftsmaBig angeschlossenem Schutzleiter angeschlossen werden. Der maximal aufgenommene
Effektivstrom (I1eff) Gerét angegeben. Uberpriifen Sie, ob die Versorgung und deren Schutz (Sicherung und/oder Sicherungsau-
tomat) diesem Strom entsprechen. In einigen Landern kann es notwendig sein den Stecker auszutauschen, um mit der maximalen
Leistung arbeiten zu kénnen.

Bei intensivem Gebrauch (> Einschaltdauer) kann der Thermoschutz auslésen. In diesem Fall erlischt der Lichtbogen, und die
Warnleuchte erscheint.
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GEBRAUCH DER ELEKTRISCHEN VERLANGERUNG

Alle Verlangerungen miissen die flir die Spannungsversorgung des Gerates geeignete GroBe und Querschnitt haben.

Verldngerungsleitungen gemaB den nationalen Vorschriften verwenden

Eingangsspannung Querschnitt der Verlangerungsleitung (< 45 m).
HOT MIG 31 400 V - 3~ 2.5 mm2
GERATEBESCHREIBUNG (ABB. I)
1-  Spulenhalterung 7-  Ausgang Masseklemme
2- Kabelhalterung hinten 8- Brennerhalterung
3- numerische Anzeige 9- Gasverbinder
4- Einstellung der Schweiparameter 10-  Ein-/Ausschalter
5-  Brenneranschluss EU Standard 11-  Netzkabel
6- Polaritatswahlkabel 12-  Flaschenhalterung ( 1 Flasche max. 4 m3)

13- Steckdose 36 VDC fiir Gasvorwarmgerat

BEDIENUNG (IHM) (FIG. VI)

1-  Anzeige fiir Uberhitzung / Uberstromstérke 7- Anzeige MIG-Funktion

2- Spannungsanzeige 8- 2T/4T-Funktionsschalter

3- Anzeige fiir Drahtgeschwindigkeit und Strom 9- MIG/E-Hand-Schalter

4-  Stromanzeiger 10-  dynamische Einstellung des Lichtbogens

Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (MIG) / Einstellung des Stroms (E-

5-  Drahtgeschwindigkeitsanzeiger 11- Hand-SchweiBen)
6- Anzeige E-Hand-SchweiBfunktion 12-  Einstellung der SchweiBspannung
INBETRIEBNAHME

Der Ein-/Ausschalter befindet sich hinten am Gerat. Schalter auf «I» drehen, um den Generator anzustellen. Der Schalter darf
wahrend des SchweiBens keinesfalls auf «O» gedreht werden.

HALBAUTOMATISCHES SCHWEISSEN VON STAHL/EDELSTAHL (MAG-MODUS)

Ausgangsspannung auswahlen und Drahtgeschwindigkeit einstellen anhand der Tabelle auf dem Gerét. Richten Sie sich nach der
Werkstlickstarke (Abb. VII).

Das HOT MIG 31 kann Stahldraht @ 0,6/1,2 mm und Filldraht @ 0,9/1,2 mm verschweiBen.

Im Auslieferungszustand ist das Gerat auf @ 0,8 mm Stahldraht (Rolle @ 0,8/1,0) ausgeriistet. Das Kontaktrohr, die Nut der
Antriebsrolle und die Fiihrungsseele des Brenners sind fiir auf diese Anwendung ausgewahlt. Zum SchweiBen mit einen Dra-
htdurchmesser von 0,6 mm, sollte der Brenner nicht langer als 3m sein. Das Kontaktrohr (Abb. II-A) und die Drahtférderrolle (Art.-
Nr. 042339) miissen ebenfalls gegen fiir 0,6mm Drahtdurchmesser geeignete Modelle getauscht werden. Die Rolle muss dann so
eingebaut werden, dass die Aufschrift 0,6 mm sichtbar ist.

Zum Stahlschweien muss ein spezielles SchweiBgas (Ar+C02) benutzt. Das CO2-Verhaltnis kann je nach Gastyp variieren. Zum
EdelstahlschweiBen muss eine Mischung mit bis 2% CO2 zu verwenden. Wenn Sie mit reinem CO2-Schutzgas schweiBen, miissen
Sie einen Gasvorwarmer an die Gasflasche anschlieBen (Art.-Nr. Gys 041998 flir 230V-Version). Sie kdnnen ebenso ein Standard
36V-Vorwarmer benutzen, der an die im Gerat befindliche 36V-Steckdose in der Nahe der Drahtspule hinter der Seitentiir (Abb.
I-13) angeschlossen werden kann. An der 36V-Gleichspannungssteckdose kénnen auch 36V Wechselspannungsvorwarmer be-
trieben werden. Fiir weiteren besonderen Bedarf kontaktieren Sie bitte den Gasfachhandel. Die Gasdurchflussmenge beim Stahl-
schweiBen liegt zwischen 8 und 12 Litern/Minute, je nach Umgebungsverhaltnissen.

HALBAUTOMATISCHES ALUMINIUM-SCHWEISSEN (MIG-MODUS)

Ausgangsspannung auswéhlen und Drahtgeschwindigkeit einstellen anhand der Tabelle auf dem Geréat. Richten Sie sich nach der
Werksttickstérke (Abb. VII).

Das HOT MIG 31 kann Aluminiumdrdhte in @ 0,8 und 1,0 mm (Abb. II-B) verschweiB3en.

Zum SchweiBen von Aluminium ist reines Argon-(Ar)Gas nétig. Fragen Sie im Gasfachhandel um Rat. Die Gasdurchflussmenge bei
AluminiumschweiBen liegt zwischen 15 und 25 I/min, je nach den Umgebungsverhaltnissen und der Erfahrung des SchweiBers.
Die Unterschiede bei der Verwendung von Stahl und Aluminium:

- spezielle Drahtfiihrungsrollen benutzen beim Alu-Schweif3en.

- Nur geringen Druck auf die Anpressrollen fiir den Drahtvorschub ausiiben, um den Draht nicht zu verformen.

- Das Kapillarrohr ausschlieBlich fiir Stahl-/Edelstahl-SchweiBen verwenden.

- Die Vorbereitung eines Alu-Brenners erfordert eine besondere Sorgfalt. Er hat eine Teflon-Fiihrungsseele zur Verminderung von
Reibungen. Die Fiihrungsseele nicht am Anschlussrand abschneiden. Sie muss Uber die Lénge des Kapillarrohrs tUberstehen, das sie
ersetzt, und dient ab den Rollen an zur Drahtfiihrung.

- Kontaktrohr: Ein dem Drahtdurchmesser entsprechendes SPEZIAL Aluminium Kontaktrohr benutzen.
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FULLDRAHT-SCHWEISSEN «NO GAS»

Ausgangsspannung auswéhlen und Drahtgeschwindigkeit geméB der Tabelle auf dem Gerét einstellen. Richten Sie sich nach der
Werkstlickstarke (Abb. VII).

Der HOT MIG 31 ist zum Filldraht-SchweiBen «No Gas» @ 0,9 bis 1,2 mm bei Wechsel der Polaritdtn (Abb. III - Anzugsdreh-
moment max. 5 Nm). Fir die Anwendung siehe Anweisungen auf Seite 66. Das FlilldrahtschweiBen mit Standarddiise kann eine
Uberhitzung zur Folge haben und den Brenner beschédigen. Vorzugsweise die Spezialdiise «No Gas» (Art.-Nr.f. 041868) verwenden
oder die Originaldiise entfernen (Abb. III).

HALBAUTOMATISCHES MIG / MAG SCHWEISSEN

ANSCHLUSS UND HINWEISE
» Masseklemme an Anschlussbuchse anschlieBen, positiv (+) oder negativ (-), je nach Drahttyp (im allgemeinen an Minus).

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNG

Auf die linke Taste @ driicken, um den SchweiBmodus MIG/MAG auszuwahlen. Auf die rechte Taste | A ' driicken, um das Verhalten
des Brennertasters zu wahlen: 2T oder 4T (das Einstellen der Brennertaste ist nur im MIG-Modus moglich).

1. Einstellen der Schwei3spannung:

SchweiBstrom mit Drehregler links [ je nach durchzufiihrender Arbeit jus- \' & -

tieren. Anweisungen zur Spannung auf der Anzeige links. m E

2. Einstellen der Drahtgeschwindigkeit:

Drahtgeschwindigkeit mit zentraler Drehregler ‘ je nach durchzufiihrender
Arbeit justieren. Anweisungen zur Geschwindigkeit auf der Anzeige rechts.

3. Einstellen der Induktivitdt (Drossel):

Induktivitatsniveau mit Drehregler rechts ® , justieren, relativer Wert von A
MIN bis MAX. Je niedriger das Induktivitatsniveau, desto harter und gerichte-

ter wird der Lichtbogen wird. Je héher das Induktivititsniveau desto weicher ~ Die schwarzen Zonen sind in diesem Modus nicht nutzbar.
wird der Lichtbogen mit wenigen Spritzern.

TECHNOLOGY

Ausgangsspannung auswahlen und Drahtgeschwindigkeit einstellen, gemaB den Empfehlungen, die in der Tabelle angezeigt wer-
den, die auf dem Gerét erscheint. Sie richten sich nach den zu schweiBenden Werkstiickstdrken (Abb. VII).

EINBAU DER SPULE UND EINLEGEN DES DRAHTES (FIG.IV)

HOT MIG 31 mit Aufnahmevorrichtung fiir Drahtspulen @ 200/300 mm.
¢ Kontaktrohr (Abb. D) und Dise (Abb.D) vom Brenner entfernen

Abb. A:

o Gerateklappe 6ffnen

¢ Drahtspule auf Aufnahmedorn anbringen

¢ Drahtrollenbremse justieren (4), um ein Nachdrehen der Rolle und das Verheddern des Drahtes beim SchweiBstopp zu verhin-
dern. Bremse generell nicht zu fest anziehen, um eine Uberhitzung des Motors zu vermeiden.

Abb B:

 Die mitgelieferten Antriebsrollen sind mit zwei Fuhrungsnuten (0,8 und 1,0) versehen. V-Nut verwenden fir Stahldraht von
0,8mm.

o Fiir Fllldraht, Rolle ersetzen durch eine mit 0,9mm-Nut.

e Fir 0,8mm-Aluminiumdraht, Rolle durch ein Modell mit 0,8mm U-Nut ersetzen (nicht mitgeliefert)

Abb. C:

Zum Einstellen des Anpressdrucks des Drahtvorschubs wie folgt vorgehen:

e Lockern der Randelschraube (3) bis zum Maximum und abnehmen, Draht einfiigen und Drahtantrieb wieder schlieBen ohne
festzuziehen.

e Drahtantrieb starten durch Driicken des Brennertasters

e Randelschraube anziehen und dabei den Brennertaster gedriickt gehalten. Sobald der Draht transportiert wird, nicht mehr
anziehen.

Achtung: Bei Verwendung von Aluminiumdraht nur ein Minimum an Druck einstellen, um den Draht nicht zu verfor-
men.

¢ Draht ungeféhr 5 cm aus dem Brenner Uberstehen lassen, Das fiir den Draht passende Kontaktrohr (Abb. D) sowie die passende
Duse (Abb. E) am Brennerkopf anbringen.
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GASANSCHLUSS

- Den fiir die jeweilige Gasflasche passenden Druckminderer anbringen. Ihn am SchweiBgerat mit den mitgeliefertem Schlauch
anschlieBen und die beiden Schlauchschellen verwenden, um Undichtigkeiten zu vermeiden.

- Die Gasflasche mit der Kette sichern (Abb. V).

- Gasdurchflussmenge am Druckminderer einstellen.

NB: Um die Einstellung der Gasdurchflussmenge zu erleichtern, Antriebsrollen durch Driicken des Brennertasters aktivieren (Ran-
delrad am Drahtvorschub lockern, um den Draht nicht zu transportieren). Maximaler Gasdruck: 0,5MPa (5bar). Diese Vorgehens-
weise ist Schweissmodus «No Gas» nicht erforderlich.

VERLETZUNGSGEFAHR DURCH BEWEGLICHE TEILE !

Die Drahtvorschiibe haben bewegliche Teile, die Hande, Haare, Kleidung oder Werkzeuge erfassen und mitreiBen,
und somit Verletzungen verursachen kdnnen!
¢ Nicht die Hand nach schwenkenden, beweglichen oder angetriebenen Teilen ausstrecken
e Darauf achten, dass der Gehausedeckel oder die Schutzabdeckungen wahrend des Betriebs geschlossen bleiben!
¢ Das Tragen von Handschuhen bei der Zufiihrung und Einfadelung des SchweiBdrahtes sowie der Auswechslung
der Drahtspule ist nicht erforderlich.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE

ANSCHL ND HINWEISE

e Kabel, Elektrodenhalter und Masseklemme an Anschlussbuchse anschlieBen

¢ Auf den Elektroden-Gehdusen angegebene Polaritdten und SchweiBstromstarken beachten,
e Elektrode aus Elektrodenhalter entfernen, wenn das Gerat nicht benutzt wird.

MODUS-AUSWAHL UND EINSTELLUNGEN

Linke Taste drlicken @ zur Auswahl des E-Hand-Modus.

Einstellung der SchweiBstromstarke:

SchweiBstrom mit zentraler Drehregler je nach Elektrodendurchmesser
und SchweiBart einstellen. Hinweise sind auf der Anzeige rechts gegeben.

Die schwarzen Zonen sind in diesem Modus nicht nutzbar.

EINSTELLEN DE HWEISSSTROM
Die folgenden Einstellungen entsprechen dem nutzbaren Strombereich gemaB dem Elektrodentyp und -durchmesser. Die Bereiche
sind ziemlich weitgefasst, denn sie sind abhdngig von der Anwendung und der Position des SchweiBvorgangs.

@ der Elektrode (mm) Rutilelektrode E6013 (A) Basiselektrode E7018 (A)

1.6 30-60 30-55

2.0 50-70 50-80

2.5 60-100 80-110

3.15 80-150 90-140

4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260

6.3 200-385 220-340

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE

¢ Das Polaritatswahlkabel darf beim E-Hand-SchweiBen nicht angeschlossen sein, um Elektroden- und Massekabel an den

entsprechenden Buchsen anschlieBen zu kdnnen.
¢ Allgemeingiiltige Regeln beim SchweiBen beachten.

e Das Gerdt ist mit einer speziellen Inverter-Funktion ausgestattet: Anti-Sticking ermdglicht ein leichtes Losen der Elektrode, ohne
sie im Falle des Festbrennens auszugliihen. Nach Aktivierung der Anti-Sticking-Funktion ungefahr drei Sekunden warten, bis der

normale SchweiBvorgang wieder aufgenommen werden kann.

THERMOSCHUTZ UND HINWEISE

Das Gerat ist mit einer temperaturgesteuerten Liiftung ausgestattet. Sobald der Themoschutz im gerat aktiviert wirdiibergeht,
liefert es keinen Strom mehr. Die orange (Abb. VI-1) leuchtet solange, bis sich das Gerat auf eine normale Betriebstemperatur

abgekuhlt hat.

16
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e Liftungsoffnungen frei lassen fiir die Luftzufuhr und -abfuhr

¢ Gerat nach dem SchweiBen und wahrend des Thermoschutzes am Netz angeschlossen lassen, damit es sich abkiihlen kann.

Generelle Anweisungen

¢ Grundregeln des SchweiBens beachten

» Sicherstellen,dass die Luftzirkulation ausreichend ist
¢ Nicht auf einer nassen Flache arbeiten.

¢ Zur Vermeidung von Undichtigkeiten die Schlauchschellen in der Zubehdrbox verwenden.

- Darauf achten, dass die Gasflasche durch die Kette gesichert ist (sieche Abb. V)
- Gasdurchfluss am Druckregler einstellen.

AUFFALLIGKEITEN, URSACHEN, ABHILFEN

AUFFALLIGKEIT MOGLICHE URSACHE ABHILFE
Fette verstopfen die Offnung des Kontaktrohr reinigen oder austauschen,
Kontaktrohrs. Antihaftspray benutzen, Art.-Nr. 041806

Drahtvorschubgeschwindigkeit ist nicht

konstant Der Draht rutscht in den Antriebsrollen
durch.

e Druck des Rollenantriebs kontrollieren
oder Rollen ersetzen

e Drahtdurchmesser entspricht nicht der
Rolle

¢ Falsche Drahtseele im Brenner

Bremse der Drahtrolle oder Rollenantrieb
zu fest.

Bremse und Rollenantrieb lockern

Drahtvorschubmotor funktioniert nicht.
Problem in der Stromversorgung

Priifen, ob der Schalter auf Position "EIN"
steht

Drahtfiihrungsschlauch veschmutzt oder
beschadigt

Reinigen oder ersetzen

Schlechte Drahtforderung Anpressdruck der Rollen unzureichend

Anpressdruck der Rollen erhéhen

Drahtrollenbremse zu fest

Bremse lockern

Fehlerhafter Anschluss an Netzversor-
gung

Anschluss Uberprifen und ob Spannung
auf allen Phasen ist, 400V (3 Phasen)

Kein Schweifistrom Fehlerhafte Masseverbindung

Massekabel priifen (Anschluss und Zus-
tand der Klemme)

Leistungsschiitz funktioniert nicht

Brennertaster kontrollieren

Flihrungsseele verformt

Fiihrungsseele und Koérper des Brenners
Uberpriifen

Draht blockiert im Brenner

Ersetzen oder reinigen

Drahtstau in Antriebsrollen
Fehlendes Kapillarrohr

Vorhandensein des Kapillarrohrs (iber-
prifen

Drahtgeschwindigkeit zu hoch

Drahtgeschwindigkeit reduzieren

Gasdurchflussmenge unzureichend

Gasdurchflussmenge justieren (15 bis 20
[tr/min)

Werkstuck reinigen

Gasflasche leer

Austauschen

Gasqualitdt unzureichend

Austauschen

SchweiBnaht ist pords Luftzirkulation oder Windeinfluss

Luftzug vermeiden, SchweiBzone schiit-
zen.

Gasdlise verschmutzt

Gasdlse reinigen oder austauschen

Schlechte Drahtqualitat

Geeigneten SchweiBdraht fir MIG-MAG
verwenden

SchweiBfldche von schlechter Qualitat
(Rost usw.)

Werksttlick vor dem SchweiBen reinigen

Lichtbogenspannung zu niedrig oder zu
hoch

SchweiBparameter Uberpriifen

Zu hohe Spritzerbildung durch Funken Massekontakt schlecht

Masseklemme kontrollieren und so nah
wie moglich an der SchweiBstelle positio-
nieren

Schutzgas unzureichend

Gasdurchflussmenge justieren

Kein Gas am Brennerausgang Fehlerhafte Gasverbindung

Gasanschluss tberprifen.
Magnetventil tGberpriifen
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A NMPEAOCTEPEXXEHWSA - NPABWUJIA BESOINACHOCTHU
OBLUME YKA3AHMA

|| 3T yKa3aHUSA AO/DKHbI 6bITb NPOYTEHbI M MOHATbI 0 HAYaJ1a CBapO4HbIX pa6oT. U3MeHeHus
LJ M PEMOHT, He YKa3aHHbIe B 3TOW MHCTPYKLUM, HE AOJDKHbI 6bITb NPEANPUHATDI.

MNpou3BoanTenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU 3@ TPaBMbl U MaTepuasibHbIe MOBPEXAEHUS CBA3aHHblE C HECOOTBETCTBYIOLMM [laHHOW
MHCTPYKUMW UCMONb30BaHWEM anrnapaTa. B cnyyae I'Ip06f|eMbI nnun COMHeHMl\/'I, OGpaTMTer K KBa}'IMd)VILI,MpOBaHHOMy cnedmanncry
Anga nNpaBuUIbHOIO UCMNOJ1Ib30BaHUSA YCTaHOBKM.

OKPY)XXAIOLLIASA CPEQA

310 oGopynosaHme [O/MKHO ObITb UCMONBb30BAHO WCKKUMTENBHO ANst CBapO4HbIX pa60T, orpaHm4ymBasCb yKasaHUAMU 3aBOACKOW
Tabnuukn n/vnm MHCTPYKUUHN. Heobxoanmo cobntogatb AVPEKTUBbI NO MepaM 6e3onacHocTn. B cnydyae HeHaanexaulero wunm
0OnacHOro ncnosib30BaHMA Npou3BoAUTESNIb HE HECET OTBETCTBEHHOCTH.

AnnapaT JomKeH 6bITb YCTaHOBNEH B NMOMELLEHNN 6e3 NblIN, KUCNOTbl, BO3ropaeMbliX rasos, UWin Apyrux KOppOBVIVIHbIX BELLECTB.
Takune xe ycnoBus LOKHbI 6bITb CcObnOAeHbl Ans ero XpaHeEHUA. Y6eauTech B NPUCYTCTBUN BEHTUNALUN NPU NCMONb30BaHUN
annapara.

TeMnepaTypHble npeaesnsbl:

Mcnonb3oBaHue: oT -10 ao +40°C (ot +14 no +104°F).
XpaHeHue: o1 -20 ao +55°C (o1 -4 go 131°F).
BnaxxHocTb Bo3ayxa:

50% wnu Hke npu 40°C (104°F).

90% wnun Hwxe npu 20°C (68°F).

BbicoTa Hag ypoBHEM Mopsi:

[o 1000m™ BbICOTbI Hag ypoBHeM Mops (3280 ¢yToB).

NMHANBUAYAJIbHASA 3ALLUUTA U 3ALLIUTA OKPY)KAROLLIUX

[lyroBas cBapka MOXeT 6bITb OMAcHOM U BbI3BaTb TSXKESblE U JaXxe CMeEpPTE/IbHbIE PaHEHUA.

CBapOLIHbIe pa6OTbI noaBepraroT Mnonb3oBaTenAd BO34EMCTBMIO OMACHOMO WCTOYHMKA Tenna, CBETOBOro W3ny4yeHUa Aayru,
SNEKTPOMArHUTHbIX nonen (oc060e BHUMaHWE nNnuaMm, MMEKLWNM BHEKTpOKapﬂ,MOCTVIMYIIﬂTOp), CUNbHOMY LWWIYMY, BblAENEHUAM ra3a,
a TaKXXe MOryT CtaTb ﬂpM‘-WIHOﬁ NOopaXXeHUA 2N1EKTPUYECKUM TOKOM.

Yro 6bl npaBUJIbHO 3alLUUTUTb cebsi 1 3aWnTUTHL OKpYy>XatoLunx, cobniopaiTe cneaywouwme npasuna 6e3onacHocTH:

YT0o6bl 3alMTUTL CEBSA OT OXOroB M 0BTyYeHUs Npu paboTe C annapaToM, HAAEBANTE Cyxylo pabouyio 3allUTHYIO
ofexay (B XOpOLIEM COCTOSIHUM) U3 OrHEYTNOPHON TKaHu, 6e3 0TBOPOTOB, KOTOPast MOKPbLIBAET MOHOCTHIO BCE TENO.

PaboTaiiTe B 3alUMTHBIX pyKaBuLax, obecreuvBatoLLme 3NeKTpo- U TEPMOU30NSLMIO.

Wcrnonb3yiiTe cpeactBa 3aliMThbl Ans CBapKyM W/WAW LUNEM A CBAapKW COOTBETCTBYIOLLErO YPOBHS 3aluThbl (B
3aBMUCMMOCTMOTUCIOSL30BaHUS). 3aluMTUTE r1a3anpyuonepaumsaxoUncTky. HoleHNEe KOHTAaKTHBIXIMH3BOCMPELLAeTCs.

B HEKOTOPbIX cnyyasix HeobxoanMo OKPYXUTb 30HY OrHeynopHbLIMYU LITOpamy,
YTObbI 3alWMTUTD 30HY CBapKw oT nyyeit, 6pbI3r 7 HaKaneHHOro Lnaka.
MpenynpeanTe OKpy>aloLyX He CMOTPETb Ha Ayry u obpabaTbiBaeMble feTanu M HaAeBaTb 3aLUMUTHYIO pabouyio
ofexay.

HocuTe HayLWHUKK MPOTUB LWyMa, eciv CBapO‘-IHbIﬁ npouecc AOCTUraeT 3BYKOBOIro YPOBHSA Bbllle A03BOIEHHOIO (3TO
Xe OTHOCUTCA KO BCEM MLIaM, HaxoA4sALWNUMCS B 30HE CBapKM).

© O® ©6

[lepXute pykW, BONMOCbl, OAEXAy TNodanblle OT TMOABWXHBIX uacTeid (ABUraTenb, BEHTUNATOP...).
Hvikoraa He CHMMaTE 3aLlMTHBIN KOPIYC C CUCTEMbI OXJTaXKAEHWMS], KOTAa UCTOYHMK MO HanpshkeHneM. NpovssoanTesib
He HeCeT OTBETCTBEHHOCTU B CllyYae HECYACTHOrO CJlyyast.

TONbKO 4TO CBapeHHble [eTanu ropsyM UM MOryT Bbi3BaTb OXOMM MpU KOHTakTe C HuMU. Bo Bpems
TEXOGCJ'IY)KMBaHVIﬂ FOpeNKn wWnn 3NeKTpoaoaepXXaTend yﬁe,UMTECb, YTO OHW [AOCTATO4YHO OXNnaguiancb Wu
noaoXxamte Kak MUHUMYM 10 MUHYT nepen Ha4daloM pa60T. MNpn uncnonb3oBaHWWM FOPENKn C XWUAKOCTHLIM
OXNlaXAEHMEM CUCTEMa  OXJlaXAEHUs JO/MKHa  ObiTb BKJTIOYEHaQ, ytobbl He 06XeuybCs  KUAKOCTbIO.
OueHb BaXkHO obe3onacuTb pa60qy+o 30HY nepea TeM, Kak €€ NoKUHYTb, YTOGbI 3aLUUTUTL NtoAEN 1 MMYLLECTBO.

>

CBAPOYHbIE AbIM U TA3

Bbigensemble npu CBapKe AblM, ra3 v NblJ1b ONacHbI 4715 340P0BbA. BeHTMnsaums gomkHa bbb ,CI,OCTaTO‘-IHOl\/II, N MOXET
I'IOTpE6OBaTbCﬂ AONOJSIHUTENbHAA NoAava BO34yXa. anI He,U,OCTaTOLIHOl)II BEHTUNALUMN MOXHO BOCMO/1b30BaTbCA

Q
MacKoM CBapLUMKa-peCrMpaTopoM.
18 :'? MpoBepbTe, YTO6LI BCacbiBaHWe Bo3ayxa 6bino 3h(heKTUBHLIM B COOTBETCTBMU C HOPMaMu 6€30MacHOCTU.
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ByabTe BHUMATESbHbI: CBapKa B HEBOSIbLIMX MOMELLEHUSX TpebyeT Hab/oaeHns Ha 6e30MacHoM paccTosiHuM. KpoMe Toro, cBapka
HEKOTOPbIX METajINIoB, COAEPXKalMX CBMHEL, KaaMWM, UMHK, PTYyTb WAM Aaxe 6epuniA, MOXET BbiTb YpEe3BblUaiHO BpeaHOMN.
CnegyeT 0UMCTUTb OT Xupa AeTanu nepes CBapKom.

a30Bble 6a/10HbI 4OMKHbBI XPAHUTLCSA B OTKPbITHIX /I XOPOLLO MPOBETPUBAEMBIX MOMELLEHNSX. OHM LODKHbI 6bITb B BEPTUKANBHOM
MOSIOXKEHUMN 1 3aKPENEHbI HA CTOVKE U/ TENeXKe.

Hu B kOoeM criydae He BapuTb BOAM3M XKMUPa WU KPaCKM.

PUCK MOXXAPA U B3PbIBA

2,

MonHOCTbBIO 3alWMTUTE 30HY CBapku. Bo3ropaemblie MaTepuarnbl 4O/MKHbI 6bITb YAaneHbl Kak MMHMMYM Ha 11 MeTpoB.
MpoTnBonoXxxapHoe o6opyaoBaHME AOMKHO HAXOANTLCA B6M3N NpOBEAEHMS CBapO4HbIX paborT.

OCTOpOXHO € Bpbi3ramMu ropsidero MatTepuasna U Uckp, Aaxe yepes wenv. OHU MOryT noBneYb 3a co6ol noxap Wn B3pbiB.
YpnanuTe ntoaeil, BO3ropaeMble nNpeaMeThbl U BCE EMKOCTU NOA AaBfieHMeM Ha 6e30nacHoe paccTosiHue.

Hu B KOEM cnyyae He BapuTe B KOHTEWHepax UM 3aKpbITbiX Tpybax. B cryyae, ecnim oHU OTKpbIThI, TO Nepes CBapKo UX HYXXHO
0CcBO6OANTL OT BCEX B3PbIBYATbIX UM BO3ropaeMblx BeLecTB (Macno, TOMIMBO, OCTaTOYHbIE rasbl ...).

Bo Bpemsi onepaumv wnndOBaHUS He HanpasfsiiTE MHCTPYMEHT B CTOPOHY WMCTOYHWMKA CBApOYHOrO TOKA WM BO3rOPaeMbiX

MaTepua’sios.

FTA30BbIE BAJIJIOHbI

[a30M, BbIXOASILLMM M3 ra3oBbiX 6a/ITIOHOB, MOXHO 3a0XHYTbCS B C/lyYae ero KOHLUEHTpaLUMmM B NMOMELLEHNN CBapKM
(xopowo npoBeTpuBanTe).

TpaHCrnopTUpoBKa A0/MKHA BblTb 6E30MaCHON : MPY 3aKPbITbIX FA30BbIX 6af/IOHOB M BbIK/IIIOYEHHOM UCTOYHUKE.
BannoHbl A0MKHbI 6bITb B BEPTUKASIbHOM MOMIOXEHUM W 3aKpensieHbl Ha MOACTaBKe, YTOObl OrpaHWYUTb PUCK
nageHus.

3aKpblBaliTe 6ansioH B MepepbiBe Mexay ABYMS WCMONb30BaHMSIMU. byabTe BHUMaTENbHbl K W3MEHEHMIO
TeMMepaTypbl U NPedbIBAHUIO HA COJHLLE.

BannoH He AoMKeH CONMpUKacaThbCsl C NyIaMeHeM, 31EKTPUYECKON Ayrom, ropesikom, 3aXKMMoM Macchl UK C No6bIM
[APYrMM UCTOYHUKOM Tena Uin CBEYEHUS.

[epxuTte ero nogasnblue OT 3NEKTPUYECKMX M CBAPOYHbIX LIEMEN U, CrleaoBaTeNlbHO, HUKOrda He BapuTe 6anioH
noa AaBieHMEM.

ByabTe BHMMAaTeNbHbI: MPWU OTKPLITUM BEHTUNS GansioHa ybepuTe rofioBy OT BEHTUNS WM ybeautecb, 4TO
MCMOJIb3YEMbliA Fa3 COOTBETCTBYET METOAY CBapPKMU.

SJIEKTPUYECKASA BE3OINACHOCTb

R

Mcnonb3yemas anekTpuyeckas CeTb A0/MDKHA 06s13aTenbHO 6bITb 3a3eMneHHon. Cobnioaaiite KaﬂM6p npeaoxpaHnuTens

yKa3aHHbIM Ha annapaTte. DNeKTPUYEeCKUin paspsii MOXKET Bbi3BaTb MPsSIMble WM KOCBEHHbIE PaHEHWs, U daxe
cMepTb.

Hukorga He goTparvBaiiTech O YacTel MOA HaMpPsHKEHWEM KakK BHYTPW, TakK UM CHapy>XW UCTOYHUKA, KOTAA OH MOA HanpsKeHUeM
(ropenku, 3axuMbl, kabenu, 3NeKTpoabl), T.K. OHW NOAKOYEHbI K CBAaPOYHOI Lienu.
MNepen TeM, Kak OTKPbITb UCTOYHWUK, €r0 HYXXHO OTK/IIOUUTb OT CETU M NOAOXKAATb 2 MUHYTbI AN TOrO, YTOObl BCE KOHAEHCATOPbI

paspsAanIUCE.

Hvkoraa He foTparvBanTeCb OAHOBPEMEHHO [0 FOPESIKU UMW 3NIEKTPOAOAEPXKATENS U A0 3aXKMMa MACCh.

Ecnu kabenu, ropenku noBpeXaeHbl, NMonpocuTe KBaIMGULMPOBAHHBIX U YTOSIHOMOYEHHbIX CNELMAICTOB UX 3aMeHUTb. Pa3Mepsbl
ceyeHus kabenen Oo/MKHbI COOTBETCTBOBATL NMPUMEHEHUIO. Bceraa HOCUTE CyXyto 0eXay B XOPOLIEM COCTOSIHUM 4SSt U30NSUun OT
CBapoYHoM Lenu. HocuTe usonupytoLlyto 06yBb HE3aBMCMMO OT TOM cpefibl, rae Bbl paboTaeTe.

KJTACCUOUKALUA SJTIEKTPOMATHUTHON COBMECTUMOCTHU

>
A

310 oGopynosaHme K/acca A He MoAaxoauT ANS UCMONb30BaHUA B XWIbIX KBapTanax, rae 3ﬂeKTpMLIeCKMl>'1 TOK
noJaeTcsl O6LECTBEHHOM CUCTEMOMN MUTaHUS HU3KOro HanpsbkeHus. B Takux KBapTanax MOryT BO3HWKHYTb
TPYAHOCTU obecneyenus SNEKTPOMArHUTHYO COBMECTUMOCTb M3-3a KOHAYKTUBHbLIX U UHAYKTUBHbLIX NMOMEX Ha
paano4acToTe.

310 obopynoBaHune cooTBeTcTByeT HopMme CEI 61000-3-12 npu ycnoBuM, 4YTO MOLLHOCTb KOPOTKOrO
3aMblkaHus Ssc bonblie uan paBHa 1,18 MBA B MecCTe CTbIKOBKM MeXZAy 3/1eKTPOornMTaHWeM Monb30BaTens u
CETbl0 2/eKTPoCHabxeHns. CreumanucT, yCTaHOBMBLUMIA anmnapaTt, WMAM MNoNb30BaTeslb, AO/MKHbI y6eauTbes,
06paTuBLUMCL NpY HAZOBHOCTM K OpraHM3aummM, OTBEYAIOLLEN 3@ 3KCMyaTaumio CUCTEMbI MUTAHKS, B TOM, YTO
annapar noAcoeAnHEH UMEHHO K TakoM CUCTEME MUTaHMUS!, YTO MOLLHOCTb KOPOTKOMO 3aMblkaHWsi SSC Bbille Uu
paBHa 1.18 MVA.

JTOT annapat cooTBeTcTByeT Hopme CEI 61000-3-11.
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MATHWUTHBIE NOJ15

. Q' DNEKTPUUECKUI TOK, MPOXOASALMIA Yepe3 Ntoboi NMPOBOAHUK BbI3bIBAET JIOKA/IM30BAHHbLIE 3M1EKTPOMArHUTHbIE
— nons (EMF). CBapouYHblii TOK BbI3bIBAET 3MIEKTPOMArHUTHOE MOMe BOKPYr CBApOYHOW LIEMM M CBApO4YHOro

:?R o6opyaoBaHus.

SneKkTpoMarHuTHele rnonsg EMF  MoryT co3gaTb  MNOMEXuM AN HEKOTOPbIX  MEAUMUMHCKUX — UMMAHTaToB,  Harnpumep
3NEKTPOKapANOCTUMYNATOPOB. Mepbl 6e30nacHOCTN JOMKHbI BbITh NPUHATBI Ans ﬂ}O,CIEI)‘I, HOCAWMX MeAUUMHCKMUE UMMNaHTaThl.
Hanpumep: orpaHuyeHne goctyna Ans npoxoXxux, Uin oueHka MHAMBUAYaANbHOrO pucka Ans ceapLimka.

YT06bl CBECTM K MUHUMYMY BO3AEMCTBME NEKTPOMArHUTHBIX MOMEN CBApOUHbIX LIEMEeN, CBApLUMKX [OMKHbI CleoBaTh CleayoLnM
YKa3aHuaM:

° CBapOUYHble Kabenm A0MKHbI HAXOAUTLCA BMECTE; C/IM BO3MOXHO COEANHUTE UX XOMYTOM;

e Ballle TY/I0BULLE U rOl0Ba A0/MKHBI HAXOAWUTLCS Kak MOXHO Aasiblie OT CBapO4HON Lienu;

 He 06MaThbIBalTe CBApOUHbIE Kabeny BOKpyr Ballero Tena;

e Ballle TEMO He [0/HKHO BbiTh PACMONIOXEHO MEXAY CBApOUHbIMM Kabensamu. Oba cBapoUHbIX Kabesst A0MKHbI 6biTb PacronoXeHbl
Mo OAHy CTOPOHY OT BaLLEro Tena;

e 3aKpenuTe Kabesnb 3a3eMNeHNs Ha CBapMBAEMOM [IETANIN KaK MOXHO B/IXKe C 30HE CBapKW;

 He paboTaeTe psAoM, He CUAMTE U He 06/I0KaUMBaANTECh Ha UCTOUYHMK CBApOYHOrO TOKa;

 He BapuTe, KOraa Bbl NEPEHOCUTE UCTOUYHMK CBAPOYHOrO TOKa MW YCTPOWCTBO MOAAUM MPOBOSIOKM.

JIMua, MCronb3yioLLMe 3M1eKTPOKAPANOCTUMYIATOPLI, AOMKHbLI MPOKOHCYILTUPOBATLCA Y Bpaya nepes paboToit ¢
AaHHbIM 060pyA0BaHMEM.

Bo3aeicTBme 3N1eKTPOMArHMTHOro Mosst B NMPOLIECCE CBAPKM MOXET UMETb U APYrue, elle He U3BECTHbIE HayKe,
NOCNeaCTBUS N5 3[0POBbS.

PEKOMEHAALUM AN151 OLLEHKN 30Hbl CBAPKW U CBAPOYHOW YCTAHOBKM

O6wume nosioXkeHms

Monb3oBaTeNb OTBEYAET 3a YCTAHOBKY M WUCMOMb30BaHME YCTaHOBKM PYYHOM AyroBOW CBapKW, Creflyst YKa3aHWsM npou3BoauTeNs.
Mpy 06HAPYXEHWUM SNEKTPOMArHUTHBIX U3TyYEHMI NOMb30BaTENb arnnapaTa PyYHOW 1yroBO CBapKM AOSHKEH pa3peLunTb Npobnemy ¢
MOMOLLbIO TEXHUYECKOW MOAAEPXKKM NPOU3BOAUTENS. B HEKOTOPLIX Clyuasix 3TO KOPPEKTUPYIOLLEe AENCTBUE MOXKET BbITb JOCTAaTOUYHO
MpOCTbIM, HANPUMEP 3a3eM/IEHNE CBAPOYHON Lienu. B apyrvx cryyasix BO3MOXHO NOTPebyeTcs co34aHMe 3M1eKTPOMArHUTHOIO 3KpaHa
BOKPYI MCTOYHMKA CBApPOYHOrO0 TOKa M BCEM CBapMBAaeMOWN AeTanm NyTeM MOHTUPOBaHMSI BXOAHbIX UNbTPOB. B ntobom cnydae
3NEKTPOMArHUTHbIE U3/TyUYEHNUs! AOMKHBI ObITb YMEHbLLUEHbI TaK, YTOBbl OHM 6oJbLLE HE CO3AaBaIu MOMEX.

OueHKa 30Hbl CBapKu

Mepen YCTaHOBKOﬁ OGODYD,OBaHVIFl ﬂ,erBOl\/'I CBapKu nNoJib30BaTeslb AO0J/DKEH OUEHUTb BO3MOXXHbIE 3NEKTPOMArHUTHbIE I'IpO6J'IeMbI,
KOTOpPbI€ MOI'y BO3HUKHYTb B 0pr>|<arou.|,e17| cpepe. Cneaytowme MOMEHTbI JOMKHbI 6bITb NPUHATBI BO BHUMAHUE:

a) HanuMuWe Hag, noA WUnu psaoM ¢ 060pyaoBaHUEM AN [yrOBOWM CBAPKW, APYruX Kabenen nuTaHus, ynpaBneHusi, CUrHanvMsaumm v
TenedoHa;

b) NpvemMHVKM 1 NepeaaTuMKM pagmo 1 TENEBUAEHNS;

C) KOMMbIOTEPOB W APYrvX YCTPOMCTB YrpaBeHus;

d) obopyanoBaHue ansi 6e30MacHOCTM, HaNpUMep, 3aluMTa NPOMbILLIEHHOrO 060pPYAOBaHNS;

€) 340pOBbEe HAaXOASLUMXCS NO-6/IM30CTM NtoAel, HaNpUMep, UCMOSb3YHOLWMX KapANOCTUMYNSTOPbI U YCTPOMCTBA OT FyXOThl;
f) MIHCTPYMEHT, UCMONb3yeMbI AN KANMBPOBKU WU U3MEPEHUS;

g) NOMEeX0oyCTOMYNBOCTb APYroro 060pyAOBaHUs, HaXOAsLLErocs NobamM3ocTy.

Monb3oBaTenb AOMKEH Y6eanTbCs B TOM, YTO BCE annapaThl B MOMELLEHUN COBMECTUMbI APYr C APYroM. 3TO MOXET noTpeboBaThb
cobnoeHVst AOMOMHUTENbHBLIX Mep 3aLuThl:

h) onpepenexHoe BpeMs AHSA, KorAa cBapka unu apyrve paboTbl MOXHO ByAeT BbIMOMHUTD.

Pa3Mepbl paccMaTpMBaEMOM 30HbI CBAapKM 3aBUCAT OT CTPYKTYpPbl 30aHMs M APYTruX paboT, KOTOpbIE B HEM NPOBOASTCA. PaccMaTpuBaeMas
30Ha MOXET MPOCTMPaTbCs 3@ Npeaesibl PasMeLLEHUS YCTaHOBKM.

OueHKa CBapO4HOI YCTaHOBKM

MOMMMO OLIEHKM 30Hbl, OLieHKa annapaToB py4HON AyroBOi CBapKU MOXET NMOMOYb ONPEAENUTL U PeLINTb CITydaun 3NeKTPOMarHUTHBIX
nomex. OLUEeHKa U3MyYeHuWit Jo/MKHa YUMTbIBaTb U3MEPEHUSI B YC/TOBUSIX SKCMTyaTaLmm, Kak 3To yka3aHo B CtaTtbe 10 CISPR 11:2009.
/i3MepeHusi B yClIoBUSIX SKCrTyaTaLum MOryT Takxke Mo3BONUTb NOATBEPAUTL 3DMEKTUBHOCTL MEP MO CMSrYEHNI0 BO3AENCTBHSI.

PEKOMEHAALMN MO METOANKE CHUXXEHUA SJIEKTPOMATHUTHOIO U3JTYYEHUSA

a. O6LecTBeHHass cUCTeMa NUTAHMUSA: annapaT Py4yHOM [JyroBOW CBapKM HYXXHO MOAKIOUNTL K OBLLECTBEHHOW CETU NMUTaHMS,
cneayst pEKOMeHAALMSIM NPOM3BOAUTENS. B crlyuae BO3HMKHOBEHMSI MOMEX BO3MOXHO ByAeT He0bX0AMMO NPUHSATL JOMOMHUTENbHbIE
npeaynpeauTenbHble Mepbl, Takue Kak uibTpauus OBLIECTBEHHON CUCTEMbl MUTAHUS. BO3MOXHO 3alWMTUTL LUHYP MUTaHUS
annapaTa C MOMOLLbIO 3KPaHU3UpYOLWeN onnéTku, M6o MOoXoXUM npucrnocobneHrem (B C/lydyae eciv annapaT pyyHoM AyroBoW
CBapKM MOCTOSIHHO HAXOAMTCS Ha OnpeaeneHHoM paboyeM MecTe). HeobxoamMMo o06ecreunTb 3MEKTPUYECKYIO HEMPEpPbIBHOCTb



. HOT MIG 31

RedHotDot

3KpaHu3MpytoLLelt onnéTku no Bcen AnvHe. HeobxoanMo NoACOEAMHUTL 3KPaHWU3MPYIOLLYIO ONNETKY K UCTOYHUKY CBAPOYHOrO TOKa
Ans obecneyeHns XOpoLLero 3M1eKTPUYECKOro KOHTaKTa MeXay LHYPOM M KOPMYCOM UCTOYHUKA CBAPOYHOro TOKa.

b. Texo6cnyxuBaHue annapaTta py4yHo# AyroBoi CBapKM: annapaT py4HOl 1yroBoi CBapKM Hy>HO HEOBX0AMMO NepUoanNYECKM
obcny>xunBaTh COrnacHo pekoMeHaaumsM npowvssoauTens. Heobxoammo, 4ToObl BCe AOCTYMbl, JIOKM U OTKUAbIBAIOLIMECS YacTu
Kopnyca 6binv 3aKpbiThl M MPaBUIbHO 3aKPEnfieHbl, Korja anmnapaT pyYHoi [yroBOM CBapku roToB K paboTe MM HaxoauTcs B
paboueM cocTosiHuM. Heobxoaumo, 4Tobbl annapaT py4YHOM [yroBoM CBapku He 6bin nepeaenaH kakuM 6bl TO HU 6bifo 06pa3omM,
3@ UCK/OYEHMEM HACTpOeK, YKa3aHHbIX B PyKOBOACTBE MpOM3BOAMTENS. B yacTHOCTW, cnegyeT oTperynvposaTtb M 06CyxuBaThb
MCKPOBOM MPOMEXYTOK Ayr YCTPOWUCTB NOKMUIra U CTabunmsaumm fyrv B COOTBETCTBMUM C PEKOMEHAALMSIMU MPOU3BOAUTENS.

c. CBapouHble Kabenum : kabenu fomKHbI ObITb KaK MOXHO KOpOYe M MOMELLEHbl APYr psaoM € ApyroM B6aM3M OT nona uam Ha
nony.

d. OkBUNOTEHUMa/IbHble COEAUHEHUS: HeOOX0AMMO 06ecneunTb CoeAMHEHNe BCEX METaN/IMYECKUX MPeAMETOB OKpyKatoLlei
30Hbl. TEM He MeHee, MeTaNNMYeckne NpeaMeTbl, COEAMHEHHbIE CO CBapUBaEMOi leTanbto, YBENIMUMBAIOT PUCK AN NONb30BaTess
yAapa 371eKTpUYeckMM TOKOM, eC/i1 OH OAHOBPEMEHHO KOCHETCS 3TUX METanIM4ecKux NpeaMeToB U anekTpoda. OnepaTtop AO/MKEH
6bITb M30IMPOBAH OH TAKMX METANINMYECKUX NPEeAMETOB.

e. 3azeMneHue cBapuBaeMoW Aetanu: B cnyyae, ecnu cBapuBaeMasi AeTaslb He 3a3eM/ieHa Mo COOBPaXKEHUSIM 3EKTPUYECKO
6e30MacHOCTV 1Y B C1Y CBOUX Pa3MEPOB M CBOErO PacroiOXEHUs, Kak, HanpuMep, B Cly4ae Kopryca CyAHa U METaNNIOKOHCTPYKLMK
NMPOMBILLTIEHHOrO 06bEKTa, TO COEAMHEHWE [EeTanun C 3eM/ell, MOXET B HEKOTOPbIX ClyyasiX, HO He CUCTeMaTM4ecku, COKPaTUTb
Bblbpockl. Heobxoanmo v3beraTb 3a3emrieHne aetaneil, KoTopble MOrim 6bl yBENUUUTL ANs NOSb30BaTenell pUCKU paHEHWU WUnu
e NoBpeavTb Apyrue 3NeKTpoyCcTaHoBKM. [py HagobHOCTK, cnefyeT HanpsiMyto NOACOEAMHUTL AeTaNb K 3eM/le, HO B HEKOTOPbIX
CTpaHax, KOTOpble He pa3peLuatoT NpsIMoe NOACOEANHEHWE, Er0 HY>KHO CAENATb C MOMOLLbIO NOAXOASLLEr0 KOHAEHCATOpa, BbI6paHHOMO
B 3aBMCMMOCTM OT HaLMOHANbHOr0 3aKOHOAATENbLCTBA.

f. 3awmTa u sKpaHU3UpyoLLasa ONIETKa: BbIGOPOUHAs 3almTa M IKpaHU3MpytoLLas onnéTka Apyrux kabenen u o6opynoBaHus,
HaxoAsLwmxcs B bnmsnexalleM paboyeM yuacTke, MOMOXKET OrpaHUUnTb NPo6IeMbl, CBA3aHHbIE C MOMexaMu. 3allmTa BCel CBapo4HOM
30HbI MOXET pacCcMaTpUBaTLCS B HEKOTOPbIX OCODBbIX CriyyYasx.

TPAHCNOPTUPOBKA U TPAH3UT UCTOYHUKA CBAPOYHOIO TOKA

He nonb3yiitech kabensmMm unm ropenkoi Ass nepeHoca MCTOUHMKa CBapo4HOro Toka. Ero MOXXHO NepeHOCUTb TOMbKO

B BEPTMKA/IbHOM MOJIOXXEHUM.

He nepeHocUTb UCTOUHMK TOKa Hag MtoAbMU UK NpPeaMeTaMu.

Hukoraa He nogHMMaNTe rasoBblit 6aNOH M UCTOYHMK TOKA OAHOBPEMEHHO. VX TPaHCMOPTHbIE HOPMbI Pa3fIMYaLOTCS.
XenatenbHo CHATb 606MHY NPOBOMIOKW Nepesa TeM, Kak NOAHUMATb UK NEPEHOCUTb UCTOUYHMK CBAapOYHOro TOKa.

Bny>xaatowime cBapoyHbIe TOKM MOryT paspyLUUTb 3a3eMrsoLmMe NpoBoaa, NoBpeanTb 060pyAOBaHme N aNeKTpnyeckmne
I'IpM60pr M BbI3BaTb HarpeBaHWE KOMMIEKTYHOLLNX, YTO MOXXET NPUBECTU K NOXXapy.

- Bce cBapouyHble CoeauHEHNs [OMKHbLI KPenKko aepxxaTtbcst. MpoBepsanTe ux perynspHo!

- Y6eauTech B TOM, YTO KpEM/eHne AeTanm npoyHoe v 6e3 npobnem anekTpuku!

- CoeanHUTE BMECTE MY NMOABECHTE BCE 3/IEMEHTLI CBAPOYHOIO MCTOUHMKA, MPOBOASLLME SNIEKTPUUECTBO, TaKME, KaK LLACCU, TENEXKA
1 NOABEMHbBIE 3/IEMEHTbI, UTOBbI M301MPOBaTh MX!

- He knaauTe Ha CBapOYHbIii UCTOUHUK, Ha TEMEXKY UM Ha NOAbEMHbIE 3/IEMEHThI Takue NPUBopbl, KaK APEn, TOUNIIbHBLIE MALLIMHKIA
W T.A., €CIM OHU HE U30/IMPOBaHbI1

- Bcerna knaamte CBapoYHbIE FOPENKY UK 3MEKTPOAOAEPKATENN Ha U30/IMPOBAHHYIO NOBEPXHOCTb, KOrAa Bbl UX HE UCMonb3yeTe!

YCTAHOBKA AMNMAPATA

e [TOCTaBbTE MCTOYHMK CBAPOYHOIO TOKA Ha MOJ1, MaKCMMarbHbIM HaKOH koToporo 10°.

¢ [lpegycMoTpuTE AOCTATOYHO 6O0MbLLIOE MPOCTPAHCTBO A/ XOPOLWEro NpPOBETPUBAHMS MCTOYHMKA CBAapOYHOrO TOKa M AOCTyrna K
ynpasnieHuto.

e He 1Mcnonb3oBaTh B Cpeae coaepikalleil MeTannmueckyto nblib-npoBOAHUK.

o /ICTOYHMK CBApOYHOMO TOKA A0/MKEH ObITb YKPBIT OT MPOIMBHOMO AOXASA U HE CTOSATb Ha COMHLE.

e ObopynoBaHue umeet 3awmTy IP21, 4yTO O3HaYaeT:

- 3alWMTy OT MOMaAaHMs B OMacHble 30HbI TBEpPAbIX Ten AnaMmeTpoM >12,5 MM un

- 3aWNUTY OT BEPTUKANbHbIX Kanesb BOAbI

LHyp nuTanus, yanMHuTeNnb U CBapo4Hble Kabenu A0mKHbI 6bITb MOMHOCTBHIO PacKpy4eHbl BO n3bexaHne neperpesa.

lNpou3BoanTeNb He HECET OTBETCTBEHHOCTU OTHOCUTENbHO yu.lep6a, HaHECEHHOro nmuaM Unn npegMmeTam, 1U3-3a
HEMpPaBWJIbHOIo 1 ONMacHOro UCNonb30BaHUA 3TOIro 060pY.U.OBaHMFI.
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OBCJ1Y)KXUBAHUE / COBETbI

- e TexHuyeckoe 06CJ'IY)KVIBaHVIe OO0JDKHO Npou3BOAUTBLCA TOJIbKO KBaJ'IVId)VILl,VIDOBaHHbIM cneunanmncToMm.
/ o>

CoBeTyeTCs NPOBOANUTbL EXKEroAHoe TexobCny>xmBaHue.

o OTK/IOUMTE MUTaHWE, BbIAEPHYB BUIIKY M3 PO3ETKW, Y NMOAOXKANUTE 2 MUHYTbI Nepes TeM, Kak NpUCTynuTb K
Texobcny>KmBaHuo. BHyTpu annapaTa BbICOKME M ONACHbIE HAMNpsXKEHWE U TOK.

e PerynspHo OTKpbiBalTE anmnapat U NpofyBalTe ero, ytobbl OYMCTUTbL OT MbliM. HeobxoauMmo Takxke
NMpoBEPATb BCE 3MIEKTPUYECKME COEAMHEHMSI C MOMOLLBIO M30/IMPOBAHHOIO MHCTPyMeHTa. MpoBepka A0/mKHa
OCYLLECTBASATLCA KBAaNM@PUUMPOBAHHbLIM CMELMANUCTOM.

e PerynsipHO NpoBepsiTe COCTOSIHME LUHYpa NWUTaHusl. ECM WHYp NWUTaHWsl NOBPEXAEH, OH AO/MKEH ObiThb
3aMEHEH NPOV3BOAUTESNIEM, €r0 CEPBUCHOW CIY>KH0M N KBaNUMULUMPOBAHHBLIM CMELMANTUCTOM BO U3beXaHue
OMaCcHOCTW.

o OcTaBnsanTe OTBEPCTUSI UCTOYHUKA CBAPOYHOrO TOKa CBOBOAHBLIMM St MPOXOXKAEHUS! BO3AYXa.

YCTAHOBKA U NMPUHUWN AEACTBUS

TONbKO OMbITHBIN M YMNOHOMOYEHHBIN MPOU3BOAMTENEM CMELMANUCT MOXET OCYLLECTBMATb YCTAHOBKY. BO BpeMsi yCTaHOBKM
ybeauTechb, UTo UCTOYHUK OTKITIOUEH OT CEeTU.

ONMNCAHME

Bnarogapvm 3a Balu Bbi6op! YTo6bl MOTHOCTBIO MCMOMb30BaTh BO3MOXHOCTM annapaTta, noXasyicTra, BHAMATEIbHO 03HAaKOMbTECh
C A@aHHOW UHCTPYKLMEN:

JlnHelka HOT MIG - 3To yHMBepcasibHble CBAPOYHbIE annapaThl A8 NoslyaBToMaTMyeckon ceapkn MUM/MAT, cBapku

NMOPOLLKOBOM MPoBookoi 1 MMA. OHM HacTpaMBatOTCS BPYUHYHO C MOMOLLbIO Tab/MLbl HACTPOEK Ha NepeaHei NaHen annapaTos.
OHW pekoMEeHAYIOTCS ANt CBapKU CTasv, HEPXaBEWKU U antoMUHMS.

SNNIEKTPONMUTAHUE

AnnapaT HOT MIG 31 noctaensieTcst ¢ Bunkoi 16 A Tuna EN 60309-1 u gosmkeH 6biTb NoAKIOYEH K TpexdasHoM
anekTpuyeckon yctaHoBke 400B (50-60 I'y) ¢ 4eTbipbMsi NPOBOAAMM U C 3a3€MEHHBIM HYNEBLIM NPoBOAOM. dddeKkTnBHOE
3HauveHune notpebnsiemoro Toka (Ileff) ans ncnonb3oBaHUs B MakcMMasbHbIX YCIOBUSX yKa3aHO Ha annapare. MNpoeepbTe 4To
nuTaHWe 1 ero 3awmTbl (NIaBKMI NPeaoXpaHUTENb U/WUK NpepbiBaTesb) COBMECTUMbI C TOKOM, HEOOXOAUMBIM st paboTbl
annapaTa. B HeKoTopbIX CTpaHax BO3MOXHO MOHAA0BUTCS MOMEHSTb BUIKY AM1S1 UCMOMb30BaHNS NMPU MaKCUManbHbIX YCII0BUSIX.
Mpv MHTEHCMBHOM Mcnosnb3oBaHum (> MB%) MOXET BKIOUNUTLCS TEMNIOBas 3aliMTa. B 3TOM ciyyae gyra noracHeT u 3aropuTcs
WHANKATOP 3aLUMThI.

NCNoJib30OBAHUE YOAJIMHUTENSA

YANUHUTENW JOMKHBLI UMETb pa3Mep 1 CeYeHne B COOTBETCTBUM C HaNpsKeHWeM annapara.
V|CI'IOI'Ib3y17ITe YONUHUTENDb, OTBEYAIOLWMIA HALMOHASIbHBIM HOpMaM.

HanpsxeHne Ha Bxoae CeyeHue yanuHutens (<45m)
HOT MIG 31 400 V - 3~ 2.5 mm2
OMUCAHME AMMNAPATA (FIG. I)
1-  [epxatenb 6061HbI 7- Bbixoa 3aXknMa Macchl
2- 3apHas noAcTaBka Ans kabens 8- MopacraBka ans ropenku
3-  Uwudposont aucnneint 9- KoHHekTOp nogauu rasa
4- HacTpoiika CBapo4HbIX NapaMeTpoB 10- Nepexnoyatens BKJ1/BbIK/1
5- Pa3beM Anist ropesiku eBponencKkoro ctaHaapTa 11-  WHyp nuTaHus
6- Kabenb MHBEpPCHM MONSPHOCTM 12- TMoacraska ans 6annoHoB (MakcumyMm 1 6annoH 4m3)

13- Pa3bem 36V DC gnsi cuctembl npeaBapuTebHOrO Harpesa rasa

WHTEP®EC YENTIOBEK/MALLMHA (IHM) (FIG. VI)

1-  WHpmkaTop neperpesa / cBepxToka 7- WHavkaTop dpyHKkumn MIG

2-  WHpukaTop HanpshKeHus 8- KHonka nepekntoyatens dyHkuum 2T/4T

3- MHAuKaTOp CKOPOCTW MOAAYM v ToKa 9- KHonka nepekntovatens MIG/MMA

4-  MHpunkaTop Toka 10- [duHaMnuyHas HacTpolika CBapoYHOMN Ayru

5-  MHamkaTop CKOpOCTM rnogayu 11-  HacTpolika ckopocTu noaauu nposonoku (MIG) / HacTpolika Toka (MMA)
6- WHaukatop dyHkuumM MMA 12-  HacTpoiika CBapO4HOrO HanpshkeHust
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BKJTFOYEHMUE

Boikntoyatenb BKJ1/BbIKJ1 pacnonoxeH c3aam annapata. YTobbl BKITHOUYMTL UCTOYHMK, MOCTABbTE €ro B MOSIOXEHME «I». ITOT
BbIK/tOYaTENb HUKOra He JO/MKEH HAaxoaMTbCs B NonoxeHun «O» BO BpeMs CBapKMu.

NOJIYABTOMATUYECKASl CBAPKA CTAJIN / HEP)KABEIOLLLEA CTAJIN (PEXXUM MAT)

BbibepuTe BbIXOAHOE HanpsKeHNE U HaCTPOKTE CKOPOCTb MoAayqy rpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TOJ/ILUMHbLI CBapUBAEMbIX AeTanel,
KaK yKa3aHo B peKOMeHAaUMsIX B PacriofioXeHHoV Ha annapate Tabnuue (fig. VII).

HOT MIG 31 MoXeT BapuTb CTasibHyto nNpoBosioky @ 0.6/1.2 MM 1 Hepxaseliky @ 0.9/1.2 mm.

AnnapaT u3HayanbHO YKOMM/IEKTOBAH, YTO6bl BapuTb CTasnbHoW npososokoi @ 0,8 MM (ponunku @ 0.8/1.0). KoHTakTHas Tpybka,
»enob ponunKka 1 LWaHr ropesku NpeaHasHaveHbl 41st 3TOro NpuMeHeHus. YTobbl BapuTb NPOBOOKON AnamMeTpoM 0,6 MM,
UCMONb3yWTe ropesky AnvMHOW He 6onblue 3 M. KoHTakTHyto Tpyoky cneayeT 3amenuTs (fig. II-A), a Takke posiMK noaatoLlero
MexaHu3Ma Ha Apyroi ¢ xenobom 0,6 (apT. 042339). B 3ToM cryyae, €ro Hy>HO YCTaHOBWUTb TakMM 06pa3oM, YTobbl Hbina BUAHa
Haanucb 0,6.

Mcnonb3oBaHWe annapaTta AJist CBapku cTanu TpebyeT cneumdudeckui ra3 (Ar + CO2). Mponopumsi CO2 MOXET MeHSITbCS B
3aBMUCMMOCTM OT TWMaA MCMOJb3YEMOro rasa. [nsi HepxXaBeliku UCTosnb3yiTe cMech ¢ 2%-comepxanunem CO2. Ecnv Bbl UCTONb3yeTe
B KayecTBe 3almTHOro rasa CO2 6e3 npuMecel, To Ha rasoBbIii 6ANINIOH HY)KHO YCTaHOBWUTL NogorpesBaTesib rasa (apt. Gys 041998
ans moaenu 230 B). Bbl Takxke MOXETe UCMO/b30BaTb CTaHAAPTHBIN MoAy b nofgorpesatens 36 B, KOTOPbI MOXHO NOACOEANHUTb
K rHesfy nutaHust 36 B, pacronoxeHHOMY psiioM C KaTyLkol 3a 6okosoii asepuel (fig. I-13). 3To nuTaHue 36V DC Takke
noaxoauTb Ans nogorpesateneit 36V AC. [Ins ApYrMx KOHKPETHbIX TpeboBaHMIM CrpocuTe COBETa CrieumanucTa no npoaaxe rasa.
Pacxop rasa npu cBapke cTaaum oT 8 4o 12 n/MUH B 3aBUCMMOCTU OT OKPYXKaKoLLEN cpeabl.

MOJIYABTOMATUYECKASI CBAPKA AJTFOMUHHMA (PEXXUM MIG)

BbibepuTe BbIXOAHOE HanpsKeHUe 1 HaCcTPoKTe CKOPOCTb Mojayy rpoBOJIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TO/ILUMHBLI CBapUBAEMbIX AeTanel,
KaK yKa3aHo B pEKOMeHAaLMsIX B PacrosioxXeHHov Ha annapate Tabimue (fig. VII).

HOT MIG 31 MOXeT 6bITb YKOMMNIEKTOBAH A1 CBapPKM annMuHUeBoi nposonokoii @ 0.8 un 1.0 mm (fig. 1I-B).

Micnonb3oBaHWe annapaTta A CBapky antoMuHust TpebyeT cneumduyeckunii ras - YncTbii aproH (Ar). [ns Bbibopa rasa cripocute
CoBeTa Creuuan1cTa no npoaaxe rasa. Pacxop rasa npu ceapke antoMuHus oT 15 40 25 n/MUH B 3aBUCMMOCTY OT OKpYy>KatoLLeit
cpefbl 1 oMbiTa CBapLUyMKa.

Hwxe npuBeaeHbl pasnuuma Mexzay UCrnosib30BaHWEM annapata Af1s CBapku CTanun U Ans CBApKWU anioMUHNS :

- Ana antoMUMHUSA UCNONb3YHTe crneumnasnbHble POMKK.

- OTperynupyiTe AaBneHue HaXKMMHBIX POIMKOB MOAAIOLLEr0 MEXaHU3Ma Ha MUHUMYM, YTObbl HE pa3faBUTb MPOBOJIOKY.

- KanunnsipHyto TpybKy Hy>XHO MCMOMb30BaTh TOSIbKO MPU CBApKE CTav/HEPXKaBENKU.

- MoaroToBka ropenku Ans anioMuHus TpebyeT ocoboro BHMMaHuUs. OHa ocHalleHa TedIOHOBbIM LUAHIOM, OrPaHUYMBAIOLLMM
TpeHusi. He 0bpe3aThb LunaHr no kpato CTblka. OH JOMKEH BbICOBLIBATLCA Ha ANMHY KanunspHON TPYOKM, KOTOPYHO 3aMeHSIET, U
MCMonb3yeTcs ANs Hanpas/ieHUst NPOBOJIOKN OT POJINKOB.

- KoHTakTHast Tpybka : ucnonb3yiite CIELUMATIBHYIO KOHTaKTHYIO TPYOKy ANs antOMUHUS, COOTBETCTBYIOLLYIO AMaMeTpy
NPOBOJIOKMU.

CBAPKA NOPOLLKOBOW NMPOBOJIOKOM « NO GAS »

BbibepuTe BbIXOAHOE HarpsiXKeHNe 1 HaCTPOKITE CKOPOCTb MoAayy npPOBOSIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TOJILYMHBI CBapUBAEMbIX AeTanes,
Kak ykasaHo B Tabsmue Ha annapate (fig. VII).

HOT MIG 31MOXeT BapuTb NOPOLLIKOBOM NpoBosiokoit « No Gas » avameTpoM oT 0.9 A0 1.2 MM, ec/in NOMEHSTb NONSPHOCTb

(fig. III - MaKCcUManbHbIA MOMEHT 3aTskkM 5 HM). YToBbI CKOHUIyprpoBaTh 3Ty YHKLMIO, YATaWTE yKasaHUs Ha CTp. 66.
BapuTb NOPOLLIKOBOM MPOBOIOKON C 0BLIYHLIM COMSIOM MOXET MPUBECTM K NEpPEerpeBy M NOBPEXAEHUIO ropesiku. XKenaTtesnbHo
Mcnonb30BaTh crneumanbHoe cono « No Gas » (ref. 041868) nnu xe cHATb nepBoHadansHoe conno (fig. III).

NMOJZIYABTOMATUYECKASI CBAPKA MIG/MAG

NOAKNTHOYEHUE U COBETbI
o [oaKoUNTE 3aXKMM MACChl K MOMOXUTENBHOMY (+) MU K OTPULATENBHOMY (-) KOHHEKTOPY MOACOEAMHEHUS B 3aBMCUMOCTU OT
TWUMa MUCMOMb3yeMOoM NPOBOMOKK (KaK NMpaBuno, K -).

BblEOP PEXXMMA U HACTPOMKA

HaxxMmuTe Ha KHOMKy @ cnesa ans Bblbopa pexxuma MIG/MAG 1 Ha kHonky | A ' cnpaea ans Bui6opa paboTsl kypka: 2T unu 4T
(ynpaBneHue TpurrepoM BO3MOXHO TOJIbKO B pexxume MUI).
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1. HacrpoiiTe cBapouyHOe HanpsihKeHue:

OTperynnpyiTte cBapoYHOE HanpsiKeHUE C NMOMOLLbIO JIEBOTO KONIECUKa @
B 3aBMCMMOCTY OT BbIMOJHSIEMbIX CBAPOYHbIX PaboT. 3aJaHHOE HampshKeHUs
YKa3aHO Ha /1eBOM 3KpaHe.

2. Hacrpoiite cKOpOCTb nogauu:

OTperynMpyVlTe CKOPOCTb nogayn C noMoLlbio LUEHTPA/IbHOro Koecuka ‘
B 3aBUCMMOCTWU OT BbINOJIHAEMbIX CBAPOYHbIX pa60T. 3apaHHas CKOPOCTb
noJayn yKasaHa Ha NnpaBOM 3KpaHe.

3. HacTpoiika MHAYKTUBHOCTH:

INVERTER TECHNOLOGY

HacTpouTb ypoBEHb MHAYKTMBHOCTY C MOMOLLBIO MPaBOro KOsecuka ®
OTHocuTenbHast BenmumMHa oT MIN go MAX. YeM MeHblle YpOBEHb 30HbI YEPHOTO LIBETA HE MPUMEHSIOTCS B AaHHOM PEXMME.
WMHOYKTUBHOCTM, TeM 6onblue Ayra 6yaeT He3nacTUYHOW U HampaBieHHOM.

YeM Bbillle YPOBEHb MHAYKTMBHOCTU, TEM Msirye 6ydeT ayra U TeM MeHblue

6ynet 6pbI3r.

BbibepuTe BbIXOAHOE HarpsXKeHUE U HAaCTPOKUTE CKOPOCTb MoAayu npoOBOJIOKM B 3aBUCUMOCTY OT TOJILYMHBI CBapUBAEMBbIX Ae€Tanes,
KaK yKa3aHo B peKOMeHAaumsIX B pacrosioxeHHo Ha annapate Tabimue (fig. VII).

YCTAHOBKA BOBUHbI U 3ANPABKA NMPOBOJIOKU (FIG. IV)

K annapaty HOT MIG 31 noaxoast 606uHbl @ 200/300 MM (3konoruyeckue).
e CHUMWTE C ropenkun KoHTakTHyto Tpybky (fig. D) n conno (fig. E).

FigA:

o OTkpoiiTe ok 606MHbI annapara.

e YcraHoBuTe 606uHY Ha aepxatens (3).

e OTperynupyiTe TopMo3 606MHbI (4) Tak, YTOObI NPU OCTAHOBKE CBapky 606MHa No MHEpLMM He 3anyTana NpoBosioky. He
3aXMUMaNTe CINLLKOM CUJIbHO. TO MOXET NPUBECTM K NEperpesy ABUraTensi.

FigB:

« MocTaBnseMble ponuku - AByxxxenobyatsle (0,8 1 1,0). [nsa cranbHoi nposonoku 0,8 MM ucronb3ylite V-06pasbiit xenob.
e 1N NOPOLLKOBOM NPOBONOKK NEPEBEPHUTE POSIUK, YTOBbI MCMONBb30BaThL X*enob 0,9 M.

¢ [Ina antoMUMHUEBOW NpoBosioku 0,8 MM 3aMeHUTE PONNK Ha Apyroi ¢ U-06pa3HbiM xxenobom 0,8 MM (He naeT B KOMMeKTe).

FigC:

YT06bl OTperynnpoBaTth AaBneHUe NOAALEro MexaHn3Ma AenNCTByITe Criefyowmm 0bpasom:

o OTBUHTUTE KONecvKo (3) Ao Npeaena 1 ornycTuTe ero, BCTaBbTe NPOBOOKY M 3aTeM 3aKpoiTe NOAAWMIA MEXaHU3M, He
3aTArneas C/IMLLKOM TYyro.

e BKtoumTe MOTOP HAXKATMEM Ha TPUITEP rOpenKu.

¢ 3aBMHTUTE KOJIECUKO, NPOAOSIKAs HaXMMaTb Ha KHOMKY ropeniki. Kak HayHeTCs nogaya npoBOOKM, NpeKkpaTuTe 3aBUHYMBaHME.
BHMUMAHME: ana antOMUHUS OTPEryNnpyiTe AaBsieHUue Ha MMHUMYM, YTO6Gbl HE pa3AaBUTb MPOBOJIOKY.

¢ BbinycTuTE NPOBOJIOKY M3 rOpesikvi NpUMEpPHO Ha 5 CM U HacaaMTe Ha KOHUMK FOpefiku KOHTaKTHY0 TPYOKy, noaxoasiulyto ans
ucnons3yemoin npososnoku (fig. D), u conno (fig. E).

NOAKJ/TFOYMEHUE FA3A

- MpVMBMHTUTE NOAXOASILUMIA CBAPOYHBIN PeayKTop K razoBoMy 6annoHy. CoeAMHUTE ero Co CBapO4HbIM anmnapaToM C NMOMOLLbIO
WwnaHra (NocTaBnSeTCs B KOMMEKTE). YCTaHOBUTE 2 3aTSHKHbIX XOMYTa, YTOObI HE BbINI0 yTeYek.

- Y6eamTech, YTo ra3oBbli1 6an/ioH XOpoLwo 3akpenieH ¢ noMolubio Lenu (fig. V).

- OTperynupyinTe pacxog rasa c NoMOLLbl KOMecuKa Ha peayKTope.

NB : Ans ynpoLieHusi peryIMpoBKM pacxoja rasa NpuBeAnTe B AECTBME BeayLUME POSIMKM HAaXaTUEM Ha KHOMKY FOpenku
(ocnabbTe KONECMKO MOTOPU3MPOBAHHOMO NMOAAOLLEr0 MexaHW3Ma, YTobbl MPOBOJIOKA He NoAaBasack). MakcuMasbHOe AaBfieHne
rasa: 0,5 MMNa (5 6ap). 3ToT anroput™ He paboTaeT Ans cBapku B pexume « No Gas ».

PUCK 0XXOIrOB, CBSA3AHHbI C NOABWM)XHbIMU S/IEMEHTAMM!

MoAatoLme yCTPOWCTBa MMEIOT NMOABWKHBIE 3NIEMEHTbI, B KOTOPbIE MOMYT MOMNACTb PYKWU, BOMOCHI, OAEXAA UK
WHCTPYMEHTbI U TakMM 06pa3oM NpMBECTU K paHeHUsM!

e He npubnmxaiite pyku K NoaBKHbIM UM NOBOPaYMBAIOLLMMCS S/IEMEHTAM, a TakxXe K AeTansaMm npusoaal

* [pocneamTe 3a TeM, YTO6bI BCE KPbILIKK KOPMYCa Ui 3alUMTHbIE KPbILIKW BblIN 3aKpbiThl BO BpeMst paboThi!
* He HocuTe nepuaTku, Korga NpoAeBaeTe NPOBOIOKY UM 3aMEHSIETE KaTyLLKY.
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CBAPKA 9/IEKTPOJOM C OBMA3KOM

NOAKNHOYEHUE U COBETbI

o MoakntounTe Kabenm anekTpoaoAepKaTens M 3aXKMMa MacChl K KOHHEKTOPaM NOACOEANHEHNS,
o CobntoaaiiTe NonsipHOCTb M CBAPOUYHbIE TOKM, YKa3aHHble Ha KOPOBKE C 3M1eKTpoaaMy,

o CHMMaTe 3N1eKTPOo/ C 3NEKTPOAOAEPXKATENs!, KOrAa annapaT He UCMonb3yeTcs.

BblEOP PEXXMMA U HACTPOKN

[ns Bblbopa pexvma MMA HaXMUTe Ha NIEBYIO KHOMKY @

Hacrpoiika cBapo4yHOro Toka:

OTperynupyiTe CBapoYHbIi TOK C MOMOLLBIO LIEHTPAsIbHOrO KoMecuka
COOTBETCTBEHHO [AMAMETPy 3MEKTPoAa M TUMY CBApPOYHOrO COEAMHEHWSI.
3HayeHue ToKa yKa3aHo Ha NpaBoM 3KpaHe.

30HbI YEPHOIO BETa HE MPUMEHSIKOTCS B JAHHOM PEXUME.
HACTPOIAKA CBAPOYHOI'O TOKA
HwxeonncaHHble HaCTpOVIKVI COOTBETCTBYIOT AMana3oHy TOKa B 3aBUCMMOCTU OT TUMa U AMaMETpa 3N1eKTpoaa. 3TN AMana3oHbl
AOCTaTO4YHO LWMPOKKU, TaK KaK OHU 3aBUCAT OT NPUMEHEHUSA U MONIOXEHUA CBapKHU.

@ anekTpoaa (Mm) Pytunosbivi E6013 (A) € eT T c;i';'aBKo” S
1.6 30-60 30-55
2.0 50-70 50-80
2.5 60-100 80-110
3.15 80-150 90-140
4.0 100-200 125-210
5 150-290 200-260
6.3 200-385 220-340

CBAPKA 9/IEKTPOJOM C OBMA3KOM

B pexxume MMA, kabenb MHBEPCUM MOMSIPHOCTY AO/MKEH BbITb OTKITHOUEH ANS MOAKIOUEHMS kabenel Aep)KaTens 3MeKTpoaa 1
3a)KMMa Macchl Yepes KoHHekTopbl. CobntofaliTe NONSPHOCTY, YKa3aHHbIE Ha YrNakoBKe 3/1EeKTPOAOB.

o CobntogaiitTe 06LIENPUHATLIE NPaBUA CBAPKY.

¢ DTOT CBapOYHbI annapaT MMeeT PyHKLUMM MHBEPTOPOB:

Anti-Sticking cnyxuT ang npeaynpexaeHvs NpoKannBaHus 3/1EKTpoAa NpuW ero 3aaunaHnum 1 IErKoro OTpbiBa 3asMnLero
anekTpoaa. Nocne cpabatbiBaHMs dyHKUmMs anti-sticking TpebyeT npuMepHO 3-CeKyHAHOrO OXMaaHusl nepea TeM, Kak NpoaoskaTb
BapUThb.

TENJ10BASA 3ALLNTA U PEKOMEHAALUN

TOT annapaT OCHaLUeH BEHTUMSLUMEN, PEryIMPyeMOi B 3aBUCMMOCTM OT TeMrepaTypbl UCTOYHMKA. Koraa B annapaTte cpabaTbiBaeT
TENnoBas 3almTa, TO OH He BblAaeT Toka. Oparxesbiii cBeToamop (fig. VI-1) BkoYaeTcs v ropuT noka TemnepaTypa annaparta He
MOHM3UTCS.

¢ OcTaBnaiTe OTBEPCTUS B annapaTe cBOH6OAHBIMU AJisi CBOBOAHOIO NPOXOXAEHNS BO3ayXa.

« Mocne cBapku 1 BO BpeMsi cpabaTbiBaHWsi TEMIOBOM 3aLUMThI OCTaBNsNTE annapaT NOAKIYEHHbIM A1 OXMaXaeHMs!.

Obwume nonoxeHus :

¢ CobnitoaaiiTe 0bLENPUHSTLIE NPaBUia CBApKU.

e Y6eamTecb, YTO BEHTUNALUMS AOCTaTOYHas.

¢ He paboTaiTe no BAaXXHOW NMOBEPXHOCTU.

 Bo n3bexaHwue yTeyek rasa, UCrosb3ynTe XOMyTUKM U3 HAbopa akceccyapos.

- Y6eanTech, YTO ra3oBblii 6anIoH XOPOLUO 3aKpernsieH ¢ MOMOLLbIO Lienu (cM. fig. V.).

- OTperynupynTe pacxoj rasa Ha peaykTope rasoBoro 6ansoHa.
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HENCNPABHOCTU, UX NPUYUHDBI U YCTPAHEHMUE

MOJIOMKN

BO3MOXXHbIE MPUYNHbI

YCTPAHEHUE

Mozaya cBapoYHON NPOBOOKM
HepaBHOMEpHa.

Hannasbl MeTanna 3abueatoT oTBepCTME.

OUUCTUTE KOHTAKTHYIO TPYBKY MK
MOMEHSINTE €€ U CMaXbTE COCTABOM
NpOTUB NPUAUMAHWS.

ApT. 041806.

MpoBOsIOKa NPOKPYYMBAETCS B POSIMKaX.

o [poBepbTE AaBMEHWE POSIMKOB UK
3aMeHuTe UX.

o [lnamMeTp NpoBOSIOKU HE COOTBETCTBYET
POJINKY.

o HuTeHanpaensiolas Tpybka B ropeske
HE NOAXOAWT.

[Buratens nogayu He pa60TaeT.

TOopMO3HOE YCTPOUCTBO 606MHbI UK
POJSIMK CIIULLKOM TYrO 3aTSHYThI.

Pa3oxmMmnTe TOpMO3 M POSKK

Mpobnema c NuTaHWeM

MpoBepbTe, YTO KHOMKAa Nycka B
nonoxexuu BKJ1.

lnoxas nogava nNpoBOJIOKM.

HuTeHanpaensiowas Tpybka 3arps3HeHa
UMM NoBpeXaeHa.

Ouncrtute nnn 3aMeHUTE ee.

Ha)WMHOI ponuK He A0CTaTOYHO
3aTAHYT

3aTaHWUTE PONMK MOTYXE

TopMo3HOE YCTPONCTBO 606UHBI CIMLLIKOM
TYro 3aTsiHyToO.

PasoxmMuTe TopMO3.

OTCyTCTBYET CBAPOYHBIiA TOK.

Annapat HenpaBUbHO MOAKITIOYEH K
ceTu.

MpoBepbTe NOAK/IOYEHNE K CETH, a
TaKXe, YTO NUTaHUe AeNCTBUTENBHO
TpéxdasHoe 400B.

Henpasmanoe noaKnto4yeHne Macchol.

MpoBepbTe COCTOSIHME Kabensi Macchbl
(noacoeanHeHWe 1 3aXKUM).

CWNOBOM KOHTAKTOP He paboTaer.

MpoBepbTe KHOMKY ropesku.

MpoBO/IOKa 3acTpeBaeT nocse npoxoaa
yepes PosINKM.

HuTeHanpaensioLlas Tpybka
pacnoLleHa.

MpoBepbTe HUTEHAMNPABNSIOLLYIO TPY6KY
W KOPMYC ropesku.

MpoBonoka 3acTpeBaeT B roperske.

OuunctuTe Unn 3amMeHnTeE ee.

HeT kanunnsipHon TpyoKku.

MpoBepbTe Hanuume KanusipHoOM
Tpyo6KMU.

CKopoCTb Nofiauun NPOBOJSIOKN CIIULLIKOM
BbICOKas.

C6aBbTe CKOpPOCTb NoAaun

MopUCTbI CBAPOYHbIN LLOB.

HepnocTaTouHbIli pacxos rasa.

OtperynupyiiTe pacxoa rasa (ot 15 go
20 n/MuH)

3ayncTTe OCHOBHOW MeTal.

B 6annoHe 3akoHumncs ras.

3amMeHuTe ee

HeynoBneTBopuTenbHOE KayecTso rasa.

3aMeHuTe ee

Linpkynsaums Bo3gyxa Wiv Bo3aencTemne
BeTpa.

MpeaoTBpaTUTE CKBO3HAKM, 3alUTUTE
CBapOYHYIO 30HY.

[a30BOE COM/O C/IMLLKOM 3arpsi3HEHO.

OumnctuTe Conno unu 3aMeHuTe ero.

[poBosioka Nnoxoro KayecTsa.

Vicnonb3yiiTe NoaxoAsLUyo Ansi CBapku
MWI/MAI npoBonOKY.

CapviBaeMasi NOBEPXHOCTb B MJI0XOM
COCTOSIHUM (pXXaBYnHa U T.M.)

3auncTuTe AeTanb nepes CBapKow

MHOro4McneHHbIE YaCTUYKN UCKPEHUS.

HanpspkeHune yrn CAvILKOM HU3KOoe unu
C/IMLLKOM BbICOKOE.

CM. cBapo4Hble napameTpsbl.

HenpaBunbHOe 3aKkpernsieHne Macchl.

MpoBepUTL U YCTAHOBUTb 3a>XXMM MacChbl
KaK MOXHO 6nmxe K 30He CBapKu.

3alMTHOro ras3a HeoCTaToO4HO.

OTperynupyitte pacxof rasa

OTcyTCTBME rasa Ha BbIXOAe ropesiku

[[a3 HernpaBWNbHO NOAK/IIOYEH.

MpoBepbTe NPaBUbHO M MOAKIHOUYEHO
CoeaVHeHWe rasa psaaoM C ABUraTeNeM.
MpoBepbTe 3M1eKTPOKaMNaH.






