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EN I Caution!

It is essential that you read the instructions in this manual before assembling, operating, and maintaining the
product.

CZ | Upozornéni!

Neinstalujte, neprovédéjte Gdrzbu ani nepouZivejte tento vyrobek dfive, nez si prectete pokyny uvedené v tomto
névodu.

SK I Upozornenie!
Je dolezité, aby ste si pred montazou, tdrzbou a obsluhou produktu precitali pokyny v tomto névode.

PL I Uwaga!

Nalezy koniecznie przeczytac instrukcje oraz wskazéwki zawarte w niniejszym podreczniku przed montazem,
obstugg oraz konserwacjg produktu.

BG | BaxHo!

W3KNI04MTENHO BAXHO € Aia NPOYETETe MHCTPYKLMUTE B HACTOSALLOTO PbKOBOACTBO, NPeAu Aa NPeMUHETe KbM
crno6siBaxe, NoAAPbLXKA UK paboTa C NPoAyKTa.

RO | Atentie!

Este esential s cititi instructiunile din acest manual inainte de asamblare, efectuarea intretinerii si operarea
produsului.

HU | Figyelem!

Fontos, hogy a termék dsszeszerelése, karbantartdsa és hasznalata el6tt elolvassa a kézikdnyvben talalhatd
utasitésokat.

RU | Buumannue!
Heo6xoAMMo NpounTaTh MHCTPYKLUK B ;aHHOM PYKOBOACTBE Nepes CGOpKoi, 06CyxXMBaHNEM W aKcTyaTaumeit
[ZlaHHOTO M3JeNus.
UA | YBara!

[lye BaXnuBo, Wo6 BK NPOYMTany iHCTPYKLil B LibOMY KEPIBHULTBI Nepeps cknafaHHAM, 06CNyroByBaHHAM Ta
eKkcnnyarauieto Liel MalmnHu.
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EN|ENGLISH
INVERTER WELDING MACHINE
SP1290, SP1320, SP1380, SP1400
MANUAL

TECHNICAL SPECIFICATIONS

Model SPI290

Rated Input
Voltage (AC V)

Frequency (Hz) 50

220-240

Power
Consumption (W) 3800
Power Factor 0.9

Maximum Input
Current (A) 18

Effective Input
Current (A)

Efficiency (%) 85

Welding Current
Range ?A) 20130

Arc Voltage (V) 15-21

Open Circuit

Voltage (V) 48

Duty Cycle at Max

Current (40°C) (%) 30
MMA,

MIG FLUX,
TIG lift

Operating Modes

SPI320 SPI380 SPI1400

220-240 220-240 220-240
50 50 50

5300
0.9 0.9 0.9

19 23 34

6500 7100

10.4 12.6 18.7

85 85 85
20-160

20-180 20-200

15-22 15-23 15-24
65 65 65

30 30 40

MMA, MIG CO2(MAG), MIG MIX,
TIG lift

Operating

Temperature (°C) 101040 | 01040 | 101040 | 101040
Maximum Air

Humidity (%) %0 %0 % *
Weight (incl. 7.2 14 19.6 20

accessories) (kg)

DESCRIPTION (*PIC. 1)

1.

Control Panel / Display

10. Power Cable

HOT START
ARC FORCE
ANTI STICK
SYNERGY

Extra features

LED Control Panel
Backlight

Cooling System

+ + + +

Forced Air | Forced Air | Forced Air | Forced Air

Electrode
Diameter (mm)
MIG Wire Diameter
(mm)

Maximum spool
diameter (mm)

Wire feeding
speed (m/min)

1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0

0.8/0.9/1.0 | 0.6/0.8/1.0  0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2

100 200 200 200

2.512 2.513 2.513 2.513

Welding Cable

(Electrode Holder)

- Length (m) 2.9 3 3 3

- Cross-section 14 20 20 20
(mm?)

Ground Cable

-Length (m) 2.2 2.2 2 2

- Cross-section 14 16 20 20
(mm?)

MIG Cable

- Length (m) 3.1 3.0 3.0 3.0
- Contact Tip (mm) 0.8 0.8 0.8 0.8
Power Cable

- Length (m) 2.0 1.9 1.9 1.9

- Core Section 3x1.5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(mm?)

Dimensions
(LxWxH) (cm) 26x40x25

Protection level

39x52x32  39x52x32  39x52x32

1P21S 1P21S 1P21S 1P21S
Protection class | | | |

Insulation Class H H H H

PRO-CRAFT

2. MIG Torqh and Gas Hose 11. Cooling Air Intake
Connection , 12. Wire Compartment Door
3. Output Terminal (+) 13. Wire Spool Holder
4. Omplft Terminal (<) 14. Wire Tension Adjustment Knob
5. Ca"}."ng. Handle . 15. Wire Feed Roller Assembly
6. Vent|lat|on Openings 16. Pressure Roller Locking Lever
7. Polarity Connection with Dual Groove Roller (0.8
Cable for MIG Torch mm /1.0 mm)
8. Gas Inlet 17. Wire Inlet
9. Power Switch (ON/OFF)
PACKAGE CONTENTS*
SPI290 SPI320, SPI380, SPI1400
1. User Manual 1. User Manual
2. Welding Semiautomatic : : :
Inverter 2. :Ir\{s‘la?{r;? Semiautomatic
3. MIG torch for flux-cored wire
with cable 2 ‘II\/IVI(IEdTorchCan:I Ga(s;ofed
4. Welding Cable (Electrode . H§|d$;~] aple  (Electrode
Holder)
5. Ground Cable 5 Groll:d CaPIe L5k
6. Chipping Hammer with Wire 6. We !ng Wire Spool (5 kg)
Brush 7. Special wrench
8. MIG Welding Contact Tips
(0.8 mm and 1.0 mm)
9. Welding Helmet
10. Chipping Hammer with Wire

Brush

* Please note that the contents of the package may vary depending on the
country of purchase. For specific details regarding your package, please
refer to the list provided with your product or contact your local distributor.

The Procraft SPI series welding semiautomatic inverters (SP1290, SPI320,
SPI380, SPI400) are advanced, versatile tools designed for efficient and
reliable welding in various professional and DIY environments. These
welders combine modern inverter technology with ease of use, providing
excellent performance and stable operation.

The machines support multiple welding modes, including MMA (Manual
Metal Arc welding with covered electrodes), MAG (MIG CO, welding)
(except for the SPI290), MIG MIX (except for the SPI290) (weldmg ina
mixture of inert gas and CO,), MIG Flux (gasless flux-cored wire welding),
and TIG Lift (argon arc welémg with lift start). These modes provide the
user with flexibility when working with various tasks and materials. The
machines are ideally suited for welding low-carbon steel, stainless steel,
and other common metals, covering such areas as automotive repair,
construction work, structural fabrication, maintenance, and home welding.

The intuitive LED-backlit control panel ensures easy adjustments of
welding parameters, enhancing precision and user convenience. The
wire feeding system is carefully designed to allow smooth wire delivery
and simple tension adjustments, resulting in consistent weld quality. With
robust air-cooling and durable build quality, these welding inverters are
suited for sustained operation in demanding environments.

Whether you're a professional welder looking for reliable equipment or a
hobbyist requiring versatile tools for various welding tasks, the Procraft
SPI series provides dependable solutions tailored to your specific welding
needs.

Extra Features

HOT START - facilitates arc ignition by automatically increasing the start
current compared to the preset welding current.

ARC FORCE - stabilizes the arc during welding depending on its length.
If the arc shortens and the electrode tends to stick, the inverter increases
the current. If the arc becomes too long, the inverter reduces the current,
allowing time to bring the electrode closer to the material without
extinguishing the arc.

ANTI STICK - automatically reduces the welding current to a minimum




when the electrode sticks, helping cool the electrode and making it easier

to detach.

SYNERGY - greatly simplifies welding by automatically selecting and

adjusting parameters based on the material being welded.

SAFETY WARNINGS

/\ WARNING! Read all safety warnings, instructions, illustrations and
specifications provided with this device. Failure to follow all instructions

listed below may result in electric shock, fire and/or serious injury.
Save all warnings and instructions for future reference.

CONVENTIONAL SIGNS AND SYMBOLS
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Danger of electric shock

Read and understand the manufacturer's safety
guidelines before using this product and adhere to
your employer's safety practices

Do not touch live electrical parts
Wear dry protective apparel
Avoid contact with work piece or ground

Do not touch work piece & welding wire at the same
time

Use only the cables and rods recommended by the
manufacturer

Always disconnect from the mains before carrying out
any service or maintenance on this equipment

ARC Rays can injure eyes and cause burns

Always wear a helmet with full face and neck
protection with shade #10 Lens

Ensure that you use the appropriate eye, ear and body
protection equipment

Fire Hazard

Remove all flammable materials from within 35ft of
the welding arc

Never carry out welding near pets or small children

Ensure that a fire extinguisher is available when
welding

Wear oil free garments without pockets or cuffs
Never carry out any welding work on closed or
combustible containers

Fumes and Gases

Do not breathe fumes emitted by the welding process
Wear appropriate breathing apparatus

Ensure that you are working in a well-ventilated
environment and that there is suitable exhaust at the
arc

Do not cut coated, galvanised or plated materials (for
example zinc, cadmium, mercury, barium) to avoid the
risk of poisoning

Use a ventilator when necessary

Always refer to the MSDS for all welding materials
used

. Magnetic Fields

Keep people with pacemakers away from the area
when the welder is in use

Do not wrap the cable around any part of your body
while welding

instruction manual.

General hazard safety alert.

In accordance with essential applicable safety standards of
European directives

Eurasian Conformity mark.

Ukraine Conformity Mark

SPECIFIC SAFETY RULES FOR INVERTER WELDING
MACHINES

SAFETY GUIDELINES FOR ALL OPERATIONS

1.

12.

13.

14.

15.

17.

Basic Welding Knowledge. The user must have fundamental
knowledge of welding processes, machine operation principles, and
safety measures. If inexperienced, training from a qualified specialist
is required. An untrained operator may improperly configure the
machine, leading to poor weld quality, overheating, or equipment
damage.

. Clear Understanding of the Operating Manual. The operator must read

and understand the user manual, including technical specifications,
operating modes, precautions, and maintenance procedures. Lack of
knowledge may result in improper use, machine failure, or personal
injury.

. First Aid Skills. The user must be familiar with basic first aid

measures for electric shock, burns, cuts, and inhalation of toxic
gases. Lack of these skills may lead to serious consequences in an
emergency.

. Risk of Electric Shock. Never touch live parts, do not work in wet

clothing, and always use dry protective gloves. Ensure insulation
from the workpiece and ground. Failure to comply may result in
severe electric shock, burns, loss of consciousness, or even fatal
injury.

. Hazards of Welding Arc Radiation. Always use a welding helmet

with a minimum DIN 10 shade, protective clothing, and shielding
for bystanders. Failure to follow this rule may cause retina damage
(potentially leading to temporary or permanent blindness), skin
burns, and severe irritation.

. Toxic Fumes and Gases. Work in well-ventilated areas or use an

exhaust ventilation system, especially when welding galvanized or
coated metals or using flux-cored wire (MIG FLUX). Inhaling welding
fumes may cause severe poisoning, dizziness, nausea, and chronic
lung diseases.

. Fire Hazard. Remove all flammable materials at least 10 meters

away from the welding area. Keep a fire extinguisher nearby. Ignoring
this precaution may cause ignition of surrounding objects, fire, or
explosions, posing risks to life and property.

. Explosion Hazard. Never weld sealed containers, pressurized pipes,

or tanks containing flammable substances. Failure to follow this rule
may result in explosions, shrapnel injuries, and severe trauma.

. Burn Hazard. Do not touch hot workpieces and avoid leaving molten

metal in unsuitable locations. Ignoring this rule may cause severe
thermal burns and hand or finger injuries.

. Magnetic Fields and Pacemakers. Individuals with pacemakers

must not be near an operating welding machine. Non-compliance
may cause pacemaker malfunctions, posing life-threatening risks.
Consult your doctor before use.

.Safe Handling of Cables. Do not wrap cables around your body,

ensure their integrity, and avoid excessive bending. Damaged cables
may lead to short circuits, electric shocks, or fires. Keep cables
organized to prevent tripping hazards or accidental falls.

Risk of Injury from Moving Parts. Keep hands and clothing away from
the cooling fan. Failure to do so may result in severe cuts or finger
entrapment.

Maintenance and Repairs. Always disconnect the machine from
the power supply before performing maintenance, replacing
consumables, or disassembling it. Failure to follow this rule may
result in electric shock, short circuits, or machine failure.

Use of Certified Electrodes and Consumables. Use only certified
electrodes and welding wire suitable for the metal type and welding
mode. Store electrodes in a dry place to prevent moisture absorption.
Using poor-quality or damp consumables may lead to arc instability,
weld porosity, reduced joint strength, and excessive spatter.

Working in a Protected Area. Do not allow unauthorized personnel,
children, or animals near the welding area. Install protective screens
to prevent sparks and radiation exposure. Failure to follow this rule
may result in burns, eye damage to bystanders, or fire hazards due to
accidental spark ignition.

. Cooling and Ventilation. Ensure that ventilation openings remain

unobstructed and free from dust, cloths, or tools. Do not cover the
machine after use until it has cooled down. Overheating may cause
malfunction, automatic shutdown, or even fire.

Proper Protective Gear. Wear thick, flame-resistant gloves and
clothing without open pockets or cuffs. Avoid synthetic fabrics, as
they can melt upon contact with sparks. Improper clothing may easily
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ignite or melt on the skin, causing severe burns.

18. Turning Off the Machine After Use. After completing welding,
fully turn off the machine using the power switch and wait until it
completely powers down before unplugging it from the socket.
Leaving the machine plugged in while still operational may cause
fire, short circuits, or accidental electric shock.

19. Proper Storage and Transportation. Store the welding machine in a
dry area, protected from moisture, dust, and mechanical damage.
Secure the machine properly during transport to prevent falls or
impacts. Improper storage and transport may cause damage, short
circuits, and loss of functionality.

. Grounding Check. Before starting work, check the grounding of the
welding machine and use only functional cables and connections.
Poor grounding increases the risk of electric shock, especially in
humid conditions.

.Working in Adverse Conditions. Do not use the welding machine in
the rain, in damp or wet environments without proper protection. Use
protective covers if necessary. Operating in high humidity conditions
can lead to short circuits, electric shock, and equipment failure.

. Prohibited Uses. Never use the welding machine for defrosting pipes,
charging batteries, or any other unintended applications. Failure to
follow this rule may result in overload, machine failure, and serious
damage to electrical equipment.

. Actions in Case of Malfunctions. If you notice smoke, a burning
smell, or operational failures, immediately disconnect the machine
from the power supply and stop work. Do not disassemble the
machine yourself—contact a service center. Attempting self-repair
may lead to electric shock, further equipment damage, and voiding
the warranty.

24. Operating Within the Duty Cycle. Monitor the welding machine's duty
cycle and adhere to the specified operating limits. If the machine
requires cooling breaks, do not exceed the maximum operating time
at full current. Failure to follow this rule may lead to overheating,
triggering thermal protection, accelerated component wear, and
machine failure.

25. Proper Connection of Clamps. Ensure that welding cables and
the ground clamp are securely connected and have good contact.
Regularly check them for damage. Poor contact may cause sparking,
overheating of connections, and unstable arc performance, reducing
welding quality and increasing the risk of fire.

26. Cleaning the Work Surface Before Welding. Remove paint, rust, and
other coatings from the workpiece before welding. Use only safe
tools for cleaning. Welding on contaminated or coated surfaces may
lead to toxic fumes and poor weld quality.

27. Handling Hot Tools. When working with an electrode holder, welding
torch, or metal workpieces, always wear protective gloves. Do not
place hot parts on flammable surfaces. Touching hot components
may result in burns, while improper placement may cause a fire.

. Caution When Changing Electrodes. Before replacing the electrode,
ensure the holder is not connected to the workpiece and the machine
is turned off. Change electrodes only with dry hands and while
wearing protective gloves. Improper electrode replacement may
cause accidental short circuits, sparking, and electric shock.

29. Hearing Protection at High Currents. Use earplugs or noise-reducing
headphones if welding produces loud noise, especially when arc
welding at high currents. Prolonged exposure to noise may result in
hearing loss or chronic ear conditions.

30. Safety When Working in Confined Spaces. If welding must be
performed inside barrels, tanks, tunnels, or other enclosed areas,
ensure forced ventilation and have a partner present for monitoring.
Welding in confined spaces without ventilation may lead to oxygen
deprivation, gas poisoning, and loss of consciousness.

. Grounding Check Before Starting Work. Ensure the welding machine
is connected to a properly functioning ground in accordance with
electrical standards. Lack of proper grounding increases the risk of
electric shock and equipment damage.

.Regular Maintenance. Regularly inspect cables, connectors,
ventilation openings, and the ground clamp. Clean the machine from
dust and debris. Failure to maintain the machine may lead to reduced
performance, overheating, and accelerated wear.

33. Limiting the Use of Extension Cords. Use only certified extension
cords rated for high loads, and do not exceed the maximum
recommended cable length. Using an unsuitable extension cord may
cause overheating, voltage drops, and potential fire hazards.

34. Grounding Quality Check Before Each Use. Before operating the
welding machine, ensure that the grounding is reliable and meets
electrical safety standards. Use only functional cables. Failure to
follow this rule increases the risk of electric shock and machine
malfunction.

35. Do Not Overload the Electrical Circuit. Ensure that the power outlet,
extension cord, or wiring can handle the machine's load, especially
if other devices are connected to the same circuit. Overloading the
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electrical system may result in overheating, short circuits, and power
failures.

36. Gas Supply Monitoring for TIG and MIG Welding. When using TIG or
gas-shielded MIG modes, check the gas hose connections for leaks
and monitor the gas level in the cylinder. Gas leaks may lead to poor
ﬂle|d guality, excessive shielding gas consumption, and explosion

azards.

37. Proper Polarity for MIG Welding. Ensure correct cable polarity based
on wire type:
0 For flux-cored wire (MIG FLUX): torch to negative (=), ground to
positive (+).

¢ For solid wire with shielding gas: torch to positive (+), ground
to negative (-). Incorrect polarity can cause unstable arc, poor
penetration, and excessive spatter.

38. Wire Feed System Check. Inspect the wire feed mechanism before
use. Make sure rollers, liner, and tip match the wire diameter.
Improper feeding can cause wire jamming and unstable arc.

39.MIG Consumable Maintenance. Clean or replace contact tips,
nozzles, and feed rollers regularly. Worn consumables lead to erratic
arc, overheating, and reduced weld quality.

40.MIG Gas Flow Check. For gas-shielded MIG, verify gas regulator
settings, hose tightness, and trigger-activated flow. Insufficient gas
causes porosity, oxidation, and weak welds.

POWER SUPPLY

The instrument must be connected to the voltage corresponding to the
voltage indicated on the marking label. Using a low voltage current can
overload the tool. Type of current - AC, single phase. In accordance with
European standards, the tool has a dual degree of protection against
electric shock and, therefore, can be connected to an ungrounded outlet.

USING THE TOOL

A\ ATTENTION!

Before installing or removing accessories, ensure the tool is turned OFF,
and unplugged from the outlet to avoid accidental activation.

Assembly of the Welding Machine Before Use

Before starting work, it is necessary to properly connect the cables
and accessories to the welding machine. Follow these steps to avoid
connection errors.

Connecting Welding Cables (MMA Welding)

For Manual Metal Arc (MMA) welding, the ground cable and the electrode
holder cable must be connected to the appropriate terminals of the
machine.

Connecting the Ground Clamp

1. Take the ground cable with the clamp.
2. Connect the ground cable plug to the output terminal (-).
3. Turn the connector clockwise until it is securely locked in place.
4. Attach the ground clamp to a clean, unpainted surface of the
workpiece, ensuring a stable electrical contact.
Connecting the Electrode Holder

1. Take the cable with the electrode holder.
2. Connect the cable plug to the output terminal (+).
3. Turn the connector clockwise until it is securely fastened.
4. Ensure that the cable is not twisted and is not under mechanical
tension.
Connecting a TIG Torch (TIG Lift Arc Welding)
ATIG torch is not included in the kit but can be connected if necessary.
Connecting the Gas Hose
1. Connect the TIG torch gas hose to the argon cylinder via the gas
regulator.
2. Ensure the connection is airtight and does not leak gas.

Connecting the Torch Cable

1. Plug the torch cable connector into the output terminal (unlike MMA
welding, where the electrode holder is connected to the positive
terminal).

2. Securely tighten the connector by turning it until fully locked.
Connecting the Ground Cable
1. Connect the ground cable to the output terminal (+).

2. Attach the ground clamp to the workpiece near the welding area to
ensure a stable electrical contact.




Connecting for MIG Welding

The machine supports two types of MIG welding: gasless (flux-cored wire)
and gas-shielded (solid wire with shielding gas). Connection procedures
vary slightly depending on the method.

Gasless MIG Welding (Flux-Cored Wire)
This method does not require a gas cylinder and is suitable for outdoor use
or in windy conditions.
1. Connect the ground cable to the output terminal (+).
2. Connect the MIG torch cable as follows:
For model SPI290: Plug the MIG torch cable directly into the

dedicated torch connector on the front panel (marked for wire and
gas hose connection).

For models SPI320, SPI380, and SPI400: First, connect the polarity
selection cable (included with the machine) to the output terminal
(=), and then plug the MIG torch into the front MIG/gas connector.
This setup ensures the correct polarity for flux-cored wire.

3. For SPI290 only: Connect the wire feed control cable from the MIG
torch to the 2-pin socket on the front panel. This cable is required to
activate wire feeding when the torch trigger is pressed.

4. Attach the ground clamp to a clean, bare section of the workpiece.

5. Insert the flux-cored wire spool (typically 0.8 mm or 1.0 mm) into
the wire compartment and feed it through the rollers and into the
torch liner.

6. Adjust the wire tension using the wire tension knob.

7. Select the FLUX mode on the control panel.
/\ Note: The SPI290 model only supports flux-cored welding. It does not
have a gas inlet and cannot be used with shielding gas.
Gas-Shielded MIG Welding (Solid Wire + Gas)
This method provides cleaner welds with reduced spatter and is
recommended for indoor work or when working with thin metal.

1. Connect the ground cable to the output terminal (-).

2. Connect the MIG torch cable to the output terminal (+).

3. Connect the gas hose from the rear gas inlet of the welding machine
to the gas regulator on the shielding gas cylinder (CO, or Ar/
CO,mix).

4. Insert the solid wire spool (typically 0.8 mm to 1.0 mm) and feed it
through the rollers and into the torch liner.

5. Check for airtight connections and ensure the gas is flowing when
the trigger is pressed.

6. Select MIG CO, or MIG MIX mode on the control panel, depending on
the shielding gas used.
Installing the Welding Wire (Picture 4)
Correct installation of the welding wire ensures stable arc performance and
smooth feeding. Follow these steps carefully before starting MIG welding.
1. Open the Wire Compartment
0 Disconnect the machine from the power supply.
0 Open the wire compartment door on the side of the unit to access
the spool holder and feed mechanism.
2. Mount the Wire Spool

0 Place the spool onto the spool holder so that the wire unwinds
from the bottom of the spool in a forward direction.

0 Make sure the spool fits securely and rotates freely, without
excessive resistance or wobbling.
3. Secure the Spool with the Tension Nut
0 Tighten the tension nut (if available) to prevent the spool from
spinning too loosely. The tension should allow the spool to turn
easily, but not coast when the wire stops feeding.
4. Release the Pressure Arm

0 Lift the pressure roller locking lever to open the drive roller
assembly.

0 Pull the wire gently and cut off the bent or deformed end with
wire cutters to ensure smooth feeding.
5. Insert the Wire

0 Guide the wire through the wire inlet and into the groove between
the feed rollers.

0 Continue pushing the wire into the liner (Teflon or steel guide
tube inside the torch cable) by 10-15 cm.

6. Close the Drive Roller Assembly

EIEET] -

0 Lower the pressure roller lever to press the wire between the
rollers.

0 Make sure the wire is properly seated in the correct groove of
the feed roller (check roller size: 0.8 mm or 1.0 mm, depending
on the wire used).

7. Adjust the Tension

0 Turn the tension adjustment knob to apply moderate pressure.
Avoid overtightening - the wire should feed without slipping, but
also without being deformed.

8. Connect and Power On

0 Close the wire compartment door.

0 Reconnect the machine to power.

¢ Press the torch trigger to feed the wire through the torch.

0 Wait until the wire exits the contact tip, then release the trigger
and trim the wire to 10-15 mm in length.

A\ Note: Always use compatible wire sizes for the installed contact tip and
feed roller grooves. Incorrect wire diameter can cause jamming or unstable
arc performance.

Setting Up the Welding Machine Before Operation

After connecting the cables and preparing the machine, it is necessary to
configure it before starting welding.

Powering On the Machine

1. Insert the power cable into a socket with the appropriate voltage.

2. Turn on the machine using the power switch.

3. Once powered on, the welding current display will show the current
welding amperage, and the corresponding mode indicators will light
up according to the last selected settings.

Selecting the Welding Mode

The machine supports multiple operating modes for different welding
applications:

0 MMA (Manual Metal Arc Welding) - Used for welding with stick
electrodes. Suitable for outdoor work and structural welding, even
on rusty or dirty materials.

¢ TIG Lift (Lift Arc Tungsten Inert Gas Welding) - Provides precise and
clean welds on thin metals. Ideal for stainless steel and non-ferrous
materials.

O MIG FLUX (Gasless MIG Welding) - Utilizes flux-cored wire and does
not require shielding gas. Well-suited for outdoor use and quick
repairs, especially in windy or open environments.

¢ MIG CO, (MAG welding with CO, shielding gas) — used with solid
wire and pure carbon dioxide (CZOY) as the shielding gas. Provides
deep penetration and high weld ‘strength, making it suitable for
structural steel welding, assembly, and industrial applications.

¢ MIG MIX (MIG welding with Ar + CO, shielding gas) — used with
solid wire and a mixed shielding gas (fypically argon with 18% CO,).
Delivers a clean, stable, and precise weld with minimal spatter, ideal
for bodywork, thin sheet welding, and production tasks where weld
appearance and arc control are important.

To select the desired mode, press the mode selection button. The modes
cycle in sequence, and the corresponding indicator light will show the
active mode.

Enabling and Disabling the Control Panel Backlight

The machine is equipped with LED backlighting for better visibility in low-
light conditions.

1. To turn the LED backlight on or off, press the LED backlight switch
button.

2. When the backlight is on, the welding current display and all control
indicators will be more visible.

Adjusting the Welding Current

1. Use the Amperage/wire speed knob to set the desired amperage.
2. The selected value will be displayed on the welding current display.

3. Choose the appropriate current based on the electrode diameter and
material type:

0 For MMA welding, the current depends on the electrode type.

¢ For MIG/MAG welding, the current is determined by the diameter
of the welding wire and the thickness of the workpiece. Refer to
the table below as a guideline:

0 For TIG welding, it depends on the metal thickness and the

required penetration depth.
PRO-CRAFT
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w‘?‘:knpei::e (steel) Applied wire Current range
0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A
0.9-6 mm 0.9 mm 25140 A
6-10 mm 1.2mm 40-250 A
El de Di: @ R ded R ded Arc
mm) Welding Current (A)  Voltage (V)
1.0 20-60 20.8-22.4
1.6 44-84 21.76-23.36
2.0 60-100 22.4-24.0
2.5 80-120 23.2-24.8
32 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2
5.0 180-220 27.2-28.8

A\ Note: This table is intended for welding low-carbon steel. For

other

materials, refer to appropriate reference data and select welding

parameters according to the metal type and welding process requirements.
Indicator Designations on the Control Panel

SPI2!
1.
2.
3.

© N o u s

9.
10.
11.

0

0

90 SPI320, SP1380, SPI400
LED Light 1. LED  backlight ~ on/off
Amperage display switch
110V/220V  Input  Voltage 2. Welding current display
Indicators 3. Input voltage indicators
. Voltage knob 220-230V
. Amperage/wire speed knob 4. Voltage adjustment knob
. Lift TIG Mode Indicator 5. Current/wire feed
_ Mode button adjustment knob
. Flux  0.8/0.9/1.0 Mode 6. TIGLift mode indicator
indicators 7. MIG FLUX mode indicator
MMA Mode Indicator 8. Mode selection button
Overheating Indicator 9. MIG CO, mode indicator
ON indicator 10.9a. MIG MIX mode
indicator

11. MMA mode indicator
12. Overheating indicator
13. Power indicator

14. Manual MIG mode
indicator

15. Synergy MIG mode
indicator

16. Wire thickness indicator
17. Spot welding mode switch
18. Wire diameter selector

19.2T/4T and spot-welding
mode selector

20. End welding adjustment in
4T mode

21.Gas selection switch (CO,,
MIX; or FLUX)

LED backlight on/off switch - activates the control panel illumination
for convenient operation in low-light conditions.

Welding current display - shows the set or actual welding current
in amperes.

Input voltage indicators 220-230 V - signal the presence and
stability of the supply voltage.

Voltage adjustment knob - sets the arc voltage during MIG/MAG
welding.

Current/wire feed adjustment knob - adjusts the welding current or
wire feed speed, depending on the selected mode.

TIG Lift mode indicator - indicates that TIG welding with lift arc
ignition is activated.

PRO-CRAFT

MIG FLUX mode indicator - shows operation in flux-cored (gasless)
wire welding mode.

Mode selection button - switches the unit between four modes: Split
Up (manual MIG), Man Syn (synergic MIG), MMA (manual electrode
welding), and Lift TIG (argon arc welding with lift arc ignition).

MIG CO, mode indicator - lights up when welding in pure carbon
dioxide shielding gas.

MIG MIX mode indicator - signals welding in a mixed shielding gas
(argon/CO0,).

MMA mode indicator - shows that manual electrode welding mode
is activated.

Overheating indicator - lights up when the maximum temperature is
exceeded, disabling welding until the unit cools down.

Power indicator - illuminates when power is supplied and the unit
is ready for operation.

Manual MIG mode indicator - shows that manual parameter
adjustment for MIG/MAG welding is selected.

Synergy MIG mode indicator - indicates that the synergic mode with
automatic parameter adjustment is active.

Wire thickness indicator - displays the selected welding wire
diameter.

Spot welding mode switch - activates the function of limited welding
time for spot welds.

Wire diameter selector - allows selecting the corresponding welding
wire diameter (0.6 /0.8 /0.9 /1.0 mm).

2T/4T and spot welding mode selector - defines the torch control
scheme: short or long cycles, as well as spot welding.

End welding adjustment in 4T mode - regulates the final current and
voltage for crater filling.

Gas selection switch (CO,, MIX, or FLUX) - sets the shielding type:
pure CO,, mixed gas, or flux-cored wire without gas.

Performing Welding in MMA Mode (Manual Arc Welding)

After connecting, setting up, and checking the welding machine, you can
proceed with coated electrode welding (MMA).

Preparation for Welding
Before starting the welding process, make sure that:

0

0

0

0

The welding machine is correctly connected and configured (MMA
mode is active, current settings are selected).

The ground clamp is securely attached to a clean, paint- and rust-free
surface of the workpiece.

A suitable electrode is selected according to the thickness of the
metal and welding seam requirements.

The work area is cleared of flammable materials and has adequate
ventilation.

Striking the Arc and Starting Welding

1.

2.

Take the electrode holder and insert an electrode of the appropriate
diameter.

Position the electrode at an angle of 60-80° to the workpiece
surface.

3. Use one of the following methods to strike the arc:

. Touch and lift - Briefly touch the surface and lift the electrode 3-5

mm.

. Scratching - Drag the electrode across the surface as if striking a

match.

. Once the arc is struck, slowly move the electrode along the intended

welding seam, maintaining a stable arc.

Welding Process Control
During welding, monitor:

0

0

0

Arc stability - If the arc frequently extinguishes, the current may be
set too low.

Arc length - The optimal distance between the electrode and the
metal should be approximately equal to the electrode diameter.

Seam formation - Move the electrode smoothly and avoid sudden
movements.

Finishing the Weld and Slag Removal

1.

2.

After completing the weld, slowly lift the electrode away from the
seam and allow the metal to cool.

Turn off the machine if the work is finished.




3. Remove slag using a chipping hammer and a wire brush to inspect
the quality of the weld.

Possible Issues and Solutions (MMA)

Issue Cause Solution

Electrode is oxidized,
too large a gap

Clean the electrode,

Arc does not ignite reduce the gap

Arc frequently
extinguishes

Too low current,

urrer Increase current, try
unstable ignition

another electrode

Reduce current,
move the electrode
faster

Excessive current,
Metal burns through 100 Slow movement
Arc too long,
incorrect holder
angle

. Reduce arc length,
Excessive spatter adjust angle
Contaminated
workpiece, moisture
in electrode

Clean the metal, dry

Porosity in weld the electrode

Performing Welding in MIG Mode (Metal Inert Gas Welding)

After setting up the welding machine, you can proceed with MIG welding.
Depending on the model and selected mode, you can use flux-cored wire
(MIG FLUX) or solid wire with shielding gas (MIG CO, / MIG MIX).

Preparation for Welding
Before beginning, ensure the following:
0 The machine is properly connected and configured for MIG operation
(MIG FLUX, MIG CO,, or MIG MIX mode is selected).
0 The wire has been correctly installed and fed through the torch.
0 The correct polarity is set depending on the welding type:
0 Flux-cored wire: torch (=), ground clamp (+)
0 Gas-shielded wire: torch (+), ground clamp (-)

¢ For gas-shielded MIG, the gas cylinder is connected, the regulator is
set (typically 10-15 L/min), and there are no leaks.

¢ The ground clamp is attached to a clean, bare metal surface of the
workpiece.

O You have selected a suitable wire diameter and corresponding
welding settings.
A\ Note: Model SPI290 supports only MIG FLUX (gasless) welding.
Welding Mode Settings
Manual Mode (MIG Manual / Split Up)

In this mode, parameters are adjusted manually. The current control knob
regulates the wire feed speed, while the voltage knob controls the arc
length. This method gives the welder full control over the process and
allows fine-tuning for specific tasks.

Synergic Mode (MIG Synergy / Man Syn)

The machine automatically selects the optimal voltage and wire feed speed
based on the chosen wire diameter and welding current. The user can
make only minor voltage corrections for fine adjustment. This simplifies
operation and speeds up setup.

Selection of 2T / 4T / Spot Mode

0 2T: welding is performed while holding down the torch button;
releasing it immediately stops the process. Suitable for short welds.

O A4T: one press starts welding, another press stops it. Convenient for
long welds, reducing finger fatigue.

O Spot (spot welding): the machine automatically limits the arc-on
time, enabling spot welds of consistent length.
End Welding Adjustment in 4T Mode

In 4-stroke mode, final parameters for “crater filling” can be set. After
pressing the torch button again, the machine reduces the current and
voltage to the preset final values and maintains them briefly. This prevents
craters and cracks at the end of the weld. Adjustment is done using the
ENDE button:

0 The current control knob sets the final current.
0 The voltage control knob sets the final voltage.
Starting the Weld

1. Position the torch at approximately a 15° angle from vertical,
pointing in the direction of travel.

2. Hold the tip of the wire 5-10 mm above the workpiece surface.

Ceuccusn [

3. Press the trigger to start feeding the wire and initiate the arc.
4. Begin moving the torch along the seam steadily at a consistent
speed
Welding Process Control
While welding, monitor:

O Wire stickout - Maintain a stickout of 10-15 mm for stable arc
performance.

O Travel speed - Move the torch smoothly to maintain an even weld
bead.

O Torch angle - For butt or lap joints, use a 10-20° push or drag angle
depending on preference and wire type.

¢ Gas coverage (for MIG CO,/MIX) - Ensure that the shielding gas
flow is uninterrupted. If the arc becomes noisy or the weld discolors,
check for leaks or low gas pressure.
Finishing the Weld

1. At the end of the seam, pause briefly to fill the crater, then release
the trigger.

2. For gas-shielded welding, keep the torch in place for 1-2 seconds to
allow the shielding gas to protect the molten weld pool.

3. Let the metal cool naturally.
4. Inspect the weld visually.
5. If needed, clean the slag or oxidation using a brush.

Possible Issues and Solutions (MIG)

Problem Cause Solution
Adjust settings
Unstable arc wicrgr;;?eéoslggﬁgs based on wire and
workpiece

Wire too far from
the surface, arc
too long

. Reduce wire stickout,
Excessive spatter shorten arc length
Gas flow too low
or leaking, dirty
surface

Increase gas flow,
check for leaks,
clean metal

Porosity in weld

Incorrect tension,
liner issue, worn
rollers

A " Adjust tension, clean
Wire jams or slips liner, inspect rollers
Lower the current,

Too high current or increase travel

Metal burns through slow movement

speed

Increase current,
Weak penetration I:gt mv%%fﬁ: or slow down torch

movement

Performing Welding in TIG Lift Mode (Touch Start Arc Welding)

After setting up and checking the welding machine, you can proceed with
touch-start arc welding (TIG Lift).

Preparation for Welding

Before starting the process, make sure that:
O The machine is properly connected and set up (TIG mode is active).
O TheTIG torch is connected to the output terminal (-) (2).

O The ground clamp is securely attached to a cleaned metal surface
and connected to the output terminal (+) (1).

O A suitable tungsten electrode is used.

O The argon gas cylinder is connected and opened, with the regulator
set to the recommended gas flow rate (typically 8-12 L/min).

0 The work area is free from oil, rust, and other contaminants.
Arc Ignition (Lift Arc)
TIG Lift uses touch-start ignition, which requires careful handling:
1. Position the tungsten electrode 2-3 mm from the workpiece.

2. Briefly touch the tip of the electrode to the metal surface and gently
lift it - the arc will ignite.

3. Maintain the electrode at a distance of 1-2 mm from the workpiece,
without touching it.

N Important: Do not "scratch” the electrode across the metal surface, as
this will contaminate the weld pool and degrade weld quality.

Welding Process Control
PRO-CRAFT
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During welding, monitor the following:
¢ Smooth movement - Move the torch evenly, maintaining a stable arc.
0 Gas flow rate - If argon supply is insufficient, the weld may oxidize.
¢ Weld pool formation - It should be uniform and free of air inclusions.
O Filler wire usage (if required) - Introduce the filler rod smoothly into
the weld pool without touching the electrode.
Finishing the Weld

1. Gradually reduce the welding current while moving the torch forward
along the seam.

2. Do not immediately remove the torch after switching off the arc -
wait 1-2 seconds to allow the gas to continue protecting the weld
pool.

3. Allow the metal to cool, then remove any oxidation using a stainless
steel brush.

Possible Issues and Solutions (TIG)

Problem Cause Solution
o g@gm{?aﬁi& Clean the electrode,
Arc does not ignite ground clamp glt;ergls the ground

contact
Insufficient gas flow,

Increase argon flow

Weld oxidizes gas leakage in the

system

rate, inspect gas
hoses for leaks

Reduce current,
avoid electrode
contact with the
metal

Excessive welding
current, arc contact
with the workpiece

Electrode tip melts
and rounds off

Decrease current,
move the torch
faster

Excessive heat, slow
Metal burns through torch movement
Contaminated Clean the metal,
workpiece, unstable maintain a stable
arc arc

Weld is uneven and
porous

Shutting Down the Welding Machine

Properly shutting down the welding machine after work helps prevent
overheating, component damage, and voltage spikes. Follow these steps
to ensure a safe shutdown:

1. Stop the welding process.

0 In MMA mode - Make sure the electrode is not touching the
workpiece.

¢ InTIG mode - Stop feeding the filler rod and move the torch away
from the weld pool.

0 In MIG mode - Release the trigger on the MIG torch and wait until
the arc extinguishes and the wire feed stops.

2. Gradually reduce the welding current. If possible, decrease the
amperage for a few seconds before turning off the machine to
reduce stress on output circuits.

3. Turn off the machine using the power switch. After switching to
the "OFF" position, the machine will continue running for a few
seconds—this is a normal function of the cooling system.

4. Wait for the fan to stop and the display to turn off.

5. Disconnect the machine from the power supply. Unplug the power
cable (16) only after the unit has fully shut down. Do not unplug the
cable immediately after switching off the power switch, as this may
damage electronic components.

6. Shut off the gas supply (for TIG and gas-shielded MIG modes).

0 Close the valve on the gas cylinder.

0 Release residual pressure from the regulator and hose by briefly
triggering the torch (for MIG) or slightly opening the TIG valve
if applicable.

7. Allow the unit to cool before moving. Even after the cooling system
shuts down, internal components may still be hot. Wait at least 5
minutes before transporting or packing the machine.

8. Store cables and accessories properly. Disconnect and neatly coil
the ground cable and electrode holder.

9. Clean the ground clamp and machine. Remove slag buildup from
the ground clamp. If necessary, use compressed air to clean the
ventilation openings.
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A\ Note: For flux-cored MIG welding (MIG FLUX), there is no gas system
to shut off, but you should still clean the wire path and check the rollers
for residue buildup.

Following these shutdown procedures will extend the service life of the
machine and ensure stable performance for the next use.

MAINTENANCE

Always before performing preventive maintenance work and ensure that
the tool is switched off and unplugged from the outlet.

Cleaning the Machine After Use
Perform the following steps after each work session:
1. Turn off the machine using the power switch and unplug the power
cable from the outlet.
2. Allow the machine to cool completely before cleaning.

3. Use adry cloth or compressed air to remove dust and metal shavings
from the casing.

4. Blow out the ventilation openings and air intake with compressed air
to prevent overheating.

5. Wipe the control panel with a soft cloth, avoiding moisture exposure.
/N Do not use wet cloths or aggressive cleaning agents—this may damage
the electronics.

Inspection of Cables and Connections
At least once a week, inspect the following:
1. Ground cable and electrode holder for any damage.

2. Output terminal connectors (+) and (-) —they should be clean and
tightly secured.

3. Power cable — ensure there are no cracks or bends.
4. Ground clamp — make sure its contact surface is free from oxidation.

A i any damage is found, replace the components before the next use.
Cleaning and Replacing Consumable Parts
Regularly perform the following maintenance:
1. Check the electrode holder—remove any buildup and tighten the
clamp if the electrode is loose.

2. Clean the ground clamp—if necessary, use a wire brush to clean the
contact surface.

3. Clean and sharpen the tungsten electrode (for TIG welding)—if it
becomes dull, regrind it on a grinding stone.
MIG Welding Maintenance
If MIG welding is used, also perform the following:
1. Inspect and clean the contact tip — remove any metal spatter or
buildup inside the tip. Replace if worn or deformed.

2. Check the welding nozzle - clean spatter from inside the nozzle to
maintain proper gas flow. Use a nozzle cleaning tool or wire brush.

3. Inspect the wire feed rollers - remove dust and metal particles.
Make sure the rollers are not worn or grooved.

4. Check the wire liner inside the torch cable - if wire feeding becomes
unstable, clean or replace the liner.

5. Clean the drive mechanism - if using solid wire with shielding gas,
ensure that wire debris doesn't accumulate around the feed rollers
and drive gears.

6. Inspect the shielding gas hose and connections - make sure there
are no leaks or cracks. Tighten fittings as needed.

A\ Note: Dirty or worn consumables can cause arc instability, poor gas
shielding, and excessive spatter. Regular cleaning extends the life of
components and improves welding quality.

Storage and Transportation
If the machine will not be used for an extended period:
1. Storeitin a dry place, protected from moisture and dust.
2. Do not leave cables connected—this reduces the risk of damage.
3. Secure the machine for transport using the carrying handle or
shoulder strap mounts.
A\ Avoid storing the machine in cold environments—condensation may
damage the electronics.

For safe and reliable operation of the instrument, keep in mind that the
repair. Maintenance and adjustment of the instrument should be in service
centers using only original spare parts and consumables.




Display Error Codes

If a fault occurs during operation, the machine will display an error code on
the screen. Refer to the list below to identify the cause and take corrective
action:

Code Meaning Description / Action
Welding current exceeds safe
Bl Overcurrent limits. Reduce load and restart.
Internal temperature too high.
E2 Overheating Allow the machine to cool down
before continuing.
Both current and temperature
E3 Qvercurrent + limits exceeded. Let the unit

Overheating cool down and check load.
Input voltage too low. Check
your power supply and
connection stability.

E4 Undervoltage

A Important: If restarting the machine does not clear the E1 error, this
may indicate a faulty IGBT (Insulated Gate Bipolar Transistor). In this case,
discontinue use and contact an authorized service center for repair.

ENVIRONMENTAL PROTECTION

Out of concern for the environment, power tools, accessories and

packaging should be recycled in accordance with applicable

environmental protection regulations. Power tools must not be
disposed into household waste!

EU countries only:

In accordance with the European Directive 2012/19/EU on waste

electrical and electronic equipment and its implementation in
national legislation, damaged or used electrical equipment must be
separated and recycled in accordance with environmental regulations.
If disposed incorrectly, waste electrical and electronic equipment may
have harmful effects on the environment and human health due to the
potential presence of hazardous substances.

cz|CESKY
INVERTOROVY SVARECNI STROJ
SPI1290, SPI320, SPI380, SP1400

MANUAL
TECHNICKE SPECIFIKACE
Model SPI290 SPI320 SPI380 SPI1400
Jmenovité napéti | 95040 | 220240 | 220240 | 220240
(VAC)
Frekvence (Hz) 50 50 50 50
(S‘R,‘)’“eba ENergie 3800 5300 6500 7100
Uginik 0.9 0.9 0.9 0.9
Maximalni odbér
proudu (A) 18 19 23 34
Efektivni spotieba
proudu (A) 1.7 10.4 12.6 18.7
Uginnost (%) 85 85 85 85
Rozsah
svarovaciho 20-130 20-160 20-180 20-200
proudu (A)
Napéti oblouku (V)  15-21 15-22 15-23 15-24
z\la)pétl' naprazdno 18 65 65 65
\Y

Pracovni cyklus pfi

maximalnim
proudu pfi 40°C 30 30 30 40
(%)

oz e (O

MMA, MIG CO2(MAG), MIG MIX,
TIG lift

MMA,
MIG FLUX,
TIG lift

Provozni rezimy

HOT START
ARC FORCE
ANTI STICK
SYNERGY

Dalsi funkce

LED podsviceni
panely fizeni

Chladici systém

+ + + +

Nucené vzduchové
Priimér svarovaci
elektrody (mm)
Primér dratu MIG
(mm)

Maximalni pramér
civky (mm) 100 200 200 200

Rychlost podavani
dratu (m/min)

1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0

0.8/0.9/1.0 | 0.6/0.8/1.0 = 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2

2.5-12 2.5-13 2.5-13 2.5-13
Svafovaci kabel
(drzak elektrody) 29 3 3 3
Délka (m)

Prifez (mm?) 14 20 20 20

Zemnici kabel 22 292 2 2

Délka (m)
prifez (mm?) 14 16 20 20

MIG kabel

Délka (m)

Kontaktn hrot 3.1 3.0 3.0 3.0
(mm) 0.8 0.8 0.8 0.8
Napéjeci kabel

Délka (m) 2.0 1.9 1.9 1.9
Priifez vodicl 3x1.5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(pocet x mm?)
Celkové rozméry
DxSxV (cm)

Urovefi ochrany

26x40x25 = 39x52x32 | 39x52x32  39x52x32

IP21S IP21S IP21S IP21S

Trida ochrany | | | |
Trida izolace H H H H

([’é’;"’zn"mmmy 101040  -101040  -10t040  -10t040
Maximum vlhkost 90 90 90 90

vzduch (%)

Hmotnost (véetné
veskeré dodané 7.2 14 19.6 20

sady) (kg)
POPIS (*VYKRES 1)

1. Ovladaci panel / displej 11. Sani vzduchu do chladiciho

2. Pripojovaci zasuvka MIG hofaku systému
a plynové hadice 12. Dvitka prihradky na civku s
drétem

. Vystupni konektor (+)

13. Drzak civky dratu

14. Knoflik pro nastaveni napéti
dratu

15. Podavaci jednotka dratu
(podavaci kladky)

16. Zajistovaci paka pfitlatné
kladky s dvo;itou drézkou (0,8

3
4. Vystupni konektor (-)
5. Rukojet pro prendseni
6. Vétraci otvory

7

. Kabel pro vybér polarity pro
MIG hordk

8. Privod plynu
9. Vypinac (ZAP/VYP)
10. Napdjeci kabel

mm/1,0 mm
17. Vstup svarovaciho dratu

Obecné schéma provozu svéafeciho stroje je zndzornéno na obr. 3
(elektrické blokove schéma).
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OBSAH DODAVKY*

SPI290 SPI320, SPI380, SP1400

1. Uzivatelska prirucka 1. Uzivatelské prirutka

2. Poloautomaticky ~ svafovaci 5 poioautomaticky svafovaci
; . y svafovaci

. ofak pro plnény drét s i
kabelem 3. hMaIz?icfhorak s plynovou

4. Svafovaci  kabel  (drzak P 54
elektrody) 4. glveal:tor‘é?]?) kabel  (drzak

5. Zemnici kabel

6. Struskovaci kladivo N
kovovym kartacem

5. Zemnici kabel

6. Civka svafovactho dratu
5 kg)

7. Specialni kli¢

8. Kontaktni trysky pro MIG
svafovani (0,8 mm a 1,0
mm)

9. Svére¢ské maska

10. Struskovaci ~ kladivo s
kovovym kartacem

* Upozoriiujeme, Ze obsah baleni se miZe lisit v zavislosti na zemi nakupu.

Konkrétni informace o obsahu vasi zdsilky vam poskytne vds mistn/

distributor.

Rada poloautomatickych invertorovych svéfecek Procraft SPI (SPI290,
SPI320, SPI380, SPI400) jsou moderni a vSestranné ndstroje urcené pro
efektivni a spolehllve svafovani v riznych profesionalnich i domécich
podminkach. Tyto stroje komblnu&l moderni invertorovou technologii se
snadnym pouzitim a poskytuji vynikajici vykon a spolehlivy provoz.
Zafizeni podporuji nékolik svafovacich rezim{, véetné MMA (rutni
obloukové svafovani s obalenou elektrodou), MAG (MIG C02) (kromé
SPI 290) (svafovani v aktivnim plynném prostredi), MIG SMES (kromé SPI
290 (svafovani ve smésném prostiedi inertniho plynu a C0O,), MIG Flux
(svafovani plnénym dratem bez plynu) a TIG Lift (argonové obloukové
svafovani s dotykovym zapalovanim). Tyto rezimy poskytuji uZzivateli
flexibilitu pfi praci s rGznymi Ukoly a materialy. Tyto stroje jsou idealni
pro svafovani nizkouhlikové oceli, nerezové oceli a dalSich béznych kovd,
a pokryvaji aplikace, jako jsou opravy automobild, stavebnictvi, vyroba,
(drzba a kutilské svarovani.

Intuitivni ovladaci panel s LED podsvicenim umozfiuje snadné nastaveni
parametri svafovani, coz zvySuje pfesnost a usnadiuje pouzivani. Systém
podavani dratu je pecllve navrzen tak, aby zajistil plynulé podavani a
snadné nastaveni napéti, coz prispiva ke konzistentni kvalité svaru. Diky
nucenému chlazeni a robustni konstrukei jsou tyto invertorové svérecky
vhodné pro dlouhodoby provoz v néroénych podminkach.

At uz jste profesionalni svafe¢ hledajici spolehlivé vybaveni, nebo kutil
hledajici vSestranny néstroj pro riizné tkoly, fada Procraft SPI poskytuje
spolehlivé feseni $ité na miru vasim svafovacim potfebdm.

Dalsi funkce

HOT START - usnadiiuje zapéleni oblouku automatickym zvySenim
zapalovaciho proudu v porovnéni s prednastavenou hodnotou svarovaciho
proudu.

Funkce ARC FORCE stabilizuje zapaleny svarovaci oblouk v zavislosti na
jeho délce béhem svarovani. Pokud se elektroda pfi zkracovani oblouku
prilepi, invertor zvysi proud. Pokud je oblouk pfili$ dlouhy, invertor proud
snizi, coz umozni elektrodé priblizit se k materidlu, aniz by oblouk zhasl.
ANTI STICK - automatické sniZeni svafovaciho proudu na minimalni
hodnotu pfi prilepeni elektrody, coz elektrodu ochladi a usnadni jeji vyjmuti.
SYNERGIE - vyrazné zjednodus$uje svafovani diky automatickému vybéru a
Gpravé parametr(i v zavislosti na svafovaném materialu.

BEZPECNOSTNIi PRAVIDLA

/\ VAROVANI! PFestéte si vSechna L & i pokyny,
ilustrace a specifikace dodané s timto elektnckym zafizenim. zafizeni.
Nedodrzeni vSech nize uvedenych pokyndi miize vést k drazu elektrickjym
proudem a/nebo vaznému zraneni.

Uschovejte si vSechna varovani a pokyny pro budouci pouZiti.

PRO-CRAFT

SYMBOLY A SYMBOLY
A e Nebezpeci drazu elektrickym proudem

Pred pouzitim tohoto zafizeni si prectéte bezpecnostni
pokyny vyrobce a dodrzujte veskeré bezpecnostni pozadavky
stanovené vasim zaméstnavatelem.

Nedotykejte se ¢asti pod napétim.

Noste suchy ochranny odév.

Zabrarite kontaktu s obrobkem nebo zemi.

Nedotykejte se soucasné obrobku a svafovaciho drétu.
Pouzivejte pouze kabely a elektrody doporucené vyrobcem.

Pred provadénim Gdrzby nebo oprav zafizeni vzdy odpojte
napajeni.

Svafovaci oblouk mize poskodit oci a zplisobit popaleniny.

éﬁ Vidl pouzivejte svarecskou kuklu s celou ochranou obliceje
‘1;1_/ a krku a s filtrem alespon 10.

Ujistéte se, ze pouzivate vhodnou ochranu oci, sluchu a téla.

Nebezpeci pozéru

’ / Odstrante vSechny hoflavé materidly do vzdalenosti 10,7 m
/| od svafovaci oblasti.

Nikdy neprovadéjte svarovaci prace v blizkosti domécich
zvifat nebo malych déti.

Ujistéte se, Ze je pobliz hasici pfistroj.
Noste obleceni bez oleje, kapes a manzet.
Nikdy nesvarfujte na uzavfenych nebo hoflavych nadobach.

Toxické plyny a pary

Q’ Nevdechuijte vypary vznikajici pfi svafovani.

Pouzivejte vhodnou ochranu dychacich cest.

1 Pracujte v dobfe vétraném prostoru a zajistéte, aby ze
svarovaciho prostoru byly odstranény skodlivé latky.
Nerezte potazené, pozinkované nebo pokovené materialy
(napf. obsahujici zinek, kadmium, rtuf, baryum), abyste
predesli otravé.

V pfipadé potfeby pouzijte odsavaci vétrani.

Vidy se fidte bezpecnostnim listem (MSDS) pro pouzité
svarovaci pfidavné materialy.

Magnetickd pole

Nedovolte lidem s kardiostimuldtory pohybovat se v
blizkosti pracujiciho svareciho stroje.

Béhem prace si neomotavejte svafovaci kabel kolem téla.

@ Prectéte si pokyny

Vseobecné varovani pred nebezpecim

Soulad se zékladnimi bezpe¢nostnimi normami platnych
evropskych smérnic.

[ H [ Euroasijska znacka shody.

Ukrajinskd znacka shody

ZVLASTNi BEZPECNOSTNi PRAVIDLA PRO
INVERTOROVE SVARENI

BEZPECNOSTNi POKYNY PRO VSECHNY PROVOZY
1. Zakladni znalosti svafovénl’. Uzivatel musi mit zékladni znalosti
svafovacich procesd, principl provozu zafizeni a bezpetnostnich
opatfeni. Pokud nemd zkuSenosti, je nutné skoleni kvalifikovanym
odbornikem. Neskoleny operator mize zafizeni nespravné
nakonfigurovat, coz ma za nasledek Spatnou kvalitu svaru, prehfati
nebo selhani zafizeni.




2. Jasné pochopeni provoznich pokynl. Obsluha si musi pfecist a
porozumét uzivatelské pfirucce, véetné technickych specifikaci,
provoznich rezimi, bezpecnostnich opatfeni a postupd ddrzby.
Neznalost miZe vést k nesprdvnému provozu, poruse zarizeni nebo
zranéni.

3. Dovednosti prvni pomoci. Uzivatel musi znat zaklady prvni pomoci
pri drazu elektrickym proudem, popéleninach, feznych ranach a
otravé toxickymi plyny. Nedodrzeni téchto pokynd muze v piipadé
nouze vést k vaznym nésledkiim.

4. Nebezpeti trazu elektrickym proudem. Nikdy se nedotykejte Zivych
¢ésti, nepracujte v mokrém odévu a vzdy pouzivejte suché ochranné
rukavice. Zajistéte izolaci od obrobku a uzemnéni. Nedodrzeni mize
vést k tézkému urazu elektrickym proudem, popaleninam, bezvédomi
nebo smrtelnému zranéni.

5. Nebezpeci zéfeni pfi obloukovém svafovani. Vidy pouzivejte
svarecskou kuklu s minimalnim stupném kryti DIN 10, ochranny odév
a ochranné §tity pro osoby ve vasem okoli. Nedodrzeni mize vést k
poskozeni sitnice (vcetné docasné nebo trvalé slepoty), popalenindm
kize a silnému podrazdéni.

6. Toxické plyny a vypary. Pracujte v dobfe vétranych prostorach nebo
pouzivejte odsévaci vétrani, zejména pfi svafovani pozinkovanych
nebo lakovanych kovll a pri pouZiti pinéného drétu (MIG FLUX).
Vdechovani vypari ze svafovani mize zplsobit tézkou otravu,
zavraté, nevolnost a chronické onemocnéni plic.

7. Nebezpeci pozaru. Odstrarite vSechny horlavé materialy alespon 10
metrd od mista svafovani. Méjte po ruce hasici pfistroj. Nedodrzeni
téchto opatieni mize vést ke vzniceni okolnich pfedmétd, pozéru
nebo vybuchu a ohrozit Zivot a majetek.

8. Nebezpeci vybuchu. Nikdy nesvafujte uzaviené nadoby, tlakové
potrubi ani nadrze obsahujici hoflavé latky. Nedodrzeni muze vést k
vybuchu, zranéni Srapnely a vdznym zranénim.

9. Nebezpeti popéleni. Nedotykejte se horkych obrobki ani
nenechdvejte roztaveny kov na nevhodnych mistech. Pokud tak
neucinite, mize dojit k vaznym popalenindm a poranéni rukou.

10. Magneticka pole a kardiostimulatory. Osoby s kardiostimulatory by
se nemély nachazet v blizkosti svareciho stroje, pokud je v provozu.
Nedodrzeni mize vést k poruse a ohrozeni zivota. Pfed pouzitim se
poradte s lékafem.

11.S kabely zachdzejte bezpecné. Neomitejte si kabely kolem téla;
udrzujte je neporusené a nezalomte je. Poskozené kabely mohou
zplsobit zkrat, traz elektrickym proudem nebo pozar. Udrzujte
kabely usporadané, abyste predesli zakopnuti a padim.

12. Nebezpeci pohyblivych ¢ésti. Nedodrzujte ruce a odév v dosahu
chladiciho ventildtoru. Pokud tak neucinite, mize dojit k hlubokym
feznym ranam nebo skipnuti prsti.

13.0drzba a opravy. Pfed provadénim Gdrzby, vyménou spotfebniho
materidlu nebo demontazi vzdy odpojte zafizeni ze zésuvky. V
opacném pfipadé mize dojit k trazu elektrickym proudem, zkratu
nebo poskozeni.

14. Pouzivejte certifikované elektrody a spotfebni materidl. Pouzivejte
pouze certifikované elektrody a svarovaci drat vhodné pro dany
typ kovu a rezim svarovani. Elektrody skladujte na suchém misté.
Pouziti nekvalitnich nebo vlhkych spotfebnich materiald bude mit za
nasledek nestabilni oblouk, pérovitost svaru a slaby spoj.

15. Pracujte v chranéné oblasti. UdrZujte kolemjdouci, déti a zvifata
v dostatecné vzdélenosti od svafovaciho prostoru. Nainstalujte
ochranné Stity, abyste zabranili jiskram a zareni. Nedodrzeni mlize
vést k popélenindm, poskozeni oci ostatnich nebo k pozéru.

16. Chlazeni a vétrani. Udrzujte vétraci otvory oteviené a nezakryté
prachem, hadfikem ani nastroji. Zafizeni nezakryvejte ihned po
pouziti; nechte ho vychladnout. Prehfati mize zpdsobit vypnuti,
poruchu nebo dokonce pozar.

17.Vhodny ochranny odév. Pouzivejte silné, nehoflavé rukavice a
odév bez otevfenych kapes nebo manzZet. Vyhnéte se syntetickym
materidlim, protoze se tavi v jiskrach. Nevhodné obleceni se mize
snadno vznitit nebo roztavit na kizi.

18. Vypnuti stroje po pouziti. Po svafovani stroj vypnéte pomoci vypinace
a pfed odpojenim ze zasuvky pockejte, az se zcela zastavi. Pokud
ponechéte stroj zapnuty, muzZe dojit k pozéru, zkratu nebo drazu
elektrickym proudem.

19. Skladovani a preprava. Zafizeni skladujte na suchém, prachovém a
chranéném misté. Béhem pfepraijej bezpecné upevnéte. Nespravné
skladovéni a pfeprava mize vést k poskozeni nebo selhani.

20.Kontrola uzemnéni. Pfed pouZitim se ujistéte, ze je zafizeni

uzemnéno a pfipojeno spravnymi kabely. Spatné uzemnéni je
obzvlasté nebezpecné ve vihkém prostfedi.

.Provoz v nepfiznivych podminkach. Nepouzivejte zafizeni v desti

ani ve vlhkych prostorach bez ochrany. V pfipadé potfeby pouzijte
ochranny kryt. Vlhkost mize zplsobit zkrat a draz elektrickym
proudem.

22.Zakézané pouziti: Nepouzivejte spotiebi¢ k odmrazovani potrubi,
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nabijeni baterii ani k jinym nevhodnym Gcelim. Mohlo by dojit k
pretizeni, poskozeni nebo poskozeni jinych zafizeni.

23.V piipadé poruchy. Pokud si v§imnete koure, zapachu spaleniny nebo
jakékoli poruchy, okamzité zafizeni vypnéte a prestaiite jej pouzivat.
Nerozebirejte zafizeni sami; obratte se na servisni stfedisko.
Neoprévnéné opravy mohou zplsobit Graz elektrickym proudem,
poskozeni a zruseni zaruky.

24. Dodrzovani pracovniho cyklu (DPR). Sledujte provozni dobu zafizeni
a neprekraCujte maximalni proudovy limit. Pokud tak neucinite, mize
dojit k prehfati, vypnuti ochrany a urychlenému opotfebeni.

25. Zajistéte pripojeni kabell. Ujistéte se, Ze jsou svafovaci kabely a
uzemnéni bezpecné pripojeny a neposkozené. Spatné pfipojeni muze
zplsobit jiskry, prehrati a nestabilni oblouk.

26. Pfed svarovanim ocistéte povrch. Pfed zahajenim prace odstrante
barvuy, rez a dal$i natéry. PouZivejte bezpecné nastroje. Znecistény
povrch snizuje kvalitu svaru a zvysuje mnozstvi skodlivych vypard.

. Prace s horkymi nastroji. Pfi manipulaci s hofékem, svitilnou nebo
kovem vzdy pouzivejte ochranné rukavice. Nepokladejte horké ¢ésti
na hoflavé povrchy. Pokud tak neutinite, mize dojit k popéleninam
nebo pozaru.

28.Vymeéna elektrody. Pfed vyménou elektrody se ujistéte, Ze je drzak
odpojen a zafizeni vypnuté. Elektrodu vyménujte suchyma rukama
v rukavicich. Nespravnd vyména mize zplsobit zkrat a (raz
elektrickym proudem.

29. Chrarite si sluch pfi praci s vysokym proudem. Pfi praci s vysokou
hlasitosti pouzivejte Spunty do usi nebo sluchdtka. Dlouhodobé
vystaveni hluku mize zpusobit ztrtu sluchu nebo chronické
zdravotni problémy.

30. Bezpecnost v_uzavfenych prostoréch. Pfi svafovani uvniti sudd,
nadrzi a tunelii zajistéte dostatecné vétrani a dohled partnera. Bez
pistupu vzduchu je moznd otrava, ztrata védomi a smrt.

.Pfed pouzitim zkontrolujte uzemnéni. Pfed zapnutim zafizeni se
ujistéte, Ze je fadné uzemnéno. Nedostateéné uzemnéni zvySuje
riziko Urazu elektrickym proudem a poskozeni.

32. Pravidelnd idrzba. Pravidelné kontrolujte kabely, konektory, ventilaci

a uzemnéni. Zafizeni ocistéte od pracgm. Bez udrzby se snizi vykon

a spolehlivost.

33. Pouzivani prodluzovacich kabell. Pouzivejte pouze certifikované
kabely urcené pro danou zatéz. Prekroceni délky nebo jmenovitého
vykonu mize zplsobit prehfati a pozar.

34. Pred kazdym pouzitim zkontrolujte kvalitu uzemnéni. Ujistéte se, ze
uzemnéni je spolehlivé a spliuje normy. Pouzivejte pouze spravné
fungujici kabely.

. Neprijatelné pretizeni. Ujistéte se, ze zasuvka, prodluzovaci kabel
a kabelaz jsou dimenzovany na vykon zafizeni. Jinak mize dojit k
prehrati, vypnuti a zkratdm.

.Rizeni pFivodu plynu (TIG a MIG s plynem). Pfed svafovanim
zkontrolujte tésnost hadic a tlak v lahvich. Uniky plynu mohou vést
ke $patné kvalité svaru, nadméré spotiebé plynu a dokonce i k
vybuchim.

37.Spravnd polarita pro MIG svafovani. Pfed zahajenim zkontrolujte
pripojeni:

0 Pro svafovaci drat s tavidlovym plnénim (MIG FLUX): hofak na ,-*,
uzemnéni na ,+".
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O Pro plynovy drét: hofak na "+" a uzemnéni na "-". Nespravnd polarita
zplsobi nestabilni oblouk a $patné provareni.

38.Kontrola podavani dratu. Pfed svafovanim se ujistéte, ze kladky,
vodici lista a tryska jsou spravné pfizplisobeny priméru dratu.
Nespravné poddvani dratu zplsobi trhavé podavani a nestabilni
oblouk.

39. Udrzba spotfebnich dili pro MIG svafovani. Pravidelné &istéte nebo
vyménujte trysky, trysky a poddvaci valecky. Opotfebované dily
snizuji kvalitu svaru a zpusobuji prehfivani.

. Kontrola pritoku plynu béhem svafovani MIG. Zkontrolujte nastaveni
reguldtoru tlaku, tésnost spojl a pritok plynu pfi stisknuti spousté.
Nedostatek plynu zpisobuje pérovitost, oxidaci a slaby svar.

NAPAJECI ZDROJ
Néradi musi byt pfipojeno k napéti odpovidajicimu napéti uvedenému na
vykonovém stitku. Pouziti podpéti mize naradi pretizit. Proud musi byt
stidavy, jednofazovy. V souladu s evropskymi normami mé naradi dvojity
stupen ochrany pred drazem elektrickym proudem, a proto jej Ize pfipojit k
neuzemnénym zasuvkam.

POUZIVANI
/\ pozoR!
Pfi instalaci nebo demontazi pislugenstvi se ujistéte, Ze je néfadi VYPNUTE

a kabel neni zapojen do zasuvky.
PRO-CRAFT
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Sestaveni zafizeni pred praci

Nez zacnete, ujistéte se, Ze jste ke svafecce spravné pripojili kabely a
pfislusenstvi. Dodrzujte tyto kroky, abyste se vyhnuli chybam pri pfipojeni.
Pfipojeni svafovacich kabeld (svafovani MMA)

Pro ruéni obloukové svafovani (MMA) je nutné pfipojit zemnici kabel a
kabel drzéku elektrody k odpovidajicim konektoriim stroje.

Pfipojeni zemnici svorky

1. Vezméte zemnici kabel s krokosvorkou.
2. Pfipojte konektor zemniciho kabelu k vystupni svorce (-).

3. Otacejte konektorem ve sméru hodinovych rucicek, dokud nezapadne
na misto.

4. Pripevnéte zemnici svorku na Cisty, nenatfeny povrch obrobku a
zajistéte dobry kontakt.
Pripojeni drzaku elektrody
1. Vezméte kabel s drzdkem elektrody.
2. Pripojte konektor kabelu k vystupni svorce (+).
3. Otacejte konektorem ve sméru hodinovych ruticek, dokud neni zcela
zajisten.
4. Ujistéte se, ze kabel neni zkrouceny ani mechanicky napjaty.
Pripojeni TIG hofdku (argonové obloukové svarovani, TIG Lift)
Horéak TIG neni soucdsti sady, ale v pfipadé potreby jej Ize k zafizeni pfipojit.
Pripojeni plynové hadice
1. Prfipojte plynovou hadici hofaku TIG k argonové lahvi pomoci
redukce.
2. Ujistéte se, Ze je spojeni tésné a neunika plyn.
Pripojeni kabelu hofaku
1. Pripojte konektor kabelu hofdku k vystupni svorce (-) (na rozdil od
svafovani MMA, kde je drzak pfipojen ke kladnému pélu).
2. Konektor bezpecné zajistéte jeho otacenim, dokud se nezastavi.

Pripojeni zemniciho kabelu

1. Pripojte zemnici kabel k vystupni svorce (+).
2. Pro zajisténi stabilniho kontaktu pfipevnéte zemnici svorku k
obrobku v blizkosti svafovaci oblasti.
Pripojeni pro MIG svarovani
Stroj podporuje dva typy MIG svarovani: bezplynové (s plnénym dratem) a v
ochranné atmosfére plynu (s plnym dratem). Postup pripojeni se mirne lisi
v zévislosti na zvolené metodé.
Bezplynové MIG svafovani (trubickovy drat)
Tato metoda nevyZzaduje pfipojeni plynové lahve a je vhodna pro venkovni
pouziti nebo za vétrného pocasi.
1. Pfipojte zemnici kabel k vystupnimu (+) konektoru.
2. Pfipojte kabel hofdku MIG takto:
Pro model SPI290: Pripojte kabel hoféku MIG pfimo k ur¢enému
konektoru na prednim panelu (oznacenému pro pfipojeni drétu a
plynové hadice). Pro modely SPI320, SPI380 a SPI400: Nejprve
pripojte kabel pro vybér polarity (sou¢ast dodévky) k vystupnimu (=)
konektoru a poté pripojte hofak MIG k prednimu konektoru MIG/plyn.
Tim zajistite spravnou polaritu plnéného dratu.

3. Pouze pro SPI290: Pripojte kabel signélu pro fizeni podavani drétu z
horaku k 2kolikovému konektoru na prednim panelu. Tento kabel je
nutny k aktivaci podavani dratu pfi stisknuti spousté horaku.

4. Pripevnéte zemnici svorku na Cistou, neosetrenou oblast obrobku.

5. Vlozte civku plnéného dratu (obvykle 0,8 mm nebo 1,0 mm) do
podavaci komory a protdhnéte drét pres valecky do otvoru hofaku.

6. Upravte napéti pomoci knofliku pro nastaveni napéti dratu.

7. Naovladacim panelu vyberte rezim FLUX.
/N Poznamka: Model SPI290 podporuje pouze svarovani plnénym dratem.
Nema pfivod plynu, takze jej nelze pouzit s ochrannym plynem.
MIG svarovani s ochrannym plynem (piny drdt + ochranny plyn)
Tato metoda vytvafi Cistsi svary s minimdlnim rozstfikem a doporucuje se
pro vnitfni pouziti a na tenké kovy.

1. Pripojte zemnici kabel k vystupnimu (-) konektoru.

2. Pfipojte kabel hordku MIG k vystupnimu (+) konektoru.

3. Pripojte plynovou hadici ze zadniho vstupu plynu na zafizeni k
regulatoru tlaku na lahvi s ochrannym plynem (CO, nebo smési Ar

4. Nainstalujte civku s plnym dratem (obvykle 0,8 mm az 1,0 mm) a
protahnéte drét valecky do otvoru horaku.

PRO-CRAFT

5. Zkontrolujte tésnost vSech spoji a ujistéte se, ze plyn proudi pfi
stisknuti tlacitka horéku.

6. Na ovladacim panelu vyberte rezim MIG CO, nebo MIG MIX v
zévislosti na pouzitém plynu.

iho dratu (obrazek 4)

Spravnd instalace svafovaciho drétu zajistuje stabilni oblouk a rovnomérné
podavani dratu. Pfed zahajenim svafovani postupuijte podle téchto kroku:

1. Otevrete prihradku pro poddvani dratu
0 Odpojte zafizeni od napajeni.
0 Oteviete bocni dvitka pfihrddky na civku a ziskejte pfistup k
podavacimu mechanismu.
2. Nainstalujte civku s dratem
0 Umistéte civku na drzak tak, aby se drét odvijel zespodu dopredu.
0 Ujistéte se, Ze je civka bezpecné nainstalovana a volné se otaci
bez zasekavani.
3. Zajistéte navijak napinacim krouzkem

0 Pokud je k dispozici, utéhnéte pojistnou matici, abyste zabrénili
samovolnému otaceni.

0 Napéti by mélo zajistit snadnou rotaci, ale vyloucit setrvacny
pohyb po zastaveni podéavani.
4. Povolte pfitlacny valec

0 Zvednéte pdaku zamku valecku pro otevieni podavaciho
mechanismu.

0 Pokud je konec dratu deformovany nebo ohnuty, odfiznéte ho.
5. Vlozte drat

0 Protahnéte drat vstupnim otvorem a umistéte jej do drazky mezi
valecky.

0 Zasurte drat do kandlu hofaku 0 10-15 cm.
6. Zavfete poddvaci mechanismus
0 Spustte paku pfitlacné kladky, abyste zajistili drat.
0 Ujistéte se, Ze drét je v drdzce o spravném priméru (napf. 0,8
mm nebo 1,0 mm).
7. Upravte napéti
0 Otacenim nastavovaciho knofliku dosdhnete stredniho tlaku.

0 Drat musi byt poddvan bez prokluzovani,
deformovat.

ale nesmi se

8. Pripojte napajeni a zavedte drét

Zavfete dvitka prihradky.

0 Pripojte zafizeni k siti.

0 Stisknéte tlacitko horaku a drét se zaéne podévat.
[

Pockejte, az drat vyjde z hrotu, poté uvolnéte tlagitko a konec
zkratte 0 10-15 mm.

<

A\ Poznamka: VidY pouzivejte drat spravného priméru pro nainstalovany
kg?tattni hrot a valecky. Neshody mohou zpiisobit zaseknuti a nestabilni
oblouk.

Nastaveni svareciho stroje pred praci
Po pripojeni kabeld a pfipravé stroje je nutné jej pfed zahajenim svarovani
nakonfigurovat.
Zapnuti zafizeni
1. Zapojte napajeci kabel do zasuvky s odpovidajicim napétim.
2. Zapnéte zafizeni pomoci vypinace.

3. Po zapnuti se na displeji svafovaciho proudu zobrazi aktudini
hodnota svarovaciho proudu a indikatory reziml se rozsviti v souladu
s poslednim nastavenim.

Vybér svarovaciho rezimu
Zafizeni podporuje nékolik svafovacich rezimi pro riizné dkoly:

0 Ruéni obloukové svarovani kovi (MMA) se pouziva s univerzalnimi
elektrodami. Je vhodné pro venkovni prace a svafovani konstrukci, a
to i v piipadé rzi nebo kontaminace kovu.

¢ TIG_Lift (svafovani argonovym obloukem se zapélenim spousti)
zajistuje presny a Cisty svar pri svafovani tenkych plechd. Idealni pro
nerezovou ocel a nezelezné kovy.

0 MIG FLUX (MIG svafovéni bez plynu) se pouziva s pinénym dratem
a nevyzaduje ochranny plyn. Je idedIni pro venkovni prace, vétrné
podminky nebo rychlé opravy.
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MIG CO, (MAG svariovani s ochrannym plynem CO,) — pouziva se s
plnym dzratem a Cistym oxidem uhlicitym (CO,). Poskytuje hluboky
privar a vysokou pevnost svaru, vhodné pro dvafovani konstrukéni
oceli, montdzni a priimyslové prace.

MIG MIX (MIG svafovéni s ochrannym plynem Ar + CO,) — pouZiva se
s plnym dratem a smésnym plynem (smés argonu a oxidu uhli¢itého,
napfiklad Ar + 18 % CO,). Poskytuje Cisty, konzistentni a pfesny svar
s minimalnim rozstnkem idealni pro svafovani karoserii, plechii a
vyrobni aplikace, kde je dileita estetika a kontrola oblouku.

Zapnuti a vypnuti podsviceni ovlddaciho panelu

Zafizeni je vybaveno LED podsvicenim na ovladacim panelu pro snadné
ovladéni v tmavych mistnostech.

1.

2.

Chcete-li zapnout nebo vypnout podsviceni, stisknéte tlacitko
zapnuti/vypnuti podsviceni LED.

Se zapnutym podsvicenim bude displej svafovaciho proudu a
v§echny indikdtory na panelu lépe viditelné.

Nastaveni svafovaciho proudu

1.

2.
3.

Pomoci knofliku pro nastaveni proudu/rychlosti podavani dratu
nastavte pozadovanou hodnotu.

Nastavend hodnota se zobrazi na displeji svafovaciho proudu.
Vyberte vhodnou hodnotu proudu v zavislosti na priméru elektrody
nebo dratu a také na typu materidlu:

0 Pro svafovani MMA se proud voli v zvislosti na typu a priméru
elektrody.

¢ Pro svafovani MIG / MAG je proud uréen primérem svafovaciho
dratu a tloustkou zpracovavaného kovu. Jako voditko pouzijte
nize uvedenou tabulku.

0 U TIG svaiovani zavisi proud na tloustce kovu a pozadované
hloubce privaru.

(T‘!‘c’gf)“‘a polotovary  po, s drat Aktulni rozsah
0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A

0.9-6 mm 0.9 mm 25140 A

6-10 mm 1.2mm 40-250 A
Priimér elektrody (0  Doporuéeny svafovaci Doporucené svarovaci
mm) proud (A) napéti (V)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36
2.0 60-100 22.4-24.0

2.5 80-120 23.2-24.8

3.2 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8

/\ Poznamka: Tato tabulka je urcena pro svafovani nizkouhlikové oceli.
Pro ostatni materidly se fidte pfislusnymi referenénimi Udaji a vyberte

rezim

svafovani na zakladé typu kovu a postupu.

Oznaceni indikatord na panelu

8.
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SPI290 SPI320, SP1380, SPI400
- LED pOde”cen' . 1. Zapnuti/vypnuti LED podsviceni
. ’Z)?Oburglzlenl svafovaciho 5 - 74prazeni svaovaciho proudu
. Indikatory  vstupniho 3. Izrgd(;l\;atory vstupniho napéti  220-
napéti 110V/220V ik L
. Knoflik pro nastaveni 4. Kno | pro nastaveni nap?tl
napéti 5. Knoflik pro nastaveni proudu/
. Knoflik pro nastaveni pod_a\{anl drﬁtu .
proudu/podévani dratu 6. Indikator rezimu TIG Lift
. Indikator rezimu TIG 7. Indikdtor rezimu MIG FLUX
Lift 8. Tlatitko pro vybér rezimu
. Tlacitko  pro  vybér 9 |ndikator rezimu MIG CO0, 9a Indikator
rezimu rezimu MIG MIX
gg%é;%yoreiimu FLUX' 10. Indikétor rezimu MMA
/6/9,9/1,0 mm 11. Indikator prehfati
Indikator rezimu MMA

9.
10. Indikator prehrati
11. Indikétor napéjeni

12. Indikétor napajeni

13. Indikétor manuéliniho rezimu MIG

14. Indikétor synergie v rezimu MIG

15. Indikétor tloustky dratu

16. Pfepinac rezimu
svarovani

17. Spinac praméru dratu

18.Vybér svafovaciho rezimu 2T/4T a
bodového svafovani

19. Nastaveni konce svafovéni v rezimu
4T

w

bodového
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. Pfepinac vybéru plynu (CO,, MIX nebo
FLUX)

LED podsviceni zap/vyp - aktivuje podsviceni ovladaciho panelu pro
pohodiné ovladani za $patnych viditelnych podminek.

Zobrazeni svafovaciho proudu - zobrazuje nastavenou nebo
skute€nou hodnotu svarovaciho proudu v ampérech.

Indikatory vstupniho napéti 220-230 V - signalizuji pfitomnost a
stabilitu napéjeciho napéti.

Knoflik pro regulaci napéti - nastavuje pracovni napéti oblouku
béhem svafovani MIG/MAG.

Knoflik pro regulaci proudu/podavani dratu - Upravuje proud nebo
rychlost podavani dratu v zavislosti na zvoleném rezimu.

Indikator rezimu TIG Lift - indikuje, Ze je aktivovan rezim svarovéani
TIG s dotykovym zapalovénim (LiftArc).

Indikator rezimu MIG FLUX - zobrazuje provoz v rezimu svafovani s
plnénym dratem bez plynu.

Tlacitko pro vybér reZimu - prepind zafizeni mezi Ctyfmi rezimy:
Rozdéleny Nahoru (MIG s manudlnim nastavenim), Ruc¢né Syn (MIG
synergické), MMA (rucni obloukové svarovani elektrodami) a Lift TIG
(argonové obloukové svafovani s dotykovym zapalovanim).

Indikator rezimu MIG CO, - rozsviti se, kdyZ je zvoleno svafovéni v
prostredi s Cistym oxidem uhlicitym.

9a. Indikdtor rezimu MIG MIX - signalizuje svafovani ve smési
ochrannych plyni (argon/CO,).

Indikator rezimu MMA - ukazuje, Ze je zapnuty rezim rucniho
obloukového svarovani s obalenymi elektrodami.

Indikator prehrati - rozsviti se pfi prekroceni povolené teploty a
vypne svarovani, dokud se zafizeni neochladi.

Indikator napdjeni - rozsviti se, kdyz je zafizeni pfipojeno k napajeni
a je pripraveno k provozu.

Indikétor manuélniho rezimu MIG - ukazuje, Ze je vybrdno rucni
nastaveni parametrd svarovani MIG/MAG.

Indikator synergie v rezimu MIG - indikuje, Ze je aktivovén synergicky
rezim s automatickym nastavenim parametrd.

Indikétor tloustky drétu - zobrazuje zvoleny primér svafovaciho
drétu.

Prepinac rezimu bodového svafovani - Aktivuje funkci omezené
doby svarovéni pro bodové svafovani.

Piepinac priméru dratu - umoziiuje vybrat vhodny primér
svarovaciho dratu (0,6/0,8/0,9/1,0 mm).

Volba svafovaciho rezimu 2T/4T a bodového svafovani urCuje
schéma ovladani hordku: kratké nebo dlouhé cykly, stejné jako
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0 Nastaveni konce svarovéni v rezimu 4T - reguluje koneény proud a
napéti pro vypInéni krateru.

¢ Pfepinat volby plynu (CO, MIX nebo FLUX) - nastavuje typ
ochranného prostfedi: ¢istj"CO,, smés plynd nebo pinény drat bez
plynu.
Provadéni svafovacich praci v rezimu MMA (rucni obloukové svafovani)

Po pfipojeni, nastaveni a kontrole svéfeciho stroje mizete zacit svafovat
obalenou elektrodou (MMA).

Priprava na svarovani
Pred zahdjenim svafovaciho procesu se ujistéte, ze:
O Svafeci stroj je sprdvné pfipojen a nakonfigurovan (rezim MMA je
aktivni, parametry proudu jsou vybrany).

0 Upinaci zafizeni je bezpecné upevnéno k povrchu obrobku, ktery byl
ocistén od barvy a rzi.

0 Vhodnd elektroda se vybird podle tloustky kovu a pozadavki na
svafovani.
0 Pracovni prostor je zbaven hoflavych materidld a je zajisténo dobré
vétrani.
Zapéleni oblouku a zahdjeni svafovani

1. Vezméte drzék elektrody a nainstalujte do néj elektrodu vhodného
priméru.

2. Umistéte elektrodu pod thlem 60-80° k povrchu obrobku.
3. Kzapaleni oblouku pouzijte jednu z nésledujicich metod:

4. Dotknéte se a zvednéte - kratce se dotknéte povrchu a zvednéte
elektrodu 0 3-5 mm.

5. Zapalovani - pohybujte elektrodou po povrchu, jako byste zapalovali
zéapalku.

6. Po zapaleni oblouku pomalu pohybu&te elektrodou podél
zamysleného svaru a udrzujte stabilni oblouk.
Rizeni svafovaciho procesu
Pfi svafovani vénujte pozornost:
0 Stabilita oblouku - pokud je oblouk pferusen, mize byt proud
nastaven piilis nizko.
0 Délka oblouku - optimalni vzdalenost mezi elektrodou a kovem je
pfiblizné rovna jejimu prméru.
O Pfi vytvareni svaru pohybuijte elektrodou rovnomérné a vyvarujte se
nahlych pohybd.
Dokonceni svafovani a odstranéni strusky
1. Po svafovani pomalu vyjméte elektrodu ze svaru a nechte kov
vychladnout.
2. Po dokonceni préce stroj vypnéte.
3. Pro kontrolu kvality svaru odstrarite strusku struskovym kladivem a
draténym kartacem.

Potencialni problémy a jejich feseni (MMA)

Problém Pficina ReSeni
Elektroda je e
- - y ) Vycistéte elektrodu,
Oblouk se nezapdli gﬁl?gxz?kaé, mezeraje oo sote mezeru
Piili§ nizky .
Oblouk casto zhasne  proud, nestabilni ;vystelpL(;ud& Zkuste
zapalovani jinou elektrodu

Kov je propaleny

Spousta cakance

Pory ve $vu

Prilis vysoky proud,
prilis pomaly pohyb

Pfili§ dlouhy oblouk,
nespravny uhel
drzaku

Znecistény obrobek,
vlhkost v elektrodé

SniZte proud,
pohybujte elektrodou
rychleji

Zkratte délku
oblouku, zmérite
thel

Ocistéte kov, osuste
elektrodu

Svarovani v rezimu MIG (kovova inertni plyn)

Jakmile je svafecka nastavena, mizete zaCit svafovat v rezimu MIG. V
zavislosti na modelu a zvoleném rezimu miZete pouzit plnény drat (rezim
MIG FLU)X) nebo piny drat v ochranné atmosféfe plynu (rezim MIG CO, /
MIG MIX).

Priprava na svarovani

PRO-CRAFT

Nez zacnete, ujistéte se, Ze:
¢ Zafizeni je spravné piipojeno a nakonfigurovano na jeden z rezimi
MIG (MIG FLUX, MIG C0, nebo MIG MIX).
Drét je instalovan a zavadén do horaku.
Sprévnd polarita se nastavuje v zavislosti na typu svarovani:
PInény drat: hofak k (~), zemnici svorka k (+)
Vodic s ochrannym plynem: hofak na (+), zemnici svorka na (-)
Pro svafovani s ochrannym plynem se pfipoji |dhev, nainstaluje se
reduktor (obvykle 10-15 I/min) a nedochazi k zadnym unikim.
O Upinaci zafizeni je bezpecné pfipevnéno k Ccistému, holému
kovovému povrchu obrobku.
0 Je vybran vhodny primeér dratu a svafovaci parametry.

/\ Poznamka: Model SPI290 podporuje pouze MIG FLUX (bez plynu).
Nastaveni svarovacich rezimi

Manudilni rezim (MIG Manudlni / Déleny Nahoru)

V tomto rezimu se parametry nastavuji rucné. Regulator proudu fidi
rychlost podavani drétu a regulator napéti fidi délku oblouku. Tato metoda
nastaveni poskytuje dplnou kontrolu nad procesem a umoziiuje vdm upravit
parametry tak, aby vyhovovaly konkrétnimu dkolu.

Synergicky rezim (MIG Synergy / Man Syn)

Stroj automaticky voli optimélni hodnoty napéti a rychlosti podavani dratu
v zdvislosti na zvoleném priméru a svarovacim proudu. Uzivatel potiebuje
pouze drobné Upravy napéti pro presné ladéni. To zjednodusuje obsluhu a
urychluje nastaveni.

Vyberte rezim 2T/4T/ Spot
O 2T: Svarovani se provadi podrzenim spousté hofaku; jeho uvolnénim
se proces okamzité ukonci. Vhodné pro kratké svary.

O 4T: Jednim stisknutim se svafovéni zahdji, druhym se svafovani
dokonci. Vhodné pro dlouhé svary, snizuje namahani prst.

O Bodové svafovani (Spot): zafizeni automaticky omezuje dobu hofeni
oblouku, coZ umoziiuje svafovani v oddélenych bodech stejné délky.

o o o o o

Nastaveni konce svarovani v rezimu 4T

V rezimu 4 taktd mizete nastavit konecné parametry pro ,vypliovéni
krateru“. Po opétovném stisknuti spousté hoféaku stroj snizi proud a napéti
na nastavené koneéné hodnoty a kratkodobé je udrzi. Tim se zabrani vzniku
prohlubni a trhlin na konci svaru. Nastaveni se provadi tlacitkem KONEC (20):

¢ reguldtor proudu nastavuje koneény proud,
¢ reguldtor napéti - konecné napéti.
Zacétek svarovani
1. Nastavte hofék pod Ghlem pfiblizné 15° od svislé roviny ve sméru
jizdy.
2. Konec dratu umistéte ve vzdalenosti 5-10 mm od povrchu obrobku.

3. Stisknéte tlacitko hofdku pro zahajeni podavani dratu a zapaleni
oblouku.

4. Zacnéte hladce a rovnomérné pohybovat hordkem podél $vu.

Rizeni svafovaciho procesu
Béhem svarovani vénujte pozornost nasledujicim parametriim:

O ProdluZovaci drat - dodrzujte vzdélenost 10-15 mm od trysky k
povrchu.

O Rychlost svaru - hofakem pohybujte rovnomérné, abyste dosahli
hladkého svaru.

0 Uhel hofaku - pro tupé a preplatované spoje pouzijte Ghel 10-20°
(smé;em k sobé nebo od sebe, v zavislosti na preferenci a typu
drétu).

¢ Aplikace ochranného plynu (pro MIG CO,/MIX) - zaListéte konstantni
pritok plynu. Pokud se oblouk stane hluénym nebo svar ztmavne,
zkontrolujte netésnosti nebo nizky tlak.

Dokonceni svafovani

1. Na konci $vu kratce zastavte, aby se krater vyplnil, a poté tlacitko
uvolnéte.

2. Pri svafovani plynem drzte hordk na misté jesté 1-2 sekundy, abyste
ochranili tavnou lazen.

3. Nechte kov pfirozené vychladnout.
4. Vizualné zkontrolujte Sev.
5. V pfipadé potfeby odstraite strusku nebo oxidaci kartacem.

Potencialni problémy a feSeni (MIG)




Problém

Nestabilni oblouk

Nadmérmné stfikani

Pficina

Nespravné nastaveni
napéti nebo rychlosti
posuvu

Prilis velké
prodluzovani dratu,
dlouhy oblouk

Nedostatecny pritok
plynu, netésnosti,

ReSeni

Upravte parametry
podle dratu a kovu

Zmensete vycnivani
dratu a zkratte
oblouk

Zvyste dodévku
plynu, opravte

Problém
Oblouk se nezapali
Sev je oxidovany

Okraj elektrody je
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Pficina
Znecisténd
elektroda, $patny
kontakt se zemi

Nedostatecny pritok
plynu, netésnost v
systému

Prilis vysoky proud,

ReSeni

Vycistéte elektrodu,
zkontrolujte zemnici
svorku

Zvyste pritok
argonu, zkontrolujte
hadice

Snizte proud,
nedotykejte se kovu

Pérovitost Svu kontaminovany netésnosti, vyCistéte

povrch kov

Nespravné napéti,
problém s kandlem,
opotiebované
valecky

Sefizeni napéti,
vygisténi kanélu,
kontrola vélecki

Zaseknuti dratu

PiliS vysoky proud Snizte proud, zvyste

Hofici k bo prilis ly
ofici kov th;bpn i§ pomaly rychlost
P Prili$ nizky proud v
Nedostatecna o d . Zvyste proud,
penetrace BEE%’""S rychly zpomalte pohyb
Svarovani v rezimu TIG Lift (argonové obloukové svafovani s dotykovym

zapalovanim)

Po nastaveni a kontrole svafeciho stroje muzete zahdjit svarovani
argonovym obloukem (TIG Lift).

Priprava na svarovani
Nez zacnete, ujistéte se, Ze:
O Zafizeni je spravné piipojeno a nakonfigurovano (rezim TIG je
aktivni).
O Horak TIG se pfipojuje k vystupni svorce (-).

O Zemnici svorka je bezpecné pfipevnéna k ¢istému kovovému povrchu
a pripojena k vystupni svorce (+).

0 Pouzivé se vhodna wolframova elektroda.

0 Argonova lahev je pfipojena a oteviena, reduktor je nastaven na
doporuceny pritok plynu (obvykle 8-12 I/min).

O Pracovni prostor je zbaven olejd, rzi a dal$ich necistot.
Zapéleni oblouku (Zvednuti Oblouk)
TIG Lift pouziva dotykové zapalovéni, které vyzaduje opatrnou obsluhu:
1. Umistéte wolframovou elektrodu do vzdalenosti 2-3 mm od obrobku.

2. Kratce se dotknéte hrotem elektrody kovového povrchu a jemné ji
zvednéte smérem nahoru - oblouk se zapali.

3. Drzte elektrodu ve vzdalenosti 1-2 mm od obrobku, aniz byste se
ho dotykali.
A\ Dilezité: Neskréabejte elektrodu po kovu, mohlo by dojit ke kontaminaci
svarové 1azné a zhor$eni kvality svaru.
Rizenf svafovaciho procesu
Pfi svafovéni vénujte pozornost:

O Plynuly pohyb - rovnomérny pohyb hofaku a udrZeni stabilniho

oblouku.

0 Spotieba plynu - pokud je pfivod argonu nedostatecny, miize svar
oxidovat.

O Tvorba svarové ldzné - musi byt homogenni a bez vzduchovych
vmeéstkd.

O Pouziti pfidavného dratu (pokud je to nutné) - zavadéjte jej do tavné
lazné plynule, aniz byste se dotykali elektrody.
Dokonceni svarovani
1. Pomalu snizujte proud pohybem hofaku vpred podél svaru.

2. Neodstranujte hofdk ihned po vypnuti oblouku - pockejte 1-2
sekundy, nez plyn déle chrani tavnou lazen.

3. Nechte kov vychladnout a poté odstraiite vSechny mozné oxidy
kartacem z nerezové oceli.

Mozné problémy a jejich odstranéni (TIG)

roztaveny a zaobleny  oblouk se dotyka

elektrodou

Snizte proud,
pohybujte hofdkem
rychleji

Kov je propaleny Eg&iy;gﬁ%eplma'
Cistéte kov, udrzujte

Sev je nerovny a
elektrodu stabilni

Znecistény obrobek,
porézni

nestabilni oblouk

Vypnuti svafecky
Spravné vypnuti svafecky po pouziti pomédhd predchédzet prehrati,
poskozeni soucdsti a prepéti. Pro bezpeéné vypnuti svarecky postupujte
podle nésledujicich kroki:
1. Zastavte proces svarovani.
0 Vrezimu MMA se ujistéte, Ze se elektroda nedotyka obrobku.
0V rezimu TIG prestarite poddvat pfidavny drat a odsurite hofak
od tavné lazné.
0V rezimu MIG uvolnéte tlacitko podavani na hofaku a pockejte,
dokud oblouk nezhasne a podavani dratu se nezastavi.

2. Postupné snizujte svafovaci proud. Pokud je to mozné, snizte proud
na nékolik sekund pred vypnutim stroje - tim se sniZi zatizeni
vystupnich obvoda.

3. Vypnéte zafizeni pomoci hlavniho vypinace. Po otoceni vypinace do
polohy VYPNUTO mize ventilator jesté nékolik sekund bézet - jedna
se o normalni provoz chladiciho systému.

4. Pockejte, dokud se ventilator apIné nezastavi a displej nezhasne.

5. Odpojte zafizeni od napajeni. Napajeci kabel odpojte az po dplném
zastaveni zafizeni. Neodpojujte jej ihned po vypnuti napajeni, mohlo
by dojit k poskozeni elektronickych soucastek.

6. Vypnéte piivod plynu (pro svafovani TIG a MIG s ochrannym plynem).
0 Zavfete ventil na plynové lahvi.

0 Uvolnéte zbytkovy tlak v systému: kratce stisknéte tlacitko na
hofdku MIG nebo mirné oteviete ventil hofaku TIG (pokud je k
dispozici).

7. Pred pepravou nechte zafizeni vychladnout. | po vypnuti ventilétoru
mohou vnitini soudsti zdstat horké. Pred pfepravou nebo balenim
zafizeni pockejte alespon 5 minut.

8. Peclivé usporadejte kabely a pfislusenstvi. Odpojte a opatrné
smotejte zemnici kabel a drzak elektrody.

9. Vycistéte zemnici svorku a zafizeni. Odstraite z zemnici svorky
veskeré usazeniny nebo strusku. V pfipadé potieby profouknéte
odvétrévaci otvory stlacenym vzduchem.

A\ Poznamka: PH svafovani plnénym dratem (MIG FLUX) neni nutné
vypinat pfivod plynu, doporucuje se vSak vy€istit kanal podavani dratu a
zkontrolovat vélecky, zda na nich nejsou usazeniny a zbytky tavidla.
Dodrzovani téchto pravidel pro vypnuti pomize prodlouzit Zivotnost vaseho
zafizeni a zajistit stabilni provoz pfi jeho pfistim pouziti.
PECE A UDRZBA

Pred provadénim jakékoli Udrzby se vzdy ujistéte, ze je nafadi vypnuté a
odpojené od sité.
Cisténi zafizeni po prce
Po kazdy smény udélej to dalsi akce:

1. Vypnéte to piistroj s pomoci prepina¢ napédjeci zdroj (4) a odpojte

napajeci kabel (1 65 ze zasuvky.
2. Pockejte kompletni ochlazovéni zafizeni pred ¢isténim.

3. Pouziti suchy hadfik nebo stlaceny vzduch pro odstranéni prach a
kovové tfisky z karoserie.

4. Vyfouknéte ventilaci otvory (20) a pfivod vzduchu (17) stlacené
vzduch do zabranit prehrati.

5. Otfete ovladaci panel mékky tkanina, vyhybani se hity vihkost.

A Nepouzivejte mokry hadry a agresivni ¢isténi financni prostredky jsou
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B o sovs

Moznd poskozeni elektronika.
Zkouska kabely a pripojeni
Alespon jednou tydné zkontrolovat:
1. Zemnici kabel a drzék elektrody pro kontrolu pfitomnosti poskozeni

2. Konektory vikend svorky (+) (1) a (-) (2) - ty mél by byt Cisté a tésné
zkrouceny.

3. Napéjeci kabel (16) - nemél by byt praskliny nebo excesy.
4. Zemnici svorka - ujistéte se, Ze jeji kontakt povrch neni oxidovany.

A\ pi detekci poskozeni nahradit prvky pred dal§im pomoci.
Cisténi a vyména spotiebni material materidly
Pravidelné provadéjte:
1. Kontrola stéty drzék elektrody - oCistéte jej od uhlikovych usazenin a
v pripadé potreby utahnéte svorku elektroda je slabé fixovano.

2. Ci§téni svorky me - v pfipadé potteby proces kontakt povrch kov
Stétcem.

3. Ci§téni a ostieni wolframové elektrody (pro TIG)
zaostfit elektroda pfi brouseni kdmen.

- kdyz je tupd

Udrzba MIG svafovani
Pokud pouzivate MIG svafovéni, provedte navic nasledujici kroky:

1. Zkontrolujte a vyCistéte kontaktni hrot - odstrafite z jeho vnitrku
kovové rozstfiky nebo usazeniny. Vymérite jej, pokud je opotfebovany
nebo deformovany.

2. Zkontrolujte svafovaci trysku - oCistéte vnitfek trysky od rozstfiku,
abyste zajistili rovnomérny tok ochranného plynu. PouZijte spemalnl
nastroj nebo dratény kartac.

3. Zkontrolujte podavaci valce, zda z nich neni prach nebo kovové
castice. Ujistéte se, Ze vélce nejsou opotiebované.

4. Zkontrolujte voditko (vlozku) uvniti kabelu hofaku - pokud je
podavéni dratu nestabilni, voditko vyCistéte nebo vyméite.

5. Cisténi podavaciho mechanismu - PH pouziti plného drétu v
ochranném plynu se ujistéte, ze se kolem poddvacich véleckd a
ozubenych kol nehromadi Zadné kovové necistoty.

6. Zkontrolujte plynovou hadici a spoje, zda nejsou prasklé nebo
netésné. V pripadé potfeby spoje dotahnéte.

A\ Poznamka: Znegisténé nebo opotiebované spotiebni materialy mohou
zplsobit nestabilni oblouk, $patnou ochranu proti plynu a nadmérné
rozstfikovani. Pravidelné ¢isténi prodluzuje Zivotnost soucasti a zlepSuje
kvalitu svaru.

Skladovani a preprava
Pokud se zafizeni delsi dobu nepouziva:
1. Skladujte na suchém misté, chranéném pred vihkosti a prachem.
2. Nenechévejte kabely pripojené, abyste snizili riziko poskozeni.
3. Pii piepravé zajistéte zafizeni pomoci rukojeti nebo Uchytl
ramenniho popruhu.
A Neskladujte zafizeni v chladném prostiedi - kondenzace mize poskodit
elektroniku.

Pro bezpetny a spolehlivy provoz néfadi nezapomeiite, ze opravy, idrzbu a
sefizovani musf provadet autorizovand servisni stfediska s pouzitim pouze
origindlnich nahradnich dild a spotfebniho materialu.

Chybové kddy na displeji

Pokud se béhem provozu vyskytne porucha, na displeji zafizeni se zobrazi
chybovy kéd. Pro zjisténi pficiny a provedeni pfislusnych opatfeni se
podivejte do nize uvedené tabulky:

/N Dilesité: Pokud restartovéni zafizeni chybu E1 nevyfesi, mize to
znamenat vadny modul IGBT (bipoldrni tranzistor s izolovanou hradlou). V
takovém pfipadé prestaiite zafizeni pouzivat a obratte se na autorizované
servisni stfedisko

OCHRANA ZIVOTNiHO PROSTRED{

Elektrické nafadi, prisluSenstvi a obaly by mély byt recyklovéany
zpdsobem Setrnym k zivotnimu prostiedi. Nevyhazujte elektrické
naradi do domovniho odpadu!

Pouze pro zemé EU:
V souladu s evropskou smérnici 2012/19/EU o odpadnich

elektrickych a elektronickych zafizenich a pfislusnymi
vnitrostatnimi  prévnimi predpisy musi byt vadné nebo vyrazené
elektronicka zarizeni shromazdovany za dcelem ekologicky bezpecné
recyklace.
Pri nespravné likvidaci mohou mit pouzitd elektrickd a elektronickd
zafizeni $kodlivé Gcinky na Zivotni prostfedi a lidské zdravi v disledku
mozné pfitomnosti nebezpeénych latek.

SK|SLOVENSKY
INVERTOROVY ZVARACi STROJ
SP1290, SP1320, SPI380, SP1400

POUZIVATELSKA PRIRUCKA

TECHNICKE SPECIFIKACIE

Model SPI290 SPI320 SPI380 SP1400
Menovité napatie

(VAC) 220-240 220-240 220-240 220-240
Frekvencia (Hz) 50 50 50 50
(S‘ﬁ,‘)mba energie 3g09 5300 6500 7100
Utinnik 0.9 0.9 0.9 0.9
Maximalny odber

pridu (A) 18 19 23 34
Efektivny odber

pridu (A) 1.7 10.4 12.6 18.7
Uginnost (%) 85 85 85 85
Rozsah zvaracieho

pridu (A) 20-130 20-160 20-180 20-200
Napétie oblika (V)  15-21 15-22 15-23 15-24
[\la)pa'tie naprazdno 48 65 65 65

v

Pracovny cyklus
pri maximalnom 30 30 30 40
prade pri 40 °C (%)

Kod Vyznam

E1 Nadproud
E2 Prehrat
E3 Pretizeni + Prehrati

Nizké napéjeci
E4 napéti
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Popis / Akce

Svafovaci proud prekracuje
povolené limity. SniZte z4téZ a
znovu spustte stroj.

Vnitini teplota je prilis vysoka.
Pred pokracovanim v provozu
nechte zafizeni vychladnout.

Byly prekroceny proudové a
teplotni limity. Ochladte zafizeni a
zkontrolujte parametry zatéze.

Vstupni napéti je prilis nizké.
Zkontrolujte elektrickou sit a
stabilitu pfipojeni.

Prevadzkové MMA, MMA, MIG CO2(MAG), MIG MIX,
rezimy MIG FLUX, TIG lift
TIG lift

HOT START
Dalsie funkcie ARC FORCE

ANTI STICK

SYNERGY
LED podsvietenie
panely manazment * * *
Chladiaci systém Nutené vzduchové
Priemer zvaracej g g " "
elektrody (mm) 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0
Priemer diStuMIG 4 g/00/10  0.6/081.0  0.6/0.8/1.0 0.6/081.01.2
Maximalny
priemer cievky 100 200 200 200
(mm)




Rychlost
podavania drétu
(m/min)

2.512 2.513 2.513 2.513

Zvaraci kabel
(drziak elektrody)

5 2.9 3 3 3
Dizka (m)
Prierez (mm?) 14 20 20 20

Uzemnovaci kabel 29 2 2

Dizka (m)
Prierez (mm?) 14 16 20 20

M,IGkaZbeI

Dizka (m)

) 31 3.0 3.0 3.0
Kontaktny hrot

mmy 08 0.8 0.8 0.8
Napédjaci kabel

Dizka (m) 2.0 19 19 19

Prierez vodiCov | 3x1.5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(pocet x mm?)

Celkové rozmery
DxSxV (cm)

Uroven ochrany

26x40x25 = 39x52x32 | 39x52x32  39x52x32

IP21S IP21S IP21S IP21S

Trieda ochrany | | | |

Trieda izolacie H H H H
Prevadzkové
teploty (° C)
Maximalne vihkost

voduch (3 90 90 90 90

Hmotnost (vratane
celej dodacej 7.2 14 19.6 20
sady) (kg)

-10t040  -10t040  -10to40  -10t040

POPIS ZARIADENIA (*KRESLENIE 1)
1. Ovladaci panel / displej

2. Pripojovacia zasuvka MIG
horéka a plynovej hadice

3. Vystupny konektor (+)
4. Vystupny konektor (-)
5. Rukovit na prenasanie
6
7

11. Nasavanie vzduchu do
chladiaceho systému

12. Dvierka priehradky na cievku
s drétom

13. Drziak cievky s drotom

14. Gombik na nastavenie napnutia
drétu

15. Podavacia jednotka drotu
(podavacie valceky)

16. Dvojdrazkova zaistovacia
paka pritlacného valceka (0,8
mm/1,0 mm)

17. Vstup zvaracieho drotu

. Vetracie otvory

. Kébel na vyber polarity pre
MIG hordk

8. Privod plynu

9. Vypinac (ZAP/VYP)

10. Napéjaci kéabel
Vseobecnad schéma Cinnosti zvaracieho stroja je znazornend na obr. 3
(elektricka blokova schéma).

OBSAH DODAVKY*

SPI290
1. Pouzivatel'ska prirucka

SPI320, SPI380, SP1400

1. Pouzivatel'ska prirucka

2. Poloautomaticky zvaraci e P
invertor 2. il?]t\)/l:;g:omatlcky zvéraci
3. MIG horak pre plneny drét s 3. MIG hordk s
A . plynovou
4 ;atlxlom, Kabel (driiak hadicou
. Zvéraci abe rzia - . .
elektrédy) 4. ilvea;tarcéldy) kabel  (drziak

5. Uzemnovaci kébel

5.
6. Kladivo na trosku s kovovou 6
kefou .

Uzemiiovaci kabel

Cievka zvaracieho drotu
5kg)

7. Specialny klig

8. Kontaktné hroty pre MIG
zvéranie (0,8 mm a 1,0
mm)

9. Zvéracské maska

10. Kladivo na trosku s kovovou
kefou

* Upozorriujeme, Ze obsah balenia sa mézZe Iisit v zavislosti od krajiny
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ndkupu. Pre konkrétne informdcie o obsahu vasej zdsielky kontaktujte,
prosim, svojich miestnych distributorov.

Poloautomatické invertorové zvaracky Procraft SPI (SPI290, SPI320,
SPI380, SPI400) si moderné a vSestranné néstroje urcené na efektivne a
spolahlivé zvéranie v réznych profesiondlnych aj domécich prostrediach.
Tieto stroje kombinuji modernt invertorovii technoldgiu s jednoduchym
pouzivanim a poskytuju vynikajtci vykon a spolahlivi prevadzku.
Zariadenia podporuji niekolko rezimov zvarania vratane MMA (rucné
oblikové zvéranie s obalenou elektrédou), MAG (MIG CO2) (okrem SPI
290) (zvaranie v prostredi aktivneho plynu), MIG ZMIESAT (okrem SPI 290
(zvaranie v zmesnom prostredi inertného plynu a C0O,), MIG Flux (zvaranie
s plnenym drotom bez plynu) a TIG Lift (argénové oblikové zvaranie s
dotykovym zapédlenim). Tieto rezimy poskytuju pouzivatelovi flexibilitu pri
préci s roznymi Ulohami a materidlmi. Tieto stroje su idedlne na zvéranie
makkej ocele, nehrdzavejlicej ocele a inych beznych kovov, pokryvajice
aplikacie ako opravy automobilov, stavebnictvo, vyroba, ddrzba a zvaranie
svojpomocne.

Intuitivny ovlddaci panel s LED podsvietenim umoziuje jednoduché
nastavenie parametrov zvérania, ¢im sa zvySuje presnost a jednoduchost
pouzivania. Systém poddvania drotu je starostlivo navrhnuty tak, aby
zabezpecoval plynulé podévanie a jednoduché nastavenie napétia, o
prispieva ku konzistentnej kvalite zvaru. Chladenie nitenym vzduchom
a robustna konstrukcia robia tieto invertorové zvaracky vhodnymi na
dlhodob prevadzku v narocnych podmienkach.

Ci uz ste profesionalny zvérac hfadajtci spolahlivé vybavenie, alebo kutil
hl'adajtici vSestranny nastroj na rozne ulohy, séria Procraft SPI poskytuje
spolahlivé rieSenie prispdsobené vasim zvéracskym potrebam.

Dalsie funkcie

HOT START - ulahCuje zapalenie oblika automatickym zvySenim
zapgl’ovacieho prddu v porovnani s prednastavenou hodnotou zvéracieho
pridu.

Funkcia ARC FORCE stabilizuje zapaleny zvaraci obldk v zvislosti od jeho
dizky pocas zvarania. Ak sa elektroda pri skracovani obltka prilepi, invertor
zvysi prid. Ak je oblik prili§ dlhy, invertor znizi prad, ¢im umozni priblizit
elektrédu k materialu bez zhasnutia oblika.

ANTI STICK - automatické znizenie zvaracieho pridu na minimalnu hodnotu
pri prilepeni elektrédy, co elektrédu ochladi a ufahci jej odstranenie.
SYNERGIA - vyrazne zjednodu$uje zvaranie vdaka automatickému vyberu
a Uprave parametrov v zavislosti od zvaraného materidlu.

BEZPECNOSTNE PRAVIDLA

A\ UPOZORNENIE! Preéitajte si vSetky bezpecnostné upozornenia,
pokyny, ilustracie a Specifikacie dodané s tymto elektrickym zariadenim.
zariadenie. Nedodrzanie v§etkych nizsie uvedenych pokynov moze mat za
nésledok uraz elektrickym pridom a/alebo vazne telesné zranenie.

Vsetky upozornenia a pokyny si uschovajte pre budice pouzitie.

SYMBOLY A SYMBOLY

A e Nebezpecenstvo trazu elektrickym pridom

Pred pouzitim tohto zariadenia si precitajte bezpecnostné
pokyny vyrobcu a dodrziavajte vSetky bezpecnostné
poziadavky stanovené vasim zamestnavatelom.

Nedotykajte sa zivych Casti.

Noste suchy ochranny odev.

Zabrénte kontaktu s obrobkom alebo zemou.
Nedotykajte sa sticasne obrobku a zvaracieho drotu.
Pouzivajte iba kable a elektrody odporticané vyrobcom.

Pred vykondvanim Udrzby alebo opravy zariadenia vidy
odpojte napéjanie.

Zvéraci oblik moze poskodit vase oci a sposobit popéleniny.

Vzdy noste zvéracska prilbu s celou ochranou tvare a krku a
filtrom s hodnotou filtra najmenej 10.

Uistite sa, Ze pouzivate vhodnt ochranu oci, sluchu a tela.

Nebezpecenstvo poziaru

/ iy < s - . .
’ / Odstrante vsetky horlavé materialy do vzdialenosti 10,7 m
/| od oblasti zvarania.

Nikdy nevykonavajte zvéracie prace v blizkosti domdcich
zvierat alebo malych deti.

Uistite sa, Ze v blizkosti je hasiaci pristroj.
Noste oblecenie bez oleja, vreciek a manziet.
Nikdy nezvérajte na uzavretych alebo horlavych nadobach.
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Toxické plyny a pary
\’ Nevdychujte vypary vznikajlce pocas zvarania.
Pouzivajte vhodnd ochranu dychacich ciest.

Eﬂ_ Pracujte v dobre vetranom priestore a zabezpecte, aby boli z
priestoru zvérania odstranené Skodlivé latky.

Nerezte potiahnuté, pozinkované alebo pokovované
materidly (napr. obsahujtce zinok, kadmium, ortut, barium),
aby ste predisli otrave.

V pripade potreby pouzite odsavacie vetranie.

Vidy si precitajte kartu bezpecnostnych ddajov (MSDS) o
pouzitych zvaracich spotrebnych materidloch.

‘ Magnetické polia

Nedovolte ludom s kardiostimuldtormi nachadzat sa v
blizkosti pracujticeho zvaracieho stroja.

Pocas préace si neomotavajte zvaraci kdbel okolo tela.

Precitajte si pokyny

A VSeobecné upozornenie na nebezpecenstvo

Stlad so zékladnymi bezpecnostnymi normami platnych
eurdpskych smernic

Euroazijskd znacka zhody

Ukrajinska znacka zhody

SPECIALNE BEZPECNOSTNE PREDPISY PRE
INVERTOROVE ZVARACIE STROJE

BEZPECNOSTNE POKYNY PRE VSETKY PREVADZKY
1. Z&kladné znalosti zvérania. Pouzivatel musi mat zékladné
znalosti o zvaracich procesoch, principoch prevadzky zariadeni
a bezpecnostnych opatreniach. Ak nema skusenosti, je potrebné
Skolenie od kvalifikovaného odbornika. Neskoleny operdtor moze
nespravne nakonfigurovat zariadenie, ¢o mé za nasledok zId kvalitu
zvaru, prehriatie alebo poruchu zariadenia.

2. Jasné pochopenie névodu na obsluhu. Obsluha si musi precitat a
pochopit pouzivatel'skd prirucku vratane technickych $pecifikacii,
prevadzkovych rezimov, bezpec¢nostnych opatreni a postupov ddrzby.
Neznalost moze viest k nesprévnej obsluhe, poruche zariadenia
alebo zraneniu.

3. Zrunosti prvej pomoci. Pouzivatel musi poznat zaklady prvej
pomoci pri Uraze elektrickym pridom, popaleninach, porezaniach a
otrave toxickym plynom. Nedodrzanie tychto pokynov moze viest k
vaznym nasledkom v pripade nidze.

4. Nebezpecenstvo Urazu elektrickym pradom. Nikdy sa nedotykajte
Zivych casti, nepracujte v mokrom obleceni a vzdy noste suché
ochranné rukavice. Zaistite izoldciu od obrobku a uzemnenia.
Nedodrzanie moze mat za nésledok tazky draz elektrickym pradom,
popaleniny, bezvedomie alebo smrtelné zranenie.

5. NebezpecCenstvo Ziarenia pri oblikovom zvérani. Vzdy noste
zvératskd prilbu s minimalnym stupriom tienenia DIN 10, ochranny
odev a ochranné Stity pre osoby vo vasom okoli. Nedodrzanie moze
viest k poskodeniu sietnice (vratane doCasnej alebo trvalej slepoty),
popélenindm koZe a silnému podrazdeniu.

6. Toxické plyny a vypary. Pracujte v dobre vetranych priestoroch alebo
pouzivajte odsdvacie vetranie, najma pri zvarani pozinkovanych
alebo lakovanych kovov a pri pouziti plneného drotu (MIG FLUX).
Vdychnutie vyparov zo zvarania moze sposobit tazkd otravu, zavraty,
nevolnost a chronické ochorenie plic.

7. 7. Nebezpecenstvo poziaru. Odstrarite vSetky horfavé
materidly aspon 10 metrov od miesta zvarama Majte v blizkosti
hasiaci pristroj. Nedodrzanie tychto opatreni moze viest k vznieteniu
okolitych predmetov, poziaru alebo vybuchu, ¢o predstavuje
ohrozenie Zivota a majetku.

8. Nebezpecenstvo vybuchu. Nikdy nezvarajte uzavreté nadoby, tiakové
potrubia ani nadrze obsahujlice horlavé latky. Nedodrzanie moze mat
za nasledok vybuch, poranenia Crepinami a vazne zranenia.

. Nebezpecenstvo popalenia. Nedotykajte sa hortcich obrobkov ani
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nenechdvajte roztaveny kov na nevhodnych miestach. V opatnom
pripade moze dojst k vaznym tepelnym popélenindm a poraneniam
rak.

10.M ické polia a kardic I4tory. Osoby s kardiostimuldtormi by
sa nemali pocas prevadzky nachadzat v blizkosti zvaracieho stroja.
Nedodrzanie moze viest k poruche a ohrozit zivot. Pred pouzitim sa
poradte s lekdrom.

11.S kdblami zaobchadzajte bezpecne. Neomotajte si kdble okolo tela;
udrzujte ich neporusené a nezalomte ich. Poskodené kéble mozu
sposobit skrat, Uraz elektrickym pradom alebo poziar. Udrzujte kéble
usporiadané, aby ste predisli zakopnutiu a padu.

12. Nebezpecenstvo pohyblivych casti. Udrzujte ruky a oblecenie v
dostatocnej, vzdialenosti od chladiaceho ventildtora. V opacnom
pripade moze dojst k hlbokym porezaniam alebo privretiu prstov.

13.Udrzba a opravy. Pred Gdrzbou, vymenou spotrebného materidlu
alebo demontazou vzdy odpone zariadenie zo siete. V opacnom
pripade moze dojst k drazu elektrickym pridom, skratu alebo
poskodeniu.

14. PouZivajte certifikované elektrody a spotrebny materidl. PouZivajte
iba certifikované elektrddy a zvaraci drot vhodné pre dany typ kovu
a rezim zvérania. Elektrody skladujte na suchom mieste. Pouzivanie
nekvalitnych alebo vihkych spotrebnych materidlov bude mat za
nésledok nestabilny obluk, pérovitost zvaru a slaby spoj.

15. Pracujte v chrénenej oblasti. Nevstupujte do priestoru zvarania so
ziadnymi okoloiddcimi, defmi a zvieratami. Naintalujte ochranné
Stity, aby ste predlsll iskrém a ziareniu. Nedodrzanie tychto pokynov
moze viest k popélenindm, poskodeniu oci injch osob alebo k
poziaru.

16. Chladenie a vetranie. Vetracie otvory udrziavajte otvorené a nezakryté
prachom, handrickou ani nastrojmi. Zariadenie nezakryvajte ihned po
pouziti; nechajte ho vychladnit. Prehriatie moze sposobit vypnutie,
poruchu alebo dokonca poziar.

17. Vhodny ochranny odev. Noste hrubé, ohfiovzdorné rukavice a odev
bez otvorenych vreciek alebo manziet. Vyhybajte sa syntetickym
materidlom, pretoZe sa topia v iskrach. Nevhodné oblecenie sa moze
I'ahko vznietit alebo roztavit na pokozke.

18. Vypnutie stroja po pouziti. Po zvarani vypnite stroj pomocou
vypinaca a pred odpojenim zo siete pockajte, kym sa uplne nezastavi.
Ak nechéte stroj zapnuty, moze to sposobit poziar, skrat alebo traz
elektrickym pridom.

19. Skladovanie a preprava. Zariadenie skladujte na suchom, prachovom
a bezotrasnom mieste. Pocas prepravy ho bezpecne upevnite.
Nespravne skladovanie a preprava moze viest k poskodeniu alebo
poruche.

20. Kontrola uzemnenia. Pred pouzitim sa uistite, Ze zariadenie je
uzemnené a pripojené spravnymi kablami. Nedostatoéné uzemnenie
je obzvlast nebezpecné vo vihkom prostredi.

21. Prevadzka v nepriaznivych podmienkach. Nepouzivajte zariadenie
v dazdi alebo vo vlhkych priestoroch bez ochrany. V pripade
potreby pouzite ochranny kryt. Vihkost moze sposobit skrat a Graz
elektrickym pridom.

22.Zakazané pouzitie: Nepouzivajte spotrebi¢ na rozmrazovanie
potrubi, nabijanie batérii ani na iné nevhodné Gcely. MoZe to sposobit
pretazenie, poskodenie alebo poskodenie inych zariadeni.

23.V pripade poruchy. Ak spozorujete dym, zapach spéleniny alebo
akekolvek poruchy, okamzite zariadenie vypnite a prestante ho
pouzivat. Zariadenie sami nerozoberajte; kontaktujte servisné
stredisko. Neoprévnené opravy mozu sposobit traz elektrickym
pridom, poskodenie a zrusenie zéruky.

24.Dodrziavanie pracovného cyklu (DPR). Sledujte prevddzkovy ¢as
zariadenia a neprekracujte maximalny pridovy limit. V opacnom
pripade moze dojst k prehriatiu, vypnutiu ochrany a zrychlenému
opotrebovaniu.

25.Zabezpecte kablové pripojenia. Uistite sa, Ze zvaracie kable a
uzemnenie su bezpecne pripojené a neposkodené. ZIé pripojenia
mozu sposobit iskrenie, prehriatie a nestabilny obluk.

26. Pred zvéranim ocistite povrch. Pred zacatim prace odstrante farbu,
hrdzu a iné nétery. Pouzivajte bezpecné nastroje. Znecisteny povrch
znizuje kvalitu zvaru a zvySuje mnozstvo skodlivych vyparov.

27.Praca s hortcimi ndstrojmi. Pri manipuldcii s horakom, zvarackou
alebo kovom vZdy noste ochranné rukavice. Hortce ¢asti nekladte
na horlavé povrchy. V opacnom pripade moze dojst k popaleninam
alebo poziaru.

28.Vymena elektrédy. Pred vimenou elektrody sa uistite, Ze drziak je
odpojeny a zariadenie je vypnuté. Elektrodu vymienajte suchymi
rukami v rukaviciach. Nespravna vymena moze sposobit skrat a Uraz
elektrickym pradom.

29. Chrénte si sluch pri praci s vysokym prudom. Pri praci s vysokou
hlasitostou pouzivajte Stuple do usi alebo sliichadla. Dlhodobé
vystavenie hluku moze sposobit stratu sluchu alebo chronické
zdravotné problémy.




30. Bezpecnost v stiesnenych priestoroch. Pri zvérani vo vnltri sudov,
nadrZi a tunelov zabezpecte dostatocné vetranie a dohl'ad partnera.
Bez pristupu k vzduchu je moznd otrava, strata vedomia a smrf.

31. Pred pouzitim skontrolujte uzemnenie. Pred zapnutim zariadenia sa
uistite, Ze je spravne uzemnené. Nedostatocné uzemnenie zvysuje
riziko Urazu elektrickym pridom a poskodenia.

32. Pravidelnd udrzba. Pravidelne kontrolujte kdble, konektory, vetranie a
uzemnenie. Zariadenie Cistite od prachu. Bez udrzby sa znizi vykon
a spolahlivost.

33. Pouzivanie predlzovacich kablov. PouZivajte iba certifikované kable
urcené na dand zétaz. Prekrocenie dizky alebo vjkonu moze spdsobit
prehriatie a poziar.

34.Pred kazdym pouzitim skontrolujte kvalitu uzemnenia. Uistite sa,
Ze uzemnenie je spolahlivé a spliia normy. Pouzivajte iba spravne
funkéné kable.

35. Neprijatelné pretazenie. Uistite sa, ze zasuvka, predlzovaci kabel a
kabelaz st dimenzované na vykon zariadenia. V opacnom pripade
moze dojst k prehriatiu, vypnutiu a skratom.

36.Kontrola privodu plynu (TIG a MIG s plynom). Pred zvéranim
skontrolujte tesnost” hadic a tlak vo_ frasiach. Uniky plynu mézu
viest k nizkej kvalite zvaru, nadmernej spotrebe plynu a dokonca k

vybuchom.
37.Sprévna_polarita pre MIG zvéranie. Pred zacatim skontrolujte
pripojenie:
o Prezvarau drét s tavidlom (MIG FLUX): horak na ,-*, uzemnenie
na,+".

0 Pre plynovy drét: hordk na "+' a uzemnenie na "-". Nespravna
polarita sposobuje nestabilny oblik a slabé prevarenleA

38.Kontrola podévania drotu. Pred zvéranim sa uistite, Ze valCeky,
vodidlo a hrot st spravne prisposobené priemeru drotu. Nespravne
podavanie dr6tu sposobi trhavé podavanie a nestabilny obltk.

39. Udrzba spotrebného materialu pre MIG zvaranie. Pravidelne Gistite
alebo vymienajte hroty, trysky a podavacie valceky. Opotrebované
diely znizuju kvalitu zvaru a sposobuju prehrievanie.

40. Kontrola prietoku plynu pocas zvdrania MIG. Skontrolujte nastavenia
regulétora tlaku, tesnost spojov a prietok plynu pri stlaceni spuste.
Nedostatocny plyn sposobuje pérovitost, oxidaciu a slaby zvar.

NAPAJANIE

Néradie musi byt pripojené k napétiu zodpovedajicemu napétiu uvedenému
na vykonovom Stitku. PouZitie podpétia moZe naradie pretazit. Prad musf
byt striedavy, jednofézovy. V silade s eurépskymi normami mé ndradie
dvojity stupen ochrany pred drazom elektrickym pradom, a preto ho mozno
pripojit k neuzemnenym zésuvkam.

POUZITIE

A\ PozoR!

Pri_instaldcii alebo demontézi prislusenstva sa uistite, Ze je néradie
VYPNUTE a kébel nie je zapojeny.

Zostavenie zariadenia pred pracou

Pred zacatim sa uistite, Ze ste spravne pripojili kdble a prislusenstvo k
zvaraciemu stroju. Aby ste predisli chybam pri pripojeni, postupujte podla
tychto krokov.

Pripdjanie zvéracich kablov (zvdranie MMA)

Pri manualnom oblikovom zvarani (MMA) je potrebné pripojit uzemnovaci
kabel a kabel drziaka elektrody k prislusnym konektorom zariadenia.

Pripojenie uzemnovacej svorky

1. Vezmite uzemnovaci kabel s krokosvorkou.
2. Pripojte konektor uzemnovacieho kéabla k vystupnej svorke (-).

3. Otocte konektor v smere hodinovych ruciciek, kym nezapadne na
miesto.

4. Pripevnite uzemnovaciu svorku na Cisty, nenatrety povrch obrobku a
zabezpecte dobry kontakt.
Pripojenie drZiaka elektrody

1. Vezmite kébel s drziakom elektrody.
2. Pripojte konektor kabla k vystupnému polu (+).

3. Otacajte konektor v smere hodinovych ruciciek, kym nie je tplne
zaisteny.

4. Uistite sa, ze kabel nie je skriteny alebo mechanicky napnuty.
Pripojenie TIG hordka (argonové oblukové zvéranie, TIG Lift)

Hordak TIG nie je sdcastou balenia, ale v pripade potreby ho mozno pripojit
k zariadeniu.

Pripojenie plynovej hadice

o suoveoes JB8

1. Pripojte plynovd hadicu hordka TIG k argénovej flasi pomocou
redukcie.

2. Uistite sa, Ze pripojenie je pevné a neunika plyn.
Pripojenie kdbla hordka
1. Pripojte konektor kébla hordka k yysgupnef svorke (- na rozdiel od
zvarania MMA, kde je drziak pripojeny ku kl adnemu po u).
2. Konektor bezpecne zaistite jeho otadcanim, kym sa nezastavi.
Pripojenie uzemrovacieho kdbla

1. Pripojte uzemnovaci kabel k vystupnej svorke (+).
2. Pripevnite uzemnovaciu svorku k obrobku v blizkosti zvéracej oblasti,
aby ste zabezpecili stabilny kontakt.
Pripojenie pre MIG zvéranie

Stroj podporuje dva typy MIG zvarania: bezplynové (s plnenym drotom) a v
ochrannej atmosfére plynu (s plnym drétom). Postup pripojenia sa mierne
li$i v zavislosti od zvolenej metddy.

Bezplynové MIG zvdranie (plneny drét)
Tato metdda nevyzaduje pripojenie plynovej flase a je vhodna na vonkajsie
pouzitie alebo vo veternych podmienkach.
1. Pripojte uzemnovaci kabel k vystupnému (+) konektoru.
2. Pripojte kabel hordka MIG nasledovne:
Pre model SPI290: Pripojte kabel hordka MIG priamo k urcenému
konektoru na prednom paneli (oznaéenému na pripojenie drotu
a plynovej hadice). Pre modely SPI320, SPI380 a SPI400: Najprv
pripojte kabel prepinaca polarity (sucastou balenia) k vystupnemu
(=) konektoru a potom pripojte horak MIG k prednému konektoru
MIG/plyn. Tym sa zabezpeCi spravna polarita pre plneny drét.

3. Len pre SPI290: Pripojte kabel ovladania podavania drotu z hordka k
2-kolikovému konektoru na prednom paneli. Tento kabel je potrebny
na aktivaciu poddvania drotu po stlaceni spaste horaka.

4. Pripevnite uzemfiovaciu svorku na Cistd, neoSetrend oblast obrobku.

5. Vlozte cievku s plnenym drétom (zvycajne 0,8 mm alebo 1,0 mm) do
podavacej komory a prevlecte drot cez valéeky do otvoru horéka.

6. Nastavte napnutie pomocou gombika na napnutie drétu.

7. Naovladacom paneli vyberte rezim FLUX.

A\ Poznémka: Model SPI290 podporuje iba zvéranie plnenym drétom.
Nema privod plynu, takze ho nemozno pouzit s ochrannym plynom.

MIG zvéranie s plynom (plny drét + ochranny plyn)

Tato metdda vytvara Cistejsie zvary s minimalnym rozstrekom a odporica
sa na poutzitie v interiéri a na tenkych kovoch.

1. Pripojte uzemnovaci kébel k vystupnému (-) konektoru.

2. Pripojte kabel horaka MIG k vystupnému (+) konektoru.

3. Pripojte plynovi hadicu zo zadného vstupu plynu na zariadeni k
regulatoru tlaku na flasi s ochrannym plynom (CO2 alebo zmesou
Ar/C02)

4. Nainstalujte cievku s pInym drtom (zvycajne 0,8 mm az 1,0 mm) a
prevlecte drot cez valceky do otvoru horaka.

5. Skontrolujte tesnost vietkych spojov a uistite sa, ze plyn pridi po
stlaceni tlacidla horaka.

6. Na ovlddacom paneli vyberte rezim MIG CO, alebo MIG MIX v
zévislosti od pouzitého plynu.

Staldcia zvaracieho drotu (obrazok 4)

Sprévna instalacia zvaracieho drotu zaistuje stabilny oblik a rovnomerné
podavanie drotu. Pred zacatim zvérania postupujte podla tychto krokov:

1. Otvorte priehradku na podavanie drétu
0 Odpojte zariadenie od zdroja napajania.
0 Otvorte bocné dvierka priehradky na cievku a ziskajte pristup k
podavaciemu mechanizmu.
2. Nainstalujte cievku s drétom

0 Cievku umiestnite na drziak tak, aby sa drot odvijal zospodu
smerom dopredu.

0 Uistite sa, Ze cievka je bezpecne nainstalovana a volne sa otaca
bez zasekavania.
3. Zaistite navijak napinacim krizkom.

0 Ak je pritomnd, utiahnite poistni maticu, aby ste zabrénili
samovolnému otacaniu.

0 Napétie by malo zabezpetit [ahké otacanie, ale vylicit zotrvaény

pohyb po zastaveni podéavania.
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4. Uvolnite pritlaény valec




N s s

0 Zdvihnite pdku zédmku valCeka, aby ste otvorili mechanizmus
podavania.

0 Ak je koniec drotu zdeformovany alebo ohnuty, odrezte ho.
5. Vlozte drot

0 Prevlecte drot cez vstupny otvor a umiestnite ho do drazky medzi
valéekmi.

¢ Zasunte drot do kanala horéka 0 10-15 cm.

6. Zatvorte podavaci mechanizmus
0 Spustite paku pritlacnej valCeka, aby ste zaistili drét.
0 Uistite sa, Ze drét je v drazke so spravnym priemerom (napr. 0,8
mm alebo 1,0 mm).
7. Upravte napitie
0 Otocte nastavovacie koliesko, aby ste dosiahli mierny tlak.
0 Drot musi byt podavany bez prekiznutia, ale nesmie sa
deformovat.
8. Pripojte napdjanie a privedte kabel
0 Zatvorte dvierka priehradky.
0 Pripojte zariadenie k sieti.
0 Stlacte tlacidlo hordka a drot sa zacne podévat.
0 Pockajte, kym drot vyjde z hrotu, potom uvolnite tlacidlo a koniec
skratte 0 10 - 15 mm.

A poznsmka: Vzdy pouzivajte drét so spravnym priemerom pre
naingtalovany kontaktny hrot a valteky. Nesprévne zvaranie moze sposobit
zaseknutie a nestabilny oblik.

Nastavenie zvaracieho stroja pred pracou

Po pripojeni kéblov a priprave stroja je potrebné ho pred zacatim zvérania
nakonfigurovat.

Zapnutie zariadenia

1. Zapojte napajaci kdbel do elektrickej zasuvky s prislusnym napatim.

2. Zapnite zariadenie pomocou vypinaca.

3. Po zapnuti sa na displeji zvaracieho pridu zobrazi aktuélna hodnota
zvéracieho prddu a indikatory rezimu sa rozsvietia podla posledného
nastaveného nastavenia.

Vyber rezimu zvérania
Zariadenie podporuje niekolko rezimov zvérania pre rozne dlohy:

O MMA (rucné oblikové zvéranie kovu) sa pouziva s univerzalnymi
elektrédami. Je vhodné na vonkajsie prace a konstrukéné zvaranie, a
to aj v pripade hrdze alebo kontaminacie kovu.

0 TIG Lift (zvaranie argonom so zapalenym spustou) zaistuje presny
a Cisty zvar pri zvarani tenkych plechov. Idedlne pre nehrdzavejicu
ocel a nezelezné kovy.

¢ MIG FLUX (MIG zvaranie bez plynu) sa pouziva s plnenym drétom a
nevyzaduje ochranny plyn. Je idealny na pracu vonku, vo veternych
podmienkach alebo na rychle opravy.

0 MIG CO, (MAG zvéranie s ochrannym plynom CO.) — pouziva sa s
plnym uzrotom a ¢istym oxidom uhli¢itym (CO,) 2Poskytule hiboké
prevarenie a vysokd pevnost zvaru, vhodné na zvarame konstrukénej
ocele, montézne a priemyselné prace.

¢ MIG MIX (MIG zvéranie s ochrannym plynom Ar + CO,) — pouZiva sa
s plnym drbtom a zmesou plynov (zmes argénu a oxidu uhligitého,
napriklad Ar +18 % CO,). Poskytuje Eisty, konzistentny a presny zvar
s minimédlnym rozstrekom, idedlny pre zvaranie karosérii, plechov a
vyrobné aplikécie, kde je dolezita estetika a kontrola oblika.

Zapnutie a vypnutie podsvietenia ovlddacieho panela
Zariadenie je vybavené LED podsvietenim na ovladacom paneli pre
jednoduché ovlddanie v tmavych miestnostiach.
1. Ak chcete zapndt alebo vypnuf podsvietenie, stlacte tlacidlo
zapnutia/vypnutia LED podsvietenia.
2. Pri zapnutom podsvieteni bude displej zvaracieho pridu a vsetky
indikatory na paneli viditelnejsie.
Nastavenie zvaracieho pridu
1. Pomocou ovladata nastavenia pradu/rychlosti poddvania drétu
nastavte pozadovanu hodnotu.
2. Nastavend hodnota sa zobrazi na displeji zvéracieho pridu.

3. Vyberte vhodnl hodnotu pridu v zavislosti od priemeru elektrdy
alebo drétu, ako aj od typu materidlu:

O Pri zvarani MMA sa prud voli v zavislosti od typu a priemeru
elektrody.
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0 Prizvérani MIG / MAG je prdd ur€eny priemerom zvaracieho drotu
a hrdbkou spracovévaného kovu. Ako pomacku pouzite tabulku

nizsie.
9 Pri zvérani TIG zavisi prud od hrubky kovu a pozadovanej hibky
privarenia.
z,’;’:’r';a polotovary  po, ity drét Aktudlny rozsah
0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A
0.9-6 mm 0.9 mm 25-140A
6-10 mm 1.2mm 40-250 A
Priemer elektrody (0  Odporicany zvaraci Odporicané zvaracie
mm) prud (A) napitie (V)
1.0 20-60 20.8-22.4
1.6 44-84 21.76-23.36
2.0 60-100 22.4-24.0
25 80-120 23.2-24.8
3.2 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2
5.0 180-220 27.2-28.8

A\ Poznamka: Tato tabulka je urcend na zvaranie makkej ocele. Pre
ostatné materialy si pozrite prislusné referencné ddaje a vyberte rezim
zvérania na zaklade typu kovu a procesu.

Oznacenie indikatorov na paneli

SPI290
1. LED podsvietenie
2. Zobrazenie zvaracieho pridu

SPI320, SPI380, SP1400

1. Zapnutie/vypnutie LED
podsvietenia

3. Indlkatory vstupneho napdtia 2. Zobrazenie zvaracieho
110V/220 V pradu

4. Gombik na  nastavenie 3. Indikétory vstupného
napétia napétia 220-230V

5. Gombik nastavenia pridu/ 4. Gombik na nastavenie

podavania drétu napitia
6. Indikétor rezimu TIG Lift 5. Gombik nastavenia pridu/
7. Tlagidlo vyberu rezimu podavania drotu

8. Indiktory rezimu  FLUX . Indikator rezimu TIG Lift
0,8/0,9/1,0 mm . Indikator rezimu MIG FLUX

9. Indikétor rezimu MMA . Tlacidlo vyberu rezimu

10. Indikdtor prehriatia . Indikator rezimu MIG CO
11. Indikator napéjania 9a Indikdtor rezimu MIG
MIX

10. Indikator rezimu MMA
11. Indikator prehriatia
12. Indikétor napdjania

13. Indikator manuélneho
rezimu MIG

14. Indikétor synergie v rezime
MIG
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15. Indikator hribky drotu

16. Prepinac rezimu bodového
zvérania

17. Prepinac priemeru drétu
18. Vyber zvéracieho rezimu

2T/4T a bodového
zvérania
19. Nastavenie ukoncenia

zvérania v rezime 4T

20. Preplnac vyberu plynu (CO,,
MIX alebo FLUX)

O Zapnutie/vypnutie LED podsvietenia - aktivuje podsvietenie
ovladacieho panela pre pohodiné ovladanie v podmienkach zlej
viditelnosti.




O Zobrazenie zvéracieho prddu - zobrazuje nastavend alebo skutocni
hodnotu zvaracieho pridu v ampéroch.

¢ Indikatory vstupného napétia 220-230 V - signalizujd pritomnost a
stabilitu napéjacieho napatia.

0 Gombik na ovladanie napédtia - nastavuje pracovné napitie oblika
pocas zvarania MIG/MAG.

¢ Gombik na ovlddanie pridu/podavania drotu - Nastavuje prid alebo
rychlost podavania dr6tu v zavislosti od zvoleného rezimu.

¢ Indikator rezimu TIG Lift - signalizuje, Ze je aktivovany rezim
zvérania TIG s dotykovym zapalovanim 3LiftArc;4

¢ Indikator rezimu MIG FLUX - zobrazuje prevadzku v reZime zvarania
s plnenym drétom bez plynu.

¢ Tlacidlo vyberu reZimu - prepina zariadenie medzi $tyrmi rezimami:
Rozdeleny Hore (MIG s manualnym nastavenim), Rucne Syn (MIG
synergické), MMA (rucné obldkové zvaranie elektrédami) a Lift TIG
(argénové oblikové zvaranie s dotykovym zapalovanim).

¢ Indikator rezimu MIG CO, - rozsvieti sa, ked je zvolené zvéranie v
prostredi s Cistym oxidom uhlicitym.

0 9a. Indikdtor rezimu MIG MIX - signalizuje zvéranie v zmesi
ochrannych plynov (argén/CO,).

¢ Indikator rezimu MMA - zobrazuje, Ze je zapnuty rezim manualneho
oblikového zvarania s obalenymi elektrédami.

¢ Indikator prehriatia - rozsvieti sa pri prekroceni povolenej teploty a
vypne zvaranie, kym sa zariadenie neochladi.

¢ Indikator napdjania - rozsvieti sa, ked je zariadenie pripojené k
napéjaniu a je pripravené na prevadzku.

¢ Indikator manualneho reZimu MIG - zobrazuje, Ze je zvolené
manudlne nastavenie parametrov zvarania MIG/MAG.

¢ Indikator synergie v rezime MIG - signalizuje, Ze je aktivovany rezim
synergie s automatickym nastavenim parametrov.

¢ Indikator hribky drétu - zobrazuje zvoleny priemer zvéracieho drétu.

O Prepinac rezimu bodového zvarania - Aktivuje funkciu obmedzeného
Casu zvérania pre bodové zvéranie.

0 Prepinat priemeru drotu - umozfiuje vybrat vhodny priemer
zvaracieho drotu (0,6/0,8/0,9/1,0 mm).

0 Volba rezimu zvérania 2T/4T a bodového zvérania urCuje schému
riadenia horaka: kratke alebo dlhé cykly, ako aj bodovy rezim.

0 Nastavenie konca zvdrania v rezime 4T - reguluje konecny prid a
napétie pre vyplnenie kratera.

0 Prepina¢ vyberu plynu (CO,, MIX alebo FLUX) - nastavuje typ
ochranného prostredia: C|sty CO,, zmes plynov alebo plneny drot
bez plynu.

Vykonavanie zvaraéskych prac v reZime MMA (rucné oblikové zvaranie)

Po pripojeni, nastaveni a kontrole zvaracieho stroja mozete zacat zvarat
obalenou elektrodou (MMA).

Priprava na zvéranie
Pred zacatim zvaracieho procesu sa uistite, Ze:
O Zvaraci stroj je spravne pripojeny a nakonfigurovany (rezim MMA je
aktivny, st zvolené parametre prudu).

0 Hmotnostna svorka je bezpecne pripevnena k povrchu obrobku, ktory
bol o€isteny od farby a hrdze.

0 Vhodnd elektréda sa vybera podla hribky kovu a poziadaviek na zvar.
O Pracovny priestor je zbaveny horlavych materidlov a je zabezpecené
dobré vetranie.

Zapalenie oblika a spustenie zvarania

1. Vezmite drZiak elektrédy a vlozte don elektrédu vhodného priemeru.
. Elektrédu umiestnite pod uhlom 60-80° k povrchu obrobku.
. Na zapélenie oblika pouzite jednu z nasledujdcich metdd:

. Dotknite sa a zdvihnite - kratko sa dotknite povrchu a zdvihnite
elektrédu o 3-5 mm.

5. Zapdlit - pohybujte elektrédou po povrchu, akoby ste zapalovali
zépalku.

6. Po zapéleni oblika pomaly pohybujte elektrédou
zamyslaného zvaru a udrziavajte stabilny obldk.

B ow N

pozdiz

Riadenie zvdracieho procesu
Pri zvarani venujte pozornost:

0 Stabilita obluka - ak je oblik preruseny, prid moze byt nastaveny
prili$ nizko.

| sk stovewsiy [

¢ Dizka obliika - optimélna vzdialenost medzi elektrodou a kovom je
priblizne jej priemer.

O Pri vytvérani zvaru pohybuijte elektrédou rovnomerne a vyhybajte sa
néhlym pohybom.
Dokoncenie zvérania a odstranenie trosky

1. Po zvédrani pomaly vyberte elektrddu zo zvaru a nechajte kov
vychladnit.

2. Po dokonceni préce stroj vypnite.
3. Odstrante trosku pomocou troskového kladiva a drotenej kefy, aby
ste skontrolovali kvalitu zvaru.

Potencialne problémy a ich rieSenia (MMA)

Problém Pricina RieSenie
Elektréda je - .
Obldk sa nezapéli oxidovana, medzera ¥r)1’1(ia|§gi'{ee?-|:ekc};%?3'
je prilis velka
Prili$ nizky Zvyste prad, skiste
Obldk ¢asto zhasne prid, nestabilné in‘y ] kpt el
zapalovanie u elektrodu
- Znizte prad,
. Ja— Prili§ vysoky prad,
Kov je prepaleny i . pohybujte elektrodou
prilis pomaly pohyb rychle]gle

Prili§ dlhy obluk,
nespravny uhol
drziaka

e Znizte dizku oblika,
Vela $pliechajicich Zmeiite uhol
Ocistite kov, osuste
elektrodu

Znecisteny obrobok,
vihkost v elektrode

Péry vo ve
Zvaranie v rezime MIG (kovovy inertny plyn)

Po nastaveni zvaracieho stroja mozete zacat zvarat v rezime MIG. V
zavislosti od modelu a zvoleného rezimu mézete pouzit pineny drot (rezim
MIG)FLUX) alebo piny drot v ochrannej atmosfére (rezim MIG CO, / MIG
MIX).

Priprava na zvéranie
Predtym, ako zacnete, sa uistite, ze:

O Zariadenie je spravne pripojené a nakonfigurované na jeden z
rezimov MIG (MIG FLUX, MIG CO2 alebo MIG MIX).
Drot je nainstalovany a privddzany do horéka.
Sprévna polarita sa nastavuje v zavislosti od typu zvarania:
Plneny drot: horak na (-), uzemnovacia svorka na (+)
Vodic s ochrannym plynom: hordk na (+), uzemnovacia svorka na (-)
Pri zvarani s ochrannym plynom sa pripoji tlakova flasa, nainstaluje
sa reduktor (zvycajne 10-15 I/min) a nedochédza k ziadnym tinikom.

¢ Upinacia svorka je bezpecne pripevnend k Ccistému, holému
kovovému povrchu obrobku.

O Vyberie sa vhodny priemer drotu a parametre zvérania.

A\ Poznamka: Model SPI290 podporuje iba MIG FLUX (bez plynu).
Nastavenie zvdracich rezimov
Manualny rezim (MIG Manuélny / Rozdeleny Hore)
V tomto rezime sa parametre nastavujd manualne. Regulator pridu riadi
rychlost podavania drotu a regulator napétia riadi dlzku obldka. Této
metoda nastavenia poskytuje Uplnt kontrolu nad procesom a umoziuje
vam upravit parametre tak, aby vyhovovali konkrétnej tlohe.
Synergicky rezim (MIG Synergy / Man Syn)
Stroj automaticky voli optimdlne hodnoty napétia a rychlosti podévania
drétu v zévislosti od zvoleného priemeru a zvéracieho prudu. Pouzivatel
potrebuje vykonat iba drobné Upravy napétia pre presné ladenie. To
zjednodusuje obsluhu a zrychluje nastavenie.
2T/4T/ Spot

O 2T:Zvéranie sa vykondva podrzanim spuste hordka; jej uvolnenim sa

proces okamzite ukonci. Vhodné pre krétke zvary.

O 4T: Jednym stlacenim sa zvar zaéina, druhym sa dokonéuje. Vhodné
pre dlhé zvary, znizuje namahanie prstov.

0 Bodové zvéranie: zariadenie automaticky obmedzuje ¢as horenia
oblika, ¢o umoziuje zvéranie v samostatnych bodoch rovnakej
dizky.

o o o o <

Nastavenie ukoncenia zvérania v rezime 4T
V 4-taktnom rezime mozete nastavit konetné parametre pre ,vyplnenie
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T o s

kratera“. Po opatovnom stlaceni spiste hordka stroj znizi prid a napatie
na nastavené kone¢né hodnoty a kratko ich udrzi. Tym sa zabrani tvorbe
prehlbeni a trhlin na konci zvaru. Nastavenie sa vykonava pomocou tlacidla
KONIEC (20):

O reguldtor pradu nastavuje konecny prad,
0 reguldtor napatia - konecné napdtie.

Zaciatok zvdrania

1. Hordk nastavte v uhle priblizne 15° od vertikaly v smere jazdy.

2. Koniec drétu umiestnite vo vzdialenosti 5-10 mm od povrchu
obrobku.

3. Stlacte tlacidlo hordka, ¢im spustite podavanie drotu a zapdlite
obluk.

4. Zaénite hladko a rovnomerne pohybovat hordkom pozdiz $vu.

Riadenie zvéracieho procesu
Potas zvarania venujte pozornost nasledujicim parametrom:

0 Predlzovaci drét - dodrzujte vzdialenost 10-15 mm od trysky k
povrchu.

0 Rychlost posuvu - horakom pohybujte rovnomerne, aby ste dosiahli
hladky zvar.

¢ Uhol horaka - pre tupé a prekryvajlice sa spoje pouzite uhol 10-20°
(sme;om k sebe alebo od seba, v zavislosti od preferencie a typu
drotu).

0 Aplikcia ochranného plynu (pre MIG CO,/MIX) - zabezpette
konstantny prietok plynu. Ak sa oblik stane hlucnym alebo zvar
stmavne, skontrolujte Uniky alebo nizky tlak.

Dokoncenie zvérania

1. Na konci $vu kratko zastavte, aby sa kréter vyplInil, a potom tlacidlo
uvolnite.

2. Pri zvarani plynom drzte horak na mieste este 1-2 sekundy, aby ste
chrénili zvarovy kdpel.

3. Nechajte kov prirodzene vychladnit.
4. Vizualne skontrolujte Sev.
5. V pripade potreby odstréiite trosku alebo oxidéciu kefou.

Potencialne problémy a rieSenia (MIG)

Problém Pri¢ina Riesenie
Nestabilny #:sg{gvgliggstavenia Upravte parametre podla
obluk apatia ¢ drotu a kovu
rychlosti posuvu
Nadmerné Prili§ velké predizenie  Znizte vycnievanie drotu
striekanie drétu, dlhy obluk a skrétte obluk
Nﬁgﬁ)sktatloﬁﬂyumk Zvyste doddvku plynu,
Porovitost $vu E plynu, uniky, opravte netesnosti,
ontaminovany wiistite kov
povrch ¥

Nespravne napnutie,

problém s kanalom, Nastavte napitie,

Zaseknuty drot vyCistite kandl,

egﬁsg:)?ované skontrolujte valéeky
Prili§ vysoky prad o . .
Horiaci kov alebo prilis pomaly rZ%ﬁ}gsy%rud, zvyste
pohyb v
Nedostatocna Prili§ nizky prad alebo  Zvyste prdd, spomalte
penetracia prili$ rychly pohyb pohyb

Zvaranie v rezime TIG Lift (arg6
zapalovanim)

Po nastaveni a kontrole zvaracieho stroja mozete zatat so zvaranim
argénom (TIG Lift).

Priprava na zvéranie

Predtym, ako zacnete, sa uistite, ze:

é zvaranie s dotykovym

O Zariadenie je spravne pripojené a nakonfigurované (rezim TIG je
aktivny).

O Hordk TIG sa pripdja k vystupnej svorke (-).

¢ Uzemnovacia svorka je bezpecne pripevnend k Cistému kovovému
povrchu a pripojend k vystupnému pélu (+).

0 Pouziva sa vhodna volfrémova elektréda.
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O Argdnovd flasa je pripojend a otvorena, reduktor je nastaveny na
odportéany prietok plynu (zvy&ajne 8-12 I/min).

¢ Pracovna oblast je zbavena olejov, hrdze a inych necistot.

Zapélenie oblika (zdvihnutie Oblik)
TIG Lift pouziva dotykové zapalovanie, ktoré si vyZzaduje opatrni obsluhu:
1. Volframovt elektrédu umiestnite do vzdialenosti 2 - 3 mm od
obrobku.

2. Krétko sa dotknite hrotom elektrédy kovového povrchu a jemne ho
zdvihnite nahor - oblik sa zapali.

3. Drite elektrddu vo vzdialenosti 1-2 mm od obrobku bez toho, aby
ste sa ho dotykali.
A\ Délezité: Neskrabte elektrédu po kovu, pretoze by ste tym kontaminovali
zvarovy kipel' a zhorsili kvalitu zvaru.
Riadenie zvdracieho procesu
Pri zvarani venujte pozornost:
O Plynuly pohyb - rovnomerne pohybujte hordkom a udrziavajte
stabilny obluk.

O Spotreba plynu - ak je privod argénu nedostatocny, zvar moze
oxidovat.

0 Tvorba zvarového kipela - musi byt homogénna a bez vzduchovych
inklizif.
0 Pomocou pridavného drotu (ak je to potrebné) ho zavadzajte do
zvarového kipela plynulo bez dotyku elektrody.
Dokoncenie zvarania

1. Pomaly znizujte prid pohybom horéka dopredu pozdiz zvaru.

2. Neodstranujte hordk ihned po vypnuti oblika - pockajte 1-2
sekundy, kym plyn nad‘alej chrani zvarovy kipel.

3. Nechajte kov vychladnit a potom odstrérite vSetky mozné oxidy
kefkou z nehrdzavejicej ocele.

Mozné problémy a ich odstranenie (TIG)

Problém

Oblik sa nezapdli

Sev je oxidovany

Okraj elektrody je
roztaveny a zaobleny

Kov je prepaleny

Sev je nerovny a
porovity

Pricina

Znecistend
elektroda, slaby
kontakt so zemou

Nedostatocny
prietok plynu, dnik v
systéme

Prili§ vysoky prad,
oblik sa dotyka

Prili§ vysoka teplota,
pomaly pohyb

Znecisteny obrobok,
nestabilny obldk

RieSenie

Vycistite elektrodu,
skontrolujte
uzemnovaciu
svorku

Zvyste prietok
argonu, skontrolujte
hadice

Znizte prad,
nedotykajte sa kovu
elektrodou

Znizte prad,
pohybujte hordkom
rychlejsie

Vycistite ko,
udrzujte elektrédu

stabilnu

Vypnutie zvaracky
Sprévne vypnutie zvaracky po pouziti pomaha predchadzat prehriatiu,
poskodeniu komponentov a prepétiu. Pre bezpecné vypnutie zvaracky
postupujte podla nasledujtcich krokov:
1. Zastavte proces zvarania.
0 Vrezime MMA sa uistite, Ze sa elektréda nedotyka obrobku.

0V rezime TIG prestarite poddvat pridavny drot a odsurite hordk
od zvarového kipela.

0V rezime MIG uvolnite tlacidlo podavania na hordku a pockajte,
kym oblik zhasne a podavanie drétu sa zastavi.

2. Postupne znizujte zvéraci prdd. Ak je to mozné, znizte prud na
niekolko sekind pred vypnutim zariadenia - tym sa znizi zatazenie
vystupnych obvodov.

3. Vypnite zariadenie pomocou hlavného vypinaca. Po otoceni vypinaca
do polohy OFF moze ventildtor este niekolko sekind bezat - ide o
normélnu prevadzku chladiaceho systému.

4. Pockajte, kym sa ventilator tplne nezastavi a displej nezhasne.

5. Odpojte zariadenie od zdroja napéjania. Napajaci kabel odpojte az




po Gplnom zastaveni zariadenia. Neodpdjajte ho ihned po vypnuti
napéjania, pretoze by ste mohli poskodit elektronické stciastky.

6. Vypnite privod plynu (pri zvarani TIG a MIG s ochrannym plynom).
¢ Zatvorte ventil na plynovej flasi.

0 Uvolnite zvyskovy tlak v systéme: kratko stlacte tlacidlo na
horédku MIG alebo mierne otvorte ventil hordka TIG (ak je to
relevantné).

7. Pred premiestnenim nechajte zariadenie vychladnit. Vnitorné
komponenty mdzu zostat hortice aj po vypnuti ventildtora. Pred
prepravou alebo balenim zariadenia pockajte aspor 5 mindt.

8. Starostlivo usporiadajte kable a prislusenstvo. Odpojte a starostlivo
zvinte uzemnovaci kabel a drziak elektrody.

9. Vycistite uzemnovaciu svorku a zariadenie. Odstrafte vsetky
usadeniny alebo trosku zo uzemnovacej svorky. V pripade potreby
prefiknite vetracie otvory stlacenym vzduchom.

A\ Poznémka: Pri zvarani s pinenym drétom (MIG FLUX) nie je potrebné
Kplnat privod plynu, odpordca sa vSak v Jlmstn kanal poddvania drotu a
ontrolovat valCeky, Ci na nich nie st usadeniny a zvysky tavidla.

Dodrziavanie tychto pravidiel vypnutia pomoze predizit zivotnost vasho
zariadenia a zabezpecit stabilnd prevadzku pri jeho d'al§om pouziti.

STAROSTLIVOST A UDRZBA
Pred vykonanim akejkolvek ddrzby sa vzdy uistite, Ze je naradie vypnuté a
odpojené od siete.
Cistenie zariadenia po préca
Po kazdy zmeny urob to dalsi akcie :
1. Vypnite to pristroj s pomocou prepina¢ napajaci zdroj (4) a odpojte
napéajaci kabel (16) zo zasuvky.
2. Pockajte kompletny ochladzovanie zariadenie pred Cistenim.

3. Pouzitie suchou handrickou alebo stlaceny vzduch na odstranenie
prach a kovové triesky z tela.

4. Vyfuknite vetranie otvory (20) a privod vzduchu (17) stlacené vzduch
do zabranit prehriatie.

5. Utrite ovladaci panel makky tkanina, vyhybanie sa hity vihkost.
A Nepouzivajte mokry handry a agresivny Cistenie financné prostriedky su
Mozno poskodenie elektronika.
Skuska kable a pripojenia
Aspoii raz tyzdenne skontrolovat :
1. Uzemnovaci kdbel a drziak elektrody pre pritomnost poskodenie

2. Konektory vikend svorky (+) (1) a (-) (2) - tie mal by byt Eisté a tesné
skrateny.

3. Napéjaci kabel (16) — nemal by byt praskliny alebo excesy.
4. Uzemnovacia svorka - uistite sa, Ze jej kontakt povrch nie je
oxidovany.
A\ Pri detekeii poskodenie nahradit prvky pred dalsim pomocou.
Cistenie a vymena spotrebny materidl materidly
Pravidelne vykonavajte :

1. Skontrolovat $taty drziak elektrody - oistite ho od usadenin uhlika a
v pripade potreby utiahnite svorku elektréda je slabo upevneny.

2. Cistenie svorky omge - ak je to potrebné proces kontakt povrch kov
so Stetcom.

3. Cistenie a ostrenie Vvolfrdmovej elektrédy (pre TIG) -
zaostrit elektréda pri braseni kame.

ked' je tupd

Udrzba MIG zvérania
Ak pouzivate zvéranie MIG, vykonajte dodatocne nasledujice kroky:

1. Skontrolujte a vycistite kontaktny hrot - odstrante vsetky kovové
striekance alebo usadeniny z vnitra hrotu. Vymente ho, ak je
opotrebovany alebo zdeformovany.

2. Skontrolujte zvéraciu trysku - ocistite vnitro trysky od rozstrekoy,
aby ste zabezpecili rovnomerny tok ochranného plynu. Pouzite
$pecialny nastroj alebo drotend kefu.

3. Skontrolujte podévacie valceky, Ci z nich nie je prach alebo kovové
Castice. Uistite sa, Ze valCeky nie st opotrebované.

4. Skontrolujte vodiacu listu (vlozku) vo vnutri kdbla horaka - ak je
podavanie drotu nestabilné, vycistite alebo vymerite vodiacu listu.

5. Cistenie podavacieho mechanizmu - Pri pouziti plného drétu v
ochrannom plyne sa uistite, Ze sa okolo poddvacich valcekov a
ozubenych kolies nehromadia Ziadne kovové tlomky.

Coxsovaisei [BE

6. Skontrolujte plynovd hadicu a spoje, ¢i nie st prasknuté alebo
netesné. V pripade potreby spoje dotiahnite.

A\ Poznamka: Znetistené alebo opotrebované spotrebné materialy
mozu spdsobit nestabilny obldk, slabd ochranu pred plynom a nadmeme
rozstrekovanie. Pravidelné Cistenie predizuje Zivotnost suciastok a
zlepsuje kvalitu zvaru.

Skladovanie a preprava

Ak sa zariadenie dIhsi cas nepouziva:

1. Skladujte na suchom mieste, chranenom pred vlhkostou a prachom.
2. Nenechdvajte kable pripojené, aby ste zniZili riziko poskodenia.

3. Pri preprave zaistite zariadenie pomocou rukovéte na prenasanie
alebo dchytov na ramenny popruh.

ANeskladune zariadenie v chladnom prostredi - kondenzécia moze
poskodit elektroniku.

Pre zaistenie bezpecnej a spolahlivej prevadzky vasho néradia nezabudnite,
Ze opravy, Udrzbu a nastavenia musia vykondvat autorizované servisné
strediskd s pouzitim iba originalnych nahradnych dielov a spotrebného
materialu.

Chybové kody na displeji

Ak sa pocas prevadzky vyskytne porucha, na displeji zariadenia sa zobrazi
chybovy kéd. Pozrite si tabulku nizsie, aby ste zistili pricinu a vykonali
prislusné opatrenia:

Kod Vyznam Popis / Akcie
Zvéraci prid prekracuje povolené
E1 Nadprad limity. Znizte zatazenie a
restartujte stroj.
Vnutornd teplota je prili§ vysokd.
E2 Prehriatie Pred pokraCovanim v prevadzke
nechajte zariadenie vychladnut.
P Boli prekrocené limity pridu a
E3 E{gmizaetrige * teploty. Ochlad'te zariadenie a
skontrolujte parametre zéataze.
Vstupné napitie je prili$ nizke.
E4 ”;ékae“re\apajame Skontrolujte elekiricki siet a

stabilitu pripojenia.

A\ Dolesité: Ak restartovanie zariadenia nevyriesi chybu E1, mdze to
znamenat chybny modul IGBT (bipolarny tranzistor s izolovanou hradlou).
V takom pripade prestaiite zariadenie pouzivat a kontaktujte autorizované
servisné stredisko.

OCHRANA ZIVOTNEHO PROSTREDIA

Elektrické néradie, prislusenstvo a obaly by mali byt recyklované

sposobom Setrnym k Zzivotnému prostrediu. ~Nevyhadzujte

elektrické naradie do domového odpadu!

Len pre krajiny EU:

V silade s eurdpskou smernicou 2012/19/EU o odpadovych

elektrickjch a elektronickych zariadeniach a prislusnymi
vnitro§tatnymi pravnymi predpismi musia byt chybné alebo vyradené
elektronicke zariadenia zhromazdované za Gicelom ekologicky bezpecnej
recyklacie.
Pri nespravnej likvidacii mozu mat pouzité elektrické a elektronické
zariadenia Skodlivé Géinky na Zivotné prostredie a fudské zdravie v
dosledku moznej pritomnosti nebezpeénych latok.
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Al PL | POLSKI

PL|POLSKI
INWERTOROWA SPAWARKA
SPI1290, SP1320, SP1380, SP1400

INSRUKCJA OBSLUGI

DANE TECHNICZNE

Model SPI290

Napiecie
znamionowe (V AC)
Czestotliwosc
(Hz)

220-240
50

Moc znamionowa
(W) 3800
Wspétczynnik
mocy
Maksymalny

pobierany prad (A) 18
Efektywny
pobierany prad (A)
Wspétczynnik
sprawnosci (%)
Zakres pradu
spawania (A)
Napiecie tuku
spawalniczego (V)
Napiecie bez
obcigzenia (V)
Czas pracy przy
maksymalnym
pradzie przy 40 °C
(%)

0.9

1.7
85
20-130
15-21

48

30

MMA,
MIG FLUX,
TIG lift

Tryby pracy
(metody
spawania)

Funkcje
dodatkowe

Pod$wietlenie LED
panelu

Metoda
chiodzenia

Srednica elektrod

+

1.6-4.0

Srednica drutu
spawalniczego
(mm)
Maksymalna
Srednica szpuli
(mm)

Predkos¢
podawania drutu
spawalniczego
(m/min)

Przewdd
spawalniczy z
uchwytem na
elektrody:
Dlugos$é (m)
Przekréj przewodu
(mm?)

Przewdd masowy:
Dtugos$¢ (m)
Przekréj przewodu 14
mm,

Przewdd
spawalniczy MIG/
MAG

0.8/0.9/1.0

100

2.5-12

<z 3.1
Dtugos¢ (m)
Srednica koricowki 0-8
uchwytu (mm)
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SPI320

220-240

20-160

1

50

5300

0.9

19

10.4

85

5-22 1

65

30

SPI380

220-240

20-180

SPI400
220-240
50 50
6500 7100
0.9 0.9
23 34
12.6 18.7
85 85

20-200
5-23 15-24

65 65

30 40

MMA, MIG CO2(MAG), MIG MIX,
TIG lift

HOT START
ARC FORCE
ANTI STICK
SYNERGY

+

+ +

Przewéd
é?s"alﬁP%’ ) 2.0 19 19 19
ugosc (m

Praekro] przewodu 3¢1:5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(ilos¢ x mm?)
X"‘)’vf;‘s'a?cg') XSZeL 26x40x25 | 39x52x32 | 39x52x32  39x52x32
Kategoria ochrony  IP21S IP21S IP21S IP21S
Klasa ochrony | | | |
Klasa izolacji H H H H
Zakres temperatur
pracy (o€) -10t040  -10t040  -10to40  -10to 40
Maksymalna
wilgotnosé 90 90 90 90
powietrza (%)
Waga (wraz z
akcesoriami) (kg) 72 4 19.6 20
OPIS (*OBRAZEK 1)
1. Panel sterowania / wy$wietlacz  11. Wlot powietrza uktadu
2. Gniazdo pod%gczenia uchwytu chtodzenia

MIG i przewodu gazowego 12. Drzwiczki komory szpuli z

drutem

. Wyjsciowe gniazdo (+)
. Wyjsciowe gniazdo (-)

3

4 13. Uchwyt szpuli z drutem
5. Uchwyt do przenoszenia

6

7

14. Pokretto regulacji naciagu drutu

15. Zespot podajacy drut (rolki
podajace)

16. DZzwignia mocujaca rolke

. Otwory wentylacyjne
. Przewdd wyboru biegunowosci

dla uchwytu MIG dociskowg z dwoma rowkami
8. Wejscie do podawania gazu (0,8 mm /1,0 mm)

9. Wytacznik zasilania (WE./WYL.) 17. Otwér wlotowy do drutu
10. Przewdd zasilajacy spawalniczego

0gdlny schemat dziatania urzadzenia spawalniczego przedstawiono na
rys. 3 (Schemat blokowy elektryczny).

WYPOSAZENIE*

Aktywne powietrzne

1.6-4.0

0.6/0.8/1.0

2.5-13

22
16

3.0
0.8

200

1.6-5.0 1.6-5.0

0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2

200 200

3.0
0.8

2.5-13

2.513

3.0
0.8

SPI290 SPI320, SP1380, SPI400
1. Instrukcja obstugi 1. Instrukcja obstugi
2. Pétautomatyczny spawalniczy 2. Pétautomatyczny
3 mv:]erter 6 d § spawalniczy inwerter
. Uchwyt  MI o rutu
rdzeniowego z przewodem 3. gg;]g«v{;liG z przewodem
4. Przewod spawalniczy (uchwyt 4 proayad s .
X pawalniczy
elektroldowyf . (uchwyt elektrodowy)
5. Przewod uziemiajacy 5. Przewéd uziemiajgcy
6. Mtotek do usuwania zuzlu ze ;
szczotka metalowg 6. (Sszpkgl)adrutuspawalnlczego
7. Klucz specjalny
8. Koricowki pradowe do
spawania MIG (0,8 mm i

1,0 mm)
9. Przythica spawalnicza

10. Miotek do usuwania zuzlu
ze szczotkg metalowa

* Pragniemy zwrdci¢ uwage, ze wyposazenie produktu moze rézni¢ sie w
zaleznosci od kraju zakupu. Aby uzyskac szczegétowe informacje dotyczace
zawartosci opakowania i wyposazenia produktu, prosimy o kontakt z
lokalnym dystrybutorem.

PRZEZNACZENIE | WLASCIWE ZASTOSOWANIE

Potautomatyczne inwertery spawalnicze serii Procraft SPI (SP1290, SPI1320,
SPI380, SPI400) to nowoczesne i uniwersalne urzadzenia przeznaczone
do wydajnego i niezawodnego spawania w roznych warunkach - zaréwno
profesjonalnych, jak i domowych. Urzadzenia te tgcza nowoczesng
technologie inwerterowg z prostota obstugi, zapewniajgc wysoka
wydajnos¢ i stabilng prace.

Urzadzenia obstuguja kilka trybéw spawania, w tym: MMA (reczne
spawanie tukowe elektrodg otulong), MAG (MIG CO,) (z wyjatkiem modelu
SPI290) (spawanie w ostonie gazu aktywnego), MIG MIX (z wyjatkiem




SPI290) (spawanie w ostonie mieszaniny gazu obojetnego i CO,), MIG Flux
(spawanie drutem proszkowym bez gazu) oraz TIG Lift ?spawanle metoda
TIG z zajarzeniem tfuku przez dotyk). Tryby te zapewniaja elastycznos$c¢
pracy z réznymi materiatami i zadaniami. Urzadzenia idealnie nadaja sie
do spawania stali niskoweglowej, stali nierdzewnej i innych popularnych
metali, obejmujac zastosowania takie jak naprawy samochodowe, prace
budowlane, wykonywanie konstrukcji, prace serwisowe i spawanie w
warunkach domowych.

Intuicyjny panel sterowania z pod$wietleniem LED umozliwia tatwe
ustawienie parametréw spawania, zwiekszajac precyzje i komfort obstugi.
System podawania drutu zostat starannie zaprojektowany, aby zapewni¢
ptynne podawanie i tatwa regulacje naciagu, co przektada sie na stabilng
jakos¢ spoiny. Dzieki wymuszonemu chfodzeniu powietrzem i solidnej
konstrukcji, spawarki inwerterowe tej serii nadaja sie do dtugotrwatej pracy
w wymagajacych warunkach.

Niezaleznie od tego, czy chodzi o profesjonalnego spawacza
poszukujacego niezawodnego sprzetu, czy domowego majsterkowicza
potrzebujacego uniwersalnego urzadzenia do réznych zadan, seria Procraft
SPI zapewnia niezawodne rozwigzanie dostosowane do zréznicowanych
potrzeb spawalniczych.

Funkcje dodatkowe:

HOT START - utatwia zajarzenie tuku poprzez automatyczne zwiekszenie
pradu zajarzania w stosunku do wstepnie ustawionej wartosci pradu
spawania.

ARC FORCE - stabilizacja zajarzonego tuku spawalniczego podczas
spawania w zaleznosci od dtugosci tuku spawalniczego. Jesli elektroda
przyklei sie podczas skracania fuku, falownik zwigkszy prad. W przypadku
dtugiego tuku inwerter zredukuje prad, dajac czas na zblizenie sie elektrody
do materiatu bez zgasniecia tuku.

ANTI STICK - automatyczna redukcja pradu spawania do minimum w
przypadku przyklejenia sie elektrody, co powoduje schiodzenie elektrody
i mozliwosc jej fatwego oderwania.

SYNERGIA - znacznie utatwia spawanie poprzez automatyczne dobieranie
oraz korygowanie parametréw do spawanego materiatu.

WSKAZOWKI BEZPIECZENSTWA

/\ OSTRZEZENIEI Nalezy zapoznac 5|e ze wszystklml ostrzezenlaml
uzy oraz
i i danymi i wraz z urzad.
Nieprzestrzeganie podanych nlzej ostrzezen dotyczqcych bezpleczenstwa
i vgskazpwek dotyczacych bezpieczeristwa moze by¢ przyczyna powaznych
obrazen.

Zachowaj wszystkie ostrzezenia i wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa,
aby mdc skorzystac z nich w przysztosci.

qcy P
~. hni, s

OZNACZENIA | SYMBOLE

A e Niebezpieczeristwo porazenia pradem elektrycznym:

Zapozna¢ sie z instrukcja bezpieczeristwa producenta przed
rozpoczeciem pracy z urzadzeniem i przestrzega¢ zasad
bezpieczeristwa obowigzujacych u pracodawcy.

Nie dotyka¢ elementéw znajdujacych sie pod napieciem.
Stosowac suchg odziez ochronng.
Unikac kontaktu z obrabianym elementem lub uziemieniem.

Nie dotyka¢ jednoczesnie obrabianego elementu i drutu
spawalniczego.

Uzywaé wytacznie przewoddw i elektrod zalecanych przez
producenta.

Zawsze odtaczaé zasilanie przed przystapieniem do
konserwacji lub napraw urzgdzenia.

tuk spawalniczy moze uszkodzi¢ oczy i spowodowaé
oparzenia:

Zawsze stosowa¢ przythice spawalnicza zapewniajaca
petng ochrone twarzy i szyi, wyposazong w filtr o stopniu
co najmniej 10.

Upewni¢ sie, ze stosowane sg odpowiednie $rodki ochrony
oczu, stuchu i ciata.

28

Zagrozenie pozarowe:

’/ / Usuna¢ wszystkie materiaty tatwopalne w promieniu 35 stép
/| (10,7 m) od strefy spawania.

Nigdy nie prowadzic prac spawalniczych w poblizu zwierzat
domowych ani matych dzieci.

Upewnic sig, ze w poblizu znajduje si¢ gasnica.
Nosi¢ odziez pozbawiona oleju, bez kieszeni i mankietéw.
Nigdy nie spawac zamknietych ani tatwopalnych zbiornikow.

Toksyczne gazy i opary:
i’ Nie wdycha¢ oparow powstajacych podczas spawania.
Stosowac odpowiednie $rodki ochrony drég oddechowych.

Pracowac w dobrze wentylowanym pomieszczeniu i zapewni¢
usuwanie szkodliwych substancii ze strefy spawania.

Nie cig¢ materiatéw pokrytych, ocynkowanych ani
platerowanych (np. zawierajacych cynk, kadm, rte¢, bar), aby
unikna¢ zatrucia.

W razie potrzeby stosowa¢ wentylacje odciggowa.

Zawsze zapoznawac sie z karta charakterystyki (MSDS)
stosowanych materiatow spawalniczych.

. Pola magnetyczne:

Nie dopuszcza¢ do przebywania 0séb z rozrusznikiem serca
w poblizu pracujacego urzadzenia spawalniczego.

Nie owija¢ przewodu spawalniczego wokét ciata podczas
pracy.

Zapoznac sie z instrukcja obstugi.

Szczegdlne wskazowki bezpieczeristwa.

Oznakowanie CE potwierdza, ze dany wyréb spetnia wymogi
dyrektyw Unii Europejskiej dotyczacych bezpieczenstwa.

Znak zgodnosci Euroazjatyckiej Unii Celnej.

Znak zgodnosci Ukrainy.

SZCZEGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA DLA
SPAWAREK INWERTEROWYCH

WSKAZANIA DOTYCZACE SRODKOW BEZPIECZENSTWA PODCZAS
WYKONYWANIA WSZYSTKICH OPERACJI
1. Podstawowa wiedza z zakresu spawania. Uzytkownik powinien

posiada¢ podstawowg wiedze na temat procesow spawalniczych,
zasad dziatania urzadzenia oraz $rodkéw bezpieczeristwa.
W prz?(padku braku doswiadczenia nalezy odby¢ szkolenie u
wykwalifikowanego specjalisty. Nieprzygotowany operator moze
nieprawidtowo ustawic urzadzenie, co doprowadzi do niskiej jakosci
spoiny, przegrzania lub uszkodzenia sprzetu.

2. Doktadna znajomos$¢ instrukcji obstugi. Operator ma obowigzek
przeczytac i zrozumie¢ instrukcje obstugi, w tym dane techniczne,
tryby pracy, srodki ostroznosci i zasady konserwacji. Brak wiedzy
moze prowadzi¢ do nieprawidtowego uzytkowania, awarii urzadzenia
lub obrazen.

3. Umiejetno$¢ udzielania pierwszej pomocy. Uzytkownik powinien
znac podstawy udzielania pierwszej pomocy w przypadku porazenia
pradem, oparzen, skaleczen i zatrucia toksycznymi gazami. Brak
tych umiejetnosci moze mie¢ powazne konsekwencje w sytuacjach
awaryjnych.

4. Zagrozenie porazeniem pradem elektrycznym. Nie dotykac
elementéw bedacych pod napieciem, nie pracowa¢ w wilgotnej
odziezy, zawsze zaklada¢ suche rekawice ochronne. Zapewnic
izolacje od przedmiotu obrabianego i uziemienia. Nieprzestrzeganie
tych zasad moze skutkowa¢ powaznym porazeniem pradem,
oparzeniami, utratg przytomnosci lub obrazeniami $miertelnymi.

5. Zagrozenie promieniowaniem fuku spawalniczego. Zawsze
uzywac przythicy spawalniczej z filtrem o stopniu zaciemnienia co
najmniej DIN 10, odziezy ochronnej i ekranéw ochronnych dla oséb
postronnych. Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do uszkodzenia

PRO-CRAFT




AN PL | POLSKI

siatkowki (nawet tymczasowej lub trwalej slepoty), oparzen skéry i
silnych podraznien.

6. Toksyczne gazy i dymy. Pracowa¢ w dobrze wentylowanych
pomieszczeniach lub stosowa¢ wentylacje odciagowa, szczegdlnie
podczas spawania ocynkowanych, malowanych metali oraz
przy uzyciu drutu proszkowego (MIG FLUX). Wdychanie dymu
spawalniczego moze prowadzi¢ do ciezkiego zatrucia, zawrotéw
gtowy, nudnosci i przewlektych choréb ptuc.

7. Zagrozenie pozarowe. Usuna¢ wszystkie tatwopalne materialy
na odlegtos¢ co najmniej 10 metrow od strefy spawania. Trzymac
gasnice w poblizu. Ignorowanie tych zasad moze prowadzi¢ do
zapalenia otoczenia, pozaru lub wybuchu, stwarzajac zagrozenie dla
zycia i mienia.

8. Zagrozenie wybuchem. Nigdy nie spawac zamknietych zbiornikéw,
rur pod cisnieniem ani pojemnikdw zawierajgcych substancje
tatwopalne. Nieprzestrzeganie moze doprowadzic do eksplozji,
obrazeri od odtamkow i powaznych uszkodzen.

9. Zagrozenie oparzeniami. Nie dotyka¢ rozgrzanych przedmiotéw i
nie pozostawia¢ stopionego metalu w nieodpowiednich miejscach.
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢é do powaznych oparzen
termicznych i urazéw rak.

10. Pola magnetyczne i rozruszniki serca. Osoby z rozrusznikiem
serca nie powinny przebywa¢ w poblizu pracujacego urzadzenia
spawalniczego. Nieprzestrzeganie moze zakléci¢ dziatanie
rozrusznika i stanowi¢ zagrozenie Zzycia. Przed uzyciem
skonsultowac sie z lekarzem.

. Bezpieczne obchodzenie sie z przewodami. Nie owija¢ przewodéw

wokét ciata, kontrolowa¢ ich stan i unika¢ ostrych zagiec.
Uszkodzone przewody moga wywota¢ zwarcie, porazenie pradem
lub pozar. Przewody powinny by¢ uporzadkowane, aby zapobiec
potknigciom i upadkom.

12. Zagrozenie ze strony ruchomych czesci. Trzymac rece i odziez z dala
od wentylatora chtodzenia. Nieprzestrzeganie moze doprowadzi¢ do
gtebokich skaleczen lub przyciecia palcow.

13. Konserwacja i naprawy. Zawsze odtgczac urzadzenie od sieci przed
wykonywaniem konserwacji, wymiang materiatéw eksploatacyjnych
lub demontazem. Nieprzestrzeganie moze skutkowac porazeniem
pradem, zwarciem lub uszkodzeniem.

14. Stosowanie certyfikowanych elektrod i materiatéw eksploatacyjnych.
Uzywac¢ wytacznie certyfikowanych elektrod i drutu spawalniczego
odpowiednich dla rodzaju metalu i trybu spawania. Przechowywac
elektrody w suchym miejscu. Uzycie niskiej jakosci lub wilgotnych
materiatéw prowadzi do niestabilnego tuku, porowatosci i stabego
potaczenia.

15.Praca w strefie chronionej. Nie dopuszcza¢ oséb postronnych,
dzieci i zwierzat do strefy spawania. Ustawi¢ ekrany ochronne przed
iskrami i promieniowaniem. Nieprzestrzeganie moze skutkowac
oparzeniami, uszkodzeniem wzroku u os6b znajdujacych sie w
poblizu lub pozarem.

16. Chtodzenie i wentylacja. Upewni¢ sie, ze otwory wentylacyjne nie
sg zastoniete przez kurz, tkaniny ani narzedzia. Nie przykrywaé
urzadzenia zaraz po pracy - nalezy pozwoli¢ mu ostygnac.
Przegrzanie moze doprowadzi¢ do wylaczenia, uszkodzenia lub
pozaru.

17. Odpowiednia odziez ochronna. Nosi¢ grube, ognioodporne rekawice
i odziez pozbawiong otwartych kieszeni i mankietéw. Unikac¢
materiatéw syntetycznych - moga sie topi¢ pod wptywem iskier.
Niewtasciwa odziez moze sig tatwo zapali¢ lub stopi¢ na skérze.

18. Wytaczanie urzadzenia po zakoriczeniu pracy. Po zakoriczeniu
spawania wylaczy¢ urzadzenie wytacznikiem i poczeka¢ na
catkowite zatrzymanie przed odtaczeniem od sieci. Pozostawione
wigczone urzadzenie moze spowodowa¢ pozar, zwarcie lub
porazenie pradem.

19. Przechowywanie i transport. Przechowywac urzadzenie w suchym
miejscu, chronionym przed kurzem i uderzeniami. Podczas
transportu nalezy je odpowiednio zabezpieczy¢. Nieprawidlowe
przechowywanie lub transport mogg doprowadzi¢ do uszkodzenia
i awarii.

20. Sprawdzenie uziemienia. Przed rozpoczeciem pracy upewni¢ sie,
Ze urzadzenie jest prawidtowo uziemione i podigczone sprawnymi
przewodami. Stabe uziemienie jest szczegdlnie niebezpieczne w
wilgotnym $rodowisku.

. Praca w niekorzystnych warunkach. Nie uzywac urzadzenia podczas

deszczu ani w wilgotnych pomieszczeniach bez odpowiedniego
zabezpieczenia. W razie potrzeby stosowaé pokrowiec ochronny.
Wilgo¢ moze prowadzi¢ do zwarcia i porazenia pradem.

22.Niedozwolone sposoby uzytkowania. Nie uzywaé¢ urzadzenia
do rozmrazania rur, tadowania akumulatoréw ani innych
nieprzewidzianych celéw. Moze to doprowadzi¢ do przeciazenia,
awarii lub uszkodzenia innych urzadzen.
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23. Postepowanie w przypadku awarii. W przypadku pojawienia sie
dymu, zapachu spalenizny lub nieprawidtowego dziatania nalezy
natychmiast wylaczy¢ urzadzenie i przerwac prace. Nie rozkrecac
urzadzenia samodzielnie - skontaktowaé sie z serwisem.
Samodzielna naprawa moze prowadzi¢ do porazenia pradem, awarii
i utraty gwarancji.

24. Przestrzeganie cyklu pracy (PV). Monitorowac cykl pracy urzadzenia
i nie przekraczac dopuszczalnego czasu pracy przy maksymalnym
pradzie. Nieprzestrzeganie moze spowodowac przegrzanie,
zadziatanie zabezpieczer i szybsze zuzycie urzadzenia.

.Pewne podtaczenie przewodéw. Upewni¢ sie, ze przewody
spawalnicze i przewod uziemiajacy s3 solidnie podtaczone i
nieuszkodzone. Staby kontakt moze prowadzi¢ do iskrzenia,
przegrzania i niestabilnego tuku.

26. Czyszczenie powierzchni przed spawaniem. Przed rozpoczeciem
pracy nalezy usuna¢ farbe, rdze i inne powloki z powierzchni.
Stosowac bezpieczne narzedzia. Zanieczyszczona powierzchnia
pogarsza jako$¢ spoiny i zwieksza emisje szkodliwych oparéw.

27.Praca z rozgrzanymi elementami. Zawsze uzywac rekawic
ochronnych przy pracy z uchwytem, palnikiem lub goragcym metalem.
Nie odkfada¢ rozgrzanych elementow na tatwopalne powierzchnie.
Nieprzestrzeganie moze prowadzi¢ do oparzen lub pozaru.

28.Wymiana elektrody. Przed wymiang upewni¢ sie, ze uchwyt jest
odfaczony, a urzadzenie wytaczone. Wymienia¢ elektrode suchymi
rekoma w rekawicach. Nieprawidtowa wymiana moze spowodowac
zwarcie i porazenie pradem.

29. Ochrona stuchu przy wysokim pradzie. W przypadku gto$nej pracy
stosowac zatyczki do uszu lub ochronniki stuchu. Diugotrwaty hatas
moze prowadzi¢ do ubytku stuchu lub przewlektych choréb.

. Bezpieczefistwo w przestrzeniach zamknigtych. Podczas spawania
wewnatrz beczek, zbiornikéw lub tuneli zapewni¢ wentylacje i nadzér
drugiej osoby. Brak doptywu powietrza moze prowadzi¢ do zatrucia,
utraty przytomnosci lub Smierci.

. Sprawdzenie uziemienia przed praca. Przed wtaczeniem upewnic
sie, ze urzadzenie jest uziemione zgodnie z norma. Brak uziemienia
zwieksza ryzyko porazenia pradem i uszkodzenia urzadzenia.

.Regularna konserwacja. Regularnie sprawdza¢ przewody, ztgcza,
wentylacje i uziemienie. OczyszczaC urzadzenie z kurzu. Brak
konserwacji obniza wydajnos$¢ i niezawodnoscé.

33.Uzycie przediuzaczy. Stosowa¢ wylacznie  certyfikowane
przediuzacze przystosowane do wymaganej mocy. Zbyt diuga
diugos¢ lub zbyt niska wydajno$¢ moze powodowac przegrzanie i
pozar.

34. Sprawdzanie jakosci uziemienia przed kazdym uruchomieniem.
Upewni¢ sie, ze uziemienie jest pewne i zgodne z normami.
Stosowac wytacznie sprawne przewody.

35. Niedopuszczalne przecigzenie sieci. Upewni¢ sig, ze gniazdo,
przediuzacz i instalacja elektryczna sg przystosowane do mocy
urzadzenia. W przeciwnym razie mozliwe sg przegrzanie, wytgczenia
i zwarcia.

36. Kontrola podawania gazu (TIG i MIG z gazem). Przed rozpoczeciem
pracy sprawdzi¢ szczelnos¢ wezy i cisnienie w butli. Wyciek gazu
pogarsza jakos¢ spoiny, zwigksza zuzycie i moze doprowadzi¢ do
wybuchu.

37. Prawidtowa biegunowos$¢ przy spawaniu MIG. Przed rozpoczeciem
pracy sprawdzic potgczenia:

38. Dla drutu proszkowego (MIG FLUX): uchwyt do ,~", masa do ,+".

39.Dla drutu ostonowego z gazem: uchwyt do ,+’, masa do ,-".
Nieprawidlowa biegunowos¢ powoduje niestabilny fuk i stabe
przetopy.

40. Sprawdzenie podawania drutu. Przed rozpoczeciem pracy upewni¢
sie, ze rolki, prowadnica i koricowka pradowa sg dostosowane do
$rednicy drutu. Nieprawidtowos$ci powodujg szarpane podawanie i
niestabilny tuk.

. Konserwacja materiatéw eksploatacyjnych MIG. Regularnie czysci¢
lub wymienia¢ koricowki pradowe, dysze i rolki podajace. Zuzyte
elementy pogarszaja jakos¢ spoiny i powodujg przegrzewanie.

42.Kontrola podawania gazu podczas spawania MIG. Sprawdzi¢
ustawienia reduktora, szczelno$¢ potaczen i przeplyw gazu przy
nacisnieciu spustu. Niedobor gazu powoduje porowato$¢, utlenianie
i staba spoine.
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ZRODLO ZASILANIA

Urzadzenie nalezy podtacza¢ do sieci o napieciu zgodnym z wartoscia
podana na tabliczce znamionowej. Uzycie napiecia zanizonego moze
prowadzi¢ do przecigzenia urzadzenia. Rodzaj pradu - przemienny,
jednofazowy. Zgodnie z europejskimi normami urzadzenie posiada
podwojny stopien ochrony przed porazeniem pradem, dzieki czemu moze
by¢ podtaczane do gniazd bez uziemienia.




UZYTKOWANIE

A\ uwacar

Podczas montazu i demontazu akcesoriéw nalezy upewni¢ sie, ze
urzadzenie jest WYLACZONE, a przewdd odtaczony od sieci.

Montaz ur: ia przed rozpoczeciem pracy

Przed rozpoczeciem pracy nalezy prawidiowo podtaczy¢ przewody i
akcesoria do spawarki. W celu unikniecia btedéw podczas podiaczania
nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

Podtaczanie przewodéw spawalniczych (spawanie MMA)

Do recznego spawania tukowego (MMA) nalezy podtaczy¢ przewdd
masowy oraz przewdd z uchwytem elektrodowym do odpowiednich gniazd
urzadzenia.

Podfaczanie przewodu masowego
1. Chwyci¢ przewdd masowy z zaciskiem typu ,krokodyl”.
2. Podtaczy¢ wiyk przewodu masowego do wyjsciowego gniazda (-).

3. Obroci¢ wtyk zgodnie z ruchem wskazowek zegara, az zostanie
zablokowany w gniezdzie.

4. Zacisng¢ przewdd masowy na czystej, niepomalowanej powierzchni
obrabianego elementu, zapewniajac pewny kontakt.

Podfaczanie uchwytu elektrodowego
1. Chwyci¢ przewdd z uchwytem elektrodowym.
2. Podtaczy¢ wtyk przewodu do wyjsciowego gniazda (+).
3. Obrdci¢ wtyk zgodnie z ruchem wskazowek zegara az do catkowitego
zablokowania.
4. Upewni¢ sie, ze przewdd nie jest skrecony ani narazony na
naprezenia mechaniczne.
Podtgczanie uchwytu TIG (spawanie metoda TIG Lift)

Uchwyt TIG nie jest dotaczony do zestawu, ale w razie potrzeby moze
zostac podtaczony do urzadzenia.

Podtaczanie przewodu gazowego
1. Potgczy¢ przewdd gazowy uchwytu TIG z butla argonowa za
posrednictwem reduktora.
2. Upewnic sie, ze potaczenie jest szczelne i nie wystepuje wyciek gazu.

Podtaczanie przewodu uchwytu

1. Podtaczy¢ wtyk przewodu uchwytu do wyjsciowego gniazda (=) (w
Erzefiwis):ﬁstwie do spawania MMA, gdzie uchwyt podtaczany jest
0 plusa).

2. Obrdci¢ wtyk do oporu, aby go pewnie zablokowac.

Podfaczanie przewodu masowego
1. Podtaczy¢ przewdd masowy do wyjsciowego gniazda (+).

2. Zacisna¢ przewod masowy na obrabianym elemencie w poblizu
miejsca spawania, aby zapewni¢ stabilny kontakt.

Podfaczenie do spawania MIG

Urzadzenie obstuguje dwa tr y spawama MIG: bez gazu (z drutem
proszkowym) oraz z gazem ostonowym (z wykorzystaniem drutu petnego).
Procedura podtaczenia rozni sig w zaleznosci od wybranej metody.

Spawanie MIG bez gazu (drut proszkowy)

Metoda ta nie wymaga podtaczenia butli gazowej i nadaje si¢ do pracy na
otwartym terenie lub przy wietrznej pogodzie.

1. Podtaczy¢ przewdd uziemiajacy do wyjsciowego gniazda (+).
2. Podtaczy¢ przewdd uchwytu MIG w nastepujacy sposéb:

Dla modelu SPI1290: podtaczy¢ przewdd uchwytu MIG bezposrednio
do specjalnego gniazda na panelu przednim (oznaczonego do
podtaczenia drutu i przewodu gazowego).

Dla modeli SPI320, SPI380 i SPI400: najpierw podtaczy¢ przewdd
wyboru biegunowosci (dotaczony do zestawu) do wyjsciowego
gniazda (-?, nastepnie podtaczy¢ uchwyt MIG do przedniego
gniazda MIG/gaz. Zapewnia to wtasciwa biegunowosc dla drutu
proszkowego.

3. Tylko dla modelu SPI1290: podtaczy¢ przewdd sterujgcy podawaniem
drutu z uchwytu do 2-pinowego gniazda na panelu przednim.
Przewdd ten jest niezbedny do aktywacji podawania drutu po
nacisnieciu przycisku na uchwycie.

4. Zamocowa¢ zacisk uziemiajacy na czystym,
fragmencie obrabianego elementu.

5. Zamontowac szpule z drutem proszkowym (zwykle 0,8 mm lub 1,0

nieobrobionym

. pous

mm) w komorze podawania i przeprowadzi¢ drut przez rolki do
kanatu uchwytu.

6. Wyregulowa¢ nacigg drutu za pomoca pokretta regulacyjnego.
7. Na panelu sterowania wybrac tryb FLUX.
A Uwaga: model SPI290 obstuguje wytacznie spawanie drutem

proszkowym. Nie posiada wejscia gazowego, dlatego nie moze byé
uzywany z gazem ostonowym.

Spawanie MIG z gazem (drut petny + gaz ostonowy)

Metoda ta zapewnia czystsze spoiny z minimalnym rozpryskiem i jest
zalecana do pracy w pomieszczeniach oraz przy cienkich elementach
metalowych.

1. Podtaczy¢ przewdd uziemiajacy do wyjsciowego gniazda (-).
2. Podtaczy¢ przewod uchwytu MIG do wyjsciowego gniazda (+).

3. Podtaczy¢ przewdd gazowy od tylnego wejscia gazowego urzadzenia
do reduktora na butli z gazem ostonowym (CO2 lub mieszanka Ar/

4. Zamontowac szpule z drutem petnym (zwykle od 0,8 mm do 1,0 mm)
i przeprowadzi¢ drut przez rolki do wnetrza kanatu uchwytu.

5. Sprawdzi¢ szczelno$¢ wszystkich potaczen i upewni¢ sie, ze gaz
przeptywa po naci$nieciu przycisku na uchwycie.

6. Na panelu sterowania wybrac tryb MIG CO, lub MIG MIX, w zaleznosci
od uzywanego rodzaju gazu.
Montaz drutu spawalniczego (rys. 4)
Prawidtowe zatozenie drutu spawalniczego zapewnia stabilny fuk i
réwnomierne podawanie. Przed rozpoczeciem spawania nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:
1. Otworzy¢ komore podawania drutu
0 Odtaczy¢ urzadzenie od sieci elektrycznej.

0 Otworzy¢ boczne drzwiczki komory w celu zamontowania szpuli
i uzyskania dostepu do mechanizmu podawania.

2. Zamontowac szpule z drutem

0 Umiesci¢ szpule na uchwycie tak, aby drut odwijat sie od dotu
do przodu.

0 Upewni¢ sie, Ze szpula jest zamontowana pewnie i obraca sie
swobodnie, bez zacie¢.

3. Zabezpieczy¢ szpule za pomoca pierscienia dociskowego

0 Jedli jest dostepny - dokreci¢ nakretke mocujaca, aby zapobiec
samoczynnemu obrotowi szpuli.

0 Nacigg powinien umozliwia¢ lekkie obracanie sie szpuli,
ale zapobiega¢ jej bezwtadnemu obracaniu po zatrzymaniu
podawania.

4. Poluzowac rolke dociskowa

0 Podnies¢ dZwignie mocujacg rolke, aby otworzy¢ mechanizm
podawania.

0 Odcia¢ koricéwke drutu, jesli jest zdeformowana lub zgieta.
5. Wprowadzi¢ drut

0 Poprowadzi¢ drut przez otwér wlotowy i utozy¢ go w rowku
pomiedzy rolkami.

0 Przesuna¢ drut do kanatu uchwytu na dtugos¢ 10-15 cm.
6. Zamkna¢ mechanizm podawania
0 Opusci¢ dzwignie rolki dociskowej, aby unieruchomi¢ drut.

0 Upewni¢ sie, ze drut znajduje sie w rowku o odpowiedniej
srednicy (np. 0,8 mm lub 1,0 mm).

7. Wyregulowaé nacigg
0 Obrdci¢ pokretto regulacyjne, aby uzyska¢ umiarkowany docisk.

0 Drut powinien by¢ podawany bez poslizgu, ale nie moze sie
odksztatcac.

8. Podtaczyc zasilanie i uruchomi¢ podawanie drutu
0 Zamkna¢ drzwiczki komory.
0 Podtaczyc urzadzenie do sieci.
0 Nacisng¢ przycisk na uchwycie - drut zacznie sie podawac.
0 Poczeka¢, az drut wyjdzie przez koficéwke pradowa, nastepnie
zwolni¢ przycisk i obciaé drut, pozostawiajgc 10-15 mm.

N Uwaga: zawsze stosowac drut o $rednicy zgodnej z zamontowana
koricowka pradowa i rolkami podajacymi. Nieprawidtowy dobér moze
prowadzic do zaciec i niestabilnego tuku.

Ustawienie spawarki przed rozpoczeciem pracy
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Po podtaczeniu przewodéw i przygotowaniu urzadzenia nalezy wykonaé
jego konfiguracje przed rozpoczeciem spawania.

Wiaczenie urzadzenia
1. Wiozy¢ przewdd zasilajacy do gniazda o odpowiednim napieciu.
2. Wiaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika zasilania.

3. Po wiaczeniu na wy$wietlaczu pradu spawania pojawi sie aktualna
wartos¢ pradu, a wskazniki trybow zapalg sie zgodnie z ostatnimi
ustawieniami.

Wybor trybu spawania

Urzgdzenie obstuguje kilka trybéw spawania, przeznaczonych do réznych
zastosowar:

0 MMA (reczne spawanie tukowe elektrodg otulong) — przeznaczony
do pracy z elektrodami ogéinego zastosowania. Nadaje sie do prac
na otwartym powietrzu oraz do spawania konstrukeji, nawet przy
obecnosci rdzy lub zanieczyszczen na powierzchni metalu.

O TIG Lift (spawanie tukowe elektroda nietopliwg w ostonie argonu
z zajarzeniem przez dotyk) — zapewnia precyzyjna i czysta spoine
przy spawaniu cienkich blach. Idealne do stali nierdzewnej i metali
niezelaznych.

O MIG FLUX (spawanie MIG bez gazu) — wykorzystywany z drutem
proszkowym, bez potrzeby stosowania gazu ostonowego. Doskonaty
do pracy na zewnatrz, przy wietrznej pogodzie oraz do szybkich
napraw.

0 MIG CO2 ispawanie MAG w ostonie gazu C02) — stosowany z
drutem petnym i czystym dwutlenkiem wegla (C0O2). Zapewnia
gteboki przetop i wysoka wytrzymato$¢ spoiny; odpowiedni do
spawania stali konstrukcyjnej, prac montazowych i przemystowych.

0 MIG MIX (spawanie MIG w osfonie mieszaniny Ar + CO,) —
wykorzystywany z drutem petnym i mieszaning gazow (np. Ar + “18%
C0,). Zapewnia czysta, stabilng i estetyczna spoing przy minimalnym
rozprysku idealny do spawania elementow karoserii, cienkich blach
oraz wszedzie tam, gdzie istotna jest precyzja i estetyka

Aby wybra¢ odpowiedni tryb, nalezy nacisna¢ przycisk wyboru trybu. Tryby
zmieniajg sie cyklicznie, a odpowiedni wskaznik na panelu informuje o
aktualnym trybie pracy.

wi P e
W iwy p

ia panelu
Urzgdzenie wyposazone jest w podswietlenie LED panelu sterowania, co
utatwia prace w stabo oswietlonych pomieszczeniach.
1. Aby wigczy¢ lub wytaczy¢ podswietlenie, nalezy przytrzymac
przycisk wyboru trybu przez 3 sekundy.
2. Przy wiagczonym pods$wietleniu lepiej widoczne sg wy$wietlacz pradu
spawania oraz wszystkie wskazniki na panelu.

Regulacja pradu spawania

1. Uzy¢ pokretta regulacii pradu / predkosci podawania drutu w celu
ustawienia zgdanej wartosci.

2. Ustawiona warto$¢ zostanie wyswietlona na ekranie pradu spawania.

3. Dobra¢ odpowiednig warto$¢ pradu w zaleznosci od Srednicy
elektrody lub drutu oraz rodzaju materiatu:
¢ Dla spawania MMA — prad dobiera si¢ w zaleznosci od typu i

srednicy elektrody.

¢ Dla spawania MIG/MAG — prad zalezy od srednicy drutu

spawalniczego i grubosci spawanego materiatu (zaleca sie
korzystanie z tabeli orientacyjnej).

0 Dla spawania TIG — prad nalezy dostosowa¢ do grubosci
materiatu i wymaganej gtebokosci przetopu.

Grubos¢ materiatu Grubosé drutu  Zakres pradu
(stal) pawalniczeg p i

0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A

0.9-6 mm 0.9 mm 25-140 A

6-10 mm 1.2mm 40-250 A

Srednica elektrody (@  Sugerowany prad Sugerowane napiecie
mm) spawania (A) spawania (V)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0

PRO-CRAFT

25 80-120 23.2-24.8
32 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2
5.0 180-220 27.2-28.8

A Uwaga: Ponizsza tabela odnosi sie do spawania stali niskoweglowej.
W przypadku pracy z innymi materiatami nalezy korzysta¢ z odpowiednich
danych referencyjnych i dobiera¢ tryb spawania w zaleznosci od rodzaju
metalu oraz procesu technologicznego.

0Oznaczenia wskaznikow na panelu

SPI1290 SPI320, SPI380, SPI1400

1. PodSwietlenie LED 1. Wiaczanie/wytaczanie

2. Wyswietlacz pradu spawania podswietlenia LED

3. Wskazniki napiecia 2. Wyswietlacz pradu
wejsciowego 110V /220 V spawania

4. Pokretto regulacji napiecia 3. Wskazniki napiecia

5. Pokreto regulacji pradu / zasilania 220-230 V

podawania drutu 4. Pokretto regulacji napiecia
6. Wskaznik trybu TIG Lift 5. Pokretto regulacji pradu/
7. Przycisk wyboru trybu podawania drutu
8. Wskazniki trybu FLUX0,8/0,9 6. WskazniktrybuTIG Lift
/1,0 mm 7. Wskaznik trybu MIG FLUX
9. Wskaznik trybu MMA 8. Przycisk wyboru trybu

10. Wskaznik przegrzania
11. Wskaznik zasilania

9. Wskaznik trybu MIG CO,

9a. Wskaznik trybu MIG MIX

10. Wskaznik trybu MMA

11. Wskaznik przegrzania

12. Wskaznik wiaczenia

13. Wskaznik trybu recznego
MIG

14. Wskaznik synergii w trybie
MIG

15. Wskaznik grubosci drutu

16. Przetacznik trybu spawania
punktowego

17. Przetacznik $rednicy drutu

18.Wybér  trybu  spawania
2T/4T i spawania
punktowego

19.Ustawienie  zakorczenia
spawania w trybie 4T

20. Przetacznik wyboru gazu
(CO,, MIX lub FLUX)

0 Wiaczanie/wytgczanie podswietlenia LED - aktywuje pod$wietlenie
panelu sterowania, co ufatwia prace w warunkach stabej
widocznosci.

¢ Wyswietlacz pragdu spawania - pokazuje ustawiong lub rzeczywista
warto$¢ pradu spawania w amperach.

0 Wskazniki napiecia zasilania 220-230 V - sygnalizujg obecnos¢ i
stabilno$¢ napiecia zasilajacego.

O Pokretto regulacji napiecia - ustawia napiecie tuku podczas
spawania MIG/MAG.

0 Pokretto regulacji pradu/podawania drutu - reguluje natezenie pradu
lub predkos¢ podawania drutu w zaleznosci od wybranego trybu.

0 Wskaznik trybu TIG Lift - sygnalizuje, ze aktywowany jest tryb
spawania TIG z zajarzeniem od dotknigcia (LiftArc).

¢ Wskaznik trybu MIG FLUX - wskazuje pracg w trybie spawania
drutem proszkowym (rdzeniowym) bez ostony gazowe;.

O Przycisk wyboru trybu - przelgcza urzadzenie pomiedzy czterema
trybami: Split Up (MIG z reczng regulac'ﬁS, Man Syn (MIG
synergiczny), MMA (reczne spawanie tukowe elektrodami otulonymi)
i Lift TIG (spawanie TIG z zajarzeniem od dotknigcia).

0 Wskaznik trybu MIG CO, - $wieci podczas spawania w ostonie
czystego dwutlenku wegla

O Wskaznik trybu MIG MIX - sygnalizuje spawanie w ostonie mieszanki
gazéw ochronnych (argon/CO,).

0 Wskaznik trypbu MMA - wskazuje aktywacje trybu recznego
spawania tukowego elektrodami otulonymi.




O Wskaznik przegrzania - zapala si¢ w przypadku przekroczenia
dopuszczalnej temperatury, wylaczajagc spawanie do czasu
ostygniecia urzadzenia.

0 Wskaznik wiaczenia - $wieci po podaniu zasilania i sygnalizuje
gotowos¢ urzadzenia do pracy.

0 Wskaznik trybu recznego MIG - wskazuje wybdr recznej regulacii
parametréw spawania MIG/MAG.

0 Wskaznik synergii w trybie MIG - sygnalizuje aktywacje trybu
synergicznego z automatycznym doborem parametrow.

O Wskaznik grubosci drutu - wskazuje wybrany $rednice drutu
spawalniczego.

O Przetacznik trybu spawania punktowego - aktywuje funkcje
ograniczonego czasu spawania do wykonywania spoin punktowych.

O Przetacznik $rednicy drutu - umozliwia wybdr Srednicy drutu
spawalniczego (0,6 /0,8 /0,9 /1,0 mm).

O Wybdr trybu spawania 2T/4T i spawania punktowego - okresla
schemat sterowania uchwytem: krétkie lub dtugie cykle pracy, a
takze tryb punktowy.

0 Ustawienie zakoriczenia spawania w trybie 4T - reguluje koricowy
prad i napiecie w celu prawidtowego zaspawania krateru.

¢ Przefacznik wyboru gazu (CO,, MIX lub FLUX) - ustala rodzaj
$rodowiska ochronnego: czysty CO,, mieszanka gazéw lub drut
rdzeniowy bez gazu.

Wykonywanie prac spawalniczych w trybie MMA (reczne spawanie
tukowe elektroda otulona)

Po podtaczeniu, ustawieniu i sprawdzeniu spawarki mozna przystapi¢ do
spawania elektrodg otulong (MMA).

Przygotowanie do spawania
Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy upewnic sie, ze:
0 Spawarka jest prawidtowo podtaczona i ustawiona (tryb MMA
aktywny, parametry pradu dobrane).

O Zacisk masowy jest solidnie przymocowany do oczyszczonej z farby
i rdzy powierzchni obrabianego elementu.

O Elektroda zostata dobrana odpowiednio do grubosci materiatu i
wymagarn spoiny.

O Strefa robocza zostata oczyszczona z materiatow tatwopalnych i
zapewniono odpowiednig wentylacje.
Zajarzenie fuku i rozpoczecie spawania

1. Wzigé uchwyt elektrodowy i zamocowa¢ w nim elektrode o
odpowiedniej $rednicy.

2. Ustawi¢ elektrode pod katem 60-80° wzgledem powierzchni
materiatu.

3. Aby zajarzy¢ tuk, zastosowac jeden z ponizszych sposobéw:

4. Dotkniecie i oderwanie - krotko dotkngé powierzchni i unies¢
elektrode na 3-5 mm.

5. Pocieranie - przesuna¢ elektrode po powierzchni, jak przy zapalaniu
zapatki.

6. Po zajarzeniu tuku, powoli przesuwac elektrode wzdtuz planowanego
spoiny, utrzymujac stabilny tuk.
Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na:
O Stabilnos¢ tuku - jesli tuk przerywa sie, mozliwe, ze prad jest
ustawiony zbyt nisko.

¢ Dtugos¢ tuku - optymalna odlegto$¢ miedzy elekirodg a materiatem
powinna odpowiadac srednicy elektrody.

0 Formowanie spoiny - prowadzi¢ elektrode rownomiernie, unikajac
gwattownych ruchow.

Zakonczenie spawania i usuwanie zuzlu

1. Po zakoriczeniu spawania powoli odsunaé¢ elektrode od spoiny i
pozostawi¢ metal do ostygniecia.

2. Odtaczy¢ urzadzenie, jesli prace zostaty zakoriczone.
3. Usunac zuzel za pomoca miotka do usuwania zuzlu i metalowej
szczotki w celu oceny jakosci spoiny.

Mozliwe problemy i ich usuwanie (MMA)

Problem Mozliwa przyczyna Rozwiazanie

ot o [

tuk nie zajarza Elektroda utleniona, Oczyscic elektrode,

sie zbyt duzy odstep zmniejszy¢ odstep
Zbyt niski prad, Zwigkszy¢ natezenie
L:Erﬁéesm niestabilne pradu, sprébowac innej
9 zajarzenie elektrody
: Zbyt wysoki Zmniejszy¢ natezenie
Metal ¥l
prste?)asllae prad, zbyt wolne pradu, prowadzi¢

prowadzenie
Zbyt dtugi tuk,
niewtasciwy kat
uchwytu

elektrode szybciej

Duzo odpryskéw ﬁla(::?:;lér']lijg' zmienic kat
Zanieczyszczony
element, wilgo¢ w
elektrodzie

Oczysci¢ metal,

Pory w spoinie wysuszyé elektrode

Wykonywanie spawania w trybie MIG (spawanie w ostonie gazu
obojetnego)

Po ustawieniu parametréw spawarki mozna przystgpi¢ do spawania w
trybie MIG. W zaleznosci od modelu i wybranego trybu mozna stosowac
drut proszkowy (tryb MIG FLUX) lub drut petny z gazem ostonowym (tryb
MIG CO, / MIG MIX).

Przygotowanie do spawania
Przed rozpoczeciem nalezy upewnic sie, ze:
0 Urzadzenie jest prawidtowo podtaczone i ustawione na jeden z
trybow MIG (MIG FLUX, MIG CO2 lub MIG MIX).
0 Drut zostat zamontowany i podany do uchwytu.
0 Ustawiona zostala odpowiednia biegunowos¢ w zaleznosci od
rodzaju spawania:
O Drut proszkowy: uchwyt do (-), masa do (+)
0 Drut z gazem ostonowym: uchwyt do (+), masa do (-)
0 Dla spawania z gazem ostonowym podigczona jest butla,
zamontowany reduktor (zwykle 10-15 I/min) i brak jest wyciekéw.
O Zacisk masowy jest solidnie przymocowany do czystej, odstonietej
powierzchni metalowej obrabianego elementu.

O Zostat wybrany odpowiedni drut (Srednica) i ustawiono wtasciwe
parametry spawania.

AN Uwaga: model SPI290 obstuguje wytacznie tryb MIG FLUX (bez gazu).
Ustawienia trybéw spawania
Tryb reczny (MIG Manual / Split Up)

W tym trybie parametry ustawiane sg recznie. Pokretto regulacji pradu
odpowiada za predko$¢ podawania drutu, a pokretto regulacji napiecia
— za dlugo$¢ tuku. Taki sposéb ustawienia zapewnia petng kontrole nad
procesem i umozliwia dostosowanie parametréw do konkretnego zadania.
Tryb synergiczny (MIG Synergy / Man Syn)

Urzadzenie automatycznie dobiera optymalne wartosci napiecia i
predkosci podawania drutu w zaleznosci od wybranego $rednicy drutu oraz
pradu spawania. Uzytkownik moze wprowadza¢ jedynie niewielkie korekty
napiecia w celu precyzyjnego dostrojenia. Rozwigzanie to utatwia prace i
przyspiesza proces ustawien.

Wybdr trybu 2T / 4T / Spot
0 2T - spawanie odbywa sie podczas przytrzymywania przycisku

w uchwycie; jego zwolnienie natychmiast korczy proces. Tryb
odpowiedni do krétkich spoin.

O 4T - jedno naci$niecie przycisku uruchamia spawanie, a ponowne
nacisniecie je koriczy. Tryb wygodny do diugich spoin, zmniejsza
obcigzenie palca.

O Spot (spawanie punktowe) - urzadzenie automatycznie ogranicza
czas jarzenia fuku, co pozwala wykonywa¢ spoiny punktowe o
jednakowej dtugosci.

Ustawienie zakoriczenia spawania w trybie 4T
W trybie czterotaktowym mozna ustawi¢ koricowe parametry dla
,zaspawania krateru”. Po ponownym naci$nieciu przycisku uchwytu
urzadzenie obniza prad i napiecie do ustawionych wartosci koricowych i
podtrzymuje je przez krétki czas. Zapobiega to powstawaniu wgtebien i
peknie¢ na koricu spoiny.
Regulacja odbywa sie przyciskiem ENDE (20):

O pokretto regulacji pradu ustawia wartos¢ koricowego pradu,

O pokretto regulacji napiecia ustawia koficowe napiecie.

PRO-CRAFT

Rozpoczecie spawania
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1.

2.

3.

4.

Ustawi¢ uchwyt pod katem okoto 15° od pionu, w kierunku
prowadzenia spoiny.

Umiesci¢ koniec drutu w odlegtosci 5-10 mm od powierzchni
obrabianego elementu.

Nacisna¢ przycisk uchwytu — rozpocznie si¢ podawanie drutu i
zajarzenie fuku.

Rozpoczaé plynne i réwnomierne przesuwanie uchwytu wzdtuz
spoiny.

Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na nastepujace parametry:

¢

0

0

Wylot drutu - utrzymywa¢ odlegto$¢ 10-15 mm miedzy dysza a
powierzchnig materiatu.

Predko$¢ prowadzenia - przesuwa¢ uchwyt réwnomiernie, aby
uzyskac réwna spoine.

Kat nachylenia uchwytu - przy spoinach doczotowych i
zaktadkowych stosowac kat 10-20° (do siebie lub od siebie, w
zaleznosci od preferencji i rodzaju drutu).

Pokrycie gazem ostonowym (dla MIG CO, / MIX) - kontrolowa¢
staly przeptyw gazu. Jesli tuk staje sie gtosny lub spoina ciemnieje,
sprawdzic, czy nie ma nieszczelnosci lub zbyt niskiego cisnienia.

Zakoriczenie spawania

1.

Na koricu spoiny zrobi¢ krétka pauze, aby wypetni¢ krater, a
nastepnie zwolni¢ przycisk.

. Podczas spawania z gazem utrzyma¢ uchwyt w miejscu jeszcze

przez 1-2 sekundy w celu ochrony jeziorka ciektego metalu.

. Pozwoli¢, aby metal ostygt w sposdb naturalny.
. Dokona¢ wizualnej oceny spoiny.
. W razie potrzeby usuna¢ zuzel lub tlenki za pomocg szczotki.

Motzliwe problemy i ich usuwanie (MIG)

Problem Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

Niestabilny tuk

Nieprawidtowe

ustawienia napiecia Dostosowac parametry

do rodzaju drutu i

lub predkosci
podawania metalu
Nadmierne Zbyt duzy wylot Skrdci¢ wylot drutu i
odpryski druty, diugi tuk zmniejszy¢ diugos¢ tuku
Niewystarczajacy Zwiekszyé b
Porowatos¢ Egsggglr?gszg g;vzlﬁ, imgézep "
spoiny zabrudzona mzfazlczelnos'ci, oczysci¢
powierzchnia
Nieprawidtowe P
Zacinanie si¢ napiecie drutu, xvcyzregcui?vkv:nca?amg'
drutu problem z kanatem, S rgwdzié stan rolek
zuzycie rolek P
. Zbyt wysoki prad Zmniejszy¢ prad,
gezaﬁﬁlame lub zbyt wolne zwiekszyc predkosé
prowadzenie prowadzenia
: . Zbyt niski prad Zwiekszy¢ prad,
N:;z:/t(y)starczajqcy lub zbyt szybkie spowolni¢ przesuwanie
p P prowadzenie uchwytu

Wykonywanie prac spawalniczych w trybie TIG Lift (spawanie tukowe w
ostonie argonu z zajarzeniem przez dotyk)

Po ustawieniu i sprawdzeniu spawarki mozna przystapi¢ do spawania
metoda TIG Lift.

Przygotowanie do spawania

0
0

Przed rozpoczeciem pracy nalezy upewni¢ sie, ze:
Urzz);dzenie jest prawidtowo podtaczone i ustawione (aktywny tryb
TIG).

Uchwyt TIG jest podtaczony do wyjsciowego gniazda (-).

Zacisk masowy jest solidnie przymocowany do oczyszczonej
powierzchni metalowej i podtgczony do wyjsciowego gniazda (+).

Uzywany jest odpowiedni elektrod wolframowy.

Butla z argonem jest podtaczona i otwarta, a reduktor ustawiony na
zalecany przeptyw gazu (zwykle 8-12 I/min).

Strefa pracy zostala oczyszczona z oleju, rdzy i innych
zanieczyszczen.
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Zajarzenie fuku (Lift Arc)
TIG Lift wykorzystuje zajarzenie przez dotyk, co wymaga ostroznych
ruchow:
1. Ustawic elektrode wolframowa w odlegtosci 2-3 mm od obrabianego
elementu.
2. Krétko dotknaé¢ koricéwka elektrody powierzchni metalu i delikatnie
unie$¢ ja do géry - tuk zostanie zajarzony.
3. Utrzymywac elektrode w odlegtosci 1-2 mm od powierzchni, nie
dotykajac jej.
A\ Wazne: Nie Jpociera¢” elektrodg o metal - prowadzi to do
zanieczyszczenia jeziorka spawalniczego i pogorszenia jakosci spoiny.
Kontrola procesu spawania
Podczas spawania nalezy zwraca¢ uwage na:
O Plynnos$¢ ruchéw - prowadzi¢ uchwyt réwnomiernie, utrzymujac
stabilny fuk.
O Zuzycie gazu - przy niedostatecznym przeptywie argonu spoina
moze ulec utlenieniu.

0 Formowanie jeziorka spawalniczego - powinno by¢ jednolite i
pozbawione pecherzy powietrza.

¢ Stosowanie drutu dodatkowego (jesli jest wymagany) - wprowadzaé
go do jeziorka ptynnie, bez dotykania elektrody.
Zakoriczenie spawania

1. Stopniowo zmniejsza¢ prad spawania, przesuwajac uchwyt do
przodu wzdtuz spoiny.

2. Nie oddala¢ uchwytu natychmiast po wygasnieciu tuku - odczekac
1-2 sekundy, aby gaz nadal chronit jeziorko spawalnicze.

3. Pozwoli¢ metalowi ostygnac, a nastepnie usuna¢ ewentualne tlenki
za pomocg szczotki ze stali nierdzewnej.
Mozliwe problemy i ich usuwanie (TIG)
Problem Mozliwa przyczyna Rozwigzanie

PR Zanieczyszczona
gil;k nie zajarza elektroda, staby
kontakt masy

Oczysci¢ elektrode,
sprawdzi¢ zacisk masy

Niewystarczajacy

Zwiekszy¢ przeptyw
Spoina sig utlenia ﬁ{é:fgglggég'w argonu, sprawdzi¢
ukiadzie przewody gazowe

Koricdwka Zbyt wysokie Zmniejszy¢ prad, unika¢
elektrody topi siei  natezenie pradu, dotykania elektrody do
zaokragla kontakt tuku metalu

: Zbyt wysoka Zmniejszy¢ prad,
N:stefﬂasllae temperatura, zbyt prowadzic uchwyt
przep wolne prowadzenie szybciej
Spoina jest Zanieczyszczony Oczysci¢ metal,
nieréwna i element, niestabilny  utrzymywac elektrode
porowata tuk stabilnie

Wylaczanie spawarki

Prawidtowe wylaczenie spawarki po zakorczeniu pracy pomaga uniknaé
przegrzania, uszkodzenia podzespotéw i skokow napiecia. W celu
bezpiecznego zakoriczenia pracy nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi
krokami:

1. Zakoriczy¢ proces spawania.

2. W trybie MMA - upewni¢ sig, ze elektroda nie dotyka obrabianego
elementu.

3. W trybie TIG - zakoriczy¢ podawanie drutu dodatkowego i odsungé
uchwyt od jeziorka spawalniczego.

4. W trybie MIG - pusci¢ przycisk podawania na uchwycie i poczekac,
az tuk zgasnie, a podawanie drutu sie zatrzyma.

5. Stopniowo zmniejszy¢ prad spawania. Jesli to mozliwe, obnizy¢
prad na kilka sekund przed wytaczeniem urzadzenia - zmniejsza to
obcigzenie obwodéw wyjsciowych.

6. Wylaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika zasilania. Po
przetaczeniu w pozycje OFF wentylator moze jeszcze chwile
pracowac - jest to normalna praca uktadu chtodzenia.

7. Poczeka¢c na catkowite zatrzymanie wentylatora i wylgczenie
wyswietlacza.

8. Odtaczy¢ urzadzenie od sieci elektrycznej. Wyciagna¢ przewod
zasilajgcy dopiero po catkowitym wylgczeniu urzadzenia. Nie




odfacza¢ go natychmiast po wytaczeniu - moze to spowodowaé
uszkodzenie podzespotéw elektronicznych.

9. Zamkna¢ doptyw gazu (dotyczy spawania TIG i MIG z gazem
ostonowym).

0 Zakreci¢ zawor na butli z gazem.

0 Spuscic pozostate ci$nienie w uktadzie: krétko nacisnac przycisk
na uchwycie MIG lub lekko otworzy¢ zawdr uchwytu TIG (jesli
dotyczy).

10. Pozwoli¢ urzadzeniu ostygna¢ przed przenoszeniem. Nawet po
zatrzymaniu wentylatora wewnetrzne elementy moga by¢ nadal
gorace. Odczeka¢ co najmniej 5 minut przed transportem lub
spakowaniem urzadzenia.

11. Starannie utozy¢ przewody i akcesoria. Odfaczy¢ i ostroznie zwing¢
przewéd masowy oraz uchwyt elektrodowy.

12. Oczysci¢ zacisk masowy i urzadzenie. Usungé nalot i pozostatosci
2uzlu z zacisku masowego. W razie potrzeby przedmucha¢ otwory
wentylacyjne sprezonym powietrzem.

A Uwaga: w przypadku spawania drutem proszkowym (MIG FLUX) nie ma
potrzeby wytgczania doptywu gazu, Lednak zaleca sie czyszczenie kanatu
podajacego drut oraz kontrole rolek pod katem osadéw i pozostatosci
topnika.

Przestrzeganie tych zasad wytaczania urzadzenia pomoze przedtuzy¢ jego
Zywotnosc¢ i zapewni stabilng prace przy kolejnym uzyciu.

KONSERWACJA | CZYSZCZENIE
Przed rozpoczeciem prac konserwacyjnych nalezy zawsze upewnic sie, ze
urzadzenie jest wytgczone i odtagczone od sieci zasilajace;.
Czyszczenie urzadzenia po zakoriczeniu pracy
Po kazdej zmianie nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:
1. Wytaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika zasilania (4) i odtaczy¢
przewdd zasilajacy (16) od gniazda.

2. Poczekac na catkowite ostygniecie urzadzenia przed rozpoczeciem
czyszczenia.

3. Do usuniecia kurzu i metalowych opitkow z obudowy uzy¢ suchej
Sciereczki lub sprezonego powietrza.

4. Przedmucha¢ otwory wentylacyjne (20) i wlot powietrza (17)
sprezonym powietrzem, aby zapobiec przegrzaniu.

5. Przetrze¢ panel miekka  $ciereczka,
zawilgocenia.

sterowania unikajac

A\ Nie nalezy uzywa¢ mokrych $ciereczek ani agresywnych s$rodkéw
czyszczacych — moze to prowadzi¢ do uszkodzenia elektroniki.

Kontrola przewoddw i potgczeri
Co najmniej raz w tygodniu nalezy sprawdzic:
1. Przewdd masowy i uchwyt elektrodowy pod katem uszkodzen.
2. Ztacza wyjsciowych gniazd (+) (1) i (=) (2) - powinny by¢ czyste i
solidnie dokrecone.
3. Przewdd zasilajacy (16) - nie powinien mie¢ peknie¢ ani zataman.
4. Zacisk masowy - upewnic sig, ze jego powierzchnia stykowa nie jest
utleniona.
Aw przypadku stwierdzenia uszkodzen nalezy wymieni¢ elementy przed
kolejnym uzyciem.
Czyszczenie i wymiana materiatow eksploatacyjnych
Nalezy regularnie wykonywac:
1. Kontrole stanu uchwytu elektrodowego - oczysci¢ go z nagaru i
dokreci¢ zacisk, jesli elektroda jest stabo mocowana.

2. Czyszczenie zacisku masowego - w razie potrzeby oczysci¢
powierzchnie stykowa za pomoca szczotki metalowej.

3. Czyszczenie i ostrzenie elektrody wolframowej (dla TIG) - w
przypadku stepienia zaostrzy¢ elekirode na kamieniu szlifierskim.

Konserwacja przy spawaniu MIG

W przypadku korzystania ze spawania MIG nalezy dodatkowo wykonywaé
nastepujace czynnosci:

1. Sprawdzi¢ i oczysci¢ koricowke pradowa - usunaé metalowe
odpryski i nalot z wnetrza koricowki. Wymienic ja, jesli jest zuzyta
lub zdeformowana.

2. Sprawdzi¢ dysze spawalniczg - oczyscic jej wnetrze z odpryskéw,
aby zapewni¢ réwnomierny przeptyw gazu ostonowego. Uzywac
specjalnego narzedzia lub szczotki metalowej.

3. Skontrolowac¢ rolki podajace - usuna¢ kurz i drobiny metalu.
Upewnic sig, ze rolki nie sg zuzyte ani uszkodzone.

P poski 2

. Sprawdzi¢ prowadnice (liner) wewnatrz przewodu uchwytu - w
przypadku niestabilnego podawania drutu oczysci¢ jg lub wymienic.

. Oczys$ci¢ mechanizm podajacy - przy spawaniu drutem petnym z
gazem ostonowym nalezy zadbac, aby w okolicy rolek i przektadni
nie gromadzity sie metalowe zanieczyszczenia.

. Sprawdzi¢ przewod ?azowy i potaczenia - upewnic sie, ze nie ma
pekniec ani nieszczelnosci. W razie potrzeby dokrecic ztacza.

~

3

o

A Uwaga: zanieczyszczone lub zuzyte materialy eksploatacyjne
mogg powodowac niestabilny tuk, niewystarczajagcg ostone gazowag
oraz nadmierne odpryski. Regularne czyszczenie wydtuza zywotnosc
komponentéw i poprawia jako$¢ spawania.

Przechowywanie i transport

Jesli urzadzenie nie bedzie uzywane przez dluzszy czas:

1. Przechowywa¢ je w suchym miejscu, chronionym przed wilgocig i
kurzem.

2. Nie pozostawia¢ przewodow podtgczonych - zmniejsza to ryzyko
uszkodzen.

3. Podczas transportu zabezpieczy¢ urzadzenie, korzystajac z uchwytu
do przenoszenia lub mocowan do paska naramiennego.

A Nie przechowywaé urzadzenia w zimnym miejscu - kondensacja
wilgoci moze uszkodzi¢ elektronike.

Dla bezpiecznej i niezawodnej pracy urzadzenia nalezy pamietac, ze
naprawy, konserwacja i regulacje powinny by¢ wykonywane wytgcznie
w autoryzowanych serwisach, z wykorzystaniem oryginalnych czesci
zamiennych i materiatow eksploatacyjnych.

Kody btedow na wyswietlaczu

W przypadku wystapienia usterki podczas pracy, na wyswietlaczu
urzadzenia pojawi sie kod btedu. Zapoznaé¢ sie z ponizsza tabela, aby
zidentyfikowac przyczyne i podja¢ odpowiednie dziatania:

Kod Znaczenie Opis oraz czynnosci do wykonania
E1 Przecigzenie Prad spawania przekracza
pradowe dopuszczalne limity.
Zmniejszy¢ obcigzenie i ponownie
uruchomi¢ urzadzenie.

E2 Przegrzanie Temperatura wewnetrzna  jest
zbyt wysoka. Pozwoli¢ urzadzeniu
ostygnagé  przed  kontynuacja
pracy.

P Przekroczone zostaty limity pradu i

E3 Przecigzenie + temperatury. Ostudzi¢ urzadzenie i

przegrzanie sprawdzi¢ parametry obcigzenia.
Zbyt niskie napiecie wejsciowe.
Sprawdzi¢ instalacje elektryczng i
stabilno$¢ zasilania.

E4 Zbyt niskie napiecie
zasilania

A\ Wazne: jesli ponowne uruchomienie urzadzenia nie usuwa btedu E1,
moze to oznacza¢ uszkodzenie modutu IGBT (bipolarnego tranzystora z
izolowang bramkg). W takim przypadku nalezy natychmiast zaprzestac
uzytkowania urzadzenia i skontaktowac sie z autoryzowanym serwisem.

OCHRONA SRODOWISKA

W trosce o przyrode, elektronarzedzia, osprzet i opakowania
nalezy odda¢ do powtérnego przetworzenia zgodnego z
obowigzujacymi przepisami w zakresie ochrony srodowiska.

Tylko paristwa UE:

Zgodnie z europejska dyrektywa 2012/19/UE w sprawie zuzytego

sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz jej implementacja
w prawodawstwie krajowym, uszkodzony lub zuzyty sprzet elektryczny
nalezy segregowac i poddawac odzyskowi surowcow wtdrnych zgodnie
z przepisami o ochronie $rodowiska.
W przypadku nieprawidtowej utylizacji zuzyty sprzet elektryczny
i elektroniczny moze mie¢ szkodliwe skutki dla sSrodowiska i
zdrowia ludzkiego, wynikajace z potencjalnej obecnosci substancji
niebezpiecznych.

PRO-CRAFT
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BG|BbJITAPCKUIA
WHBEPTOPEH 3ABAPDBYEH ANMAPAT
SPI1290, SP1320, SP1380, SP1400
PBHKOBOJACTBO 3A EKCIJIOATALUA

TEXHWYECKWN XAPAKTEPUCTUKKN

Mogen SPI290 SPI320 SPI380 SPI1400

HomuHanHo
HanpexeHue (B,
NPOMEH/IUB TOK)

Yecrota (Hz) 50 50 50 50

MoTpebnsiema
MotHocT (BT)

KoeduuueHt Ha
MOLLHOCTTA 0.9 0.9 0.9 0.9

220-240 220-240 220-240 220-240

3800 5300 6500 7100

Makcumanen
(no)TpeﬁnﬂeM TOK 18 19 23 34
A

EdexTnBeH

no)TpeﬁnneM TOK 1.7 10.4 12.6 18.7
A

KNa (%) 85 85 85 85

[nanasox Ha

3Aa;aap'bqum TOK 20-130 20-160 20-180 20-200

HanpexeHnue Ha

pbrata (B) 15-21

15-22 15-23 15-24

HanpexeHnue Ha
npazeH xop (B) 48 65 65 65
MpogbmxuTenHoct
Ha BK/TlO4YBAHETO
Ha MaKcuManeH 30 30 30 40
ToK npu 40 °C (%)
MMA,
MIG FLUX,
TIG lift

MMA, MIG CO,(MAG), MIG MIX,
TIG lift

Pexumn Ha
pa6ota

HOT START
ARC FORCE
ANTI STICK
SYNERGY

[lonbaHuTeNnHU
byHKUMKM

LED oceeTnexune

Ha KOHTpONHUA + + + +
naxHen
Cucrema 3a
OXnaxpaHe
[inameTbp Ha
3aBapbyHUs
enekTpog (Mm)

MIG guameTtbp Ha
Tenta (Mm)

TPUHYANTENHO BB3AYLIHO

1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0

0.8/0.9/1.0 = 0.6/0.8/1.0 | 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2.
Makcumanen
AnameTbp Ha 100 200 200 200

Makapara (Mm)

CkopocT Ha
nopasaHe Ha
Tenta (M/MuH)
3aBapbueH Kaben
(AbpXKay Ha enek-
Tpoa)

Ibmxuna (M) 2.9 3 3 3
HanpeuHo  ceuve- 14 20 20 20
Hue (MM?)

Ka6en 3a

3asemaaa|ze) 22 22 2 2
[lbmkuna (M ’ y

HanpeyHo 14 16 2 2
ceyeHue (MM?)

MIG ka6en

JlbmxuHa (M)
KoHTakTeH 3.1 3.0 3.0 3.0
wakpaithuk (mm)  0-8 0.8 0.8 0.8
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2.512 2.513 2.513 2.513

Ka6en Ha
3axpaHBaHeTo

[ibnxuna (m) 2.0 19
3x2.5

CeyeHue Ha
xuumte (K0n-Bo X
MMm2)

Fa6apuThu
pasmepu [ixLUxB
(cm)

3x1.5

26x40x25

HuBo Ha 3awuTa IP21S

Knac Ha 3awuta |
Knac Ha H
n3onauusta
Pa6oTHu
Temnepartypu (oC)
Makcumanna
BNAXHOCT Ha 90
Bb3gyxa (%)

Terno (Bkn. uenus 79
KomniekT) (kr) .

-10 to 40

39x52x32

1P218

-10 to 40

1.9 1.9
3x2.5 3x2.5

39x52x32  39x52x32

1P218 1P218
| | |
H H H

-10t040 | -10t0 40
90 90 90

14 19.6 20

OMUCAHUE HA YACTUTE (*PUCYBAHE 1)

1. KoHTponeH naHen / aucnnei

2. CBbp3BalLo rHesfo 3a MIG
ropenka v rasoB MapKy4

. UaxogeH koHekTop (+)

. N3xoaeH koHekTop (-)

. [lpbXKa 3a HoceHe

. BeHTIM'IﬂLlVIOHHVI oTBOpYU

. Ka6en 3a nsbop Ha nonsipHocT
3a MIG ropenkata

8. Bxop 3a noaaBaHe Ha ras

9. TlpeBk/toyBaTen 3a 3axpaHBa-
He (BKJT./U3KJ1.)

10. 3axpaHBaLy kaben

~N o o~ ow

11. Bxoa 3a oxnaxaaty Bb3ayx

12. Kanak Ha OTAeneHueTo 3a
Makapara ¢ Ten

13. lbpxay 3a Makapara ¢ Ten

14. Konye 3a perynupaHe Ha
OMbBAHETO Ha TenTa

15. YcTpoiicTBO 3a nofjaBaHe Ha
Ten (nopasalLyu ponku)

16. JlocT 3a 3akntouBaHe Ha
npuTUCKallaTa ponka c fiBOeH
KkaHan (0,8 Mm / 1,0 MM)

17. Bxop 3a 3aBapbyHa Ten

O6wwara cxema Ha paboTa Ha 3aBapbyHUsA anapar e npeAcTaBeHa Ha U3o-
Gpaxenue (dur.) 3 (Enektpuyecka 6nok-cxema).

OKOMIMJEKTOBKA*

SPI290

1. PbKOBOACTBO 3a MOTpe6u-
Tensa

2. TonyaBTOMaTUyeH
YeH UHBepTOp

3. MIG ropenka 3a dntocoBa Ten
c kaben

4. 3aBapbyeH Kaben (abpxauy
33 eNeKTPOAN)

5. 3asemsBaLy Kaben
6. Llnakos yyk c TeNieHa YeTka

3aBapb-

SPI320, SPI380, SP1400
1. PbkoBoACTBO 3a noTpe-
Gutens

2. TonyaBTOMaTUyeH 3aBapb-
YeH UHBepTOp

3. MIG ropenka c rasoB map-
Ky4

4. 3aBapbueH Kaben (gbpxay
32 eNeKTPoAH)

5. 3asemuTeneH kaben

6. Makapa cbC 3aBapbyHa
Ten (5Kr)

7. Cneumnanex kntoy

8. MIG KOHTaKTHW AlO3N 3a
3asapsiBaHe (0,8 Mmm 1 1,0
MM)

9. 3aBapbyHa Macka

10. linakoB yyk C TeneHa yet-
Ka

* 06bpHeTe BHUMAaHME, Ye ChAbPKaHUETO Ha KOMIeKTa MOXe ja Bapu-
pa B 3aBUCUMOCT OT CTpaHaTa Ha Mokynka. 3a KoHKpeTHa nHgpopMaLus or-
HOCHO CbJbpXXaHMeTo Ha Balara npaTka, CBbpXETe Ce C BallMs MeCTeH
AUCTPUGYTOP.

CepusiTa noNyaBTOMaTUYHN UHBEPTOPHY 3aBapbyHu anapaty Procraft SPI
(SPI1290, SPI320, SPI380, SP1400) ce cbCTOM OT MOAEPHYM U YHUBEPCANHM
MHCTPYMEHTH, NpefHa3HayeHn 3a eQUKACHO U HafeXAHO 3aBapsiBaHe B
pasnuyHM NpodecOHanH1 U AOMALUHKM YCNoBYS. Tean anapath cbyeta-
BaT MOJEpHa UHBEPTOPHA TEXHONOMUA C NEKOTa Ha U3NoN3BaHe, OCHry-
psBaiiku1 OTNNYHA NPOU3BOAUTENHOCT U HafexAHa paboTa.

AnapatuTe NOAABPXKAT MHOXKECTBO PEXMMM Ha 3aBapABaHe, BKIIOYUTEN-
Ho MMA (pbyHo AbroBo 3aBapsBaHe ¢ Metan), MAG (MIG C02) (c usknio-




yeHue Ha SPI290) (3aBapsiBaHe B cpeja C akTuBeH ras), MIG MIX (3aBa-
psiBaHe B CMeceHa cpefia oT HepTeH ra3 u C02), MIG Flux (3aBapsiBane
¢ dntocosa Ten 6es ras) u TIG Lift (TIG 3aBapsiBaHe ¢ fokocBalLo 3anan-
BaHe). Tean pexumMm ocurypsisat Ha noTpeduTeNns rbBKaBoCT npu paboTa
N0 Pa3fnYHK 334  MaTepuanu. AnapatiuTe ca uAeanHu 3a 3aBapssa-
He Ha MeKa CTOMaHa, Hepbx/iaeMa CTOMaHa 1 Apyrit 06UKHOBEHM MeTanu,
06XBallaiiKin NPUNOXKEHUA KaTO aBTOMOBUIEH PEMOHT, CTPOUTENCTBO, U3-
pa6oTka Ha KOHCTPYKLM, NOAAPBKKA U JOMALLHO 3aBapsiBaHe.

MHTyMTVIBHVIﬂT KOHTPOJIEH naHen ¢ LED MNOACBETKa No3BofABa IECHO pe-
rynupaHe Ha napaMmeTpuTe Ha 3aBapsBaHe, noBULaBaiikn npeunsHocTTa
1 nekoTaTa Ha u3nonaaHe. Cuctemara 3a rnojaBaHe Ha Ten e BHumaren-
HO MpPOeKTupaHa, 3a Aa OCUrypu nnaBHO NojaBaHe W JIECHO perynupaHe
Ha onbBaHeTo, AOI'IPVIHECSIVIKM 3a NOCTOAHHO KayeCcTBO Ha 3aBapkara. C
MPUHYOUTENHO OXNnaxfaHe C Bb3AyX U 34paB ,ElMSﬁﬁH, Te3n UHBEPTOPHU
3aBapbyHuM anapaTu ca NoAXOAALLM 3a AbJITOCPOYHA paﬁora B TPyAHM yC-
nosuA.

HesaBucumo panu cte npodecuoHaneH 3aBapyuk, Tbpcely HafeXAHO
obopy/BaHe, UK fOMalleH MaiicTop, HYX/aely ce OT yHUBEpPCaNeH WH-
CTPYMEHT 3a pa3Hoo6pa3Hu 3afauu, cepusta Procraft SPI npegocTass Ha-
[IeX[HO pelleHie, Cbo6Pa3eHo C BalNTe HYX/AK OT 3aBapsiBaHe.
[lonbaHUTENHN GyHKLUMKM

HOT START - YnecHsBa 3ananBaHeTo Ha Abrata Ypes aBTOMaTU4HO yBe-
nM4yaBaHe Ha TOKa Ha 3ana/nBaHe B CpaBHEHMe C NPeABapUTeNHO 3aaafe-
HUA 3aBapbyeH TOK.

ARC FORCE - Ctabunuaupa 3ananeHata 3aBapbyHa fibra B 3aBUCUMOCT
OT [bMXWHATa 1 N0 BPeMe Ha 3aBapsiBaHe. AKO eNeKTPOALT 3anenHe,
[l0KaTo /ibraTa ce CKbCsiBa, UHBEPTOPLT yBeNMYaBa Toka. AKO fibrata e
TBbPAE AbNra, MHBEPTOPLT HaMansBa Toka, KOeTo JlaBa Bpeme 3a 061u-
)XaBaHe Ha enekTposa Ao AeTaiina, 6e3 fa ce racu gbrara.

ANTI STICK - ABTOMaTMYHO HamansBa 3aBapbyHuUs TOK O MUHUMYM, KO-
raTo eneKTPOAbT 3anerHe, OXNaxXAaiku ro W yNecHsBaiiku oTCTpaHsBa-
HETO My.

SYNERGY - 3HauuTenHo onpocTsiBa 3aBapsiBaHeTo 6narofapexue Ha aB-
TOMaTUYHMA M36OP U perynupaHe Ha napameTpuTe B 3aBUCUMOCT OT 3a-
BapsiBaHWs MaTepuan.

NMPABWJIA 3A BE3OMACHOCT

A\ BHUMAHME! lpoyeTeTe BCUYKN MpeAynpexAeHus 3a 6e30macHoCT,
VHCTPYKLWK, UNOCTPALuK 1 cneuuduKkaLum, npefocTaBeHn ¢ TO3M enek-
Tpuyeckn ypefi. HecnassaHeTo Ha BCUYKN MHCTPYKLMN NO-A0MY MOXeE Aa
[10Be/ie 10 TOKOB yAap W/Win CEPUO3HM HapaHABaHNA.

3anasete BCUYKYM NpeaynpexAeHns 1 MHCTPYKLNK 33 GbAeLyy CnpaBKu.

TepMUHBT ,eNEKTPOMHCTPYMEHT" UAKM ,eNeKTPUYecKa MawmHa“ B Tesu
npeAynpexAeHns ce 0THaCs A0 BallaTa enekTPUYecka MalluHa ¢ Kaben
WK 6e3XnYHa (aKymynaTopHa) enekTpuyecka MawmnHa.

YCNIOBHU OBO3HAYEHUA N CUMBOJIN

Ao 0nacHocT oT TOKOB yAap

lpoyeTeTe MHCTPYKLMUTE 3a 630MACHOCT Ha NPOM3BOAM-
Tens, Npeav ia u3nonsparte ToBa 060pyABaHe, U cnepBaiite
M3UCKBaHNsATa 3a 6e30MaCcHOCT Ha BalwKa paboTopaten.

He pokocBaiite yacTv nog Hanpexexue.

Hocete CyX0 3aLiUTHO 06n1eko.

W36arBaiiTe KOHTAKT C AeTaiina unu 3emMaTa.

He pokocsaiiTe fieTaitna u 3aBapbyHaTa Ten ejHOBPEMEHHO.

N3nonsBaiite camo KaGenu u enekTpoAM, npenopbyanm ot
npou3BOANTENS.

BuHaru uaknioyBaiite 3axpaHBaHeTo, Npeau Aa 06cnyxBa-
Te UMW pemMoHTUpaTe 060pyABaHETO.

3aBapbyHaTa ibra MOXeE Aia MPUYMHI YBPEXAAHE Ha 0unTe
W M3rapsiHus.

BuHaru HoceTe 3aBapbyHa Kacka C Mb/Ha 3alyuTa Ha uLe-
TO U BpaTa, 060pyABaHa c PUATHP C PeiATUHT Hail-Manko 10.
He 3a6passiiTe fja M3nonssate NoAxoAALa 3awuTa 3a 04n-
Te, cnyxa u TAN0TO.

OnacHoCT oT noxap

/
’ /| OTcTpaHeTe BCMUKM 3ananuMu MaTepuanu B pamKkuTe Ha
10,7 M OT 30HaTa Ha 3aBapsiBaHe.

Hukora He 3aBapsiBaiiTe 61130 40 AOMALIHW GUMLM UK
Manku geua.

YBepeTe ce, Ye HabnM30 MMa NOXaporacuTen.
Hocere apexv 6e3 Macno, 6e3 AX060BE AU BUCSLLM YacTH.

Hukora He 3aBapsBaiiTe BbpXy 3aTBOPEHW MAK 3ananumn
KOHTeHepH.

36

TokcuyHM rasose u nsnapeHus

Q’ N36srBaiiTe BAMWBAHETO Ha W3NapeHusi, reHepupaHn no
BpeMe Ha 3aBapsBaHe.

HoceTe nogxoasiia AuxaTenHa sawura.

Pa6otete B 06pe NpOBETPUBO MOMELLEHNE U Ce yBepeTe,
Ye onacHuTe BELLECTBA Ca OTCTPAHeH! OT 30HaTa Ha 3aBa-
psBaHe.

He pexeTe 60siAuCaHM, MOLMHKOBAHN AN ranBaHU3NpaHu
maTepuany (Hanp. TakuBa, CbAbPXKALLM LMHK, KafMUiA, XKu-
BaK Unu 6apuii), 3a a n36erHeTe oTpaBsiHe.

W3nonsBaiite CMyKaTe/lHa BEHTUTaLua, ako e HEOGXOAMMO.

BuHaru ce koHcyntupaiite ¢ MHbOPMaLMOHHMA NuUCT 3a
6esonacHocT Ha Matepuanute (MSDS) 3a usnonssaxute
3aBapbyHu KOHCyMaTUBU.

Maruuthu noneta

[ipbXTe xopa ¢ neiicMelikbpu Aaney ot paboTella 3aBapb-
YHa MaLumHa.

He yBuBaiiTe 3aBapbyHus Kaben o0Kono TANOTO CH, AOKATO
pa6otute.

n poyeTeTe UHCTPyKLUUTE.

061140 NpeaynpexAeHue 3a ONacHoCT.

CbOTBETCTBA Ha OCHOBHUTE CTaHAApPTH 3a 6e30nacHoCT Ha
npunoXxumuTe eBpOI'IeﬁCKM AUPEKTUBU.

EBpaSMﬁCKM 3HaK 3a CbOTBETCTBMUE.

praVIHCKVI 3HaK 3a CbOTBETCTBUE.

CMELLMAJIHA NPABUJIA 3A BE3OIMACHOCT 3A
WHBEPTOPHUTE 3ABAPBYHM ANAPATU

WHCTPYKLIUM 3A BE3OMACHOCT 3A BCUYKM ONEPALLUU

1. OCHOBHM No3HaHUA 3a 3aBapsiBaHe. MoTpe6uTensT TpsA6Ba Aa UMa
OCHOBHO pa3bupaHe 3a NPOLECUTE Ha 3aBapsiBaHe, NPUHLUNUTE Ha
pa6oTa Ha 060pyABAHETO U NPeANasHUTe MepKK 3a 6e30MacHoOCT.
Ako noTpe6uTensT e 6e3 onuT, Tpsi6Ba Aa ce 06yyn oT KBanUdu-
uMpaH cneyunanuct. HeobyuyeH onepaTop MOXe HenpaBuiHO Aa
KOHdUrypupa MalimHaTa, KoeTo Aa Z0Befe A0 NOLWO KayecTBO Ha
3aBapkara, nperpsiBaHe Win NoBpesa Ha 06opyABaHeTo.

2. flcHo pa3bupate Ha MHCTPYKLMMTE 3a ekcnioarauus. OnepatopsT
Tpsi6Ba Aa npoyete u pasbepe PbKOBOACTBOTO 3a MOTPeGUTENs,
BKJIIOUMTENIHO TEXHUYECKU CreunduKaLmuu, pexumu Ha pa6ota,
npeanasHn Mepkv M NpoLeaypu 3a NoaApbXKa. HenosHaBaHeTo
MOXe Aa AoBeje A0 HenpaBuiHa paboTa, noBpeda Ha 06opyABa-
HEeTO MW HapaHABaHe.

3. YMeHus 3a oka3BaHe Ha Mbpea nomoLy. MoTpe6uTenaT Tpabea aa
3Hae OCHOBWMTE Ha MbpBa NMOMOLL NPU TOKOB YAap, U3rapsiHus, no-
pA3BaHUA M OTPaBSAIHE C TOKCUYHY ra3oBe. Jluncata Ha Tean 3HaHus
MOXe Aa AOBEAE 0 CEPUO3HY NOCTEANLM NPU CMIEWHM CayYau.

4. 0OnacHoCT 0T TOKOB yaap. Hukora He onocaame 4acTu noA Hanpe-
)KeHue, He pa60TeTe C MOKpK Apexu U BUHarn HoceTe Cyxu 3aliuTHu
pbkaBuuM. M3onupaiite ce oT Aeraiina u 3emaTta. HecnasBaHeTo
MOXe fa JoBefe A0 TEeXbK TOKOB yAap, W3rapsHus, 3ary6a Ha
Cb3HaHue unun C'JaTaﬂHO HapaHfABaHe.

5. OnacHocT oT AbroBa paguauus. Buxaru usnonsaiite 3aBapbyeH
WWeM CbC CTeneH Ha 3aTbMHeHue Hait-manko DIN 10, 3awuTtHO
0671eK10 U NpeAnasHu ekpaHn 3a okonHuTe. HecrnaasaHeTo Moxe
Aa [0Befe A0 YBPeXAaHe Ha peTuHata (BKMIYMTENHO BPEMEHHA
WM NOCTOSIHHA CJIEN0Ta), U3rapsiHus Ha KoXaTa U CUITHO fipa3HeHe.

6. TokcuuyHu rasoBe W M3napenus. PaboTeTe B fo6pe npoBeTpuBK
noMelLLeHus nnun u3nonaeaiite CMyKaTeJlHa BeHTUnauus, 0co6eHo
npu 3aBapsiBaHe Ha MOLMHKOBaHWU Wn GORAVICEHVI MeTanu n npu
u3nonasaHe Ha dtocosa Ten (MIG FLUX). BauwsaHeTo Ha 3aBapb-
YHUTE U3NapeHuss MOXe Aa NPUYUHK TEXKO OTpaBsiHe, 3aMasHoCT,
rajieHe 1 XpOHUYHO 6eNnofpo6HO 3a6onsBaHe.

7. OnacHocT oT noxap. [IpbXTe BCUYKW 3ananuMu matepuann Ha
noHe 10 MeTpa OT 30HaTa Ha 3aBapsBaHe. [IpbxTe noxaporacuten
Ha6nu3o. HecnasBaHeTo Ha Ta3n npejnasHa Mspka MoXe fja oBe-

PRO-CRAFT




£y BG | BbJITAPCKNI

12.

20.

2

22.

23.

24.

25.

PRO-CRAFT

Ae A0 3ananBaHe Ha OKONHUTE NPeAMEeTH, NoXap UK ekcniosus,
KOeTo npejcTaBAsABa 3anaaxa 3a XuWBoTa 1 UMYLLECTBOTO.

0nacHoCT OT ekcnnoaus. Hukora He 3aBapsiBaiiTe 3aneyaraHu KOH-
TeiiHepy, TP NOA HanAraHe UK pesepBoapu, CbAbpXaluy 3ana-
NUMK BelyecTBa. HecnassaHeTo MOXe Aa A0BeAe A0 eKCro3us,
OCKO/IKM ¥ CEPUO3HI HApaHABAHWS.

OnacHocT 0T u3rapsiHe. He [0KOCBaiiTe ropewy aetainm u He 06-
pasyBaiiTe pa3ToneH MeTan Ha HenoaXoAALyM Mecta. HecnaspaHe-
TO MOXe Aa AoBeje A0 TeXKU TePMUYHU U3rapsaHus U HapaHABaHUsa
Ha pbuete.

.MarHuTHu noneta u neicmeiikbpu. Ha nuua c neiicMeikbpu e

3abpaHeHo fja 6bAaT 61130 Jo paboTelya 3aBapbyHa MalmHa. He-
Cna3sBaHeTo MOXeE Aa AOBEAE A0 HEU3NPABHOCT Ha NeiCMeiikbpa 1
fAa NpeACTaBsBa ONAaCcHOCT 3a XUBOTA. KOHCynTupaiiTe ce ¢ nekap
npeau ynotpe6a.

. besonacHo 6opaBeHe ¢ kabenu. He yBuBaiiTe kabenute okono Ts-

I0TO CH; YBEPETE CE, Ye Ca HEMOKBLTHATU U U3BArBaiTe NperbBaHe.
MoBpeaeHuTe Kabenu Morat fa NPUYMHAT KbCO CbEAUHEHNE, TOKOB
yaap wiu noxap. Mopabpxalite Kabenute opraHusupaxu, 3a ja
npeaoTBpaTUTe CNbBaHe U NajaHe.

OnacHocT OT ABWXeLWW ce yacTu. [ipbxTe pblLeTe U ApexuTte cu
flaney oT Oxnaxpalyna BeHTUNaTop. HecnassaHeTo Ha Tesn npep-
nasHu Mepku MOXe fia 0Befie A0 AbNGOKN NOPS3BaHUA UK Npu-
LMnNBaHe Ha NPBLCTU.

. ToAAPBXKKA U PEMOHT. BUHaru u3ktoyBaiiTe MalnHaTa ot 3axpaH-

BaHeTo, Npean Aa u3BbpLIBaTe NOAAPDBXKKA, CMAHA Ha KOHCYMaTu-
BU UNK pasrnobseaHe. HecnaspaHeTo Ha TOBa MOXe fia ioBefe A0
TOKOB yAap, KbCO CbeAnHeHne unu nospeaa.

. M3nonsBaiite cepTuduLMpaHyu eneKkTpoau U KOHCymaTusu. Wanon-

3BaiiTe caMO CepTUPULMPaHN eNeKTPOAM W 3aBapbyHa Ten, noj-
XOAAWM 3a BUAA MeTan u p Ha p Cobxp e
€NeKTPOANTE Ha CyXo MACTO. M3non3BaHeTo Ha HUCKOKAa4ecTBeHu
VAU BNAXHN KOHCYMaTUBUM BOAW 10 HECTAaBUNHA fibra, MOpbO3HOCT
B 3aBapkaTa 1 cnaba Bpb3Ka.

. Pa6oteTe B 3awuTeHa 30Ha. [IpbXTe CTpaHWuHM Habnwogatent,

Aeua 1 XUBOTHU faney OT 30HaTa Ha 3aBapsBaHe. MHCTG!’IMpaﬁTe
3alMTHN eKpaHu cpeLly UCKpu U paauauua. Hecna3BaHeTto Moxe
Aa floBefe N0 u3rapsaHud, yBpexjaHe Ha 04MTe Ha CTpaHU4HUTE
HBGJ'IIOABTE}'IVI Wnu noxap.

. Oxnaxpaaxe u BeHTUNaums. NMoaabpxaiiTe BEHTUNALMOHHUTE OTBO-

PV OTBOPEHM M HE3anyLeHW OT Npax, Kbpna UM UHCTPYMEHTU. He
NOKpYBailTe MalvHaTa BeaHara cnep ynotpe6a; octasete s Aa ce
oxnaan. NperpsiBaHeTo MOXe Aa NPUYMHM CIUPAHE, HEU3NPABHOCT
WK OpU NoXap.

. MoaxopsuLo 3awuTHo o6nekno. HoceTe ae6enu, orHeynopHu pbKa-

BULM U Aipexu 6e3 0TBOPEHN AXO060BE UM MaHwWeTH. U3bsreaiite
CUHTETUYHM MaTepuanu, Tbil KaTo Te ce TonAT npu Hanuyue Ha
uckpu. HenopxoaswmTe Apexu moraTt NecHo Aa ce 3ananat uau
pasTonAT BbpXy KoxXara.

. M3kniouBaHe Ha MawwnHaTta cnep ynotpe6a. Cnes 3aBapsiBaHe, U3-

KNtoyeTe MallnHaTa oT NpeBKI0YBaTeNs U n3yakaiTe, JOKaTo Cnpe
Hanb/IHO, NPeAM Aa U3KIKYNTE Lerncena oT KoHTakTa. OcTaBaHeTo
Ha MalunMHaTa BK/IOYEHA MOXE fia NPUYKUHM NOXap, KbCO CbefnHe-
HWUe unu TOKOB yaap.

. C'bXpaHeHMe W TpaHcnopTupaxe. C'bXpaHﬂBaﬁTe MaluuHaTa Ha Cyxo

MSCTO, 3alMTEHO OT Npax i yaapu. 3akpeneTe s 3ApaBo No Bpeme
Ha TpaHCnopTupaxe. Henpasvmuom CbXpaHeHue 1 TpaHcnopTupa-
He MOXe fja Npu4nHU NnoBpefa N Hen3npaBHOCT.

lMpoBepka Ha 3a3emsBaHeTo. [peAu ynotpeta ce yBepeTe, Ye Ma-
WwnHaTa e 3a3eMeHa M CBbp3aHa C MOAXoAAlmn Ka6enu. Jlowoto
3a3eMsBaHe e 0C06eHO 0NacHo BbB BaXHa cpefa.

. Pa6ota npu He6naronpuaTHu ycnosus. He u3nonagate MawnHata

MpKY AbXJ NN BBB BJIAXHU NOMELLEHNA 6es 3awura. W3nonseaiite
3alunTeH Kanak, ako e HEOﬁXOAMMOA Bnarata moxe Aa npuinHn
KbCO CbeMHEHNE 1 TOKOB yaap.

3abpaHeHa ynotpe6a. He u3nonseaiite MalwmHaTa 3a pa3mMpassBa-
He Ha TPbOW, 3apexjaHe Ha GaTepuum MNW ApYr HEMOAXOASLLM
uenu. ToBa MOXe fja 0Befie A0 NpeToBapBaHe, NoBpesa UAN no-
BpefAa Ha Apyru ycTpoiicTea.

23. [leicTBMA B CNyyail Ha HeWsnpaBHOCTW. AKO Ce NosiBU
AUM, MMPU3Ma Ha U3ropANo WK HeU3NPaBHOCTH, He3abaBHO W3-
KMtoyeTe MalwmHaTa u cnpete pabotara. He pasrno6ssaiite mawm-
HaTa caMi; CBbPXKETE Ce CbC CepPBU3EH LieHTbP. HeoTopusnpaxuTe
PEMOHTI MOraT fa NPUYMHAT TOKOB yAap, NOBPe/a v aHynpaHe Ha
rapaHuusTa.

Cna3ssaHe Ha pa6oTHUS LMKbA. CnepeTte BpemeTo 3a pa6oTa Ha
MalLKHaTa 1 He NpeBuLaBaiiTe AOMYCTUMOTO BpeMe 3a pa6oTa npu
MaKcumaneH Tok. HecnassaHeTo Moxe Aa oBefe A0 NperpsBaxe,
3a/jeiiCTBaHe Ha 3alLMTHaTa CUCTEMA U YCKOPEHO U3HOCBAHE.

Ocurypete 3apaBa kabesHa Bpb3Ka. YBepeTe ce, Ye 3aBapbuHuTe

Kabenu 1 3a3eMABaHeTO Ca 3APaBO CBbP3AHM U He Ca NOBPeAEHH.
JIOWMAT KOHTAKT MOXe Aia NPUYMHU UCKPW, NPEerpsiBaHe W HecTa-
6unHa fbra.

26. MoumcTeTe NOBBPXHOCTTA NpeAn 3aBapsBaHe. OTCTpaHeTe 6osTa,
pbXAaTa v ApyruTe NOKpPUTUA NPpeAy 3anoysaxe Ha paborta. Manon-
3BaiiTe 6e30NaCHN MHCTPYMEHTY. 3aMbPCEHaTa NOBbPXHOCT HaMa-
nsiBa KaYeCTBOTO Ha 3aBapKaTa U YBeNYaBa BPEAHUTE U3NapeHus.

27.Pa6oTa C ropewy WMHCTPYMEHTW. BuHaru uanonspaiite 3alLuTHM
pbKaBuMLM, KOraTo 60paBuTe C AbPXaya, ropenkara unu Metana. He
nocTaBANTe ropeLyy YacTv BbpXy 3ananumu noBbpxHocTu. Hecna-
3BaHeTO MOXe /ja J0Be/ie 10 N3rapsiHUsA UK Noxap.

28.CmMsHa Ha enekTpopa. pean cMsHa ce yBepeTe, Ye AbpXKaybT e
M3K/IOYEH M MallMHaTa e M3KIoYeHa OT enl. Mpexara. CMmeHeTe
e1eKTPoAa CbC CYXM pblie C pbKaBuLM. HenpaBunHata noAmsiHa
MOXe f1a NPUUYMHM KbCO CbeAMHEHNE U TOKOB yAap.

29.3awuTa Ha cnyxa npu pa6oTa ¢ BUCOK TOK. M3nonsgaiite Tanu 3a
YW UK aHTUGOHM, Korato paboTuTe LWYMHO. MPOABIKUTENHOTO
13naraHe Ha Wym MOXe /ja IPUYMHM 3aryba Ha CnyXa uiu XpOHUYHO
3abonsBaHe.

30.be3sonacHocT B 3aTBOpPeHM NpocTpaHCTBa. [pu 3aBapsBaHe B
pesepBoapy M TYHeNW, OCUrypeTe BEHTUNALUA U HabnloaeHne ot
napTHbop. be3 AocTbN [0 Bb3AYX MOXE fa Bb3HUKHE OTpaBsHe,
3ary6a Ha Cb3HaHue U CMBPT.

.MpoBepka Ha 3a3eMsBaHeTo npeau pa6ota. Mpean Aa BKAOYUTE
MaluKHaTa, yBepeTe ce, Ye TA e NPaBUIHO 3a3emeHa. Jluncara Ha
3a3eMsiBaHe YBENUYaBa pucka oT TOKOB YAap W NOBPeAa.

32.PefoBHa Moaapbkka. PefoBHO NpoBepsiBaiiTe Kabenute, KOHeK-
TOpUTE, BEHTUNALUATA U 3a3eMsiBaHeTo. [ouncTBaliTe MawmnHaTa
oT mpax. bes noaApbXKa, MPOM3BOAUTENHOCTTA U HafEXKAHOCTTA
Lie HamanesT.

33. ManonsBaHe Ha yAbMKUTENHU kabenn. MU3nonsgaiite camo ceptu-
¢uumpann kabenu, npeHasHaueHu 3a ronsiMo HaToBapBaHe. [lpe-
BULIABAHETO Ha [b/KMHATA UM HOMUHANHATA MOLHOCT MOXe Aia
NPUYMHY NIPErpsiBaHe U Noxap.

34.TpoBepsBaiiTe KayeCcTBOTO Ha 3a3eMsBaHeTO Npeju Bcska yno-
Tpe6a. YBepeTe ce, Ye 3a3eMABAHETO € HAJEXAHO U OTroBaps Ha
CcTaHgapTuTe. i3non3eaiiTe camo U3npaBHU Kabenu.

35. Henpnemnueo npetoBapBaHe Ha Mpexara. YBepeTe Ce, Ye KOHTakK-
THT, YAD/DKUTENTHUAT Kaben n okabensABaHETo ca 3a HOMUHaNHATa
MOLLHOCT Ha MallnHaTa. B npoTuBeH cnyqaﬁ MOXe [la Bb3HUKHAT
nperpsBaHe, CNUPaHna U KbCU CbeAUHEHUA.

36. MpoBepka Ha nogasaHeTo Ha ra3 (TIG u MIG c ras). Mpeau pa6ota
npoBepeTe MapKyyuTe 3a Te4oBe U HaNAraHeTo B byTunkara. Teyo-
BeTe Ha ra3 BOAAT 0 NIOWO KaYeCTBO Ha 3aBapkata, npekomMepHa
KOHCYMaLWs 1 [J0pU eKCTNO3nN.

37.MpasunHa nonspHocT 3a MIG 3aBapsBaHe. lpean fa sanouHere,
npoeepeTe BPb3KUTE:

¢ 3a dniocosa Ten (MIG FLUX): ropenka kbM -, 3a3eMABaHe KbM
ko)

3

0 3a Ten, 3anbiHeHa C ras: ropenka kbM "+', 3a3emMsBaHe KbM

b HEI'IDBBVIHHETB MONAPHOCT NPUYMHABA HecTabunHa Abra n
NOLWO NPOHUKBaHe.

38.MpoBepka Ha noaaBaHeTo Ha Ten. Mpean fa 3anoyHeTe, yBepeTe
Ce, Ye ponKuTe, BOAAYDLT M [l03ata ca npaBu/iHM 3a fuaMeTbpa
Ha Tenta. HenpaBunHOTO nNofaBaHe Ha TenTa Le foBefe A0 PA3KO
nogaBaHe Ha TenTa U HecTabuiHa gbra.

39.Mopapbxka Ha KoHCymaTueu 3a MIG. PefoBHO noyucTBaiTte unn
CMeHsiiiTe /103UTe W MOAaBaLUTe PONKW. VIBHOCEHUTE yacTy e
HaManAT KaYecTBOTO Ha 3aBapKaTa U Le NPUYMHAT NPerpsiBaHe.

40.MpoBepka Ha rasoeus motok 3a MIG 3aBapsBaHe. [posepete
HACTPOVKUTE Ha Perynatopa Ha HansiraHeTo, XepMeTUYHOCTTa Ha
BPb3KUTE U ra30BMs MOTOK NPU HAaTUCKaHe Ha cnycbka. HefoctaTb-
YHOTO KONMYECTBO ra3 Lie MPUYMHU MOPHO3HOCT, OKUCNABaHE U
cnaba 3aBapka.

W3TOYHUK HA 3AXPAHBAHE

WNHCTPYMeHTHT TpsibBa Aa 6be CBbP3aH KbM HarnpexeHue, CbOTBETCTBA-
L0 Ha NOCOYEHOTO Ha TabBenkata ¢ AaHHW. N3Non3BaHeTo Ha TBbPAE HU-
CbK TOK MOXe Aa NPeToBapu MHCTPYMeHTa. TOKBLT € MPOMEHNNB, efHO-
(aseH. B cbOTBETCTBME C €BPONECKUTE CTAHAAPTH, UHCTPYMEHTBT UMa
ABOIiHa CTEMeH Ha 3alyuTa cpelly TOKOB YAap W CNeAoBaTeNHO MOXe Aa
Ce CBbP3Ba KbM HE3a3EMEHMU KOHTaKTH.

N3MON3BAHE

A\ BHUMAHME!

Korato MOHTUpaTe unu cBansiTe akcecoapu, yBepeTe Ce, 4e MHCTPYMEHTBT
€ U3K/IOYEH U KaBENBT He € BKMIOYEH B KOHTAKTa.




Crno6siBaHe Ha MalwmMHaTa npefu pabora

Mpeau Aa 3anoyHeTe pa6oTa, e HEOGXOANMMO NPABUIHO Aa CBbPXKETe Ka-
6GenuTe 1 aKkcecoapuTe KbM 3aBapbyHaTa MalnHa. CnejBaiiTe Tean CTbi-
KM, 32 fa n36erHeTe rpewku npu CBbp3BaHeTo.

CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHy kabemm (MMA 3asapsBate)

3a pbyHo AbroBo 3aBapsiBaHe (MMA) cBbpXeTe 3a3eMsBalLus kaben u
Kabena Ha fbpaya Ha eneKTPOAN KbM CbOTBETHUTE KOHEKTOPU Ha Ma-
lMHaTa.

CBbp3BaHe Ha 3a3eMsBaLyaTa LWUNKa

1. W3nonsBaiiTe 3a3emsBalns Kaben ¢ wunkarta ,kpokoaun".

2. CBbpXKeTe KOHEKTOpa Ha 3a3eMsABaLLMA Kaben KbM U3XOAHHSA Tep-
MuHan (-).

3. 3aBbpTeTe KOHEKTOPA N0 NOCOKA Ha YaCOBHUKOBATA CTPesKa, AO-
KarTo ce 3akperni Ha MSICTo.

4. 3akpeneTe 3asemsBaliaTa WMNKa KbM uYUCTa, HeGosiaMcaHa
NOBBPXHOCT Ha JeTaiina, kato ocurypute Jo6bp KOHTAKT.

CBbp3BaHe Ha ibpXkaya 3a eNeKTpoam
1. BaemeTe kabena ¢ Abpxaya 3a enekTpoan.
2. CBbpXKETe KOHEKTOPa Ha Kabena KbM (+) U3XOBHWUS TepMUHaN.

3. 3aBbpTeTe KOHEKTOpa Mo YaCOBHMKOBATa CTPesKa, A0KaTo ce duk-
cvpa Ha MACTO.

4. YBepeTe ce, Ye kabenbT He e yCyKaH UK NOJ MeXaHWYHO Hamnpe-
XeHue.

Csbp3BaHe Ha TIG ropenkarta (aproHogbrosa 3aapka, TIG Lift)

TIG ropenkarta He e BK/KOYeHa B KOMMNEKTa, HO MOXe Aa Ce CBbPXe KbM
MalumMHaTa, ako e Heo6xoanuMo.

CEBPSBaHe Ha rasoBsuns Mapky4

1. CebpxeTe ras3oBus Mapkyy Ha TIG ropenkata KbM aproHoBarta 6y-
TU/IKA Ypes pefyKTop Ha HanAraHero.

2. YBepeTe ce, Ye Bpb3KaTa e CTerHata u He No3BONABa U3TUYaHe Ha
ras.

CBbp3BaHe Ha kabena Ha ropesikata

1. CBbpXeTe KOHEKTOpa Ha ka6ena Ha ropeskara KbM OTpULaTeNHus
() n3xoneH TepmuHan (3a pasnuka or MMA 3aBapsiBaHeTo, KbAeTo
AbPXAYLT € CBbP3aH KbM NONOKUTENHUS).

2. 3arerHere 34paB0 KOHEKTOPa, Kato ro 3aBbpTuTe, AOKATO CMpe.

CBbp3BaHe Ha 3a3emaBalyus Kaben

1. CBbpxeTe 3a3emsBalus KaGen KbM MONOXMUTENHUS (+) U3XOAEH
TepMuHan.

2. MpukpeneTe 3a3emABaLLaTa WMNKa KbM AeTaina 61M30 40 MACTO-
TO Ha 3aBapsiBaHe, 3a ;@ OCUrypuUTe CTabUNEH KOHTAKT.

Csbp3BaHe 3a MIG 3aBapsBaHe

MawwuHata nogabpxa ABa Buga MIG 3aBapsiBaHe: 6e3ra3oBo (c hnocosa
Ten) 1 B 3alyuTHA ra3oBa cpeaa (c nabTHa Ten). Mpoueaypara 3a CBbP3Ba-
He Bapupa 1eko B 3aBUCMMOCT OT U36PaHus METOA.

beara3oBo MIG 3aBapsiBaHe (¢tocoBa Ten)

Tosn MeToj He U3NUCKBa rasoea 6yTVII1Ka W e noaxoadu sa pa60Ta Ha oT-
KPUTO UK Npu BETPOBUTK YCNIOBUA.

1. CBbpxeTe 3a3emaBalus Kaben KbM MONOXKUTENHUS (+) U3XO[eH
TepMUHan.

2. CsbpxeTe kabena Ha MIG nucToneta, kakTo cnefga:

3a mopen SPI1290: CBbpxeTe kabena Ha MIG ropenkara AMPeKTHO
KbM CrieLjnanHus KOHeKTOp Ha NpefHus naHen (0603HayeH 3a CBbp-
3BaHe Ha TeN 1 ra3oB Mapkyy).

3a mogenu SPI320, SPI380 u SPI400: MbpBo cBbpXETe Kabena 3a
1360p Ha NONAPHOCT (BKMKOUYEH) KbM U3XOAHMS (—g KOHEKTOp, Cnes
Koeto cebpxeTe MIG ropenkata kbM npefHus MIG/ra3os KoHek-
Top. ToBa rapaHTMpa NpaBunHaTa NONsPHOCT 3a (tocoBata Ten.

3. Camo 3a SPI290: CBbpeTe Kabena 3a ynpaB/ieHue Ha Nof;aBaHeTo
Ha Ten oT ropesikata KbM 2-KOHTaKTHUA KOHEKTOp Ha npeAHua na-
Hen. Tosn Kaben e Heo6XoaMM 3a aKTMBUPaHe Ha NOAABAHETO Ha
Ten Npu HaTUCKaHe Ha cnycbKa Ha nucrosieTa.

4. MpukpeneTe 3a3eMsiBaLLaTa WMNKa KbM Y4CTa, HeoGpaboTeHa 30Ha
oT AeTaiina.

5. MocTaseTe Makapa ¢ dnwocosa Ten (06ukHoBeHo 0,8 MM unu 1,0
MM) B KamepaTa 3a NnojaBaHe W NojaiiTe TenTa npes ponkuTe B
KaHana Ha ropenkara.
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6. PerynupailTe onbBaHeTO Ha TenTa C NOMOLYTA Ha KOMYeTO 3a OMb-
BaHe Ha TenTa.

7. W3bepeTe pexum FLUX Ha KOHTpONHUs naHen.
A\ 3a6enexa: Mopgenst SPI290 nogabpxa camo 3aBapsiBaHe ¢ Gntoco-

Ba CbpLeBuHa. Toit HAmMa BXOJA 3a ras, Taka Ye He MOXe Aa ce u3nonsea
CbC 3alLUMTEH ras.

MIG 3aBapsiBaHe C ra3 (nbTHa Ten + 3alynTeH ras)
Toau MEeToA ocurypsBa no-4ucTu 3aBapkum C MUHUMasHU NPbCKKU U Ce npe-
nopbyBa 3a yn01pe6a Ha 3aKpUTO U 3a TbHKWU METallHn AeTaVIﬂMA

1. CBbpKeTe 3a3eMABALYMA Kaben KbM U3XORHUA NOPT (-).

2. Cebpxete kabena Ha MIG ropenkara KbM U3XOAHUS MOPT (+).

3. CB'bp)KeTe rasoBus MapKy4 OT 3afiHMS BXOJ 3a ras Ha MalimHata
KbM perynatopa Ha 6yTunkara cbe 3almteH ras (CO2 unu cmec Ar/
€02).

4. MoHTupaiiTe Makapa ¢ nnbTHa Ten (06ukHoBeHo ot 0,8 MM o 1,0
MM) 1 NpeKapaiiTe TenTa npe3 poskuTe B 0TBOPa Ha ropenkara.

5. TpoBepeTe xepMETMYHOCTTA Ha BCUUKM BPb3KKM U Ce yBepeTe, ye
ra3bT TEYe, KOrato CNyCbKbT HA ropesikarta e HaTUCHar.

6. Wsbepete pexxum MIG CO, nnm MIG MIX Ha KOHTPONHUA naHen, B
3aBUCUMOCT OT U3MN0JSI3BAHUA ras.

MoHTHpaHe Ha P Ta Ten (U306p 4)

npaBMJ’IHOTO MOHTMpaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten ocurypsaea cTabunHa Abra
W paBHOMEPHO NnojaBaHe Ha TenTa. CHEABEVITE Te3un CTbNKK, Nnpean Aa 3a-
rnoyHeTe 3aBapABaHETO:

1. OTBoOpeTe OTAENEHNETO 3a NOfaBaHe Ha TenTa
¢ U3KntoyeTe MalIMHaTa OT 3aXpaHBaHeTo.

0 OTBOpeTe Kanaka Ha CTPaHUYHOTO OTAENEHME, 3a a MOHTMpaTe
Makapara u Aaa noayyute AOCTbM A0 MexaHW3Ma 3a nopaBaHe
Ha TenTa.

2. MoHTupaiiTe Makapata ¢ Ten

¢ TMocrasete MakapaTta BbpXy AbpXXaya, Taka 4Ye Tenta aa ce pas-
BWBa OTAOJY Hanpea.

0 YBeperte ce, Ye MaKapara e 34paBo MOHTUPAHa U Ce BbPTH CBO-
604HO 6€3 3aK/MHBAHE.

3. 3akpenete Makapara ¢ 06TArawus npbCcTeH

0 AKO e HanuyHa, 3aTerHeTe 3akNloyBalLara raika, 3a a npepoT-
BpaTUTE BHPTEHETO M.

¢ OnbBaHeTo TpﬂﬁBa Aa no3Bo/ifABa JIeCHO BbPTEHE, HO He TpﬂﬁBa
Aa no3Bo/ifABa HUKAKBO NpeBbpTaHe cnef cnupaHe Ha nojasa-
HeTo.

4. 4. Pa3xna6eTe npuTucKalyaTa ponka

¢ [oBaurHeTe nocTa 3a 3akloyBaHe Ha poskara, 3a ja 0TBOpUTe
MexaHu3Ma 3a nogaBaHe.

0 OTpexeTe Kpasi Ha TenTa, ako e AeopMMPaH UM OrbHar.
5. MMocrasete TenTa

¢ T[pekapaiite TenTa npes BXoAa U s NocTaBeTe B X/e6a Mexay
ponkuTe.

O MpuaBmxete Tenta 10-15 cM B KaHana Ha ropenkara.
6. 3aTBopeTe MexaHW3Ma 3a NojaBaHe
¢ CnycHeTe nocTa Ha NpuUTUCKallaTa ponka, 3a ;a A 3akpenure.

0 YBeperte ce, ye TenTa e NO3ULMOHUPaHa B xneba ¢ NpaBunHus
avametsp (Hanp. 0,8 MM unu 1,0 MM).

7. Perynupaiite onbBaHeTo

0 3aBbpTeTe KONYETO 3a perynnpaHe, 3a Aa NOCTUTHETE yMepeHo
Handaraxe.

¢ Tenta Tps6Ba Aa ce noaasa 6e3 Aa ce Nb3ra, HO Aa He ce Ae-
(bopmupa.
8. CBbpxeTe 3axpaHBaHeTo M NojailTe Tenta
¢ 3aTBOpeTE Kanaka Ha OTAeNeHMeTo.
0 Bknoyerte MalMHaTa B KOHTaKTa.
¢ HatucHete cnycbka Ha ropenkata, 3a a 3anoyHeTe Ja nopa-
Bare TenTa.

0 Wavakaiite Tenta fa uanese oT BbpXa, CNeji KOETO OTMyCHeTe
cnycbka 1 oTpexere kpas ¢ 10-15 mm.

/!\ 3abenexka: BuHaru nsnonagaiite Ten ¢ NnpaBUIHUA AMaMeTbp 3a MOH-

TUPaHUA KOHTAKTEH HaKpailHWK U ponku. HecboTBeTcTBMATA MoraTt ja
NPUYKHAT 3aNenBaHe U HECTabWHA Abra.

PRO-CRAFT
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Hactpoiika Ha 3aBapbyHus anapat npefu pabota

Cnep cBbp3BaHe Ha kabenuTe 1 MOATOTOBKaA Ha anapara, TpsBsa fia ro Ha-
CTpouTe Npeaun 3aBapsiBaHe.

BkntoysaHe Ha anapata

1.

BkntoyeTe 3axpaHBalLms kaben B KOHTAKT C MOAXOAALLO Hanpexe-

BkntoyeTe anapata ¢ nomowTa Ha NpeBKNtOYBaTeNA 3a 3aXpaHBa-
He.

Cﬂen BK/IOYBaHE, AUCNNEAT 3a 3aBapbyHUA TOK LUE NoKaxe Teky-
Lnsa 3aBapbyeH TOK, @ UHAMKATOPUTE 3a PeXUM Le CBETHAT cnopej
nocnegHute HaCTpOﬁKM.

U360p Ha pexum Ha 3aBapsBaHe
AI'IapaT'bT noAAbpXa HAKONKO pexuma Ha 3aBapsBaHe 3a pasjiMyHu 3a-

Aauu:

0

MMA (pbyHO AbrOBO 3aBapsiBaHe Ha MeTar) - U3M0N3Ba Ce C enek-
Tpoav 3a 061140 npefHa3HayeHue. MoaxoasLy 3a paboTa Ha OTKPUTO
1 3aBapsiBaHe Ha KOHCTPYKLUM, AOPY C PbXAA MW 3aMbPCABAHMS
no mMetana.

TIG Lift (TIG 3aBapsiBaHe C JOKOCBALO 3ananBaHe) - ocUrypsisa
NpeunseH M YUCT 3aBapbyeH WeB NpU 3aBapsiBaHe Ha TbHKWU Jin-
CTOBE MeTar. le,eaneH 3a HepbXAaema CTOMaHa 1 LiBETHU MeTanu.

MIG FLUX (MIG 3aBapsiBaHe 6e3 ra3) — u3nonssa ce ¢ ¢pniocosa Ten
W He M3WCKBA 3aluTeH ra3. UaeaneH 3a pabota Ha OTKPUTO, Npu
BETPOBUTY YCNOBMSA UM 33 6bP3U PEMOHTH.

MIG CO, (MAG saBapsBaHe CbC 3awuTeH ras CO,) — usnonssa ce
C NNbTHa Ten 1 YucT BbrnepoaeH Anokcng (CO,). Ocurypsisa Ab-
NB6OKO NPOHUKBAHE U BUCOKA SKOCT Ha 3aBapKaTa, NOAXoAALLO 33
3agapﬂaaue Ha KOHCTPYKLIMOHHA CTOMaHa, MOHTaX 1 MPOMULLNEHN
pa6oT.

MIG MIX (MIG saBapsiBaHe cbe 3awuTeH ras Ar + CO,) — usnonssa
Ce C NNibTHa Ten U CMeceH ras (cmec OT aproH u BbrnepoaeH au-
okemp, kato Ar + 18% CO,). Ocurypssa uucTa, CTabunHa U TouHa
3aBapka C MWHWManHW MNpPbCKKW, nAeanHo 3a aBTOﬁOﬂA)KMﬁCKM
paﬁOTIM'IHMLU/I, TbHKU NUCTOBE MeTanu U Npou3BOACTBEHU paﬁowl,
Kb[eTo ecTeTukarta U KOHTPONbT Ha AbraTta ca BaXHU.

BkntoysaHe u u3knoyBaHe Ha nogcseTkara Ha KOHTPOJIHNA naHen

YpepwT e o6opyABaH ¢ LED noAcBeTka Ha KOHTPOTHUSA NaHen 3a fiecHa pa-
60Ta B TbBMHY 30HM.

1.

3a [la BKJIIOYNTE MW U3KMIOYMTE MOACBETKATa, HaTUCHETe BYTOHa
3a BKNOYBaHe/u3kntousaKe Ha LED noaceetkara.

Korato nofCBeTKaTa e BK/II0OYeHa, AUCNJIEAT 3a 3aBapbyHUA TOK U
BCMYKW MHAUKATOPK Ha NaHena ce BMXAar no-fiecHo.

PerynupaHe Ha 3aBapbyHus TOK

1.

[Ne6enuna Ha peTaiina

W3nonsBaiite KOnyeTo 3a peryaupate Ha Toka/CKOPOCTTa Ha noaa-
BaHe Ha TeNTa, 3a ja 3ajjajieTe XenaHata CTOHHOCT.

3ajjafeHata CTOMHOCT Lye ce MoKaxe Ha AUCTIes 3a 3aBapbyHus
TOK.

W36epeTe noaxopsiata CTOAHOCT Ha TOKa B 3aBUCUMOCT OT Aua-
MeTbpa Ha efleKTpoAa Wiun TeNTa, KakTo 1 0T BUAa Ha MaTepuana:

0 3a MMA 3aBapsiBaHe TOKbT Ce U36Mpa Bb3 OCHOBA Ha BUAA U
AMaMeTbpa Ha enekTpoaa.

¢ 3a MIG/MAG 3aBapsiBaHe TOKbT Ce ONpefiens oT AnameTbpa Ha
3aBapbyHaTa TeN v le6enuHata Ha saBapsiBanus Metan. U3non-
3BaiTe TabaMLaTa no-AONY KaTo PbKOBOACTBO.

0 3a TIG 3aBapsiBaHe TOKbT 3aBUCH OT Ae6enuHaTa Ha MeTana u
Heo6X0AMMaTa AbG0YMHA Ha MPOHNKBAHE.

(cromana) Wsnonseaua Ten [inana3oH Ha ToKa
0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A
0.9-6 mm 0.9 mm 25-140 A
6-10 mm 1.2mm 40-250 A

[nameTtbp Ha

MpenopbunTenen 3a- Mpenoprunento sa-

enektpopa (9 mm) BapbyeH ToK (A) ::g‘z;')m Hanpexe-
1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0
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2.5
32
4.0
5.0

M 3a

80-120 23.2-24.8
108-148 23.32-24.92
140-180 24.6-27.2
180-220 27.2-28.8

6enexka: Taau Tabnuua e 3a 3aBapABaHe Ha Meka cToMaHa. 3a apy-

M MaTepuanu BUXTe CbOTBETHUTE CMPAaBOYHN AAHHU U MaﬁepeTe pexum
Ha 3aBapsiBaHe Bb3 OCHOBA Ha BWAA MeTan U npotieca.

0603HaveHne Ha MHAMKATOPa Ha naHena

SPI2!
1

2.

10.
11.

90 SPI320, SPI380, SPI1400

LED MOACBETKA 1. BKntouBaHe/M3KnouBaHe
[lucnneit  3a  3aBapbyHUA Ha LED noacseTtkara

ToK 2. [ucnneit 3a 3aBapbyHus
WHAMKaTOpU 3a BXOAHO Ha- TOK

npesxetie 110V/220V 3. VIHAMKAaTOpM 3 BXOHO Ha-
Konye 3a perynupaHe Ha Ha- npexenue 220-230V
Npexeruero 4. Konye 3a perynupaHe Ha
Konye 3a perynupaHe Ha HanpexeH1eTo
TOKa/NopaBaHeTo Ha Tenta 5. Konue 3a peryavpade Ha

Toka/nopasaluara Ten

WHpukatop 3a pexum TIG
Lift 6. WHpvkatop 3a pexum TIG
Lift

ByTOH 3a M360p Ha pexum

WHpaunkatopu 3a pexum FLUX 7.
0.8/0.9/1.0 Mm

WHpumkatop 3a pexum MMA 8. ByTOH 3a M360p Ha pexum
WupnkaTop 3a nperpsBaHe 9. Wnamkatop 3a pexum MIG
0

WHpaunkaTop 3a BKNtoYBaHe 2
9a. NnaukaTop 3a pexum
MIG MIX

WHpaukaTop 3a pexum MIG
FLUX

10. UHpukaTtop 33 pexum
MMA

.MHaukatop 3a nperpsiBa-
He

12. Unpukatop 3a BK/OYBa-
He

13. UHpukatop 3a pbueH MIG
pexum

14. UnpukaTop 3a cuHeprus B
pexum MIG

15.MHgukaTop 3a pAebenuHa
Ha Tenta

16. NMpeBKNtoyBaTen 3a pexum
Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe

17.MpeBkntoyBaten 3a pAua-
METbp Ha TenTa

18.U360p Ha pexum 2T/4T n
TOYKOBO 3aBapsBaHe

19. HacTpoiika Ha Kpas Ha 3a-
BapsBaHeTo B pexum 4T

20.MpeBkntoyBaten 3a u3-
6op Ha ras (CO,, MIX unm
FLUX)

lMpesktoysaten 3a BKtoYBaHe/u3ko4BaHe Ha LED nojceetkara
- aKTUBMPa NOACBETKATA Ha KOHTPOJIHUA NaHen 3a yAo6Ha paboTa
npW YCNoBMSA Ha cnaba BUAUMOCT.

[lucnneit 3a 3aBapbyHNs TOK — NOKa3Ba 3afafeHus uin felicTeu-
TeNHNS 3aBapbyeH TOK B amnepu.

WHpankaTopu 3a BXoAHO Hanpexenue 220-230 V - noka3Bat Hanu-
UNEeTO U CTABUNHOCTTA Ha 3aXPaHBALLOTO HanpeXeHue.

Konye 3a perynupaHe Ha HanpexeHWeTo - 3aaBa paboTHOTO Ha-
npexeHxue Ha fibrata 3a MIG/MAG 3aBapsBaHe.

Konye 3a perynupaHe Ha Toka/mopaBaHeTo Ha TenTa — perynupa
TOKA WM CKOPOCTTa Ha NOAaBaHe Ha TenTa B 3aBUCMMOCT OT W3-
6paHns pexum.

MHpvkatop 3a pexxum TIG Lift - nokassa, ye e akTusupato TIG
3aBapsiBaHe C JoKocBallo 3anansawe (LiftArc).

Wuaunkatop 3a pexum MIG FLUX - nokassa pa6oTa B pexum Ha
3aBapsBaHe C (niocoBa Ten 6e3 ras.

ByTOH 3a M360p Ha peXuUM — NPEBK/IOYBA MALLIMHATA MEX/Y YeTUPH
pexuma: Split Up (MIG ¢ pbunu HacTpoiiku), Man Syn (MIG cunep-




rMyHo), MMA (pbuHO AbroBo 3aBapsiBaHe C enektpogu) v Lift TIG
(aproHoBO AbroBO 3aBapsBaHe C AOKOCBALLO 3anasBaHe).

O WHpukatop 3a pexum MIG CO2 - cBeTBa, KoraTo e u36paHo 3aBa-
psABaHe B CPe/ia C YUCT BbINEPOAEH AUOKCHUA.

0 9a. Unpukatop 3a pexxum MIG MIX - nokasBa 3aBapsiBaHe CbC 3a-
WMTHa rasoBa cMec (apron/C02).

¢ Wnpukatop 3a pexum MMA - nokasBa, Ye e aKTUBEH PeXMMbBT Ha
PBYHO AbroBO 3aBapsiBaHe C NOKPUTH N1EKTPOAM.

¢ Wnpukatop 3a nperpsiBaHe - CBeTBa NpU NpeBulIaBaHe Ha AOMY-
cTMMaTa TeMmnepatypa, WU3K/NouBailkv 3aBapsiBaHeTo, JOKaTo Cce
oxnagu.

¢ Wnpukatop 3a 3axpaHBaHe — CBeTBA NPy NoAaBaHe Ha 3axpaHBaHe
1 MalluHaTa e rotosa 3a pa6ota.

O Wupukatop 3a pbueH MIG pexum - nokassa, Ye e n3bpaHa pbyHa
HacTpoiika Ha napameTpuTe 3a MIG/MAG 3aBapsiBaHe.

O Wupukatop 3a cuHeprus B MIG pexum - nokassa, 4e e akTuBMpPaH
CUHEPrYHUAT PeXXMUM C aBTOMATUYHO perynupaHe Ha napameTpu-
Te.

[ MH[J,VIKBTOD 3a ,qeﬁenMHa Ha TenTa — nokasea MSGDGHVI?I Anametbp
Ha 3aBapbyHaTa Ten.

0 CenekTop 3a PeXWM Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe — aKkTUBMPA DYHKLM-
ATa 33 OrpaHNYEHO BPEME Ha 3aBapsiBaHe 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

0 CenexTop 3a AMAMETbP Ha TeNTa - No3B0/IsBa BU fja M36epeTe noa-
XOAALMA AUaMeTbP Ha 3aBapbytata Ten (0.6 / 0.8/ 0.9 /1.0 Mm).

O W360p Ha pexum 2T/4T 1 TO4KOBO 3aBapsiBaHe — onpefens cxema-
Ta 3a ynpaBneHue Ha ropenkara: KbCi UM AbArv LMKNK, KakTo 1
PEXUMBT Ha TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

0 HacTpoiika Ha kpas Ha 3aBapsBaHeTo B pexum 4T - perynupa kpait-
HUA TOK W HanpeXeHue 3a 3anb/iBaHe Ha kpaTepa.

O MpeBkntoyBaTen 3a u36op Ha ras (COZ, MIX unan FLUX) - 3apasa
TMna sawuTHa atmocgepa: unct CO,, rasosa cMec uam Gniocosa
Ten 6es ras.

3aBapsiBaHe B pexxum MMA (pbuyHo AbroBo 3aBapsiBaHe)

Cnep cBbp3BaHe, HACTPOIiKa U NPOBEPKaA Ha 3aBapbYHUs anapaT, MoXeTe
[la 3anoyHeTe 3aBapsBaHe ¢ NoKpuT enekTpog (MMA).

[MoproToBKa 3a 3aBapsiBaHe
Mpeau fa 3anoyHeTe 3aBapsiBaHe, yBepeTe Ce, Ye e HanuLe CNeJHOTO:
O 3aBapbuHUAT anapaT e NpaBUIHO CBbP3aH U HAaCTPOeH (PeXUMBT
MMA e aKTuBeH, TapaMeTpuTe Ha ToKa ca u3bpaHu).

{ 3asemuTenHarta WunKa e 3ApaBo 3akpeneHa KbM NOBbPXHOCTTA Ha
[LeTaiina, 6e3 605 ¥ pbXxaa.

O ToaxopswWwusT eNnekTpos e u3bpaH Bb3 0CHOBA Ha fiebenuHata Ha
MeTasa u U3MCKBaHUATa 3a 3aBapsiBaHe.

0 Pa6oTHaTa 30Ha e CBOGOAHA OT 3amanuMu Matepuanu u gobpe
npoBeTpuBa.
3ananBaxe Ha Abrara ¥ 3anoYBaHe Ha 3aBapsBaHeTo

1. B3emeTe abpxaya Ha enekTpoAa v NocTaBeTe B HEro enekTpof ¢
NoAxoAsLL, AuameTbp.

2. TosnumnoHupaiite enektpopa nog brbn 60-80° cnpsaMo NoBbPX-
HOCTTa Ha fleTaiina.

3. 3apasananue gbrara, U3non3saiiTe euH OT CIEAHUTE METOAM:

4. [loKocHeTe M MOBAUrHETe — OKOCHETE 3@ KpaTko MOBBPXHOCTTA U
NOBAUrHeTe enekTpoAa Ha 3-5 MM.

5. 3ananete - npekapaiite enekTPoAa no NOBbPXHOCTTA, CAKALL Apac-
KaTe Kuépur.

6. Cnep 3ananBaHe Ha fbrata, 6aBHO NpeMecTeTe eNeKTPoAa no xe-
NIaHOTO MACTO 3a 3aBapsBaHe, NOAAbPXKaKM CTabUIHa Abra.
KoHTpon Ha npoveca Ha 3aBapsiBaHe
Mo BpeMe Ha 3aBapsBaHe cieferte CegHoTo:

0 CTabunHOCT Ha AbraTa — ako fibrata NpekbCBa, TOKLT MOXE Aa e
3a/laileH TBbPAE HUCKO.

¢ [IbMKuHa Ha fbrata — ONTUMANHOTO Pa3CTOSAHNE MeXAY eneKTpo-
[la U MeTana e NpubAn3NTeNHO AnaMeTbpbT Ha MeTana.

O OopmupaHe Ha 3aBapkaTa - ABWXeTe eneKTPoja PaBHOMEPHO,
KaTo usbsareare Pe3Kn ABMXKEHUA.

3aB

Ha Ta 1 OTCTP

P |

Ha wnakara

1. Cnep 3aBapsiBaHe, 6aBHO W3BajeTe eNeKTpoja OT 3aBapkaTta u
0OCTaBeTe MeTana fja ce oxnaau.

2. WsknioyeTe MalwnHaTa, KOraTo pabotarta npUKIKYM.
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3. OTcTpaHeTe WnakaTa € Yyka 3a Wnaka 1 TefieHa yeTka, 3a fja npoBse-
puTe Ka4yecTBOTO Ha 3aBapKara.

Mpo6nem

[vrata He ce 3a-
nanesa

ﬂ,braTa YecTo racHe

MetansT nperopsisa

Mma MHOro npbeku

p ¥ TEXHUTE p

Mpnynna

EnekTtpogbT e okuc-
JIeH, Pa3CTOAHMETO €
TBbpZE ronamo.

ToKbT € TBbpAe Hu-
CbK, 3ananBaHeto e
HecTabunHo.

ToKbT e TBbpje BU-
COK, ABUXEHMETO e
TBbpAE 6aBHO.

[brata e TBbpAE
AbJira, HenpaBuieH
brb/l Ha AbpXava.

(MMA)

Pewenne

MouyncTete enekTpo-
Aa, Hamanete pas-

CTOSIHMETO.
YBenuyete TOKa,
onuTaiite ¢ Apyr
eNeKTpoa.
Hamanere Toka, By~
Xerte enekTpoaa
no-6bp30.

Hamanete gbnxuHa-
Ta Ha fbrara, npome-
HeTe brbna.

Mounctete MeTana,
nojicyllete  enekT-
poaa.

Mopn B 3aBapbuyHus 3ambpceH AeTaiin,
wes Bnara B eNeKTpoAa.

3aBapsBaHe B pexum MIG (3aBapka C MHepTeH ras)

Cnep KaTo 3aBapbyHaTa MallnHa e HaCTPOEHa, MOXETe /a 3anoyHeTe ja
3aBapsiBaTe B peXxuM MIG. B 3aBUCMMOCT OT MOfieNa 1 U36paHusi pexmum,
MOXeTe Aa uanonssare Gpntocosa Ten (pexum MIG FLUX) unu nnbTHa Ten
CbC 3almTeH ras (pexwum MIG CO,/ MIG MIX).

nOAI’OTOBKa 3a 3aBapsBaHe
Mpeawn fa 3anoyHeTe, ysepeTe Ce, ye:

¢ MawwuHata e npaBNUIHO CBbP3aHa M HACTPOEHA Ha e[iMH OT PeXMMU-
Te MIG (MIG FLUX, MIG CO2 nnu MIG MIX).

¢ Tenta e uHCTanupaHa 1 NofajeHa B ropenkara.

¢ TMpaBunHata NONAPHOCT e 3ajjajieHa B 3aBUCUMOCT OT BUAA Ha
3aBapsiBaHe:

0 Oniocosa Ten: ropenka KbM (-), 3a3eMUTENHA WMUNKA KbM (+)
O Ten cbe 3aliuTeH ra3: ropeska kb (+), 3a3emMuTenHa ckoba kbMm (-)

0 3a 3aBapsBaHe CbC 3aliuTeH ras, GyTunkata e cBbp3aHa, peryna-
TOPBT Ha HaNAraHeTo e UHcTanupaH (06ukHoBeHo 10-15 n/MuH) u
HAMa TeyoBe.

¢ 3asemutenHata wunnKa e 3apaBo 3akpeneHa KbM 4YKUCTa, rona me-
TanHa NOBbPXHOCT Ha AETBVIHBA

O W36upaT ce NOAXOAAWMAT AUAMETBP HA TeNTa W napameTpu Ha
3aBapsiBaHe.

A\ 3a6enexka: Mogemst SPI1290 nopAbpxa camo MIG FLUX (6e3rasoso).
Hactpoiiku Ha pexuma Ha 3aBapsiBaHe
PyeH pexum (MIG Manual / Split Up)

B T03 pexxuM napameTpuTe ce M36UpaT pbyHO. PerynaTtopuT Ha Toka KOH-
TPONMPa CKOPOCTTa Ha NOAABAHE Ha TeNTa, @ PErynaTopbT Ha HanpeXeHu-
€T0 KOHTPONMPa Ab/KUHATA HA AbraTa. To3n METOA Ha HacTpoiika ocv-
rypsBa MbJieH KOHTPO/ BbPXY NpOLEca v BU Mo3BONABa Aa perynupare
napameTpuTe, 3a fja OTrOBapsAT Ha KOHKPETHA 3aaja.

CuneprnyeH pexum (MIG Synergy / Man Syn)

MalunHaTa aBToMaTUYHO M36Mpa ONTUMANHUTE CTOWHOCTM Ha Hanpexe-
HMETO M CKOPOCTTA Ha NOJABaHe Ha TeNTa B 3aBUCUMOCT OT U36paHus Au-
ameTbp U 3aBapbuHus TOK. NOTPEGUTENST MOXE fa NPaBu CaMo Mankv
KOPEeKLWM Ha HanpexeHueTo 3a GuHa HacTpoiika. ToBa onpocTsiBa pa6o-
Tara v yckopsiBa HacTpoiikara.

W360p Ha pexum 2T / 4T / Spot

¢ 2T: 3aBapsBaHeTo Ce U3BbPLLBA, 0KATO CMYCHKBLT Ha ropenkara e
HaTUCHaT; 0CBOGOX/aBaHETO Ha CMycbka He3abaBHO npekpaTsBa
npoveca. MoAXOASALLO 3a KbCU 3aBapKU.

¢ AT: EAHO HaTUCKaHe CTapTUpa 3aBapsiBaHeTo, BTOPO HaTUCKaHe ro
npekpatsea. YA06HO 3a ABATN 3aBapku, HaMansiBa HanpexeHueTo
Ha npbeTUTE.

¢ Spot: MawuHaTa aBTOMaTMYHO OrpaHMyaBa BPEMETO Ha Abrata,
KOeTO Mo3BOJ/IABA 3aBapsiBaHe Ha OTAESIHW TOYKW C eAHaKBa Abll-
XKUHa.

Hacrtpoiika Ha BpeMeTo 3a Kpaif Ha 3aBapsiBaHeTo B pexum 4T

B 4T pexum MoxeTe Aia 3afjajieTe KpaiiHuTe NnapameTpu 3a "3anbiBaHe Ha
Kpatepa'. Cneji NOBTOPHO HAaTUCKaHe Ha CrycbKa Ha ropenkara, MalmHa-
Ta TOKa 1 Hanp TO 0 3a/laleHNTE KPaitHi CTORHOCTY U
M NoAABPXA 3a KpaTko Bpeme. ToBa npeaoTBpaTsBa 06pasyBaHeTo Ha
BAJTbOHATUHYM W NYKHATUHW B Kpasi Ha 3aBapkata. byTonsT ENDE (20) ce

PRO-CRAFT
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W3MNoN3Ba 3a perynupaHe Ha ToKa:

0
0

perynatopuT Ha TOKa 3ajaBsa KpaﬁHMﬂ TOK,
perynaTtopsbT Ha HanpexeHneTo 3ajiaBa KpaﬁHOTO HanpexeHue.

Havyano Ha 3aBapsiBaHeTO

1.

Mo3uumnonupaiiTe ropenkara nog broa oT Npu6AU3NUTENHO 15° crpsi-
MO BepTUKanara, no nocoka Ha JBUKeHue.

Mosnunonnpaitte Kpas Ha Tenta Ha 5-10 MM OT NOBBPXHOCTTA Ha
feTaiina.

HatucHete CnycbKa Ha ropesikara, 3a ja 3ano4yHeTe nojaBaHeTo Ha
TenTta v Aa 3ananute gvrarta.

3anoyHeTe fa ABWXMTE ropenkara niaBHO W PaBHOMEPHO Mo 3a-
Bapkara.

KoHTpos Ha 3aBapbyHus npoyec
Mo BpPeMe Ha 3aBapsBaHe cnejerte ciegHUTe napaMmeTpu:

0

MokasBaHe Ha TenTa - nopAbpxaiiTe pasctosinue oT 10-15 MM oT
At03aTa 10 NOBBPXHOCTTA.

CKOpOCT Ha ABWXEHMe - ABWXeTe ropenkata paBHOMEpHO, 3a Aa
nonyyute rnajka saBapka.

brbn Ha ropenkata - 3a YenHW W NPUMOKPUBALLM CbeAUHEHUS
u3nonasaiTe broa o1 10-20° (kbM Bac uin faney ot Bac, B 3aBU-
CUMOCT OT NPeANOYUTaHNATA U BUAA HA TeNTa).

3awuTeH ras (3a MIG COZ/MIX) - Moaabpxalite NOCTOSHEH NOTOK
Ha raa. AKo fbraTta CTaHe WUyMHa UnK 3aBapkaTa noTbMHee, IpoBe-
peTe 3a TEYOBE UM HUCKO HansraHe.

3aBbpLuBaHe Ha 3aBapsABaHETO

1.

B kpas Ha 3aBapsABaHeTo HanpaBeTe KpaTKa naysa, 3a fja 3anb/Hn-
Te KpaTepa, cnef KOeTo OTnycHeTe CnycbKa.

M3non3sa ce noaxoasiy Bondpamos enexkTpog.

AproHoBata 6yTunka e CBbp3aHa M OTBOPEH, @ PerynatopbT Ha
HaAraHeTo @ HaCTPOEH Ha NPenopbYUTENHHUS AE6UT Ha rasa (06uk-
HOBEHO 8-12 11/MWH).

Pa6oTHaTa 30Ha e MoYNCTEHa OT Macno, PbXAa U Apyrin 3aMbpcH-
Tenu.

3ananBaHe Ha gvrara (Lift Arc)

TIG Lift nanon3ea foKoCBaWO 3ananBaHe, KOETO M3UCKBA BHUMATENHO
GopaBeHe:

1.
2.

3.

Mo3auunoHupaiite BondpamoBus enekTpog Ha 2-3 MM OT AeTaiina.

[lokocHeTe 3a KpaTKo Bbpxa Ha enekTpoaa 40 MeTanHara nosbpx-
HOCT 1 BHUMATE/IHO r0 NOBAUIHETE Harope — Abrarta Lie ce 3ananu.

[pbXTe enekTpopa Ha 1-2 MM oT AeTaiina, 6e3 aa ro jokocsarte.

A\ Baxwo: He L,Apackaiite" enekTpofa no MeTana, Thil KaTo ToBa e
3aMbpcu 3aBapbyHaTa BaHa U LLie B/IOLW Ka4yeCTBOTO Ha 3aBapkara.

KoHTpon Ha npoyeca Ha 3aBapsiBaHe
Mo BpeMme Ha 3aBapsiBaHe creperte:

0

MnaBHO ABMXeEHWE — [BUXeTe ropenkata paBHOMEPHO, NOAABP-
Xaiku cTabunHa gbra.

[MoToK Ha ra3 — ako NofiaBaHeTo Ha aproH e HeAoCTaTbYHO, 3aBap-
KaTa MOXe Aia Ce OKUcnu.

06pasyBaHe Ha 3aBapbyHaTa BaHa - T TpAGBA a € PaBHOMEPHO U
63 Bb3AYLUHN NPUMECH.

W3nonsBaHe Ha 3anbBalla Ten (ako e Heo6XoAnMa) — nocTaseTe s
NNaBHO B 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 fja AoKocBaTe eNeKkTpoAa.

JloBbpLuBaHe Ha 3aBapsiBaHETo

1.

baBHO HamaneTe cunata Ha TOKa, KaTo BUXMUTE ropenkaTa Hanpep
N0 3aBapbyHUSA WEB.

He u3Baxpaiite ropenkara BefiHara cnefi M3KNoyBaHe Ha Abrata
- M3yaKaiiTe 1-2 cekyHAM, 3a a NPOABLIKM rasbT fa 3aluTaBa
3aBapbyHaTa BaHa.

OcTaBeTe MeTana fja ce OxNnaju, CNej Koeto oTCTpaHeTe BCUYKK
€BeHTYyaHW OKCUAM C YeTKa OT HepbX/aeMa CToOMaHa.

é

p noteTp Ha T (TIG)

2. Korato 3aBapsBaTe C ra3, 3a/ipbXTe ropeskata Ha MACTO 3a ole
1-2 ceKkyHAu, 3a Aa NpeAnasuTe 3aBapbyHaTa BaHa.
3. OcraBeTe MeTana fja ce OXnaAu eCcTeCTBEHO.
4. BuayanHo ornepaiite 3aBapkara.
Ako e Heo6XoAMMO, OTCTPAHeTe LuakaTa UK OKUCTIEHMETO C YeTka.
Bb p up (MIG)
Mpo6nem Mpnynna Pewenne
Henpasunun Ha-
CTPOiKM Ha Hanpe-  Perynupaiite na-
Hecta6unHa gbra XEHWeTO WAM CKO-  pameTpuTe crnopef
pocTTa Ha nojaBaHe  BWja Ten U MeTana
Ha TenTa
TBbpAe ronsMo cTb-  Hamanete cTbpyaHe-
E'E:::MEPHO MPY"  hyae Ha TenTa, fbn-  TO Ha TEATa 1 CKbCe-

Mopbo3HOCT Ha 3a-
BapbyHUSA WeB

3acspaHe Ha TenTa

ra fbra

HepoctaTbyeH  no-
TOK Ha ras, Te4yoBe,
3ambpceHa MoBbPX-
HOCT

HenpasunHo  onb-
BaHe, npo6nem ¢
KaHana, M3HOCEHM
pOSKK

TebpAe BUCOK aMm-

Te gbrata

YBenuyete notoka
Ha ras, oTCTpaHeTte
Te4yoBeTe, noyucTeTe
meTana

Perynupaiite  onb-
BaHETO, Mnovucrete
KaHana, npoBepeTe
ponkure

Hamanere ToKa, yBe-

Mpo6nem

[lbrata He ce 3anan-
Ba.

3aBapkata
ce oKucnsBa.

(weBwbT)

Pb6bT Ha enekTpo-
Aa ce pasTans U 3a-
o6ns.

MetansT nporaps.

3aBapkata e HepaBHa
W nopecra.

MpuynHa

3ambpceH enekTpoa,
NOLW KOHTAKT CbC 3e-
mATa

HepoctaTbyeH  no-
TOK Ha ras, Tey B Cu-
cTemata

TBbPAE BUCOK amne-
pax, AOKOCBaHe Ha
Avrara

TBbpAe BUCOKA TeM-

nepatypa,  6aBHO
ABWXKeHMe
3ambpceH  AeTaiin,

HecTabunHa gbra

WUsknioysaHe Ha 3aBapbyHuA anapaT

Pewenne

MouncTete enekTpo-
la, npoBepeTe 3a3e-
MABallarta wunka

YBenuuete notoka
apros,  nposepete
Mapkyunte

Hamanete Toka, He
[OKOCBaiiTE  €eKT-
poaa Ao Metana

Hamanerte ToKa,
ABUXeTe ropenkarta
no-6bp3o0

Mouuctete MeTana,
LPbXTe enekrpoaa
CcTabunHo

Tﬂ;ﬂoarapﬂue Ha M& nepaw W TBbPAE  MMUeTe  CKOPOCTTa
6aBHO Ha

HemoctaTbuho npo- TBbpAE HUCHK amne-  YBenuueTe Toka, 3a-

HUKBaHe Ha 3aBap- pax WM TBbpAe Gb-  6aBeTe  ABUXEHH-

KaTa P30 fIBWKeHUE eto

3aBapsiBaHe B pexum TIG Lift (aproHo-Abrosa 3aBapKa cbe 3anansaHe
OT Jl0KOCBaHe)

Cnef HAacTpoiika M NPOBEPKa Ha 3aBapbuHIsA anapar, MOXETe Aa 3anoyHe-
e TIG 3aBapsiBaHe (TIG Lift).

MoaroToBka 3a 3aBapsiBaHe
rlpenm Aa 3anoyHerte, yBepeTe Ce, Ye e Hanuue CnefHoTo:

0

AnapatbT e npaBuHoO cBbp3aH U koHdurypupau (TIG pexumeT e
aKTUBEH).

TIG ropenkara e cBbp3aHa KbM U3XOAHUA TepMuHan (-).

3asemsBalyaTa WMUnNKa e 3ApaBo 3aKpereHa KbM YuCTa MeTanHa
NOBBPXHOCT M € CBbp3aHa KbM U3XOAHMA TepMUHAnN (+)

PRO-CRAFT

npaBMJ’IHOTO WU3KNKYBaHe Ha 3aBapb4yHUA anapar cnej yn0Tpe6a nomara
3a npefoTepaTsABaHe Ha nperpsisaHe, NoBpefa Ha KOMMNOHEHTU U NOACKa-
YaHe Ha HanpeXeHneTo. CnenBaﬁTe CTbMKWUTE NO-A10N1Y, 3a fla 3aBbpLUUTE
6esonacHo paborara:

1.

CnpeTe 3aBapsiBaHeTo.
0 B pexum MMA ce yBepeTe, Ye eNeKTPOALT He JOKOCBA AeTalina.

0 B pexum TIG cnpeTe nogaBaHeTo Ha 3anbfBalyata Ten 1 oTaa-
NeyeTe ropenkara oT 3aBapbyHaTa BaHa.

0 B pexum MIG ocBoGopeTe cnycbka 3a noaBaHe Ha ropesnkara
13yakaliTe, JOKATO [ibraTa yracHe  NoflaBaHeTo Ha TenTa cnpe.

2. [locTeneHHo Hamanete 3aBapbyHUA TOK. Ako e Bb3MOXHO, HaMa-

JieTe TOKa 3a HAKOMKO CeKyHAW, Npean Aa U3KN4YuTe MalivHata
— TOBa HamasnaBa HaToBapBaHETO Ha U3XOAHWUTE BEPUTU.

W3kntoyeTe MalumHata ot NpeBKtoYBaTesia 3a 3axpaHBaHe. Cnen
KaTto 3aBbpTUTE MPEBKIOYBATENA B MONOXKEHUE OFF, BEHTUNAaToOpP®T
MOXe fa NPoAb/IKKM Aa pa60TM HAKONKO CEKYHAWU — TOBA € HopMan-
Ha pa601a Ha oXxnagutenHata cuctema.




4. W3vakaite, AOKATO BEHTUNATOPBT CMpe HaMbAHO U AUCMNEAT ce
U3KNuu.

5. W3knioyeTe MalwnHaTa OT 3axpaHBaHeTo. UskntoyBaiite 3axpaHBa-
s kaben camo cnep KaTo MallMHaTa e cnpsna HambaHo. He ro
M3K/OYBailTe BefHara cnef M3KK4YBaHe Ha 3axpaHBaHETo, Thil
KaTo TOBa MOXe Aa NoBpeAu eleKTPOHHUTE KOMMOHEHTHU.

6. MakmioyeTe nopaBaHeTo Ha ra3 (3a TIG u MIG 3aBapsBaHe CbC
3alluTeH ras).

¢ 3aTBOpeTe BEHTUNA Ha ra3oBara byTuiKa.

¢ OcBo6oaeTe OCTaTbYHOTO HaNAraHe B CUCTEMATA: HAaTUCHETE 3a
KpaTko cnycbka Ha MIG ropenkarta unu neko oTBopeTe BeHTUNa
Ha TIG ropenkara (ako e NpUIoXuMO).

7. OcTaBeTe MalunHaTa fa Ce OXNaau, Npeay Aa s npemectute. flopu
CNef, KaTo BEHTUNATOPDT CE € U3KMKUNJL, BLTPELUHUTE KOMMOHEHTH
MOXe fja ca Bee Olue ropeLuy. M3yakaiite noHe 5 MUHYTH, Npeau Aa
TpaHCNopTMpaTe WK OnakoBaTe MalMHaTa.

8. MMoapeneTe BHUMATENHO KabenuTe u akcecoapute. M3knioyete u
BHUMATENHO HaBWiiTe 3a3eMsABaLMA KaGen U Abpxaya Ha enekT-
popa.

9. [loyucTeTe 3a3emuTeNnHaTa Ww1nKa n MawuHara. OTCTpaHeTE BCUY-
KW OTnaraHus v LWnaka oT 3aseMuTenHata wunka. AKO € Heobxo-
AUMO, npoAyxaﬁTe BEHTUNALMOHHUTE OTBOPKU CbC CIbCTEH Bb3AYX.

A\ 3a6enexxa: Mpu 3aBapssaHe ¢ Gpntocosa ten (MIG FLUX) He e Heo6xo-
IVMO WU3K/TIOYBaHE Ha NoAaBaHeTo Ha ras. [penopbunTento e obave fa
NOYUCTUTE KaHana 3a NogaBaHe Ha Te 1 la NpoBepuTe poKuTe 3a 0TNa-
raHusi U ocTaTbLy OT dnitoc.

Cna3BaHeTo Ha Te3n WHCTPYKLUW 3@ U3K/THOYBaHE Lie BU NOMOrHe Aa yab-
JKUTE XUBOTa Ha MallMHaTa 1 Aa OCUrypuTe HafiexaHa pa60Ta npucnea-
BalyaTa ynotpe6a.

TPUXXU N NOAAPDBXKA

I'Ipe,qm Aa U3BbpliBaTe pyTUHHA NOAAPbLXKA, BUHAru ce yBepﬂBaﬁTe, ye
WHCTPYMEHTDBT € U3K/YEH U 3BafleH OT KOHTaKTa.
[MouncTBaHe Ha MalMHaTa ciej pa6ora
Cneg BCAKO N0NI3BaHe Ha anapara, CrieABaiiTe Tean CTbKY:

1. M3kntoyeTe MalwnHaTa ¢ NOMOLLTA Ha NPEBK/IOYBATENS 3a 3aXpaH-

BaHe (4) 1 n3BapeTe 3axpaHBalLus kaben (16).
2. OcTaBeTe MalwuHaTa Aa ce 0xJlagn Hanb/HO Npefu NoYnucTBaHe.

3. U3nonsBaiite cyxa Kbpra WM CrbCTeH Bb3AYX, 3@ Aa OTCTPaHUTe
npaxa 1 MeTasHuTe CTPYXKM OT Kopryca.

4. WspyxaiiTe BeHTUNALMOHHUTE 0TBOPY (20) ¥ BCMyKaTeNHUsi OTBOP
33 Bb3fyx (17) cbC CrbCTeH Bb3dyx, 3a fa NpefoTBpaTuTe npe-
rpsiBaHe.

5. W3bbpliete KOHTPONHUA MaHen ¢ Meka kbpna, kato u36srsare
Bara.
& He nanonsgaiite MOKPM Kbpnun uaun arpecuBHU NOYMCTBALLM Npenapa-
™, Tbil KaTo TOBa MOXE Aa nospeaun enekTpoHuKara.
IMpoBepka Ha kabeanTe u BPb3KUTE
MoHe BeHbX CeaAMUYHO npoaepﬂBaﬁTe CneaHoTo:

1. 3asemuTeneH kaben v Abpxay Ha eNeKTpoAa 3a NOBPeay.

2. WaxopHu knemHu koHekTopy (+) (1) u () (2) - Te Tpsabsa pa ca yu-
CTU M NATBTHO 3aTerHaTu.

3. 3axpaHBaly ka6en (16) — He Tpsi6Ba i@ UMa MyKHATUHU WK npe-
bBaHUS.

4. 3asemsBalla WuMka — yBepeTe Ce, Ye KOHTaKTHaTa i MOBbPXHOCT
He e OKUCNeHa.
& AKO ce OTKpue NoBpeAa, CMeHeTe KOMMOHEHTUTe NPeau cnefsalya-
Ta ynotpe6a.
lMoynucteaHe n nojMsAHa Ha KOHCymatueu
Pefj0BHO M3Nb/HABalTE CNEJHOTO:
1. MpoBepeTe CLCTOAHMETO Ha AbpXaya Ha enekTpoga — nouncrete

r0 OT BbINIEPOAHM OTNAraHus W 3aTerHeTe cKobaTa, ako eneKTpoAbLT
e pa3xnabeH.

2. louncTeTe 3a3eMsBALLaTa LWMMKA — aKO e HEOGXOANMO, 3YeTKaiiTe
KOHTaKTHaTa NOBbPXHOCT C Te/sieHa YeTka.

3. MounctBaHe u 3atoysaHe Ha Bondpamosus enekTpos (3a TIG) -
aKo e Tbrl, 3aTOYeTe ro Ha WAM(POBbYEH KaMbK.
Moaapwxka npu MIG 3aBapsBaHe

Ako nsnonssate MIG 3aBapsABaHe, U3nbaHeTe AONBbAHUTENIHO CliefHuTe
CTbIMKU:

BG | BbJITAPCKMIA [RY)

1. MposepeTe 1 noyucTeTe KOHTaKTHUA HakpailHuk. OTCTpaHeTe
BCUYKW METaNHU NPbCKU MM OTNAraHus OT BbTPellHaTa CTpaHa.
CMeHeTe 1o, ako e U3HOCEH unu fedopMupaH.

2. MMpoBepeTe 3aBapbyHaTa At03a. MoYNCTETE BLTPELWHOCTTA Ha ft0-
3aTa OT BCSIKAKBM NPbCKK, 3@ Aa OCUTypUTe paBHOMEPEH NOTOK Ha
3aWuTeH ras. M3nonspaiite cneunaned WHCTPYMEHT MW TeneHa
YyeTka.

3. MposepeTe noaasalyute ponku. OTCTPaHeTe npaxa a1 MeTanHuTe
yacTuyu. YBepeTe ce, 4e PONKUTE He Ca U3HOCEHN.

4. TMNposepeTe Bopaya 3a Ten (061MLOBKaTa) BLTPe B Kabena Ha ro-
penkata. AKo NOAaBaHeTOo Ha TENTa € HEMOCTOSHHO, NOYNCTETE UK
CMeHeTe Bojaya.

5. MouucTeTe MexaHW3Mma 3a nogaeaHe Ha Ten. Korato usnonaeate
NAbTHA Ten CbC 3alMTEH ras, yBepeTte Ce, Ye OKOM0 nojasalyute
ponKu n 3b6HUTE KoNena He ce HaTpynBaT MeTanHW OTNagbLy.

6. Mposepete rasoBus Mapkyy 1 Bpb3KUTe. YBEpETE Ce, Ye HAMa Nyk-
HaTUHW UK TeyoBe. 3aTerHeTe BPb3KMTE, ako e HEOBXOAUMO.

A 3abenexka: 33M'preHMTe W1 N3HOCEHU KOHCYMaTWUBW MoraT Aa npu-
YMHAT HECTabUnHa Abra, fowa rasosa 3aluta v NpeKoMepHoO NPbCKK. Pe-
AOBHOTO NOYUCTBAHE YAb/KaBa XMBOTA Ha KOMMOHEHTUTE U HOAOGDHBE
KayecTBOTO Ha 3aBapsiBaHe.

CbXpaHeHune u TpaHcnopT
AKO MalLMHaTa He ce U3non3ea 3a NPOABKUTENEH NEPUOS, OT BPEME:

1. CbxpaHsBaiiTe s Ha CyXo MACTO, 3alyMTEHO OT BNara 1 npax.

2. He ocTaBsiiTe kabenuTe CBbp3aHu, 3a ja HaManuTe pucka ot no-
Bpeaa.

3. Mpu TpaHcnopTvpaHe o6esonaceTe MalnHaTa C IOMOLLTA HA APbX-
Kara 3a HOCeHe UK npespamkara.

ﬂHe C'bXpaHﬂBaVlTe MallnHaTa Ha CTyAeHo, Tbit KaTo KOHLEH3bT MOXe
Aa noBpean enekTpoHuKaTa.

3a 6esonacHa W Hagex/aHa pabora, He 3abpaBsiiTe, Ye PEMOHTHTE, NOA-
APbXKATa U HACTPOIKHTE TPAGBA f4a Ce U3BBPLIBAT OT OTOPU3UPAHU Cep-
BM3HW LIEHTPOBE, KaTo Ce M3NO0N3BAT CaMo OPUTMHANHU PE3EPBHY YacTn
11 KOHCYMaTHBH.

Kopoge 3a rpewku Ha gucnnes

AKo N0 BpeMe Ha paBoTa Bb3HUKHE HEU3NPABHOCT, Ha AUCTINEN HA MaLy-
HaTa Lie ce MosiBYU KOA 3a rpeLuka. BuxTe Tabnuuata no-pony, 3a Aa onpe-
AENuTE NPUYMHATa U fa NPEANPUEMETE NOAXOAALLM AEHCTBUS:

Kop  3navenue Onucanue / fieiicTeus

3aBap'b‘4HMHT TOK HajBuWliaBa Apony-
CTUMUTE TpaHuun. Hamanete Hato-
BapBaHeTo u peCTapTMpaﬁTe mauwu-
HaTa.

E1 CBPBXTOK

BbTpewHara Temnepatypa e TBbpae
Bucoka. OcTaBeTe MaluMHaTa ga ce
oXnaau, Npeam Aa NPoAbIKUTE.

E2 lMperpsiBane

npeBVILIJEHVI Ca rpaHuyuTe Ha ToKa u
Temneparypara. OXHEAETE MallunHa-
Ta W nposepeTe napameTpuTe Ha Ha-
TOBapBaHeTo.

E3 CBpbxTOK + Mpe-
rpsiBaHe

BXOAHOTO HanpexeHue e TBbpAe HU-
cKo. [poBepeTe 3axpaHBaHETo U CTa-
6unHoCTTa Ha Bpb3KaTa.

E4 MoHWxeHo BXxoas-
L0 HanpexeHue

A\ Baxho: Ako pecTapTUpaHeTo Ha YCTPOCTBOTO He OTCTPaHU rpelukara
E1, ToBa MoXe fa e npu3Hak 3a AeekteH IGBT Mogyn (nsonupan 6unons-
peH TpaHaucTop). B To3u cnyyait cripete Aa u3nonasare yCTPOHCTBOTO U
Ce CBbpXKETe C 0TOPU3MPaH CePBU3EH LEHTBP.

3ALLUTA HA OKOJIHATA CPEIA

3a /1a ce 3alLMTH OKONHATA CPeAa, eNeKTPOUHCTPYMEHTHUTE, aKce-

coapuTe v onakoBKUTe TPAGBA Aja Ce PeLMKNNPAT MO eKONOMUYEH

HauuH. He U3XBBLPAAITE ENEKTPOUHCTPYMEHTUTE B 6UTOBUTE OT-
nagsum!
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Camo 3a cTpanu ot EC:

B cvoTBetcTBYUE C EBpOneiickaTa aupexTusa 2012/19/UE oTHoc-

HO OTNajbLUTE OT eNEeKTPUYECKO M eNeKTPOHHO 06opyABaHe
CbOTBETHOTO HALMOHANHO 3aKOHOAATENCTBO, AeDEKTHUTE UMK U3Ne3nn
OT ynoTpe6a enekTPOHHO 060pyABaHe TpsiGBa fja Ce CboMpaT 3a eKoso-

TMYHO peumnKnupaHe.

OTﬂaﬂbHHOTO ENeKTPUYecKo N eNneKTpoHHO OGODYABGHE MOXe aa ﬁ‘bﬂ,e
BPeAHO 3a OKOMHaTa cpefa 1 YOBEeLKOTO 3paBe, ako 6'b]1€ U3XBbpJIEHO
HenpaBWIHO NOpaAu Bb3MOXHOTO Ha/Myne Ha onacHu BeLlecTsa.

RO|ROMANA
APARAT DE SUDURA CU INVERTOR
SP1290, SP1320, SP1380, SP1400
INSTRUCTIUNI DE OPERARE

SPECIFICATII TEHNICE
Model SPI290
Tensiune nominald
(V, curent 220-240
alternativ)
Frecventd (Hz) 50
mt)ere consumata 3800
Factor de putere 0.9
Curent maxim 18
absorbit (A)
Curent eficace
absorbit (A) n7
Randament (%) 85
Domeniu curent de
sudare (A) 20130
Tensiune de arc

15-21
v) °

Tensiune in gol (V) 48

Duratd de activare
la curent maxim, 40 30
°C (%)

SPI320 SPI380 SPI400
220-240 220-240 220-240
50 50 50
5300 6500 7100
0.9 0.9 0.9
19 23 34
10.4 12.6 18.7
85 85 85
20-160 20-180 20-200
15-22 15-23 15-24
65 65 65
30 30 40

Cablu de masa

Lungime (m) 22 22
Sectiune 14 16

transversala (mm?)
Cablu MIG

Lungime (m) 31 30

Varf de contact

(mm) 0.8 0.8

Cablu de
alimentare

Lungime (m) 2.0 1.9
3x2.5

Sectiune
conductori (buc x
mm2)

Dimensiuni
exterioare LxIxA
(cm)

3x1.5

26x40x25

Grad de protectie P21S

Clasa de protectie |
electrica

Clasa de izolatie H

Interval
temperaturd de
lucru (°C)

Umiditate maxima
90
(%)

Greutate (inclusiv
accesorii) (kg) 12

DESCRIERE (*DES. 1)

1. Panou de control / afisaj
2. Conector MIG si racord furtun

3. Borna de iesire (+)
4. Borna de iesire (=)
5. Maner de transport
6. Fante de ventilatie
7

. Cablu selectare polaritate
pentru pistol MIG

8. Racord de alimentare cu gaz
9. Comutator principal (ON/OFF)
10. Cablu de alimentare

39x52x32

IP21S

-10 pana

3.0 3.0
0.8 0.8

1.9 1.9
3x2.5 3x2.5

39x62x32  39x52x32

IP21S IP21S
| | |
H H H

-10 pana
la 40

-10 pana

la 40 la 40

90 90 90

11. Priza de aer a sistemului de
racire

12. Usa compartimentului bobinei
de sarma

13. Suport pentru bobina de sarma

14. Parghia de reglare a tensiunii
sarmei

15. Unitatea de avans sarmé (role
de antrenare)

16. Parghia rolei de presiune cu
doud canale (0,8 mm / 1,0 mm)

17. Ghid de intrare pentru sarma
de sudura

Schema ?eneralé de functionare a aparatului de sudurd este prezentatd in

MMA Figura 3 (Schema bloc electrica).
Modl.[ri de MIG FLl’JX MMA, MIG CO,(MAG), MIG MIX,
functionare TIG lift ! TIG lift CONTINUTUL PACHETULUI*
HOT START SPI290 SPI320, SP1380, SPI400
e D o Moz
. Invertor  semiautomat de ;
SYNERGY sudura 8. IserdeJ:gr semiautomat de
Panou de control 3. Pistol MIG pentru sarma i
cu iluminare LED + + + + tubulara cu flux, cu cablu % g;szml MIG cu furtun de
4. Cablu de sudura ort-
Sistem de ricire Fortat cu aer electrod) G 10. glzlzzltl;od?e sudura  (port-
Diametrul 5. Cablu de masa 11. Cablu de masa
ije;lﬂgd(lrjr!lrjr:)de 1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0 6. S(Ie?ﬁeagglsarprig“u zgura cu 12. ?ola )de sarma de sudura
; A 5 kg
’\D/;f&itﬁl)sarmeu 0.8/0.9/1.0 = 0.6/0.8/1.0  0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2 13. Cheie speciala
Diametry maxim 14.Duze de cont:)ict MIG (0.8
net 100 200 200 200 mm si 1.0 mm
bobind (mm} 15. Masca de sudura
Viteza de avans g g g g 16. Ciocanel pentru zgura cu
sarma (m/min) 2512 2513 2513 2513 perie de sarma
Cablu de sudura
(supo_rt electrod) *Va rugam sa retineti ca continutul pachetului poate varia in functie de tara
Lungime (m) 29 3 3 3 de achizitie. Pentru detalii specifice referitoare la pachetul dumneavoastra,
Secfiune . consultati lista furnizata impreuna cu produsul sau contactati distribuitorul
transversald (mm2) 14 20 20 20 local.
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Aparatele semiautomate de sudura Procraft seria SPI (SPI290, SPI320,
SPI380, SPI400) sunt scule avansate si versatile, concepute pentru sudura
eficienta si fiabila in medii profesionale si DIY. Aceste aparate combina
tehnologia moderna cu invertor cu usurinta in utilizare, oferind performanta
excelenta si functionare stabila.

Aparatele suporta mai multe moduri de sudura:

MMA - sudura manuala cu electrozi inveliti

MAG - sudura MIG in CO, (exceptie SP1290)

MIG MIX - sudura MIG in amestec gaz inert + CO, (exceptie SPI1290)
MIG Flux - sudura fara gaz, cu sarma tubulara cu flux

TIG Lift - sudura cu argon, aprindere prin atingere

Aceste moduri ofera flexibilitate utilizatorului pentru diferite sarcini si
materiale. Aparatele sunt ideale pentru sudura otelului cu continut redus
de carbon, otelului inoxidabil si altor metale uzuale, fiind potrivite pentru
reparatii auto, lucrari de constructii, fabricatie de structuri, intretinere si
sudura la domiciliu.

Panoul de control intuitiv, iluminat cu LED, permite reglaje usoare ale
parametrilor de sudura, crescand precizia si confortul "utilizatorului.
Sistemul de avans al sarmei este conceput pentru alimentare lina si reglaje
simple ale tensiunii, asigurand calitate constanta a cordonului. Cu racire
fortata cu aer si constructie robusta, aceste invertoare de sudura sunt
potrivite pentru functionare continua in medii solicitante.

Indiferent daca sunteti sudor profesionist sau amator, seria Procraft SPI
ofera solutii fiabile adaptate nevoilor dumneavoastra de sudura.

Functii suplimentare

HOT START - faciliteaza aprinderea arcului prin cresterea automata a
curentului de start fata de curentul presetat

ARC FORCE - stabilizeaza arcul in functie de lungimea acestuia; daca
arcul scade si electrodul tinde sa se lipeasca, aparatul creste curentul;
daca arcul devine prea lung, curentul scade, oferind timp pentru apropierea
electrodului fara stingerea arcului

ANTI STICK - reduce automat curentul la minim cand electrodul se lipeste,
facilitand racirea si desprinderea electrodului

SYNERGY - simplifica mult sudura prin selectarea si reglarea automata a
parametrilor in functie de materialul sudat

ATENTIONARI DE SECURITATE

/N Avertisment! Cititi toate avertismentele de securitate, instructiunile,
ilustratiile si specificatiile furnizate cu acest aparat. Nerespectarea
instructiunilor poate conduce la soc electric, incendiu si/sau raniri grave.

Pastrati toate avertismentele si instructiunile pentru referinte viitoare.

SEMNIFICATII SI SIMBOLURI CONVENTIONALE

Ao Pericol de soc electric

Cititi si intelegeti instructiunile producatorului inainte de
utilizare si respectati regulile de securitate ale angajatorului.

Nu atingeti partile aflate sub tensiune.

Purtati echipament de protectie uscat.

Evitati contactul cu piesa de lucru sau cu masa de sudura.
Nu atingeti simultan piesa de lucru si sarma de sudura.
Utilizati numai cablurile si electrozii recomandati de
producator.

Deconectati intotdeauna aparatul de la retea inainte de orice
interventie de service sau intretinere.

Raza arcului electric poate rani ochii si provoca arsuri

Purtati casca de sudura cu protectie completa a fetei si
gatului, cu filtru grad #10.

Utilizati echipament de protectie pentru ochi, urechi si corp
corespunzator.

Pericol de incendiu

/ . . . )
’ / Indepartati toate materialele inflamabile pe o raza de 10 m
de zona de sudura.

Nu sudati in apropierea animalelor de companie sau a
copiilor.

Asigurati disponibilitatea unui stingator in timpul lucrului.

Purtati imbracaminte fara uleiuri, fara buzunare sau
mansete.

Nu sudati niciodata pe recipiente inchise sau combustibile.

44

Fum si gaze toxice
Q’ Nu inhalati fumul rezultat in timpul procesului de sudura.
Purtati aparate de respiratie adecvate.

Eg- Asigurati-va ca lucrati intr-un spatiu bine ventilat, cu evacuare
la locul arcului.

Nu taiati materiale acoperite, galvanizate sau placate (ex.
zinc, cadmiu, mercur, bariu) pentru a evita riscul de intoxicare.

Utilizati ventilator atunci cand este necesar.

Consultati intotdeauna FDS (Fisa de securitate a materialelor)
pentru toate materialele de sudura utilizate.

Campuri magnetice

Persoanele cu stimulator cardiac trebuie tinute departe de
zona de lucru.

Nu infasurati cablul in jurul corpului in timpul sudurii.

Cititi manualul de instructiuni.

Avertizare generala de risc.

> (e

In conformitate cu standardele esentiale

aplicabile
directivelor europene de securitate.

N
m

Marcaj de conformitate eurasiatic.

[

| e |

Marcaj de conformitate Ucraina.

SPECIFIC SAFETY RULES FOR INVERTER WELDING
MACHINES

SAFETY GUIDELINES FOR ALL OPERATIONS
1. Cunostinte de baza in sudura. Utilizatorul trebuie sa aiba cunostinte
fundamentale despre procesele de sudura, principiile de functionare
ale aparatului si masurile de securitate. In lipsa experientei, este
necesara instruirea de catre un specialist calificat. Un operator
neinstruit poate seta incorect aparatul, ceea ce duce la calitate slaba
a cordonului, supraincalzire sau deteriorarea echipamentului.

2. Intelegerea corecta a manualului de utilizare. Operatorul trebuie sa
citeasca si sa inteleaga manualul, inclusiv specificatiile tehnice,
modurile de functionare, precautiile si procedurile de intretinere.
Lipsa acestor cunostinte poate provoca utilizare incorecta,
defectarea aparatului sau raniri.

3. Cunostinte de prim ajutor. Utilizatorul trebuie sa cunoasca masurile
de prim ajutor in caz de soc electric, arsuri, taieturi sau inhalarea
gazelor toxice. Lipsa acestor cunostinte poate duce la consecinte
grave in situatii de urgenta.

4. Risc de soc electric. Nu atingeti partile aflate sub tensiune, nu lucrati
cu haine ude si folositi intotdeauna manusi de protectie uscate.
Asigurati izolarea fata de piesa si masa. Nerespectarea poate duce
la soclelectric sever, arsuri, pierderea constientei sau chiar accidente
mortale.

5. Pericole ale radiatiei arcului de sudura. Folositi intotdeauna casca de
sudura cu filtru minim DIN 10, imbracaminte de protectie si ecrane
pentru persoanele aflate in apropiere. Nerespectarea acestei reguli
poate provoca leziuni retiniene (temporare sau permanente), arsuri
cutanate si iritatii grave.

6. Fum si gaze toxice. Lucrati in spatii ventilate sau utilizati sisteme de
evacuare, in special la sudura metalelor galvanizate sau acoperite
ori cand se utilizeaza sarma tubulara cu flux (MIG FLUX). Inhalarea
fumului de sudura poate provoca intoxicatii grave, ameteli, greata si
boli pulmonare cronice.

7. Pericol de incendiu. Indepartati toate materialele inflamabile la cel
putin 10 metri de zona de sudura. Tineti un stingator in apropiere.
Ignorarea acestei precautii poate provoca incendii sau explozii, cu
risc pentru viata si bunuri.

8. Pericol de explozie. Nu sudati niciodata recipiente etanse, conducte
sub presiune sau rezervoare care contin substante inflamabile.
Nerespectarea poate duce la explozii, raniri cu fragmente si traume
severe.

9. Risc de arsuri. Nu atingeti piesele incinse si nu lasati metal topit in
locuri necorespunzatoare. Ignorarea acestei reguli poate provoca
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arsuri severe si raniri ale mainilor sau degetelor.

10. Campuri magnetice si stimulator cardiac. Persoanele cu stimulator
cardiac nu trebuie sa stea langa un aparat de sudura in functiune.
Nerespectarea poate duce la dereglarea stimulatorului, cu risc vital.
Consultati medicul inainte de utilizare.

.Manipularea sigura a cablurilor. Nu infasurati cablurile in jurul
corpului, asigurati-le integritatea si evitati indoirile excesive.
Cablurile deteriorate pot provoca scurtcircuite, socuri electrice sau
incendii. Pastrati cablurile organizate pentru a preveni impiedicari
sau caderi accidentale.

12.Risc de accidentare din cauza pieselor in miscare. Tineti mainile
si hainele departe de ventilatorul de racire. Nerespectarea poate
provoca taieturi sau prinderea degetelor.

13.Intretinere si reparatii. Deconectati intotdeauna aparatul de la
alimentare inainte de intretinere, inlocuirea consumabilelor sau
demontare. Nerespectarea poate provoca soc electric, scurtcircuite
sau defectarea aparatului.

14. Utilizarea electrozilor si consumabilelor certificate. Folositi numai
electrozi si sarma de sudura certificata, adecvata tipului de metal
si modului de sudura. Pastrati electrozii in loc uscat pentru a evita
absorbtia de umezeala. Consumabilele de calitate slaba sau umede
pot provoca instabilitatea arcului, porozitate, rezistenta scazuta a
imbinarii si stropi excesivi.

15. Lucrul intr-o zona protejata. Nu permiteti accesul persoanelor
neautorizate, copiilor sau animalelor in zona de sudura. Instalati
ecrane de protectie impotriva scanteilor si radiatiei. Nerespectarea
poate duce la arsuri, leziuni oculare ale celor din jur sau incendii
provocate de scantei.

16. Racire si ventilatie. Asigurati ca orificiile de ventilatie raman libere,
fara praf, materiale sau unelte. Nu acoperiti aparatul dupa utilizare
pana cand acesta nu s-a racit complet. Supraincalzirea poate
provoca defectiuni, opriri automate sau incendiu.

17. Echipament de protectie adecvat. Purtati manusi groase, rezistente
la foc, si imbracaminte fara buzunare sau mansete deschise. Evitati
materialele sintetice, deoarece se pot topi la contactul cu scanteile.
Imbracamintea improprie poate lua foc sau se poate topi pe piele,
provocand arsuri grave.

18. Oprirea aparatului dupa utilizare. Dupa finalizarea sudurii, opriti
complet aparatul cu intrerupatorul si asteptati oprirea acestuia
inainte de a-l scoate din priza. Lasarea aparatului conectat poate
provoca incendiu, scurtcircuit sau soc electric accidental.

19. Depozitare si transport adecvat. Pastrati aparatul intr-un loc uscat,
protejat de umezeala, praf si socuri mecanice. Fixati aparatul
corespunzator la transport pentru a preveni caderile sau loviturile.
Depozitarea necorespunzatoare poate provoca  defectiuni,
scurtcircuite si pierderea functionalitatii.

20. Verificarea impamantarii. Inainte de lucru, verificati impamantarea
aparatului si folositi numai cabluri si conexiuni functionale.
Impamantarea defectuoasa creste riscul de soc electric, mai ales in
conditii de umiditate.

21. Lucrul in conditii nefavorabile. Nu utilizati aparatul in ploaie, in spatii
umede sau fara protectie adecvata. Folositi huse de protectie daca
este necesar. Functionarea in conditii de umiditate ridicata poate
provoca scurtcircuite, socuri electrice si defectiuni.

22. Utilizari interzise. Nu folositi aparatul pentru dezghetarea tevilor,
incarcarea bateriilor sau alte aplicatii necorespunzatoare.
Nerespectarea poate duce la suprasarcina, defectarea aparatului si
daune grave echipamentelor electrice.

23. Actiuni in caz de defectiuni. Daca observati fum, miros de ars sau
functionare anormala, deconectati imediat aparatul de la alimentare
si opriti lucrul. Nu demontati singuri aparatul - adresati-va unui
service autorizat. Incercarile de reparatii pe cont propriu pot duce la
soc electric, defectiuni suplimentare si pierderea garantiei.

. Functionarea in limitele ciclului de lucru. Monitorizati ciclul de
functionare si respectati limitele specificate. Daca aparatul necesita
pauze de racire, nu depasiti timpul maxim la curentul nomin
Nerespectarea poate duce la supraincalzire, activarea protectiei
termice, uzura accelerata si defectiuni.

25. Conectarea corecta a clestilor. Asigurati-va ca cablurile de sudura si
clestele de masa sunt conectate ferm si au contact bun. Verificati-
le periodic pentru deteriorari. Contactul slab poate provoca scantei,
incalzirea conexiunilor si arc instabil, reducand calitatea sudurii si
crescand riscul de incendiu.

26. Curatarea suprafetei piesei inainte de sudura. Indepartati vopseaua,
rugina si alte acoperiri de pe piesa. Folositi numai unelte sigure
pentru curatare. Sudura pe suprafete contaminate poate provoca
fum toxic si calitate slaba a cordonului.

. Manipularea pieselor incinse. Cand lucrati cu port-electrod, pistol de
sudura sau piese metalice, purtati intotdeauna manusi de protectie.
Nu asezati piese fierbinti pe suprafete inflamabile. Atingerea
componentelor incinse poate provoca arsuri, iar plasarea incorecta
poate provoca incendiu.
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28. Atentie la schimbarea electrozilor. Inainte de inlocuirea electrodului,
asigurati-va ca port-electrodul nu este conectat la piesa si ca
aparatul este oprit. Schimbati electrozii numai cu mainile uscate si
purtand manusi. Schimbarea incorecta poate provoca scurtcircuit,
scantei si soc electric.

29. Protectia auzului la curenti mari. Folositi dopuri sau casti antifonice
daca sudura produce zgomot puternic, in special la sudura cu arc la
curenti ridicati. Expunerea prelungita poate duce la pierderea auzului
sau afectiuni cronice.

. Siguranta la lucru in spatii inchise. Daca sudura trebuie realizata
in butoaie, rezervoare, tuneluri sau alte spatii inchise, asigurati
ventilatie fortata si prezenta unui partener pentru supraveghere.
Sudura in spatii inchise fara ventilatie poate duce la lipsa de oxigen,
intoxicatie si pierderea constientei.

. Verificarea impamantarii inainte de lucru. Asigurati ca aparatul este
conectat la o impamantare functionala conform standardelor. Lipsa
impamantarii creste riscul de soc electric si defectiuni.

. Intretinere periodica. Verificati regulat cablurile, conectorii, orificiile
de ventilatie si clestele de masa. Curatati aparatul de praf si reziduuri.
Lipsa intretinerii poate reduce performanta, provoca supraincalzire si
uzura accelerata.

33. Limitarea utilizarii prelungitoarelor. Folositi numai prelungitoare
certificate pentru sarcini mari si nu depasiti lungimea recomandata.
Prelungitoarele necorespunzatoare pot provoca supraincalzire,
caderi de tensiune si risc de incendiu.

34. Verificarea calitatii impamantarii inainte de fiecare utilizare. Asigurati
ca impamantarea este sigura si respecta normele de securitate
electrica. Folositi numai cabluri functionale. Nerespectarea creste
riscul de soc electric si defectiuni.

35. Nu supraincarcati circuitul electric. Verificati ca priza, prelungitorul
sau instalatia suporta sarcina aparatului, mai ales daca sunt
conectate si alte dispozitive. Suprasarcina poate duce la
supraincalzire, scurtcircuit si intreruperi.

36. Monitorizarea alimentarii cu gaz pentru sudura TIG si MIG. Cand
utilizati_modurile TIG sau MIG cu gaz, verificati conexiunile
furtunurilor de gaz si nivelul buteliei. Pierderile de gaz pot provoca
calitate slaba a sudurii, consum excesiv si risc de explozie.

37. Polaritate corecta pentru sudura MIG. Asigurati polaritatea in functie
de tipul de sarma:
¢ Pentru sarma tubulara cu flux (MIG FLUX): pistol la negativ (-),
masa la pozitiv (+
0 Pentru sarma plina cu gaz protector: pistol la pozitiv (+), masa
la negativ (=)
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Polaritatea incorecta poate provoca arc instabil, penetrare slaba
si stropi excesivi.

38. Verificarea sistemului de avans sarma. Inspectati mecanismul de
avans inainte de utilizare. Asigurati-va ca rolele, ghidajul si duza
corespund diametrului sarmei. Alimentarea incorecta poate provoca
blocaje si arc instabil.

39. Intretinerea consumabilelor MIG. Curatati sau inlocuiti regulat
duzele, capetele de contact si rolele de avans. Consumabilele uzate
duc la arc instabil, supraincalzire si calitate redusa a sudurii.

40. Verificarea debitului de gaz MIG. Pentru sudura MIG cu gaz, verificati
setarile regulatorului, etanseitatea furtunurilor si debitul activat la
apasarea tragaciului. Debit insuficient provoaca porozitate, oxidare
si cordoane slabe.

POWER SUPPLY

Aparatul trebuie conectat la tensiunea corespunzatoare indicata pe
eticheta. Utilizarea unei tensiuni prea mici poate suprasolicita aparatul. Tip
de curent - AC, monofazat. Conform standardelor europene, aparatul are
dubla protectie impotriva socului electric si poate fi conectat la o priza
fara impamantare.

USING THE TOOL

/\ ATENTIE!

Inainte de montarea sau demontarea accesoriilor, asigurati-va ca aparatul
este oprit si scos din priza pentru a evita pornirea accidentala.

Assembly of the Welding Machine Before Use

Before starting work, it is necessary to properly connect the cables
and accessories to the welding machine. Follow these steps to avoid
connection errors.

Connecting Welding Cables (MMA Welding)

Pentru sudura manuala MMA, cablul de masa si cablul port-electrod trebuie
conectate la bornele corespunzatoare ale aparatului.

Connecting the Ground Clamp




. Luati cablul de masa cu cleste.
. Conectati mufa cablului de masa la borna de iesire (-).
. Rotiti conectorul in sens orar pana cand este blocat ferm.

. Fixati clestele de masa pe o suprafata curata, fara vopsea, asigurand
contact electric stabil.

B ow N =

Conectarea port-electrodului

1. Luati cablul cu port-electrod.
2. Conectati mufa cablului la borna de iesire (+).
3. Rotiti conectorul in sens orar pana cand este fixat ferm.
4. Asigurati-va ca cablul nu este rasucit si nu se afla sub tensiune
mecanica.
Conectarea pistolului TIG (sudura TIG Lift Arc)

Pistolul TIG nu este inclus in pachet, dar poate fi conectat daca este
necesar.

Conectarea furtunului de gaz
1. Conectati furtunul de gaz al pistolului TIG la butelia de argon prin
regulatorul de gaz.
2. Verificati ca legatura este etansa si fara pierderi de gaz.

Conectarea cablului pistolului
1. Conectati cablul pistolului la borna de iesire (=) (spre deosebire de
sudura MMA, unde port-electrodul este conectat la borna pozitiva).
2. Strangeti ferm conectorul prin rotire pana la blocare.

Connecting the Ground Cable
1. Conectati cablul de masa la borna de iesire (+).
2. Fixati clestele de masa pe piesa, aproape de zona de sudura, pentru
a asigura contact stabil.
Conectarea pentru sudura MIG

Aparatul suporta doua tipuri de sudura MIG: fara gaz (sarma tubulara cu
flux) si cu gaz protector (sarma plina + gaz). Procedurile de conectare
difera usor in functie de metoda.

Sudura MIG fara gaz (sarma tubulara cu flux)
Aceasta metoda nu necesita butelie de gaz si este potrivita pentru utilizare
in exterior sau in conditii de curent de aer.

1. Conectati cablul de masa la borna de iesire (+).

2. Conectati cablul pistolului MIG astfel:

0 Pentru modelul SPI290: conectati cablul pistolului direct la
conectorul dedicat pe panoul frontal (marcat pentru sarma si
furtun gaz).

0 Pentru modelele SPI320, SPI380 si SPI400: conectati mai intai
cablul de selectie a polaritatii (inclus in pachet) la borna de iesire
(=), apoi conectati pistolul MIG la conectorul frontal MIG/gaz.
Aceasta configuratie asigura polaritatea corecta pentru sarma
tubulara cu flux.

3. Doar pentru SPI290: conectati cablul de control al avansului de
sarma de la pistolul MIG la mufa cu 2 pini de pe panoul frontal.
Acest cablu este necesar pentru activarea avansului cand se apasa
tragaciul pistolului.

4. Fixati clestele de masa pe o sectiune curata, fara acoperiri, a piesei
de lucru.

5. Introduceti rola de sarma tubulara (0.8 mm sau 1.0 mm) in
compartiment si treceti sarma prin role si in linerul pistolului.

6. Reglati tensiunea rolelor cu butonul de reglaj.

7. Selectati modul FLUX pe panoul de control.
A\ Nota: Modelul SPI1290 suporta doar sudura cu sarma tubulara (flux-
cored). Nu are intrare de gaz si nu poate fi utilizat cu gaz protector.
Sudura MIG cu gaz protector (sarma plina + gaz)

Aceasta metoda asigura cordoane mai curate, cu mai putini stropi, si este
recomandata pentru lucrari interioare sau pentru table subtiri.

1. Conectati cablul de masa la borna de iesire ().
2. Conectati cablul pistolului MIG la borna de iesire (+).

3. Conectati furtunul de gaz de la intrarea din spatele aparatului la
regulatorul de gaz al buteliei (CO, sau amestec Ar/CO,).

4. Introduceti rola de sarma plina (0.8 mm - 1.0 mm) si treceti sarma
prin role si in linerul pistolului.

5. Verificati etanseitatea conexiunilor si ca gazul curge atunci cand se
apasa tragaciul.

6. Selectati pe panoul de control modul MIG CO, sau MIG MIX, in
functie de gazul folosit.
Instalarea sarmei de sudura (Figura 4)

Montarea corecta a sarmei de sudura asigura performanta stabila a arcului
si avans uniform. Urmati cu atentie acesti pasi inainte de a incepe sudura
MIG.

1. Deschiderea compartimentului pentru sarma
0 Deconectati aparatul de la sursa de alimentare.

¢ Deschideti usa compartimentului lateral pentru a avea acces la
suportul rolei si mecanismul de avans.

2. Montarea rolei de sarma

0 Asezati rola pe suport astfel incat sarma sa se deruleze de jos
in fata.

0 Asigurati-va ca rola este fixata ferm si se roteste liber, fara
rezistenta excesiva sau balans.

3. Fixarea rolei cu piulita de tensionare

0 Strangeti piulita de tensionare (daca este prevazuta) pentru a
preveni rotirea prea libera a rolei. Tensiunea trebuie sa permita
rolei sa se invarta usor, dar sa nu ruleze prin inertie dupa oprirea
avansului.

4. Eliberarea bratului de presiune

0 Ridicati parghia de blocare a rolei de presiune pentru a deschide
ansamblul rolei de antrenare.

0 Trageti usor sarma si taiati capatul indoit sau deformat cu un
cleste pentru a asigura o alimentare lina.

5. Introducerea sarmei

0 Ghidati sarma prin orificiul de intrare si in canalul dintre rolele
de antrenare.

¢ Impingeti sarma in liner (tub ghidaj Teflon sau otel din interiorul
cablului pistolului) aproximativ 10-15 cm.

6. Inchiderea ansamblului rolei de antrenare
0 Coborati parghia de presiune pentru a presa sarma intre role.

0 Verificati ca sarma este asezata corect in canalul corespunzator
al rolei de antrenare (0.8 mm sau 1.0 mm, in functie de sarma
utilizata).

7. Reglarea tensiunii

¢ Rotiti butonul de reglare a tensiunii pentru a aplica o presiune
moderata. Evitati strangerea excesiva - sarma trebuie sa
avanseze fara alunecare, dar si fara a fi deformata.

8. Conectare si pornire
O Inchideti usa compartimentului pentru sarma.
0 Reconectati aparatul la sursa de alimentare.
0 Apasati tragaciul pistolului pentru a avansa sarma prin pistol.
0 Asteptati pana cand sarma iese prin duza de contact, apoi
eliberati tragaciul si taiati sarma la 10-15 mm lungime.

/N Nota: Utilizati intotdeauna dimensiuni compatibile de sarma pentru
duza de contact si rolele de avans montate. Diametrul incorect al sarmei
poate provoca blocaje sau instabilitatea arcului.

Configurarea aparatului de sudura inainte de operare

Dupa conectarea cablurilor si pregatirea aparatului, acesta trebuie
configurat inainte de inceperea sudurii.

Pornirea aparatului de sudura

1. Introduceti cablul de alimentare intr-o priza cu tensiune
corespunzatoare.

2. Porniti aparatul folosind intrerupatorul principal.

3. Dupa pornire, afisajul curentului de sudura va indica

amperajul setat, iar indicatorii modurilor corespunzatoare se vor aprinde
conform ultimei setari utilizate.
Selectarea modului de sudura

Aparatul suporta mai multe moduri de lucru pentru aplicatii diferite de
sudura:

0 MMA (sudura manuala cu electrozi inveliti) - utilizata pentru sudura
cu electrozi. Potrivita pentru lucrari in exterior si suduri structurale,
inclusiv pe materiale ruginite sau murdare.

O TIG Lift (sudura cu arc inaltat TIG - Tungsten Inert Gas) - Asigura
cordoane precise si curate pe metale subtiri. Ideala pentru otel
inoxidabil si materiale neferoase.

0 MIG FLUX (sudura MIG fara gaz, cu sarma tubulara cu flux) -
Utilizeaza sarma tubulara cu flux si nu necesita gaz protector.
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Potrivita pentru lucrari in exterior si reparatii rapide, in special in
conditii de curent de aer sau in spatii deschise.

MIG CO, (sudura MAG cu gaz protector CO,) - utilizata cu sarma
plina si dioxid de carbon pur (CO,) ca gaz de protectie. Ofera
patrundere adanca si rezistenta mare a cordonului, fiind adecvata
pentru sudura otelurilor structurale, asamblari si aplicatii industriale.

MIG MIX (sudura MIG cu gaz protector Ar + CO,) - utilizata cu sarma
plina si amestec de gaz protector (de obicei argon cu 18% CO,).
Asigura suduri curate, stabile si precise, cu stropire minima, ideala
pentru caroseri, sudura tablelor subtiri si lucrari de productie unde
aspectul si controlul arcului sunt importante.

Pentru a selecta modul dorit, apasati butonul de selectie a modului.
Modurile se comuta in succesiune, iar indicatorul luminos corespunzator
va afisa modul activ.

Enabling and Disabling the Control Panel Backlight

Aparatul este echipat cu iluminare LED a panoului pentru o vizibilitate mai
buna in conditii de lumina scazuta.

1.

2.

Pentru a porni sau opri iluminarea LED, apasati butonul de comutare
a iluminarii.

Cand iluminarea este activa, afisajul curentului de sudura si toti
indicatorii de control vor fi mai vizibili.

Adjusting the Welding Current

1.

2.
3.

Folositi butonul de reglare amperaj/viteza sarmei pentru a seta
curentul dorit.

Valoarea selectata va fi afisata pe ecranul curentului de sudura.
Alegeti curentul corespunzator in functie de diametrul electrodului
si de tipul materialului:

0 Pentru sudura MMA, curentul depinde de tipul electrodului.

0 Pentru sudura MIG/MAG, curentul se stabileste in functie

de diametrul sarmei de sudura si grosimea piesei de lucru.
Consultati tabelul de mai jos ca ghid:

0 Pentru sudura TIG, curentul depinde de grosimea metalului si de
adancimea de patrundere necesara.

Work piece (steel) thickness | Applied wire | Current range
Grosimea piesei (otel) | Sarma utilizata | Domeniul de curent

Grosimea piesei (otel) Sarma utilizata

Domeniul de curent

0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A

0.9-6 mm 0.9 mm 25-140 A

6-10 mm 1.2mm 40-250 A

Diametrul electrodului Curent de sudura Tensiune de
recomandat (A) recomandata (V)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0

2.5 80-120 23.2-24.8

3.2 108-148 23.32-24.92

4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8

/N Nota: Acest tabel este destinat pentru sudura otelului cu continut
scazut de carbon. Pentru alte materiale, consultati datele de referinta
corespunzatoare si selectati parametrii de sudura in functie de tipul de
metal si de cerintele procesului de sudura.

Indicatii ale indicatorilor de pe panoul de control
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SPI290
1. Lampa LED
2. Afisaj amperaj

3. Indicatoare  tensiune  de
intrare 110V/220V

4. Buton reglaj tensiune

5. Buton reglaj amperaj/viteza
sarmei

6. Indicator mod TIG Lift
7. Buton selectie mod

8. Indicatoare mod
0.8/0.9/1.0

9. Indicator mod MMA
10. Indicator supraincalzire
11. Indicator ON

Flux

SPI320, SPI380, SP1400
1. Comutator iluminare LED
on/off
2. Afisaj curent de sudura

3. Indicatoare tensiune de
intrare 220-230 V

4. Buton reglaj tensiune

. Buton reglaj curent/avans
sarma

6. Indicator mod TIG Lift

7. Indicator mod MIG FLUX
8. Buton selectie mod

9. Indicator mod MIG CO,
10. Indicator mod MIG MIX
11. Indicator mod MMA

12. Indicator supraincalzire
13. Indicator alimentare

14. Indicator mod MIG manual

15. Indicator mod MIG
Synergy

16. Indicator grosime sarma

17. Comutator mod punctare
(spot welding)

18. Selector diametru sarma

w

19.Selector mod 2T/4T si
punctare

20. Reglaj finalizare sudura in
mod 4T

21.Comutator  selectie gaz
(CO,, MIX sau FLUX)

0 Comutator iluminare LED on/off - activeaza iluminarea panoului de
control pentru o utilizare comoda in conditii de lumina redusa.

O Afisaj curent de sudura - afiseaza curentul de sudura setat sau

efectiv in amperi.

0 Indicatoare tensiune de intrare 220-230 V - semnalizeaza prezenta
si stabilitatea tensiunii de alimentare.

O Buton reglaj tensiune - regleaza tensiunea arcului in timpul sudurii

MIG/MAG.

¢ Buton reglaj curent/avans sarma - regleaza curentul de sudura sau
viteza de avans a sarmei, in functie de modul selectat.

¢ Indicator mod TIG Lift - arata ca sudura TIG cu aprindere prin

ridicare a arcului este activa.

¢ Indicator mod MIG FLUX - semnalizeaza functionarea in modul de
sudura cu sarma tubulara fara gaz protector.

O Buton selectie mod - comuta aparatul intre patru moduri: Split Up
(MIG manual), Man Syn (MIG sinergic), MMA (sudura manuala cu
electrod invelit) si Lift TIG (sudura TIG cu aprindere prin ridicare).

¢ Indicator mod MIG CO, - se aprinde cand se sudeaza cu gaz

protector CO, pur.

¢ Indicator mod MIG MIX - semnalizeaza sudura cu gaz protector mixt

(argon/CO0,).

¢ Indicator mod MMA - arata ca modul de sudura manuala cu electrod

este activ.

¢ Indicator supraincalzire - se aprinde cand se depaseste temperatura
maxima, dezactivand sudura pana la racirea aparatului.

¢ Indicator alimentare - lumineaza cand aparatul este conectat la
tensiune si pregatit pentru utilizare.

0 Indicator mod MIG manual - arata ca este selectata reglarea
manuala a parametrilor pentru sudura MIG/MAG.

¢ Indicator mod MIG Synergy - indica faptul ca modul sinergic cu
reglarea automata a parametrilor este activ.

¢ Indicator grosime sarma - afiseaza diametrul selectat al sarmei de

sudura.

¢ Comutator mod sudura prin puncte - activeaza functia de limitare a
timpului de sudura pentru sudura prin puncte.

0 Selector diametru sarma

permite selectarea diametrului

corespunzator al sarmei de sudura (0.6 /0.8 /0.9 / 1.0 mm).

O Selector mod 2T/4T si punctare - defineste schema de control a
pistolului: cicluri scurte sau lungi, precum si sudura prin puncte.




0 Reglaj finalizare sudura in mod 4T - regleaza curentul si tensiunea
finale pentru umplerea craterului.

O Comutator selectie gaz (CO, MIX sau FLUX) - stabileste tipul de
protectie: CO, pur, gaz mixt sau sarma tubulara fara gaz.
Performing Welding in MMA Mode (Sudura manuala cu electrod invelit)

Dupa conectarea, configurarea si verificarea aparatului de sudura, se poate
trece la sudura MMA cu electrozi inveliti.

Pregatirea pentru sudura
Inainte de a incepe procesul de sudura, asigurati-va ca:

O Aparatul de sudura este corect conectat si configurat (modul MMA
activ, setarile de curent selectate).

¢ Cablul de masa este fixat ferm pe o suprafata curata, fara vopsea si
rugina, a piesei de lucru.

O A fost selectat un electrod adecvat in functie de grosimea metalului
si de cerintele cordonului de sudura.

¢ Zona de lucru este eliberata de materiale inflamabile si este bine
ventilata.
Aprinderea arcului si inceperea sudurii

1. Luati port-electrodul si introduceti un electrod cu diametrul
corespunzator.

2. Pozitionati electrodul la un unghi de 60-80° fata de suprafata piesei
de lucru.

3. Utilizati una dintre urmatoarele metode pentru aprinderea arcului:

4. Atingere si ridicare - atingeti scurt suprafata si ridicati electrodul
3-5mm.

5. Zgariere - trageti electrodul pe suprafata ca si cum ati aprinde un
chibrit.

6. Dupa aprinderea arcului, deplasati lent electrodul de-a lungul
cordonului de sudura dorit, mentinand arcul stabil.
Controlul procesului de sudura
In timpul sudurii, monitorizati:
¢ Stabilitatea arcului - daca arcul se stinge frecvent, curentul poate
fi setat prea jos.

0 Lungimea arcului - distanta optima dintre electrod si metal trebuie
sa fie aproximativ egala cu diametrul electrodului.

¢ Formarea cordonului - deplasati electrodul uniform si evitati
miscarile bruste.
Finalizarea sudurii si indepartarea zgurii

1. Dupa finalizarea cordonului, ridicati incet electrodul de pe cusatura
si lasati metalul sa se raceasca.

2. Opriti aparatul daca lucrul a fost finalizat.
3. Indepartati zgura folosind un ciocan de zgura si o perie de sarma
pentru a verifica calitatea cordonului de sudura.
Probleme posibile si solutii (MMA)
Problema Cauza Solutie

Curatati electrodul,
reduceti distanta

Electrod oxidat,

Arcul nu se aprinde distanta prea mare

Cresteti curentul,
incercati alt
electrod

Arcul se stinge
frecvent

Curent prea mic,
aprindere instabila

Reduceti curentul,
deplasati electrodul
mai repede

Reduceti lungimea
arcului, corectati
unghiul

Arcul se stinge
frecvent

Curent excesiv,
miscare prea lenta

. . Curent excesiv,
Stropire excesiva miscare prea lenta
Piesa contaminata,
umiditate in
electrod

Curatati metalul,

Porozitate in cordon uscati electrodul

Executarea sudurii in modul MIG (Metal Inert Gas Welding)

Dupa configurarea aparatului de sudura, se poate trece la sudura MIG. In
functie de model si de modul selectat, se poate utiliza sarma tubulara cu
flux (MIG FLUX) sau sarma plina cu gaz protector (MIG CO, / MIG MIX).

Pregatirea pentru sudura
Inainte de incepere, asigurati-va de urmatoarele:
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O Aparatul este corect conectat si configurat pentru functionarea MIG
(MIG FLUX, MIG CO, sau MIG MIX este selectat).

0 Sarma a fost montata corect si introdusa prin pistol.
O Polaritatea este corect setata in functie de tipul sudurii:
¢ Sarma tubulara cu flux: pistol (-), cleste de masa (+)
¢ Sarma plina cu gaz protector: pistol (+), cleste de masa (-)

O Pentru sudura MIG cu gaz protector, butelia de gaz este conectata,
regulatorul este setat (de obicei 10-15 L/min), iar sistemul nu
prezinta pierderi.

0 Clestele de masa este fixat pe o suprafata curata, metalica, fara
acoperiri.
0 A fost selectat diametrul corespunzator al sarmei si parametrii de
sudura aferenti.
/\ Nota: Modelul SPI1290 suporta doar sudura MIG FLUX (fara gaz).
Setari mod sudura
Mod manual (MIG Manual / Split Up)

In acest mod, parametrii se regleaza manual. Butonul de control al
curentului regleaza viteza de avans a sarmei, iar butonul de tensiune
regleaza lungimea arcului. Aceasta metoda ofera sudorului control complet
asupra procesului si permite reglaje fine pentru sarcini specifice.

Mod sinergic (MIG Synergy / Man Syn)

Aparatul selecteaza automat tensiunea optima si viteza de avans a sarmei
in functie de diametrul sarmei ales si curentul de sudura. Utilizatorul
poate face doar corectii minore de tensiune pentru reglaj fin. Acest mod
simplifica operarea si reduce timpul de setare.

Selectia modurilor 2T / 4T / Spot
O 2T: sudura se realizeaza cat timp butonul pistolului este apasat;

la eliberare, procesul se opreste imediat. Potrivit pentru cordoane
scurte.

O 4T: 0 apasare porneste sudura, 0 alta apasare o opreste. Convenabil
pentru cordoane lungi, reducand oboseala degetelor.

0 Spot (sudura prin puncte): aparatul limiteaza automat timpul arcului,
permitand suduri prin puncte cu lungime consistenta.
Reglarea finalizarii in modul 4T

In modul cu 4 curse, se pot seta parametrii finali pentru ,umplerea
craterului”. Dupa apasarea din nou a butonului pistolului, aparatul reduce
curentul si tensiunea la valorile finale presetate si le mentine scurt timp.
Aceasta previne formarea craterelor si fisurilor la capatul cordonului.
Reglarea se face cu butonul ENDE:

0 Butonul de control al curentului seteaza curentul final.
¢ Butonul de control al tensiunii seteaza tensiunea finala.

Inceperea sudurii

1. Pozitionati pistolul la aproximativ 15° fata de verticala, orientat in
directia de deplasare.

2. Tineti varful sarmei la 5-10 mm deasupra suprafetei piesei.
3. Apasati tragaciul pentru a porni avansul sarmei si aprinderea arcului.
4. Deplasati pistolul de-a lungul cusaturii uniform, cu o viteza
constanta.
Controlul procesului de sudura
In timpul sudurii, monitorizati:

¢ Lungimea libera a sarmei (stickout) - mentineti 10-15 mm pentru
stabilitatea arcului.

0 Viteza de deplasare - miscati pistolul uniform pentru a obtine un
cordon regulat.

O Unghiul pistolului - pentru imbinari cap la cap sau prin suprapunere,
utilizati un unghi de 10-20° in impingere sau tragere, in functie de
preferinta si tipul sarmei.

0 Protectia cu gaz (pentru MIG CO,/MIX) - asigurati-va ca debitul
de gaz protector este neintrerupt. Daca arcul devine zgomotos sau
cordonul isi schimba culoarea, verificati pierderile sau presiunea
redusa a gazului.

Finalizarea sudurii

1. La capatul cusaturii, opriti-va scurt pentru a umple craterul, apoi
eliberati tragaciul.

2. Pentru sudura cu gaz protector, mentineti pistolul pe pozitie 1-2
secunde pentru ca gazul sa protejeze baia de sudura.

3. Lasati metalul sa se raceasca natural.

4. Inspectati vizual cordonul.
PRO-CRAFT
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5. Daca este necesar, curatati zgura sau oxidarea cu o perie.

Probleme posibile si solutii (MIG)

Problema

Arc instabil

Stropire excesiva

Porozitate in cordon

Blocarea sau _
alunecarea sarmei

Metalul se
perforeaza

Cauza

Setari incorecte
de tensiune/viteza
sarmei

Sirma prea departe
de suprafata, arc
prea lung

Debit de gaz prea
mic sau pierderi,
suprafata murdara

Tensiune incorecta,
problema cu linerul,
role uzate

Curent prea mare
sau miscare prea
lenta

Solutie

Reglati parametrii in
functie de sarma si
piesa de lucru

Reduceti lungimea
libera a sarmei,
scurtati arcul

Cresteti debitul
de gaz, verificati
pierderile, curatati
metalul

Reglati tensiunea,
curatati linerul,
verificati rolele

Reduceti curentul,
mariti viteza de
deplasare

Problema

Arcul nu se aprinde

Sudura se oxideaza

Varful electrodului
se topeste si se
rotunjeste

Metalul se
perforeaza

Sudura este
neuniforma si
poroasa

Cauza

Electrod contaminat,
contact slab al
clestelui de masa

Debit insuficient
de gaz, pierderi in
sistem

Curent de sudura
excesiy, contact al
arcului cu piesa

Caldura excesiva,
miscare prea lenta a
pistolului

Piesa contaminata,
arc instabil

Oprirea aparatului de sudura

Solutie

Curatati  electrodul,
verificati clestele de
masa

Cresteti debitul de
argon, verificati
furtunurile

Reduceti curentul,
evitati contactul cu
metalul

Reduceti curentul,
deplasati pistolul
mai repede

Curatati metalul,
mentineti arcul
stabil

Cresteti curentul,
incetiniti deplasarea
pistolului

Curent prea mic sau

Patrundere slaba miscare prea rapida

Executarea sudurii in modul TIG Lift (sudura cu aprindere prin atingere)

Dupa configurarea si verificarea aparatului de sudura, se poate trece la
sudura TIG cu aprindere prin atingere (TIG Lift).

Pregatirea pentru sudura

Inainte de a incepe procesul, asigurati-va ca:
O Aparatul este corect conectat si setat (modul TIG este activ).
O Pistolul TIG este conectat la borna de iesire (=) (2).

O Clestele de masa este fixat ferm pe o suprafata metalica curatata si
conectat la borna de iesire (+) (1).

0 Este utilizat un electrod de tungsten adecvat.

¢ Butelia de argon este conectata si deschisa, cu regulatorul setat la
debitul recomandat (de obicei 8-12 L/min).

0 Zona de lucru este libera de ulei, rugina si alte contaminari.

Aprinderea arcului (Lift Arc)
Sudura TIG Lift utilizeaza aprinderea prin atingere, care necesita
manipulare atenta:

1. Pozitionati electrodul de tungsten la 2-3 mm de piesa de lucru.

2. Atingeti scurt varful electrodului de suprafata metalului si ridicati-l
usor - arcul se va aprinde.

3. Mentineti electrodul la o distanta de 1-2 mm fata de piesa, fara a
o atinge.

A Important: Nu ,zgariati” electrodul pe suprafata metalului, deoarece
acest lucru contamineaza baia de sudura si degradeaza calitatea
cordonului.

Controlul procesului de sudura
In timpul sudurii, monitorizati urmatoarele:

O Miscarea uniforma - deplasati pistolul constant, mentinand arcul
stabil.

0 Debit de gaz - daca alimentarea cu argon este insuficienta, cordonul
se poate oxida.

0 Formarea baii de sudura - aceasta trebuie sa fie uniforma si fara
incluziuni de aer.

0 Utilizarea sarmei de adaos (daca este necesar) - introduceti sarma
in baia de sudura uniform, fara a atinge electrodul.
Finalizarea sudurii

1. Reduceti treptat curentul de sudura in timp ce deplasati pistolul
inainte pe cusatura.

2. Nu indepartati imediat pistolul dupa stingerea arcului - asteptati
1-2 secunde pentru ca gazul sa continue protejarea baii de sudura.

3. Lasati metalul sa se raceasca, apoi indepartati eventualele oxidari cu
o perie din otel inoxidabil.

Probleme posibile si solutii (TIG)
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Oprirea corecta a aparatului de sudura dupa lucru ajuta la prevenirea
supraincalzirii, deteriorarii componentelor si varfurilor de tensiune.
Respectati urmatorii pasi pentru o oprire sigura:

1. Opriti procesul de sudura.

0 In modul MMA - asigurati-va ca electrodul nu atinge piesa de
lucru.

0 In modul TIG - opriti alimentarea cu sarma de adaos si
indepartati pistolul de baia de sudura.

0 In modul MIG - eliberati tragaciul pistolului MIG si asteptati
stingerea arcului si oprirea avansului de sarma.

2. Reduceti treptat curentul de sudura. Daca este posibil, scadeti
amperajul cateva secunde inainte de oprirea aparatului pentru a
reduce solicitarea circuitelor de iesire.

3. Opriti aparatul cu intrerupatorul principal. Dupa trecerea pe pozitia
,OFF", aparatul va continua sa functioneze cateva secunde -
aceasta este o functie normala a sistemului de racire.

4. Asteptati oprirea ventilatorului si stingerea afisajului.

5. Deconectati aparatul de la sursa de alimentare. Scoateti cablul
de alimentare (16) numai dupa oprirea completa a unitatii. Nu
deconectati imediat dupa actionarea intrerupatorului, deoarece
aceasta poate deteriora componentele electronice.

6. Opriti alimentarea cu gaz (pentru modurile TIG si MIG cu gaz
protector).

0 Inchideti robinetul buteliei de gaz.

0 Eliberati presiunea reziduala din regulator si furtun prin
actionarea scurta a tragaciului (pentru MIG) sau deschiderea
usoara a ventilului TIG, daca este cazul.

7. Lasati aparatul sa se raceasca inainte de transport. Chiar si dupa
oprirea sistemului de racire, componentele interne pot ramane
fierbinti. Asteptati cel putin 5 minute inainte de mutare sau ambalare.

8. Depozitati corect cablurile si accesoriile. Deconectati si rulati
ordonat cablul de masa si port-electrodul.

9. Curatati clestele de masa si aparatul. Indepartati depunerile de
zgura de pe cleste. Daca este necesar, utilizati aer comprimat pentru
curatarea fantelelor de ventilatie.

/\ Nota: Pentru sudura MIG cu sarma tubulara (MIG FLUX), nu exista
sistem de gaz care trebuie inchis, dar trebuie curatat traseul sarmei si
verificate rolele pentru depuneri.

Respectarea acestor proceduri de oprire va prelungi durata de viata a
aparatului si va asigura functionarea stabila la urmatoarea utilizare.

INTRETINERE

Intotdeauna, inainte de a efectua lucrari de intretinere preventiva, asigurati-
va ca aparatul este oprit si deconectat de la priza.
Curatarea aparatului dupa utilizare
Efectuati urmatorii pasi dupa fiecare sesiune de lucru:

1. Opriti aparatul cu intrerupatorul si scoateti cablul de alimentare din

priza.
2. Lasati aparatul sa se raceasca complet inainte de curatare.

3. Folositi o carpa uscata sau aer comprimat pentru a indeparta praful
si spanul metalic de pe carcasa.

4. Curatati fantele de ventilatie si orificiile de admisie cu aer comprimat
pentru a preveni supraincalzirea.




5. Stergeti panoul de control cu o carpa moale, evitand contactul cu
umezeala.

i\ Nu utilizati carpe umede sau agenti de curatare agresivi - acestea pot
deteriora componentele electronice.

Inspectia cablurilor si conexiunilor

Cel putin o data pe saptamana, verificati urmatoarele:

1. Cablul de masa si port-electrodul pentru eventuale deteriorari.

2. Conectorii bornelor de iesire (+) si (=) - acestia trebuie sa fie curati
si fixati ferm.

3. Cablul de alimentare - verificati sa nu aiba fisuri sau indoiri.
4. Clestele de masa - asigurati-va ca suprafata de contact este curata
si fara oxidare.
A\ Daca se constata deteriorari, inlocuiti componentele inainte de
urmatoarea utilizare.
Curatarea si inlocuirea pieselor consumabile
Efectuati regulat urmatoarele operatiuni de intretinere:
1. Verificati port-electrodul - indepartati depunerile si strangeti
clestele daca electrodul este slab fixat.

2. Curatati clestele de masa - daca este necesar, folositi o perie de
sarma pentru a curata suprafata de contact.

3. Curatati si ascutiti electrodul de tungsten (pentru sudura TIG) - daca
devine tocit, reascutiti-| pe o piatra de polizor.

Intretinere pentru sudura MIG
Daca este utilizata sudura MIG, efectuati suplimentar urmatoarele:

1. Inspectati si curatati duza de contact - indepartati stropii de metal
sau depunerile din interiorul duzei. Inlocuiti-o daca este uzata sau
deformata.

2. Verificati duza de sudura - curatati stropii din interior pentru a
mentine fluxul corect de gaz. Utilizati o unealta de curatare pentru
duze sau o perie de sarma.

3. Inspectatirolele de avans ale sarmei - indepartati praful si particulele
metalice. Asigurati-va ca rolele nu sunt uzate sau canelate.

4. Verificati linerul sarmei din interiorul cablului pistoletului - daca
avansul devine instabil, curatati sau inlocuiti linerul.

5. Curatati mecanismul de avans - la utilizarea sarmei pline cu gaz
protector, asigurati-va ca resturile de sarma nu se acumuleaza in
jurul rolelor si rotilor de antrenare.

6. Inspectati furtunul de gaz protector si conexiunile - verificati sa

nu existe scurgeri sau crapaturi. Strangeti conexiunile daca este
necesar.

/\ Nota: Consumabilele murdare sau uzate pot provoca instabilitatea
arcului, protectie insuficienta cu gaz si stropi excesivi. Curatarea regulata
prelungeste durata de viata a componentelor si imbunatateste calitatea
sudurii.

Depozitare si transport

Daca aparatul nu va fi utilizat pentru o perioada lunga de timp:
1. Depozitati-l intr-un loc uscat, protejat de umezeala si praf.
2. Nu lasati cablurile conectate - aceasta reduce riscul de deteriorare.
3. Asigurati aparatul pentru transport folosind manerul de transport
sau suporturile pentru curea de umar.
A\ Evitati depozitarea aparatului in medii reci - condensul poate deteriora
electronica.

Pentru o functionare sigura si fiabila a aparatului, retineti ca reparatiile,
intretinerea si reglajele trebuie efectuate in centre de service, utilizand
exclusiv piese de schimb si consumabile originale.

Coduri de eroare pe afisaj

Daca apare o defectiune in timpul functionarii, aparatul va afisa un cod de
eroare pe ecran. Consultati lista de mai jos pentru a identifica cauza si a lua
masurile corective necesare:

Cod  Semnificatie Descriere / Actiune

Curentul de sudura depaseste limitele
de siguranta. Reduceti sarcina si
reporniti aparatul.

E1 Supracurent

Temperatura interna este prea ridicata.
Lasati aparatul sa se raceasca inainte
de a continua.

E2 Supraincalzire

HU | MAGYAR 1]

Atat curentul, cat si temperatura
au depasit limitele admise. Lasati
unitatea sa se raceasca si verificati
sarcina.

E3 Supracurent +
Supraincalzire

Tensiunea de intrare este prea
scazuta. Verificati sursa de alimentare
si stabilitatea conexiunii.

E4 Subtensiune

A Important: Daca repornirea aparatului nu elimina eroarea E1, aceasta
poate indica un IGBT defect (Insulated Gate Bipolar Transistor). In acest
caz, intrerupeti utilizarea si contactati un centru de service autorizat pentru
reparatie.

PROTECTIA MEDIULUI INCONJURATOR

Pentru protejarea mediului inconjurator, unelte electrice, accesorii
si ambalaje ar trebui sa fie predate pentru reciclare ecologica. Nu
eliminati unelte electrice impreund cu gunoiul menajer!

Numai pentru tarile UE:

in conformitate cu Directiva Europeand 2012/19/EU, despre

dispozitivele electrice si electronice utilizate si legislatie nationald
in vigoare, dispozitivele electronice utilizate sau care au ajuns la sfarsitul
ciclului lor de viatd sunt supusi colectarii pentru reciclarea ecologica.

Dacéd sunt eliminate in mod necorespunzitor, dispozitivele electrice
si electronice pot avea un efect ddunator asupra mediu inconjurator si
sanatatea umana datoritd prezentei posibile a substantelor periculoase
inele.

HU|MAGYAR
INVERTERES HEGESZTOGEP
SP1290, SP1320, SPI380, SP1400
HASZNALATI OTMUTATO

MUSZAKI ADATOK

Modell SPI290 SPI320 SPI380 SPI400
Névleges

fesziiltség (V, 220-240 220-240 220-240 220-240
valtakozd drama)

Frekvencia (Hz) 50 50 50 50
oo (W) 3800 5300 6500 7100
Teljesitménytényezd 0.9 0.9 0.9 0.9
Maximalis

fogyasztott aram 18 19 23 34
(o

Effektiv

fogyasztott dram 1.7 10.4 12.6 18.7
(*

Hatékonysag (%) 85 85 85 85
Hegesztéaram- . . . g
tartomany (A) 20-130 20-160 20-180 20-200
jvfesziiltség (V) 15-21 15-22 15-23 1524
Uresjérati

feszultség (V) 48 65 65 65
Maximalis

aramerésség

melletti 30 30 30 40
bekapcsoldsi idd

40°C (%)
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MMA,
MIG FLUX,
TIG lift

. . MMA, MIG CO,(MAG), MIG MIX,
Uzemmédok TIZG Jift

HOT START

ARC FORCE

ANTI STICK

SYNERGY

Kiegészité
funkciok

Kezeldpanel LED
hattérvildgités * * * *

Hiit6rendszer Kényszerlevegds

Hegesztéelektroda
atmérdje (mm)
MIG huzal
atmérgje (mm)

1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0

0.8/0.9/1.0 | 0.6/0.8/1.0 = 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2

Maximalis tekercs
atmérs (mm) 100 200 200 200
Huzalel6toldsi

sebesség (m/perc) 2512

2.5-13 2.5-13 2.5-13
Hegeszt6kabel
(elektrodatarto)
Hossz (m)

Keresztmetszet 29 3 3 3
mm?

14 20 20 20
Foldel6 kébel

Hossz (m) 22 22 2 2
Keresztmetszet 14 16 20 20
mm?)

MIG kébel

Hossz (m) 3.1 3.0 3.0 3.0
Hossz (m) ) ) ) )
om0 0 0.8 0.8 0.8

Tapkabel
Hossz (m) 20 19 19 19
rel
keresztmetszete | 5X1-5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(db x mm?)
Kiils6 méretek
HxSzxM (cm)
Védelmi szint

26x40x25 =~ 39x52x32 | 39x52x32 = 39x52x32

1P218 1P218 1P218 IP218

Erintésvédelmi | | | |
osztély

Szigetelési osztaly H H H H

Uzemi
hémérséklet-
tartomany (oC)

-10t0o40  -10to40  -10t040 = -10t0 40

Maximalis
paratartalom (%) 90 90 90 90

Suly (tartozékokkal
egyiitt) (kg) 7.2 14 19.6 20

AZ ALKATRESZEK LEiRASA (*KEP 1)

10. Tapkabel

11. Hiitérendszer |éghedmldje

12. Huzaltekercs rekeszének ajtaja
- Kimeneti terminal (+) 13. Huzaltekercs tarto

- Kimeneti termindl () 14. A huzal feszességét szabalyozo
. Hordozo fogantyu kar
. Szell6zényildasok 15. Huzaladagol6 egység (adagold
 Polaritasvalaszté kabel Ealak)

MIG-ég6hoz 16. A nyomadgorgé rogzitékarja két
8. Gazellats nyilds h°'°”“Ya'h(°'3lem/ 1.0 mm)

5 5 17. Hegesztéhuzal bemeneti

9. Tapkapcsold (BE/KI) nyildsa

1. Kezel6panel / kijelz6

2. A MIG-égo és a gaztomlo
csatlakozéja

~N o oA~ w

A hegesztégép miikodésének altalanos séméja lathaté a 3. dbran

(Elektromos blokkséma).

PRO-CRAFT

SZALLITASI KESZLET TARTALMA *

SPI290 SPI320, SPI380, SP1400

1. Hasznalati dtmutatd 1. Hasznélati itmutaté

2. Félautomata hegeszt6 5 ”
inverter 2. iFnevlsitjtteormata hegeszt6

3. MIG-ég6 porbeles huzalhoz, PSP
kébellal 2 rIG egct)”gka’z;olmlovel

p . Hegeszt6kabel

4. Hegesztokabel < 3
(elektrodafogo) (eilllektlrltl)(li(effoglo)

5. Foldels kabel 5. Foldeld fhbe e

6. Salak eltavolito kalapdcs O Ee)gesm uzal tekercs (5
fémkefével 9

7. Specialis kulcs

8. Erintkez6 hegyek  MIG-
hegesztéshez ?0,8 mm és
1,0 mm)

9. Hegesztopajzs

10. Salak eltavolité kalapacs
fémkefével

* Kérjiik, figyeljen arra, hogy a szdllitdsi készlet tartalma a vdsarlds
orszagatol fuggden valtozhat. A szallitdsi készlet tartalmaval kapcsolatos
konkret informaciokért forduljon a helyi forgalmazdkhoz.

A Procraft SPI sorozatt félautomata inverteres hegesztégepek (SPI290,
SPI320, SPI380, SPI400) modern és univerzalis szerszamok, amelyek
hatékony és megbizhaté hegesztést biztositanak kiilonféle professzionalis
és haztartasi korlilmények kozott. Ezek a késziilékek a modern inverteres
technolégidkat és az egyszerl kezelhetéséget Gtvozik, biztositva kivélo
teljesitményt és stabil mikadést.

A késziilékek tobb hegesztési izemmaddot tdmogatnak, beleértve az MMA
bevontelektrodas kézi ivhegesztés), MAG (MIG C02) (kivéve SPI290)
hegesztés aktiv gaz kornyezetben), MIG MIX (kivéve SPI290) (hegesztés
inert gz és CO, keveréke kornyezetben), MIG Flux (hegesztés porbeles
huzallal gaz nélkiil) és TIG Lift (argon ivhegesztés érintéses gyljtassal).
Ezek az {izemmodok rugalmassagot biztositanak a felhasznalonak a
kiilonboz6 feladatok és anyagok kezelésében. A késziilékek idedlisak
alacsony szén-dioxid-tartalmi acél, rozsdamentes acél és mds gyakori
fémek hegesztéséhez, olyan teriileteken, mint az autéjavitas, az épitdipari
munkdk, a szerkezetgyartas, a karbantartas és a haztartasi hegesztés.

Az intuitiv LED-es vildgitdsu kezeldpanel egyszer(ivé teszi a hegesztési
paraméterek bedllitdsat, novelve a pontossdgot és a konnyd
kezelhetéséget. A huzaladagolé rendszer gondosan ki van dolgozva
ahhoz, hogy biztositsa a zokkenémentes adagoldst és a feszesség
konnyl beallitdsat, ami elGsegiti a hegesztési varrat stabil mindségét.
A kényszeritett |éghiitésnek és a robusztus kialakitasnak kdszonhetoen
ezek az inverteres hegesztdgépek hosszi tavi, nehéz koriilmények kozott
torténé hasznalatra alkalmasak.

Legyen On professzionalis hegesztd, aki megbizhaté berendezést keres,
vagy hézi barkacsold, akinek univerzélis szerszamra van sziiksége
kiilonbdz6 feladatokhoz, a Procraft SPI sorozat megbizhaté megoldast
kinal, amely az On hegesztési igényeihez igazodik.

Kiegészitd funkciok

HOT START -megkénnyiti az iv gyljtdsat azéltal, hogy automatikusan
noveli a gydjtasi dramot az eldre beallitott hegesztdaram értékéhez képest.

ARC FORCE -hegesztés kozben a meggyujtott hegesztdivet stabilizélja
a hosszatdl fiiggéen. Ha az elektroda az iv rovidilésekor tapad, az
inverter ndveli az dramot. Tul hosszu iv esetén az inverter csokkenti az
aramer@sséget, igy id6t adva az elektréda anyaghoz valé kozelitésére az
iv kialvésa nélkiil.

ANTI STICK - a hegesztdaram automatikus csokkentése minimalis értékre,
amikor az elektréda tapad, ami lehditi az elektrodat és megkonnyiti annak
levalasztasat.

SYNERGY -nagymértékben megkonnyiti a hegesztést az automatikus
paramétervalasztas és -beallitas révén, a hegesztendd anyagtol fiiggéen.

BIZTONSAGI ELOIRASOK

/\ viGYAzZAT! Ismerkedjen meg az adott elektromos géphez mellékelt
osszes bi: agi figyel éssel itassal, abraval és miszaki
adattal. Az Gsszes alabbi utasitds be nem tartdsa aramiitéshez és (vagy)
sulyos testi sériiléshez vezethet.

Orizze meg az dsszes figyelmeztetést és utasitst a késébbi hivatkozas
céljabal.




JELKEPEK ES SZIMBOLUMOK
Ao Az dramiités veszélye

Az adott berendezés hasznélata el6tt olvassa el a gyarté
biztonsdgi utasitasait, és tartsa be a munkaltatéja éltal
eldirt biztonsagi kovetelményeket.

Ne érintse meg az dramvezetd részeket.
Viseljen szaraz véddruhazatot.
Kerdilje a munkadarabbal vagy a foldeléssel vald érintkezést.

Ne érintse meg egyszerre a munkadarabot és a
hegesztéhuzalt.

Csak a gyart6é dltal ajanlott kdbeleket és elektrédakat
hasznaljon.

A berendezés karbantartdsa vagy javitdsa el6tt mindig
kapcsolja ki dramellatasat.

A hegesztdiv kérosithatja a szemet és égési sériiléseket
okozhat.

Mindig viseljen teljes arc- és nyakvédé hegesztémaszkot,
amely legalabb 10-es szirével van felszerelve.

Gy6z6djon meg arrdl, hogy megfeleld szem-, hallds- és
testvédd eszkozoket hasznal.

Tiizveszély

’/ / Tévolitson el minden gydlékony anyagot a hegesztési teriilet
3514b (10,7 m) sugaru korzetéhdl.

Soha ne végezzen hegesztési munkakat hazidllatok vagy
kisgyermekek kozelében.

Gy6zddjon meg arrél, hogy a kozelben van tlizoltd késziilék.

Viseljen olajmentes, zsebek és mandzsettdk nélkiili
ruhdzatot.

Soha ne végezzen hegesztést zart vagy éghetd tartélyokon.

MérgezG gazok és g6zok
\’ Ne lélegezze be a hegesztés soran keletkezé gozoket.
Hasznéljon megfelel§ 1égzésvédé eszkozoket.

Eg- Gondoskodjon a helyiség megfeleld szell6zésérél, és
biztositsa a karos anyagok eltavolitdisat a hegesztési
teriiletrél.

A mérgezés elkeriilése érdekében ne végjon bevonatos,
horganyzott vagy plakirozott  anyagokat (pl. cinket,
kadmiumot, higanyt, bariumot tartalmazokat).

Sziikség esetén hasznaljon elszivo szelldzést.
Mindig ellendrizze a hasznélt hegesztGanyagok biztonsagi
adatlapjat (MSDS).

‘ Mégneses mez6k

Ne engedje, hogy pacemakerrel rendelkez6 személyek
mikodé hegesztogép kozelében tartozkodjanak.

Ne tekerje a hegeszté kabelt a testrészekre munka kézben.

Olvassa el a hasznélati Gtmutatét

A Altalanos veszélyjelzés

A vonatkozé Eurépai iranyelvek alapvetd biztonsagi
eléirasainak valé megfelelés.

[ H [ Eurazsiai megfelel6ségi jel.

Ukran megfelelGségi jel

KULONLEGES BIZTONSAGI UTASITASOK AZ INVERTERES
HEGESZTOGEPEKHEZ

BIZTONSAGI UTASITASOK MINDEN MUVELETHEZ
1. Hegesztési alapismeretek. A felhasznalénak alapveté ismeretekkel
kell' rendelkeznie a hegesztési eljarasokra, a késziilék mikodési
elveire és a biztonsagi 6vintézkedésekre vonatkozéan. Tapasztalat
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hidnya esetén képzett szakembernél kell elvégezni a képzést. A
képzetlen kezel6 nem megfelelGen éllithatja be a késziiléket, ami
rossz minéségl hegesztési varratokhoz, tulmelegedéshez vagy a
berendezés megrongalddasahoz vezethet.

2. Ahasznalati Gtmutaté pontos megértése. A kezeld koteles elolvasni
és megérteni a hasznalati Utmutatot, beleértve a miiszaki adatokat,
az lizemmadokat, a biztonsagi dvintézkedéseket és a karbantartasi
eljarasokat. Az ismeretek hianya a késziilék nem megfeleld
hasznalatahoz, meghibasodédsahoz vagy sériilésekhez vezethet.

3. Elsosegélynydjtasi ismeretek. A felhaszndlonak ismernie kell az
dramiités, égeési sériilések, vagasok és mérgez6 gazok belélegzése
esetén sziikséges elsGsegélynyujtasi alapvetd intézkedéseket. Ezen
ismeretek hidnya vészhelyzet esetén silyos kovetkezményekkel
jérhat.

4. Aramiités veszélye. Soha ne érintse meg az é4ramvezetd
alkatrészeket, ne dolgozzon nedves ruhaban, és mindig viseljen
szaraz védGkesztylt. Gondoskodjon elszigetelésrél a munkadarabtol
és a foldtol. Ennek elmulasztdsa sulyos aramiitéshez, égési
sériilésekhez, eszméletvesztéshez vagy akar halalos kimenetelhez
is vezethet.

5. A hegesztdiv sugarzasanak veszélye. Mindig hasznaljon legalabb
DIN 10 sotétitést hegesztGpajzsot, véddruhazatot és a kozelben |évé
személyek védelmére vald védGképernydket. Ennek elmulasztésa a
szem retindjanak karosodasahoz (akar ideiglenes vagy végleges
vaksdghoz), bérégéshez és stlyos bérirritaciohoz vezethet.

6. Mérgezd gazok és fiist. JOI szell6z6 helyiségekben dolgozzon, vagy
hasznaljon elszivé ventilaciét, kiilondsen horganyzott, festett fémek
hegesztésekor és porbeles huzal (MIG FLUX) hasznélatakor. A
hegesztési fiist belélegzése stlyos mérgezést, szédiilést, hanyingert
és kronikus tiidobetegségeket okozhat.

7. Tiizveszély. Tavolitson el minden gydlékony anyagot legalabb 10
méterre a hegesztési zonatél. Tartson tlizoltd késziiléket a kozelben.
Ennek elmulasztésa a kornyezé térgyak meggyulladéséhoz, tlizhoz
vagy robbanashoz vezethet, ami életet és vagyont fenyeget.

8. Robbandsveszély. Soha ne hegesszen zart tartdlyokat, nyomads alatt
4ll6 csoveket és éghetd anyagokat tartalmazo tartalyokat. Ennek
elmulasztasa robbandshoz, repeszsériilésekhez és siilyos személyi
sériilésekhez vezethet.

9. Egési sériilések veszélye. Ne érintse meg a forré munkadarabokat,
és ne hagyja az olvadt fémet erre nem alkalmas helyeken. Ennek
elmulasztasa stlyos égési sériiléseket és a kézsériiléseket okozhat.

10. Magneses mezék és pacemakerek. A pacemakerrel rendelkezé
személyeknek tilos tartézkodni mikodé hegesztogép mellett.
Ennek elmulasztasa a pacemaker meghibasodésahoz vezethet, ami
életveszélyes lehet. Hasznalat el6tt konzultéljon az orvoséval.

11. A kébelek biztonsagos kezelése. Ne tekerje a kdbelt a teste koré,
figyeljen azok épségére, és ne hajlitsa meg erésen dket. A sériilt
kabelek rovidzarlatot, dramiitést vagy tiizet okozhatnak. Tartsa a
kébeleket rendezett dllapotban, hogy elkeriilje a botlast és az esést.

12. A mozgé alkatrészek &ltal okozott sériilésveszély. Tartsa tavol a
kezét és a ruhdzatat a hiitéventilatortdl. Ennek elmulasztasa sulyos
végéasokhoz vagy ujjak beszoruldséhoz vezethet.

13. Karbantartas és javitds. Karbantartds, fogyoeszk6zok cseréje vagy
szétszerelés el6tt mindig valassza le a késziiléket a hélozatrol.
Ennek elmulasztdsa dramiitéshez, rovidzarlathoz vagy a késziilék
meghibdsodasahoz vezethet.

14. Tansitott elektrodak és fogyeszkdzok hasznélata. Csak tandsitott
elektrodékat és hegesztShuzalt hasznaljon, amelyek megfelelnek
a fém tipusanak és a hegesztési lizemmodnak. Az elektrodakat
szaraz helyen tarolja. A rossz mindséqli vagy nedves elektrodak
hasznalata iv instabilitidshoz, a hegesztési varrat porozitaséhoz, a
kotés szilardsaganak csokkenéséhez vezethet.

15. Védett teriileten torténé munkavégzés. Tartsa tavol az illetéktelen
személyeket, gyermekeket és éallatokat a hegesztési teriilettdl.
Helyezze el a szikrék és a sugérzas elleni védGképernydket. Ennek
elmulasztasa égési sériilésekhez, a kdrnyez6 személyek latdsanak
kérosodaséhoz vagy tlizhoz vezethet.

16. Hiités és szell6ztetés. Ugyeljen arra, hogy a szelldzonyilasok
nyitva maradjanak, és ne legyenek eltakarva porral, rongyokkal
vagy szerszamokkal. Hasznalat utdn ne takarja le rogton a
késziiléket - hagyja, hogy leh(iljon. A hegesztdgép tilmelegedése
kikapcsolasahoz, meghibasodéasahoz, vagy akar tlizhoz is vezethet.

17. Megfelel6 védéruhazat. Viseljen vastag, t(izallo keszty(it és nyitott
zsebek vagy mandzsettdk nelkiili ruhazatot. Keriilie a szintetikus
anyagokat, mivel ezek szikrdk hatdsdra megolvadhatnak. A nem
megfelel6é ruhdzat konnyen meggyulladhat vagy megolvadhat a
béron.

18.A késziilék kikapcsoldsa munka utan. A hegesztés befejezése
utdn kapcsolja ki a késziiléket a kapcsoldval, és vérja meg, amig
teljesen ledll, miel6tt levélasztja a haldzatrél. A bekapcsolva hagyott
késziilék tiizet, rovidzarlatot vagy dramiitést okozhat.
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19. Megfelel6 térolds és széllitds. A késziiléket széraz, portdl és
iitésekt6l védett helyen térolja. Szallitds kozben biztonsdgosan
rogzitse a gépet. A nem megfeleld tarolds és széllitds a gép
kérosodasahoz és meghibasodasahoz vezethet.

20. A foldelés ellendrzése. Munkavégzés el6tt gy6zddjon meg arrdl,
hogy a késziilék foldelt és megfeleléen mikodé kabelekkel van
csatlakoztatva. A nem megfeleld foldelés kiilondsen veszélyes
nedves kornyezetben.

.Munkavégzés kedvezétlen koriilmények kozott. Ne hasznél&a a
késziiléket esGben, nedves helyiségekben védelem nélkiil. Sziikség
esetén hasznaljon véddhuzatot. A nedvesség rovidzarlatot és
aramiitést okozhat.

22.Tiltott felhasznaldsi moddok. Ne haszndlja a hegesztogépet
csovek kiolvasztasara, akkumulatorok toltésére vagy mas, nem
rendeltetésszer(i feladatokra. Ennek a szabélynak a be nem tartdsa
tulterheléshez, a késziilék meghibasoddsahoz és mas berendezések
karosodasdhoz vezethet.

23. Teendék meghibdsoddsok esetén. Fiist, égett szag vagy miikodési
zavarok észlelése esetén azonnal valassza le a késziiléket a
hélézatrdl és éllitsa le a miikodését. Ne szerelje szét a késziiléket
sajat kezlileg - forduljon a szervizkdzponthoz. A sajat kezii javitas
4ramiitést, karosodast és a jotéllas elvesztését okozhatja.

24. A terhelési ciklus (DC) betartdsa. Figyelie a késziilék terhelési
ciklusat, és ne haladja meg a maximélis dramerdsség mellett
megengedett miikodési id6t. Ennek a szabalynak a be nem tartdsa
tilmelegedéshez, a hdvédelem aktivdlédasdhoz és gyorsabb
kopdshoz vezethet.

25.A kébelek biztonsdgos csatlakoztatdsa. Gy6zddjon meg arrél,
hogy a hegesztékabelek és a foldeldkapocs biztonsagosan vannak
csatlakoztatva és nem sériiltek. A nem megfeleld érintkezés
szikréhzéshoz, tilmelegedéshez és a hegesztiv instabilitdsdhoz
vezethet.

26.A feliilet tisztitdisa hegesztés elGtt. A munka megkezdése elGtt
tavolitsa el a festéket, rozsdat és egyéb bevonatokat. Hasznaljon
biztonsagos szerszamokat. A szennyezett feliilet rontja a varrat
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27.Forré  szerszamokkal vald munkavégzés. Mindig viseljen
védekeszty(t az elektrédafogé, a hegesztGpisztoly vagy a fém
munkadarabok kezelésekor. Ne helyezze el a forrd alkatrészeket
gyulékony feliiletekre. Ennek elmulasztdsa égési sériilésekhez vagy
tlzhoz vezethet.

. Az elektréda cseréje. Az elektréda cseréje el6tt gy6zddjon meg arrél,
hogy az elektrédafogd nincs csatlakoztatva, és a késziilék ki van
kapcsolva. Az elektrodakat csak szaraz kézzel és védGkesztyiiben
cserélje. Az elektroda nem megfeleld cseréje véletlen rovidzarlatot
és aramiitést okozhat.

. Hallasvédelem nagy dramerdsség esetén. Hangos munkavégzés
soran hasznaljon fiildugét vagy fiilhallgatét. Hosszu ideig tartd zaj
halldskdrosodast vagy kronikus betegségeket okozhat.

. Biztonsdag zart terekben. A hordékban, tartélyokban és alagutakban

torténé hegesztéskor gondoskodjon szell6zésrél és egy segitéje
altali feliigyeletrél. Levegéhdz valé hozzaférés nélkiil mérgezés,
eszméletvesztés és haldl is lehetséges.

. A foldelés ellendrzése a munka megkezdése el6tt. A bekapcsolds
elétt gy6z6djon meg arrél, hogy a készilék a szabvanynak
megfelelden van féldelve. A foldelés hianya noveli az dramiités és a
meghibasodas kockézatat.

32.Rendszeres karbantartds. Rendszeresen ellendrizze a kabeleket,
csatlakozokat, szell6zényildsokat és foldelést. Tisztitsa meg a
késziiléket a portdl. A karbantartds elmulasztdsa csokkenti a
teljesitményt és a megbizhatésagot.

33.A hosszabbiték hasznélata. Kizdrdlag a terhelésre méretezett,
tanusitott kdbeleket hasznéljon. A megadott hossz vagy teljesitmény
tullépése tilmelegedést és tiizet okozhat.

34.A foldelés mindségének ellenérzése minden bekapcsolds el6tt.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy a foldelés megbizhatd és megfelel az
szabvanyoknak. Csak hibatlan kabeleket hasznéljon.

35. A hédlézat tilterhelése nem megengedett. Gy6z6djon meg arrdl, hogy
a konnektor, a hosszabbité és a vezetékek megfelelnek a késziilék
teljesitményének. Ellenkezd esethen tilmelegedés, kikapcsolds és
rovidzarlat éphet fel.

36. Gazellatas ellendrzése (TIG és MIG gazhegesztés soran). A munka
megkezdése el6tt ellendrizze a tomlék tomitését és a palack
nyomasat. A gézszivargas rontja a hegesztési varrat mindségeét,
tulzott véd6gazfogyasztashoz és akar robbanashoz is vezethet.

37.Megfeleld polaritds MIG-hegesztésnél. A munka megkezdése el6tt
ellendrizze a csatlakozést:

¢ Porbeles huzal esetén (MIG FLUX): az ég6 a «-» pdlushoz, a
féldelés a «+» pélushoz.
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¢ Tomor huzal védégdzzal esetén: az ég6 a ,+" pdlushoz, a foldelés
a,~" polushoz. A nem megfeleld polaritas instabil ivet és rossz
hegesztési eredményt okoz.

38.A huzal adagoldsanak ellen6rzése. A munka megkezdése el6tt
gy6z6djon meg arrél, hogy a gorgok, a vezetd és a hegy megfelelnek
a huzal 4tmérojének. Az eltérések a réngatézé adagolast és az iv
instabilitasat okozzak.

39.MIG fogydeszkozok karbantartdsa. Rendszeresen tisztitsa vagy
cserélje ki a hegyeket, a fivokat és az adagol6 gdrgdket. A kopott

alkatreészek rontjak a varrat minéségét és tiimelegedést okoznak.

40. A gézellatas ellendrzése MIG-hegesztésnél. Ellendrizze a reduktor
beallitasait, a csatlakozdsok szivargasr 8gét és a gazellata
a ravasz megnyomasakor. A gézhidny porozitdst, oxidaciét és
gyenge hegesztési varratot okoz.

TAPEGYSEG

A szerszamot olyan héldzathoz kell csatlakoztatni, amelynek fesziiltsége
megegyezik a tipustablan feltiintetett fesziiltséggel. Alacsonyabb
fesziiltségli dram haszndlata a szerszdm tilterheléséhez vezethet. Az
aram tipusa: valtakozo, egyfazisu. Az eurépai szabvanyoknak megfeleléen
a szerszam dupla dramdtés elleni védelemmel rendelkezik, ezért foldeletlen
aljzatokhoz is csatlakoztathaté.

FELHASZNALAS

A\ FIGYELEM!

A tartozékok felszerelésekor és eltévolitdsakor gy6z6djon meg arrdl,
hogy a szerszam Kl van KAPCSOLVA, és a kabel nincs csatlakoztatva a
hélozathoz.

A késziilék dsszeszerelése a hasznilat el6tt

A munka megkezdése el6tt megfelelGen kell csatlakoztatni a kabeleket és
a tartozékokat a hegesztdgéphez. A csatlakoztatds soran elkovetett hibak
elkeriilése érdekében kdvesse az alabbi lépéseket.

Hegesztd kabelek csatlakoztatdsa (MMA-hegesztés)

Kézi ivhegesztés (MMA) esetén csatlakoztassa a testkabelt és az
elektrodafogds kabelt a késziilék megfelel§ csatlakozéihoz.

A testkapocs csatlakoztatdsa
1. Vegye el6 a krokodilcsipesszel ellatott testkabelt.
2. (Cs)atlakonassa a testkdbel csatlakozéjat a kimeneti terminalhoz (-)
2).

3. Forditsa el a csatlakoz6t az 6ramutatd jaraséval megegyezd irdnyba,
amig a helyére nem kattan.

4. Rogzitse a testcsipeszt a tiszta, festetlen feliileten, biztositva a
meghizhatd érintkezést.
Elektrodafogdo csatlakoztatdsa
1. Vegye el6 az elektrédafogéval ellatott kabelt.
2. Csatlakoztassa a kdbel csatlakozojat a kimeneti terminalhoz (+).

3. Forditsa el a csatlakoz6t az 6ramutatd jarasaval megegyezé irdnyba,
amig teljesen rogziil.

4. Gy6zddjon meg arrdl, hogy a kabel nincs megcsavarodva vagy nincs
mechanikai feszités alatt.
TIG-égd csatlakoztatdsa (argon ivhegesztés, TIG Lift)
ATIG-ég6 nem tartozék, de sziikség esetén csatlakoztathato a késziilékhez.
A gdztomlé csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa a TIG-ég6 gaztoml6jét az argon palackhoz a
reduktoron keresztiil.

2. Gy6zodjon meg arrél, hogy a csatlakozas szivdrgdsmentes és nem
engedi 4t a gazt.
Az ég6 kdbelének csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa az égdé kabelének csatlakozéjdt a kimeneti
termindlhoz (-) (ellentétben az MMA-hegesztéssel, ahol a fogd a
pluszhoz csatlakozik).

2. Rogzitse biztonsagosan a csatlakozot, elforgatva azt litkzésig.
A testkabel csatlakoztatdsa

1. Csatlakoztassa a testkabelt a kimeneti terminalhoz (+).
2. Rogzitse a testcsipeszt a munkadarabon a hegesztési pont
kozelében, hogy biztositsa a stabil érintkezést.
MIG hegesztéshez vald csatlakozds
A késziilék kétféle MIG-hegesztést tamogat: gazmentes (porbeles




hegesztéhuzallal vald) és védGgézas (folytonos hegeszt6huzallal vald)
hegesztést. A csatlakoztatdsi eljards a kivdlasztott médszertél fiiggéen
kissé eltérd.

Gazmentes MIG-hegesztés (porbeles hegesztéhuzal)

Ez a médszer nem igényel gazpalack csatlakoztatdsat, és alkalmas kiiltéri
vagy szeles id6jarasi koriilmények kozott torténd hasznélatra.

1. Csatlakoztassa a testkabelt a kimeneti csatlakozéhoz (+).
2. Csatlakoztassa a MIG-égé kébelt az aldbbiak szerint:

SPI290 modell esetén: csatlakoztassa a MIG-ég6 kabelét kozvetlendil
az eldlapon talalhatd specidlis csatlakozohoz (amely a huzal és a
gaztomlG csatlakoztataséra szolgal).
SPI320, SPI380 és SPI400 modellek esetén: eldszor csatlakoztassa
a polaritésvélaszlé kabelt (tartozék) a kimeneti csatlakozéhoz (-),
L csatlakoztassa a MIG-égét az eliilsé MIG/géz csatlakozohoz.
z biztositja a porbeles huzal megfelel polaritasat.

3. Csak SPI1290 modell esetén: csatlakoztassa az drétadagolas-vezérld
jelkabelt az ég6tdl az elélapon 1év 2-érintkez6s csatlakozdhoz. Ez a
kébel sziikséges a drotadagolds aktivaldsahoz az égd kapcsoldjanak
megnyomésakor.

4. Rogzitse a testcsipeszt a munkadarab egy tiszta, nem megmunkalt
teriiletén.

. Helyezzen egy tekercs porbeles huzalt (éltalaban 0,8 mm vagy 1,0
mm) az adagold rekeszbe, és vezesse a huzalt a gorgokon keresztiil
az ég6 csatorndjaba.

6. Allitsa be a feszességet a huzal feszességét szabélyozd gombbal.
7. Vaélassza ki a kezelGpanelen a FLUX médot.

[

A Megjegyzés: Az SPI290 modell csak porbeles huzalos hegesztést
tdmogat. Nincs gazbemenete, igy véd6gdzas hegesztésre nem
hasznélhaté.

Véddgdzas MIG-hegesztés (tmor hegesztéhuzal + véddgdz)
Ez a mddszer tisztabb varratokat biztosit, minimélis froccsenéssel, és
beltéri munkakhoz és vékony fémekkel torténd munkakhoz ajénlott.

1. Csatlakoztassa a testkabelt a kimeneti csatlakozohoz (-).

2. Csatlakoztassa a MIG-égé kabelét a kimeneti csatlakozéhoz (+).

3. Csatlakoztassa a késziilék hatso gazbemenetétdl érkezé gaztomlot
a véddgazas (CO, vagy Ar/CO, keverék) palackon Iévé reduktorhoz.

4. Helyezzen egy tekercs tomor huzalt (éltalaban 0,8 mm-t6l 1,0 mm-
ig), és vezesse a huzalt a gorg6kon keresztiil az ég6 csatorndjaba.

5. Ellendrizze az 0Osszes csatlakozads szivargdsmentességét, és
gy6zddjon meg arrél, hogy a gaz az égé gombjanak megnyomasakor
aramlik.

6. A haszndlt gaztdl fiiggéen vélassza ki a kezel6panelen a MIG CO,
vagy a MIG MIX iizemmédot.
Hegesztéhuzal behelyezése (4. abra)
A hegesztéhuzal megfelel6é behelyezése biztositja a stabil ivet és az
egyenletes adagoldst. A hegesztés megkezdése el6tt hajtsa végre az
alabbi lépéseket:
1. Nyissa ki a huzaladagol6 rekeszt
¢ Viélassza le a késziiléket a halézatrol.

0 Nyissa ki a rekesz oldalso ajtojat a tekercs behelyezéséhez és az
adagol6 mechanizmushoz valo hozzaféréshez.

2. Helyezze be a huzaltekercset

0 Helyezze a tekercset a tartéra tgy, hogy a huzal alulrdl elére
tekeredjen le.

0 Gy6zddjon meg arrél, hogy a tekercs biztonsagosan fel van
szerelve, és szabadon, beakadas nélkiil forog.

3. Rogzitse a tekercset a feszitdgydrli segitségével.

0 Ha van, hizza meg a rogzitéanyat, hogy megakadalyozza a
spontan forgdst.

0 A feszességnek biztositania kell a konnyl forgast, de ki kell
zérnia a tehetetlenségi mozgést az el6tolas ledllasa utan.

4. Lazitsa meg a nyomogorgét

0 Emelje meg a gorgé rogzitékarjat, hogy kinyissa az adagol6
mechanizmust.

0 Vagja le a huzal végét, ha az deformalddott vagy meghajlott.
5. Helyezze be a huzalt

0 Vezesse at a huzalt a bemeneti nyilason keresztiil, és helyezze a
gorgdk kozotti horonyba.

O Flizze eldre a huzalt 10-15 cm-rel az g6 csatornajéba.
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6. Zérja be az adagolé mechanizmust
0 Engedje le a nyomdgdrg6 rogzitokarjat a huzal rogzitéséhez.
¢ Gy6zodjon meg arrdl, hogy a huzal a megfelelé dtmérdji (példaul
0,8 mm vagy 1,0 mm) horonyban fekszik.
7. Allitsa be a feszességet
0 Forgassa el a bedllitd gombot, hogy megfelelé nyomast érjen el.
0 Ahuzalt cstszés nélkiil, de deformalédas nélkiil is kell adagolni.
8. Csatlakoztassa az dramellatast és adagolja a huzalt.
0 Zarja be a rekesz ajtajat.
0 Csatlakoztassa a késziiléket a halézathoz.
0 Nyomja meg az ég6 gombjat — a huzal adagoldsa megkezdddik.
0 Varja meg, amig a huzal kijon a hegybdl, majd engedje el a
gombot, és végja le a végét 10-15 mm-rel.

A Megjegyzés: mindig a megfelel6 atmérdjii huzalt haszndlja a felszerelt
érintkez6 hegynek és gorgéknek megfeleléen. Az eltérések beragadést és
instabil ivet okozhatnak.

A hegesztégép beallitisa a munka megkezdése eldtt

A kébelek csatlakoztatdsa és a késziilék elokészitése utan a hegesztés
megkezdése el6tt be kell dllitani a késziiléket.

A késziilék bekapcsoldsa

1. Csatlakoztassa a tapkabelt egy megfeleld fesziiltség aljzathoz.
2. Kapcsolja be a késziiléket a tdpkapcsoléval.

3. Bekapcsolds utdn a hegeszt6aram kijelz6jén  megjelenik a
hegesztéaram aktualis értéke, és az iizemmddjelzék a legutdbb
beallitott értékeknek megfelelGen kigyulladnak.

A hegesztési mdd kivalasztasa

A késziilék a kiilonféle feladatokhoz valé szdmos hegesztési mddot
tdmogat:

O MMA (bevontelektrodas kézi ivhegesztés) - Altalanos rendeltetési
elektrodékkal hasznalhaté. Kiilteri munkékhoz és szerkezetek
hegesztéséhez alkalmas, még akkor is, ha a fém rozsdas vagy
szennyezett.

0 TIG Lift (argon ivhegesztés érintéses gzl.’lﬂ']téssal) - preciz és
tiszta varratot biztosit vékony fémlemezek hegesztésekor. Idealis
rozsdamentes acélhoz és szinesfémekhez.

0 MIG FLUX (gdzmentes MIG-hegesztés) porbeles huzallal
hasznalhat6, és nem igényel védogézt. Kivaléan alkalmas kiiltéri
munkékhoz, szeles id6ben vagy gyors javitdsokhoz.

0 MIG CO, (MAG-hegesztés CO, védGgdzzal) - témor huzallal és tiszta
szén-dioxiddal (CO,) alkalmazhatd. Mély beolvasztast és nagy
szilardsagu varratot biztosit, alkalmas szerkezeti acél hegesztésére,
Osszeszerelési és ipari munkakra.

0 MIG MIX (MIG-hegesztés Ar + CO, védégazzal) - tomor huzallal
és kevert gazzal (argon és szén-dioxid keveréke, példaul Ar + 18%
C0,) hasznalhato. Tiszta, stabil és pontos hegesztési varratot
biztosit minimalis froccsenéssel, igy idedlis karosszéria-, vékony
fémlemez- és olyan gydrtdsi munkakhoz, ahol fontos az esztétika
és az ivvezérlés.

A kezelGpanel héttérvilagitasanak be- és kikapcsoldsa

A késziilék kezel6panelje LED-es hattérvildgitassal rendelkezik, amely
megkonnyiti a s6tét helyiségekben valé munkavégzést.

1. A hattérvildgitds be- vagy kikapcsolasdhoz nyomja meg a LED-es
hattérvilagitas be-/kikapcsolé gombjat.

2. Amikor a hattérvildgitas be van kapcsolva, a hegesztéaram kijelzdje
és a kezelopanel dsszes jelz6fénye jobban lathatd lesz.

A hegesztéaram bedllitdsa

1. Hasznélja az dram/huzaladagolés szabalyoz6 gombot a kivant érték
bedllitasdhoz.

2. Abeallitott érték megjelenik a hegesztGaram kijelz6jén.

3. Valassza ki a megfeleld dramerésséget az elektréda vagy huzal

atmérgjétdl, valamint az anyag tipusatdl fiigg6en:

0 MMA-hegesztés esetén - az dramerGsséget az elektroda
tipusatol és atméréjétél fiiggden kell kivalasztani.

0 MIG/MAG-hegesztés esetén - Az dramerésséget a hegesztd
huzal atméréje és a megmunkalt fém vastagsdga hatarozza meg.
Az alabbi tablazatot haszndlja irdnyaddként.

0 TIG-hegesztés - Az aramerdsség a fém vastagsagatol és a
sziikséges hegesztési mélységtdl fiigg.
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Munkadarab

vastagsaga (acél) Felhasznalt huzal Aramtartomany
0.8-4mm 0.8 mm 20-110 A

0.9-6 mm 0.9 mm 25-140 A

6-10 mm 1.2mm 40-250 A

Az elektroda atmérdje Ajanlott Ajanlott  hegesztési
(9 mm) hegesztéaram (A) fesziiltség (V)
1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36
2.0 60-100 22.4-24.0

2.5 80-120 23.2-24.8

32 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8

A Megjegyzés: Ez a tablazat alacsony szén-dioxid-tartalmi acél
hegesztésére szolgal. Mas anyagok esetén hasznalja a megfeleld
referenciaadatokat, és valassza ki a hegesztési mddot a fém tipusatol és a
technolégiai folyamattdl fiiggGen.

A kezelGpanelen taldlhato jelzGfények jeldlése

SPI290 SPI320, SPI380, SP1400
1. LED-es héttérvilagitds 1. LED-es hattérvilagitas be-/
2. Hegesztéaram kijelzéje kikapcsoldsa
3. 110B/220V-os bemeneti 2. Hegesztéaram kijelzdje
feszltseég jelzGfényei 3. 220230V-0s __bemeneti
4. Fesziiltségszabalyozé gomb fesziiltség jelzéfényei
5. Aram;/huzgladagolés- 4. Fesziiltségszabélyozo
szabalyozé gomb gomb
6. TIG Lift izemmod 5. Aram-/huzaladagolds-
jelzofénye szabélyozé gomb
7. Uzemmédvalaszté gomb 6. TIG Lift tizemmad
8. FLUX 0.8/0.9/1.0 mm Jelz6fénye
lizemmad jelz6fénye 7. MIG ~ FLUX  izemmod
9. MMA iizemmad jelzéfénye Jﬂelzofenye
10. Tdlmelegedés jelz6fénye 8. Uzemmodvalaszt({gombl
11. Bekapcsolds jelzofénye 9. MG~ CO,  lizemmod
jelzofénye
9a. MIG MIX iizemméd
jelzofénye

10. MMA lizemmod jelzofénye
11. Tdimelegedés jelzéfénye
12. Bekapcsolas jelz6fénye

13.MIG kézi izemmod
jelzoéfénye

14. Szinergia jelzéfénye MIG
izemmédban

15.Huzalvastagsdag
jelzéfénye

16. Ponthegesztési  iizemmad
kapcsoldja

17. Huzaldtmérg-valté

18.A  2T/4T  hegesztési
izemmod és

ponthegesztés
kivélasztasa

19. Hegesztés
bedllitdsa
tizemmadban

20. Gazvalaszto kapcsold (CO,,
MIX vagy FLUX)

befejezésének
AT

0 LED-es hattérvilagitds be-/kikapcsolasa - aktivalia a kezel6panel
héttérvildgitdsat a kényelmes kezelés érdekében rossz |4tasi
koriilmények kozott.

O Hegeszt6aram kijelz6je - megjeleniti a bedllitott vagy tényleges
hegesztéaram értéket amperben.
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0 220-230V-0s bemeneti fesziiltség jelz6fényei - jelzik a tapfesziiltség
jelenlétét és stabilitasat.

0 Fesziiltségszabalyozé gomb - bedllitja az iv fesziiltségét MIG/MAG
hegesztésnél.

0 /§ram-/l}uquadagola’s-szabélyozé ?pnjb -  szabdlyozza az
dramer8sséget vagy a huzal adagolési sebességét a kivdlasztott
tizemmadnak megfelelden.

0 TIG Lift izemmdd jelz6fénye - jelzi, hogy a WIG (TIG) hegesztési
mad érintéses gyujtassal (LiftArc) van aktivélva.

O MIG FLUX iizemmdd jelzéfénye - porbeles (fluxos) huzalos,
gazmentes hegesztési iizemmddban torténd mikodést jelez.

0 Uzemmodvalaszté gomb - a késziiléket négy lizemmaod kozott
kapcsolja at: Split Up (MIG kézi beallitissal), Man Syn (MIG
szinergikus), MMA (kézi ivhegesztés elektrodakkal) és Lift TIG
(argon ivhegesztés érintéses gyujtassal).

0 MIG CO, iizemmdd jelzéfénye -kigyullad, ha a tiszta szén-dioxid
gazban torténd hegesztést valasztja.

0 MIG MIX ilizemmod jelzéfénye —jelzi a véddgazok keverékében
(argon/CO0,) torténd hegesztést.

0 MMA ilizemmod jelzéfénye - jelzi, hogy a bevonatos elektrédakkal
torténd kézi ivhegesztési izemmad be van kapcsolva.

0 Talmelegedés jelzéfénye - a megengedett hémérséklet tillépésekor
kigyullad, és kikapcsolja a hegesztést, amig lehil.

O Bekapcsolds jelzéfénye - vildgit, ha a késziilék dramellatésa és
miikodéképessége rendben van.

0 MIG kézi lizemméd jelz6fénye - jelzi, hogy a MIG/MAG hegesztési
paraméterek kézi bedllitdsa van kivalasztva.

0 Szinergia jelzéfénye MIG iizemmddban - jelzi, hogy az automatikus
parameéterbeéllitdssal rendelkezd szinergikus iizemmdd aktivélva
van.

0 Huzalvastagsag jelz6fénye - megjeleniti a kivélasztott hegeszt6huzal
atmérgjét.

O Ponthegesztési iizemmdd kapcsoléja - aktivalia a korlatozott
hegesztési id6 funkciét a ponthegesztés végrehajtasahoz.

O Huzalatmér6-véltd - lehetové teszi a megfelelé hegesztéhuzal
atmérdjének kivalasztasat (0,6 /0,8 /0,9 /1,0 mm).

O A 2T/4T hegesztési izemméd és a ponthegesztés kivélasztasa -
meghatarozza az égo vezérlési sémajat: rovid vagy hosszu ciklusok,
valamint ponthegesztési izemmad.

O Hegesztés befejezésének bedllitdsa 4T iizemmddban -szabélyozza
a krater hegesztéséhez sziikséges végsé aramot és fesziiltséget.

0 Gazvalaszto kapcsold (CO, MIX vagy FLUX) -meghatérozza a

védﬁkb’rn{lezet tipusdt: tiszta CO,, gazkeverek vagy gdzmentes
porbeles huzal.

Hegesztési munkak elvégzése MMA i 6db g

A hegeszt6gép csatlakoztatdsa, bedllitésa és ellendrzése utén
megkezdddhet a bevontelektrédés hegesztés (MMA).

Hegesztés elékészitése

A hegesztési folyamat megkezdése el6tt gy6zédjon meg arrél, hogy:

(kézi ivh és)

0 A hegeszt6gép megfelelden van csatlakoztatva és bedllitva (MMA
tizemmad aktiv, a hegesztGaram paraméterei ki vannak vélasztva).

0 A testcsipesz biztonsdgosan rogzitve van a festéktdl és rozsdatol
megtisztitott munkadarab feliileten.

0 A fém vastagsdganak és a varrat kovetelményeinek megfeleld
elektréda ki van valasztva.

0 A munkateriilet meg van tisztitva a gydlékony anyagoktdl, és a
megfeleld szell6zés biztositva van.
Az iv meggydjtasa és a hegesztés megkezdése

1. Fogja az elektrédafogét, és helyezzen bele egy megfeleld atmérgj
elektrodat.

2. Helyezze az elektroddt 60-80°-0s szogben a munkadarab
feliletéhez képest.

3. Az ivmeggytjtdsédhoz haszndlja az alabbi médszerek egyikét:

4. Erintés és elemelés - érintse meg roviden a feliiletet, majd emelje
meg az elektrédat 3-5 mm-rel.

5. Kaparas - Huzza az elektrodat a feliileten, mintha gyufét gydjtana.
6. Az iv meggydjtasa utdn lassan mozgassa az elektrodat a tervezett
hegesztési varrat mentén, mikozben stabil iv fenntartasaval.
A hegesztési folyamat ellenérzése
Hegesztés kdzben figyeljen a kovetkezokre:




O Az iv stabilitdsdra - ha az iv megszakad, akkor lehet, hogy tdl
alacsony aramerdsség van bedllitva.

O Az iv hosszara - az elektroda és a fém kozotti optimalis tavolsag
koriilbeliil az elektroda atmérdjével legyen egyenld.

0 Hegesztett varrat kialakitdsara - mozgassa az elektrodat
egyenletesen, keriilve a hirtelen mozdulatokat.

A hegesztés befejezése és a salak eltdvolitasa

1. A hegesztés befejezése utdn lassan tavolitsa el az elektrédat a
varratrél, és hagyja a fémet lehdlni.

2. Kapcsolja ki a késziiléket, ha befejezte a munkat.

3. Salakkalapdcs és drotkefe segitségével tévolitsa el a salakot, hogy
ellendrizhesse a varrat min6ségét.

Lehetsé IRPe

ges p! ak és azok
Probléma Ok

Iddsa (MMA)
Megoldas

Tisztitsa meg

Az elektroda az elektrédat,

Az v nem gyullad oxidalédott, tl nagy

meg y csokkentse a
ahezag hézagot
. Novelje az
Az iv gyakran ;Ealgls%ssosgy dramerdsséget,
kialszik T aocd probaljon ki egy
instabil gyjtas masik elektrédat
Csokkentse az
Tal nagy aramerdsséget,
A fém atég aramerosség, tal mozgassa
lasst mozgas az elektrédat
gyorsabban
Tal hossz iv, az Csokkentse az iv
Sok froccsenés elektrodafogé nem hosszat, médositsa

Porusok a varratban

megfelelé szoge

Szennyezett

munkadarab,
nedvesség az
elektréddban

MIG i odk

H
hegesztés)

ési munkak elvégzé

a szoget
Tisztitsa meg a

fémet, szdritsa meg
az elektrodat

(inert véddgazas

A hegesztogép bedllitasa utan elkezdheté MIG iizemmddban torténd
hegesztés. A modelltdl és a kivélasztott izemmadtdl fiiggéen hasznalhatd
porbeles huzal (MIG FLUX iizemmdd) vagy témér huzal védégazzal (MIG
€0, / MIG MIX iizemmad).

Hegesztés elékészitése

A munka megkezdés el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy:

O Akésziilék megfelelden van csatlakoztatva és bedllitva az egyik MIG
tizemmaodra (MIG FLUX, MIG CO, vagy MIG MIX).
A huzal be van helyezve és az égébe be van vezetve.
A hegesztés tipusatol fiiggden a megfeleld polaritds van bedllitva:
Porbeles huzal esetén (MIG FLUX): az ég6 a «-» pélushoz, a
testcsipesz a «+» polushoz
0 Tomor huzal véddgazzal esetén: az égé a ,+" pélushoz, a testcsipesz

a,~" pélushoz.

0 A védégéazas hegesztéshez a palack csatlakoztatva van, a reduktor
be van dllitva (dltaldban 10-15 I/perc) és nincs szivargas.
A testcsipesz biztonsdgosan rogzitve van a munkadarab tiszta,
csupasz fémfeliiletéhez.

A megfelelé huzaldtmérd és a megfeleld hegesztési paraméterek ki
vannak vélasztva

A Megjegyzés: az SPI290 modell csak MIG FLUX (véddgaz nélkiili)
izemmodot tdmogat.

A hegesztési médok bedllitasa
Kézi iizemmdd (MIG Manual / Split Up)

Ebben a moédban a paramétereket manudlisan dllitjdk be. Az
dramszabélyozo a huzal adagolasi sebességét, a fesziiltségszabalyozd
pedig az iv hosszat szabélyozza. Ez a beallitasi mdd teljes iranyithatdsagot
biztosit a folyamat felett, és lehetévé teszi a paraméterek adott feladathoz
vald igazitasat.

Szinergikus iizemméd (MIG Synergy / Man Syn)

A késziilék automatikusan kivdlasztia a fesziiltségnek és a
huzal adagoldsi sebességének optimalis értékeit a  kivalasztott
huzalatméré és hegesztéaram fliggvényében. A felhaszndlo csak kis
fesziiltségkorrekciokat hajthat végre a pontos bedllitashoz. Ez egyszerisiti

o o o

<

<
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O 2T:ahegesztés a gomb lenyomva tartasaval torténik, elengedésével
a folyamat azonnal befejezodik. Rovid varratokhoz alkalmas.

O 4T: Egy gombnyomdssal elindul a hegesztés, ismételt
gombnyomédssal befejezédik. Kényelmes hosszu varratok esetén,
csokkenti az ujj terhelését.

O Spot (ponthegesztés): a késziilék automatikusan korlatozza az

iv égési idejét, ami lehetdvé teszi az azonos hosszlsadgl pontok
hegesztését.

a munkdt és felgyorsitja a bedllitast.
2T/ 4T/ Spot lizemmdd kivalasztdsa

A hegesztés befejezésének bedllitdsa 4T iizemmddban

4-{item(i lizemmédban beallithatdk a ,krater hegesztés” végsé paraméterei.
Az ég6 gombjanak ismételt megnyomdsa utén a késziilék az dramot és a
fesziiltséget a beallitott végsd értékekre csokkenti, és rovid ideig fenntartja
azokat. Ez megakadélyozza a mélyedések és repedések kialakulasat a
varrat végén. A bedllitas az ENDE (20) gombbal torténik:

0 az aramszabalyozo beallitja a végsé aramot,

0 a fesziiltségszabélyozd — végso fesziiltséget.
A hegesztés megkezdése
1. Allitsa be az égét a fiiggéleges helyzethez képest kériilbeliil 15°-0s
szogben, a mozgds irdnyaba.
2. Helyezze a huzal végét 5-10 mm-re a munkadarab feliiletétdl.

3. Nyomja meg az égd gombjat - megkezdddik a huzal adagolésa és
az iv meggyujtasa.

4. Kezdje el siman és egyenletesen mozgatni az égét a varrat mentén.

A hegesztési folyamat ellendrzése
Hegesztés kozben figyeljen a kdvetkez6 paraméterekre:
0 Huzal kinyildsa, - tartson 10-15 mm tavolsagot a flvokatdl a
feliiletig.
0 Mozgési sebesség - mozgassa az égét egyenletesen a sima varrat
elkészitése érdekeben.

0 Az égo dolésszoge - tompa és dtlapolt illesztések esetén
hasznaljon 10-20°-0s ddlésszoget (maga felé vagy magatdl elfelé,
preferenciditdl és a huzal tipusétol fiiggben).

0 VédGgazzal vald lefedés (MIG CO, / MIX hegesztés esetén) -
biztositson az éllandé gazaramlast. Ha az iv zajossa vilik, vagy a
varrat elsotétiil, ellendrizze, hogy nincs-e szivargds vagy alacsony
nyomas.

A hegesztés befejezése

1. A varrat végén tartson egy rovid sziinetet, hogy kitdltse a krétert,
majd engedje el a gombot.

2. Védogazas hegesztés esetén tartsa az égot még 1-2 masodpercig

a helyén a folyékony medence védelme érdekében.

3. Hagyja a fémet természetes modon lehdilni.
4. Szemrevételezéssel ellendrizze a varratot.

5. Sziikség esetén kefével tavolitsa el a salakot vagy az oxidaciot.

Lehetséges problémak és azok megoldasa (MIG)
Probléma ok

A fesziiltség vagy az
Instabil iv adagolasi sebesség

Tilzott froccsenés

A varrat porozitasa

Ahuzal elakadasa

nem megfelel§
paraméterei

Tal nagy a huzal
kinydlasa, hosszd iv

Nem megfeleld
gazaramlds,
szivargas,
szennyezett feliilet

Nem megfelel
feszesség,
csatornéval
kapcsolatos
probléma, kopott
gorgék

Megoldas

Allitsa be a
paramétereket
a huzalnak

és a fémnek
megfelelden

Csokkentse a
huzal kinydlasét
és roviditse meg
az ivet

Novelje a gazellatast,
sziintesse meg

a szivargasokat,
tisztitsa meg a
fémet

Allitsa be a
feszességet, tisztitsa
meg a csatornat,
ellendrizze a
gorgéket
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Tal nagy Csokkentse az

Tdl magas Csokkentse az

A fém atég aramerosség vagy a(gmlgrosseget,, A fém atég hémérséklet, lasst aramerosseget,
tal lasst mozgas novele a mozgas mozgas mozgassa o
sebességét gyorsabban az égé6t

“ Tal alacsony Novelje az < Szennyezett Tisztitsa meg a

: s aramerésség vagy aramerésséget, : munkadarab, émet, tartsa az

Wredeh0  mmedsuvg  gnecsen AU nolad e s
tal gyors mozgas lassitsa a mozgast instabil iv elektrédat stabilan

Hegesztési munkak elvégzése TIG Lift ii 6dban (argon ivhegeszté A hegesztdgép kikapcsola

érintéses gyujtassal)
A hegesztégép bedllitdsa és ellendrzése utdn elkezdheté az argon
ivhegesztés %TIG Lift).
Hegesztés el6készitése
A munka megkezdés el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy:
O A hegesztégép megfeleléen van csatlakoztatva és beillitva (TIG
tizemmod aktiv).
0 ATIG-ég6 csatlakoztatva van a kimeneti termindlhoz (-).

0 A testcsipesz biztonsagosan rogzitve van a megtisztitott
fémfeliileten, és csatlakoztatva van a kimeneti terminalhoz (+).

0 Megfelel6 wolfram elektroda keriil hasznalatra.

0 Az argonpalack csatlakoztatva és nyitva van, a reduktor az ajénlott
gézfogyasztasra van bedllitva (altalaban 8-12 I/min).

0 A munkateriiletet meg van tisztitva az olajoktél, rozsdatol és egyéb
szennyezddésektdl.
Az iv meggydjtdsa (Lift Arc)
ATIG Lift érintéses gyujtast hasznal, ami 6vatos munkavégzést igényel:
1. Helyezze a wolfram elektrédat 2-3 mm tavolsagra a munkadarabtdl.

2. Az elektroda hegyével réviden érintse meg a fém feliiletét, majd
finoman emelje fel - az iv meggyullad.

3. Tartsa az elektrédat 1-2 mm tévolsagbhan a munkadarabtdl, anélkiil,
hogy hozzéérne.
A\ Fontos: Ne Jkarcolja” az elektroddval a fémet, mert ez a hegesztési
medence szennyezédéséhez és a varrat min6ségének romldséhoz vezet.
A hegesztési folyamat ellendrzése
Hegesztés kdzben figyeljen a kovetkezdkre:
O Egyenletes mozgasra - mozgassa az égot egyenletesen, stabil ivet
fenntartva.

0 Gézfogyasztasra - ha az argonelldtds nem megfelel6, a varrat
oxidédlodhat.

0 A hegesztési medence kialakitdsdra - annak homogénnek és
légbuborékoktdl mentesnek kell lennie.

O Hegesztéhuzal haszndlatdra (ha sziikséges) - vezesse be a
hegesztési medencébe egyenletesen, az elektroddt nem érintve.

A hegesztés befejezése
1. Lassan csokkentse az dramerGsséget, mikdzben az égot elére
mozgatja a varrat mentén.

2. Ne tavolitsa el az égot kdzvetleniil az iv kikapcsolasa utén - varjon
1-2 masodpercet, hogy a gz tovébbra is védje a hegesztési
medencét.

3. Hagyja a fémet lehiilni, majd rozsdamentes acélkefével tavolitsa el
az esetleges oxidokat.

Foted s
L g Ls

és azok
Probléma 0Ok

goldasa (TIG)
Megoldas

Tisztitsa meg
az elektrédat,
ellendrizze a

Szennyezett elektrdd,

Az iv nem gyullad a testcsipesz nem

meg A .
megfelel6 kontaktja testesipeszt
Nem megfeleld Novelje az argon
AP gazfogyasztds, fogyasztéasat,
Avarrat oxidlodik szivargas a ellenérizze a
rendszerben tomlSket
Csokkentse az
Az elektroda vége Tal magas aramerdsséget,
megolvad és aramerosség, ne érintse meg
lekerekedik ivérintés az elektrodaval a

fémet

PRO-CRAFT

A hegesztdgép megfelel6 kikapcsolasa a munka utén segit elkeriilni a
tilmelegedést, az alkatrészek karosodasat és a fesziiltségingadozésokat.
A munka biztonsagos befejezéséhez kovesse az alabbi Iépéseket:

1. Allitsa le a hegesztési folyamatot.
¢ MMA iizemmédban - gyézédjén meg arrél, hogy az elektroda
nem érinti a munkadarabot.

0 TIG izemmédban - dllitsa le a hegesztGhuzal adagolasdt, és
tavolitsa el az g6t a hegesztési medencétdl.

¢ MIG iizemmddban - engedje el a gdzadagolé gombot az égén, és
vérja meg, amig az iv kialszik és a huzal adagoldsa leall.

2. Fokozatosan csokkentse a hegesztdaramot. A késziilék kikapcsolasa
el6tt ajanlatos néhany masodpercre csokkenteni az dram erdsségét,
ha ez lehetséges, hogy csokkentse a kimeneti dramkorok terhelését.

3. Kapcsolja ki a késziiléket a tapkapcsoléval. Miutdn a kapcsolot
JKI" dllasba dllitotta, a ventilator még néhdny masodpercig tovabb
mikodhet - ez a hiitérendszer normalis mikodése.

4. Vérjon meg, amig a ventildtor ledll és a kijelzé kialszik.

5. Vélassza le a késziiléket a halézatrol. Csak a tel&es kikapcsolas utan
hidzza ki a tapkabelt. Soha ne hizza ki a tapkabelt kozvetlenil a
tapkapcsold megnyomasa utan, mert ez karosithatja az elektronikus
komponenseket.

6. Zarja el a gazellatast (TIG és MIG védGgazas hegesztés esetén).

0 Zarja el a gazpalack szelepét.

0 Engedje le a rendszerben maradt nyomdst: nyomja meg rovid
ideig a MIG-égd gombjat, vagy kissé nyissa meg a TIG-égd
szelepét (ha alkalmazhaté).

7. Hagyja a késziiléket lehdilni, miel6tt athelyezi. Még akkor is, ha
a ventilator kikapcsolt, a bels6 alkatrészek tovabbra is forroak
maradhatnak. Varjon legaldbb 5 percet, mielétt a késziiléket
szdllitand vagy becsomagolnd.

8. Ovatosan tegye el a kabeleket és a tartozékokat. Kapcsolja ki és
6vatosan tekerje fel a testkabelt és az elektrodatartét.

9. Tisztitsa meg a testcsipeszt és a késziiléket. Tavolitsa el a
lerakéddsokat és a salakot a testcsipeszrél. Sziikség esetén fijja at
a szell6zonyildsokat sdritett leveg6vel.

A Megjegyzés: A porbeles huzalhegesztés (MIG FLUX) esetén a
gazellatas lekapcsolasa nem sziikséges, azonban ajanlott megtisztitani a
huzaladagolé csatornat és ellendrizni a gorgdket, hogy nincsenek-e rajtuk
lerakédésok és fluxusmaradvanyok.

Ezen szabalyok betartdsa meghosszabbitja a késziilék élettartamat, és
biztositja a stabil miikodését a kovetkezd inditdskor.

GONDOZAS ES KARBANTARTAS

A karbantartds elvégzése el6tt mindig gy6z6djon meg arrél, hogy a
szerszam ki van kapcsolva és le van vélasztva a hal6zatrol.
A késziilék tisztitdsa munka utan
Minden miiszak utan hajtsa végre az aldbbi lépéseket:

1. Kapcsol{a ki a késziiléket a tapkapcsoloval (4), és hizza ki a

tapkabelt (16) a konnektorbol.
2. Tisztitas elGtt varja meg, amig a késziilék teljesen kihil.

3. Széraz ruhdval vagy stritett levegével tavolitsa el a port és a
fémforgacsokat a hazrol.

4. Flvassa at a szell6z6nyildsokat (20) és a léghedml6t (17) sritett
levegével, hogy megakadélyozza a tdlmelegedést.

5. Tordlje le a kezeldpanelt egy puha ruhdval, tigyelve arra, hogy ne
keriiljon ré nedvesség.
A\ Ne haszndljon nedves rongyokat vagy agressziv tisztitészereket, mert
ez karosithatja az elektronikat.
Kébelek és csatlakozdsok ellenérzése
Legalabb hetente egyszer ellenérizze:

1. Atestkabelt és az elektrodafogot sériilések szempontjabol.




2. A kimeneti terminalok (+) (1) és (-) (2) csatlakozéit- ezeknek
tisztaknak és szorosan meghtzottaknak kell lenniiik.

3. Tapkabelt (16) - ne legyen repedt vagy meghajlitott.
4. Testcsipeszt - gydzédjon meg arrdl, hogy érintkezé feliilete nem
oxiddlodott.

I\ Ha sériiléseket talal, cserélje ki az alkatrészeket a kovetkez6 hasznalat
elétt.

Fogydeszkozok tisztitdsa s cseréje
Rendszeresen végezze el a kovetkezoket:

1. Az elektrodafogd dllapotanak ellendrzését - tisztitsa meg a
szénlerakddasoktdl, és hizza meg a csipeszt, ha az elektroda nincs
biztonségosan rogzitve.

2. A testcsipesz tisztitdsat - sziikség esetén kezelje az érintkezd
feliiletet drétkefével.

3. A wolfram elektrdda tisztitdsat és élezését (TIG hegesztéshez) - ha
az elektroda tompa, élezze meg csiszolokovon.

Karbantartds MIG-hegesztésnél
Ha MIG-hegesztést haszndl, akkor végezze el a kivetkezd |épéseket is:

1. Vizsgélja meg és tisztitsa meg az érintkez6 hegyet - tévolitson
el minden fémlerakédast vagy fémmaradvanyt a hegy belsejébdl.
Cserélje ki, ha kopott vagy deformalddott.

2. Ellendrizze a hegeszt6fejet (favokat) - tisztitsa meg a flvoka
belsejét a froccsenésektol, hogy biztositsa a védégaz egyenletes
4ramldsat. Hasznaljon specidlis szerszémot vagy fémkefét.

3. Vizsgalja meg a széllité gorgéket - tévolitsa el a port és a
fémrészecskéket. Gy6zddjon meg arrél, hogy a gorgék nem kopottak
és nincsenek elhasznalédva.

4. Ellendrizze a vezet6t (vezetékbetétet) az g6 kabelének belsejében -
ha a huzaladagolds instabil, tisztitsa meg vagy cserélje ki a vezetot.

5. Tisztitsa meg az adagold mechanizmust - ha t6mdr huzalt
véd6gézzal haszndl, igyeljen arra, hogy az adagolé gbrgdk és a
fogaskerekek koriil ne halmozédjon fel femhulladék.

6. Ellendrizze a gaztomlét és a csatlakozasokat repedések és
szivargasok szempontjdbdl. Sziikség esetén hizza meg a
csatlakozasokat.

A Megjegyzés: a szennyezett vagy elhasznélédott fogydeszkozok instabil
ivhez, rossz gézvédelemhez és tllzott froccsenéshez vezethetnek. A
rendszeres tisztitds meghosszabbitja az alkatrészek élettartamét és javitja
a hegesztés mindségét.
Térolds és széllitds
Ha a késziiléket hosszabb ideig nem hasznilja:

1. Széraz, nedvességtdl és portdl védett helyen tarolja.

2. Ne hagyja a kabeleket csatlakoztatva - e szabdly betartdsa
csokkenti a sériilések kockazatat.

3. Széllitaskor rogzitse a késziiléket, felhasznalva hordozd fogantyut
vagy a vallpant rogzitdit.

A Ne térolja a késziiléket hideg helyen - a kondenzviz kérosithatja az
elektronikat.

A szerszam biztonsdgos és megbizhatd mikodése érdekében ne
feledje, hogy a javitdsokat, karbantartasokat és beallitasokat hivatalos
szervizkozpontokban kell elvégezni, kizarélag eredeti potalkatrészek és
fogydeszkozok felhasznélasaval.

Hibakédok a kijelzon

Ha mikadés kizben meghibdsodds Iép fel, a késziilék kiLeIzéjén hibakod
jelenik meg. Az aldbbi tablazat segitségével meghatarozhatja az okot és
megteheti a sziikséges intézkedéseket:

Kod Jelentés Leiras / Miiveletek

A hegesztéaram meghaladja a
megengedett hatarértékeket.
Csokkentse a terhelést, és
inditsa Ujra a késziiléket.

E1 Aram tilterhelés

A belsd hémérséklet til magas.
Hagyja a késziiléket lehdilni,
mielGtt folytatnd a munkat.

E2 Tulmelegedés

Az aram- és hémérsékleti
hatarértékek tullépésre
keriiltek. Hitse le a késziiléket,
és ellendrizze a terhelési
paramétereket.

E3 Tilterhelés +
Tulmelegedés

o pycont B

A bemeneti fesziiltség tal
alacsony. Ellendrizze a hélozati
fesziiltséget és a csatlakozas
stabilitdsat.

Alacsony
E4 tapfesziiltség

/N Ha a késziilék Gjrainditdsa nem sziinteti meg az E1 hibat, ez az IGBT-
modul (szigetelt kapus bipoldris tranzisztor) meghibdsodésara utalhat.
Ebben az esetben hagyja abba a késziilék hasznalatat, és forduljon egy
hivatalos szervizkdzponthoz.

KORNYEZETVEDELEM

A kornyezet védelme érdekében az elektromos szerszdmokat, a

tartozékokat és a csomagoldst kornyezetbardt médon kell

Ujrahasznositani. Ne dobja az elektromos szerszamokat a
héztartési hulladékokkal egyiitt!

Csak EU tagallamok szamara:

Az elektromos és elektronikus berendezések hulladékairdl
526016 2012/19/EU eurdpai irdnyelvnek és a vonatkozé nemzeti
jogszabdlyoknak megfelelSen, a hibds vagy elhasznélodott elektronikus
erendezeseket Ossze kell gydjteni kornyezetbarat Ujrahasznositas
céljabal.
A nem megfelel§ artalmatlanitds esetén az elhasznalédott elektromos és
elektronikus berendezések kéros hatéssal lehetnek a kdrnyezetre és az
emberi egészségre, mivel veszélyes anyagokat tartalmazhatnak.

RU | PYCCKUH
WHBEPTOPHbDI CBAPOYHbIW AMMAPAT
SPI1290, SP1320, SPI380, SP1400

WUHCTPYKLMA
TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKKN
Mogenb SPI290 SPI320 SPI380 SPI400
Hommuanbnot(e
Hanpsxehue (B ¥ v ¥ ¥
nepemenHoro 220-240 220-240 220-240 220-240
Toka)
Yacrora (M) 50 50 50 50
MNotpe6nsiemas
MolLHoCTb (BT) 3800 5300 6500 7100
Koadbduument
MOLLHOCTH 0.9 0.9 0.9 0.9
MakcumanbHblit
notpednsembli 18 19 23 34
Tok (A)
A deKTMBHBII NO-
Tpebnsemblii TOK 1.7 10.4 12.6 18.7
(A
KNA (%) 85 85 85 85
[lnanasoH
cs)apouuoro ToKa 20-130 20-160 20-180 20-200
A
Hanpsaxenue Ha B B B g
ayre (8) 15-21 15-22 15-23 15-24
Hanpsxenue
X0NIOCTOro XoAa 48 65 65 65
®)
lMpopomxutens-
HOCTb BK/TIOYEHNA 30 30 30 40

Ha MaKCUManbHOM
Toke npy 40 °C (%)
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5 ENEEE

MMA,
MIG FLUX,
TIG lift

Pexume! paboTsl MMA, MIG CO,(MAG), MIG MIX,
TIG lift
HOT START
ARC FORCE
ANTI STICK
SYNERGY

[lononHuTenbHble
byHKLMKM

LED nopcsetka na-
Henu ynpaBneHus

Cuctema
OXNaXAeHNs
[nametp
CBapOYHOro
anekTpoaa (MM)
MIG guamert
npoBONOKM (MM)

MakcumanbHblii

AnameTp KaTywwKn 100 200 200 200
(Mm)

CkopocTb nogayu
npoBonoku (M/
MWH)

CBapouHblit

Kabenb (aepxa-

Tenb 3N1eKTPOAA)

[inuna (M) 2.9 3 3 3
MonepeyHoe ceve- 14 20 20 20
Hue (MM?)

MpuHyAUTENbHOE BO3AYLWHOE

1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0

0.8/0.9/1.0 = 0.6/0.8/1.0 = 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2

2.512 2.513 2.513 2.513

Kab6enb maccbl

[nuna (M) 2.2 2.2 2 2
MonepeyHoe 14 16 20 20
ceyeHue (MM?)

MIG ka6enb

[lnvHa (M)

KoHTaKTHbIii 3.1 3.0 3.0 3.0
HakoHeuHuk (mm) | 0-8 0.8 0.8 0.8
Ka6enb nutaxus

[nuna (M) 2.0 1.9 1.9 1.9
Ceuenue xun 3x1.5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(kon-B0 X MM?)
[a6apuTHble
pasmepbl [IxLUxB
(cm)

YDOBEHI: 3awuTbl

26x40x25 = 39x52x32 | 39x52x32  39x52x32

IP21S IP21S IP21S IP21S

Knacc sawuTbl | | | |

Knacc usonsuyuu H H H H

Pa6oune

Temnepatypsi (“C) -10t0 40

-10t040  -10t040  -10to 40
MakcumanbHas
B/IQXHOCTb BO3AY- 90 90 90 90

xa (%)

Bec (Bkntouas
BECb KOMMNEKT 7.2 14
nocrasku) (kr)

OMUCAHME YACTEI (*PUC. 1)

1. MaHenb ynpaenenus / gucnineit

19.6 20

11. Bo3ayx03a60pHUK CUCTEMbI

2. Pa3bém nopkntoueHust MIG-ro- CLUEEGELE]

PEsIKM 1 ra30Boro WAaHra 12. [lBepua oTceka Ans KaTywku ¢
3. BbIXOAHOI pasbéM (+) RERE G

o P 13. [lepxatenb KaTywiku ¢

4. BbIxopHOW pasbéM (-) NPOBOAOKO
5. Pyuka Ans nepeHocku 14. Py4Ka perynupoBKi HaTsKeHus
6. BeHTUNALMOHHbIE OTBEPCTMA npoBO/IOKN
7. Ka6enb Bbi6opa nonapHocTM 15, Y3en nogaun npoBosoku

Ans MIG-ropenku (nopatowme ponuku)
8. Bxop ana nogauyn rasa 16. Pbiyar dmkcauuu npuxmmMHoOro

poNMKa ¢ ABYMs KaHaBKamu
(0.8 MM/ 1.0 Mm)

17. BxopgHoe oTBEpCTUE ANS
CBapOYHOIi NPOBONOKK

9. Bbikntoyatenb nutaHus (BKI/
BbIKT)
10. CunoBoit kabenb

06was cxema paBoTbl CBApOYHOTO annapara npeAcTaBnexa Ha Puc. 3
(3nekTpuyeckas 6n1ok-cxema).
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COQEPXXUMOE NOCTABKU*

SPI290 SPI320, SP1380, SPI400

1. PykoBoacTBO  monb3osare- 1. PYKOBOACTBO  MOMb30Ba-

) ,Ijlﬂ ; Tens

- 1I0NyaBTOMATN4ECkUA  CBa- 9 MgnyapToMaTUMUecKHil cBa-

POYHBIV MHBEPTOP ponglﬁ UHBEPTOP

3. MIG-ropenka ans ¢dnocoBoit g
NpOBONOKM C Kabenem 3 m;(;;gghennka C rasoseiM

4. CBapounblit kabenb (aepxa- 4 CapouHsiii Ka6ens (aep-

TeNb 3MeKTPOAOB)
5. 3asemnswowuii kabenb 5

6. Monotok-lwnakooT6usatenb
C MeTannnyeckon WeTKom

Xartefb 3NeKTPOA0B)
. 3asemnsiowuii kabenb

6. Karywka csapoyHoil npo-
BosokM (5 Kr)

7. CneumnanbHblii Koy

8. KoHTaKTHble HaKOHEYHUKM
ana MiG-ceapku (0.8 MM
1 1.0 Mm)

9. CBapoyHas macka

10. MonoToK-WwNakooT6uBa-
TeNb € MeTanauyeckoit
WETKOI

* [Toxanyiicta, o6paTuTe BHUMaHMe, 4TO COREPXKMMOE YakoBKM MOXET OT-
JIMYaTbCSA B 3aBUCMMOCTY OT CTPaHbI MOKYMKM. [1151 MOSyYeHusi KOHKPETHOI
MH(OpMaLMM 0 COAEPKMMOM BalLeii OCTaBKM 06PaTUTECh K BalUMM MECT-
HbIM JUCTPUGbIOTOPaM.

lMonyaBTOMaTMYeCKMe CBapOYHble UMHBepTOpbl cepun Procraft SPI
(SPI1290, SPI320, SPI380, SPI400) — aT0 COBpEMEHHbIE U yHUBEPCANbHbIE
MHCTPYMEHTbI, NPeAHa3HaveHHble Ans aGdeKTUBHOI 1 HapéxHoit caap-
KM B PasnuyHblX NPoheccHoHanbHbIX U GbITOBbIX ycnoBusix. 9Tv anna-
paTbl COYETaloT B Ce6e COBPEMEHHbIE MHBEPTOPHbIE TEXHONOTUN 1 NPO-
CTOTY UCMO/b30BaHUA, 06eCNeynBasi OTIMYHYI NPOU3BOAUTENBHOCTD U
CcTabunbHyto pa6ory.

Annapatbl NOAAEPKUBAKOT HECKONbKO PEXUMOB CBapKku, Bktoyas MMA
(pyuHas gyroBas cBapka MoKpbITbIM 3nekTposom), MAG (MIG C02) (kpo-
me SPI1290) (capka B cpege akTusHoro rasa), MIG MIX (kpome SPI1290)
(cBapka B cpefe cMecyt uHepTHoro rasa v CO,), MIG Flux (capka no-
poLuKoBoii npoBonokoii 6e3 rasa) u TIG Lift (aproHogyroBasi cBapka ¢
NOAXMIOM OT KacaHusl). T PeXuMbl 06eCTeYnBaIoT Mo/b30BaTENHO T16-
KOCTb B pa6oTe C pasnMuHbIMK 3afayaMu U MaTepuanamu. Annapatbl
MAeanbHO MOAXOAAT AN CBAPKU HU3KOYINEPOAUCTOl CTanu, HepXaBero-
Leil CTanu 1 Apyriux pacnpocTpaHEHHbIX MeTas/oB, OXBaTbIBas Takiue 06-
NacTy, Kak PeMOHT aBTOMOGUel, CTpou pa6oTbl, U3roTo
KOHCTPYKLUA, TEXHMYECKOe 06CNyXMBaHNe 1 GbIToBas CBapKa.

WHTYUTMBHO NOHSATHas NaHenb ynpaenexus ¢ LED-noaceeTkoi o6ecneyu-
BaeT NPOCTYH HAaCTPOIiKY CBApPOYHbIX NapaMeTpOB, MOBbILIAS TOYHOCTb U
YAOBCTBO MCMONb30BaHUA. CUCTEMA NOAAYM NPOBONOKM TILATENBHO MPO-
AlyMaHa Ans obecrieyeHns NNaBHOM NOAAYM U NEFKOI PErynnpoBKM HaTs-
XEHUS, 4TO CNOCOBCTBYET MONYYEHNIO CTABUNBHOTO KayecTBa CBapHOro
wea. bnaroaps NpUHYAUTENLHOMY BO3AYLIHOMY OXNAaXAEHUIO U NPOY-
HOIl KOHCTPYKLUM, 3TU CBAPOYHbIE UHBEPTOPbI NOAXOAAT ANA ANUTENbHOM
paboTbl B CIOXKHbIX YCNOBUSAX.

Bynb Bbl NpoeccuoHanbHbIM CBapLLMKOM, ULLYLLIMM HaféXHOe 06opyAo-
BaHWe, UK JOMalLHAM MacTepoM, HYXAAKOLWNMCS B YHUBEPCANbHOM MH-
CTPYMeHTe ANs pa3nuuHbIX 3afav, cepusi Procraft SPI o6ecneunt Hagéx-
HOe pelleHue, afanTMpoBaHHOE Mo BaluM NOTPEGHOCTH B CBApKe.

[JlonontutenbHble GYHKLUM

HOT START - o6neryaet 3axuraHue fiyrvu nyTém aBTOMaTMYecKoro yBenu-
YEHUA TOKa 3aXWUraHus no CpaBHEHUIO C 3apaHee yCTaHOBIEHHbIM 3HaYe-
HUEM TOKa CBapKu.

ARC FORCE - cTa6unuaupyet 3a)xeHHYI0 CBapOYHYIo Jlyry B 3aBUCUMO-
CTV OT €8 NINHbI BO BpeMs cBapKu. ECu npu yKopoyeHun ayrv anekTpoa
npuAMNaeT, HBEPTOP yBeNMYMBAET TOK. [P1 CANLIKOM ANMHHON fyre nH-
BEPTOP CHUXAET TOK, /laBasi BPeMs NOAHECTM 3NeKTPOA 6nKe K MaTepu-
any 6e3 3aTyxaHus Ayru.

ANTI STICK - aBTOMaTuyeckoe CHWXeHMe CBapOYHOro ToKa A0 MUHU-
ManbHOro 3HaYeHns Npu 3anunaHui 3NeKTPOa, YTO OXNAXAAET JNeKT-
POA 1 06MNEryaeT ero oTAeNeHue.

SYNERGY - 3HauuTenbHo ynpoLyaeT cBapky 6naropaps aBToMaTHyecko-
My NoAGopy M KOpPPEKTUPOBKE NapaMeTpoB B 3aBUCUMOCTH OT CBapuBa-
€Moro MaTepuana.

MPABUJIA TEXHUKWN BE3OMACHOCTHU

/\ OCTOPOMHO! OsnakombTech co Bcemn npeaynpeXAeHusMu no
6e30nacHOCTH, YKa3aHUAMM, WANIOCTPALMAMMU U TEXHUYECKUMK XapaK-
TEePUCTHKAMM, NPEe/OCTaBNEHHbIMI BMECTE C aHHOH INEKTPUYECKUM
yCTpoiicTBOM. HeBbINONHEHME BCEX MPUBEAEHHBIX HIKE yKasaHuii Mo-
XXET NPUBECTU K MOPAKEHMIO INEKTPUYECKUM TOKOM U (M) K TsKENoMy




TENECHOMY NOBPEXAEHUH.
CoxpaHuTe BCe NPEAYNPEXAEHNS U MHCTPYKLUM ANS CMIPABKIUA.

YCJIOBHbIE 0603HAYEHUA U CUMBOJIbI

A

0nacHOCTb NOpaXeH!s 3NeKTPUYECKUM TOKOM

0

03HaKOMBTECh C MHCTPYKLMEl No 6e30nacHoCTH Npo-
W3BOANTENS NEPE/ UCNONb30BAHNEM [JaHHOTO 060pY-
[l0BaHuMA 1 cobniofjaiiTe Tpe6oBaHUA 6e3onacHocTy,
YCTaHOBMEHHbIE BAlUM paboTopaTenem.

He npukacaiitech K TOKOBE/YLLMM YacTsM.
cnonb3ayiiTe Cyxyto 3aLUTHYIO OAEXAY.

W3beraiiTe KOHTaKTa C 3aroToBKOW MK 3a3eMyieHu-
em.

He npukacaiitecb 0AHOBPEMEHHO K 3aroTOBKe 1 CBa-
POYHOIH NpOBONOKE.

Ncnonb3ayiiTe TONbKO KaGenu 1 3NeKTpopbl, PeKOMeH-
7l0BaHHbIE NPON3BOAUTENEM.

Bcerga oTknlouaiiTe nuTaHve nepes NpoBefeHNEM
TEXHUYECKOro 0BCNYXKUBAHUA WK PEMOHTA 06opy-
L0BaHMA.

CEapOHHaﬂ Ayra MOXeT NOBpefuTb rnasa v Bbi3BaTb 0XOru

0

Bcerna HajeBailTe CBapoyHyld Macky C MOMHOI
3alNTON NULA W LWe, OCHALeHHY GUALTPOM He
Hke 10.

Y6eputecb, 4TO WMCMONb3yeTe COOTBETCTBYHOLLME
CpeAcTBa 3aluThbl rNas, cnyxa u tena.

MoxapHas onacHocTb

0

Ypanute Bce NIErKoBOCNIaMeHAOLLMECS MaTepuanbl
B paguyce 35 ¢yToB (10,7 M) OT 30HbI CBapKy.

Hukorpa He BbINONHANTE CBapOYHble PaboTbl PSAOM
C [OMaWHUMMN XUBOTHbIMU WSIN MaNeHbKUMU LeTb-

N
r— /M

> fe

Mu.
Y6EAV|TGC|:, 410 B6MU3N UMeeTCs OTHeTywuTenb.
Hocute ofexay 6es macna, 6es KapMaHOB N MaHXeT.

HuKorAa He BbINOHSIATE CBAPKY Ha 3aKPbITbIX UK
TOPIOYMX EMKOCTSIX.

ToKcuyHble rasbl 1 napbl

0
0

He BJJ,I:IXBVITE napbl, BbliensemMble B NpoLecce CBapku.

Wcnonb3yiite cooTBeTCTBYtOWME CPeAcTBa 3alunTbl
OpraHoB AblXaHus.

Pa6oTaiiTe B XOpOLO NPOBETPUBAEMOM MOMELLEH!N
W obecneybTe OTBOA BPEAHbIX BELIECTB U3 30HbI
CcBapKH.

He paspesaiiTe MOKpbITble, OLMHKOBAHHbIE UMK Nna-
KUpOBaHHble Matepuanbl (Hanpumep, Copepxaline
LMHK, KaAMWil, pTyTb, Gapui), 4To6bl 36exatb OT-
paBneHus.

Mpu HeOBXOANMOCTU UCMONb3YIATE BbITAXKHYIO BEHTH-
nsumio.

Bcerpa cBepsiiTecb C nacnoptoM 6e3omnacHoCTy
(MSDS) Ha ucnonb3yeMble CBapoOYHble MaTepuaibl.

MarnuTHble nons

0

He [IlOI'IyCKaVITe HaxoxpaeHunsa ﬂK)[:lEﬁ C KapawuocTtu-
MyNATOpaMu BEAM3M  PaBoTaloWero CBapOYHOTO
annapara.

He HamaTbiBaiiTe CBapoyHbIii kabenb Ha YacTi Tena
BO BpeMsi paboTbl.

TpoyTHTe MHCTPYKLMM

06Luee npefynpexpaeHue 06 onacHoCTH

COOTBETCTBUE C OCHOBHBIMU CTaHAAPTaMu No 6e3onacko-
CTU NPUMEHUMbIX EBPONEICKMX AUPEKTHB.

EBpasuiicknil 3Hak COOTBETCTBUS.

YKpa VHCKMWii 3HaK COOTBETCTBUS

OCOBEHHBIE MPABWJIA BE3OMACHOCTU ANA
WHBEPTOPHbIX CBAPOYHbIX AMMAPATOB

YKA3AHUA MEP BE3OMACHOCTH MPU BbIMNOJIHEHUU BCEX
ONEPALIU

1.

14.

BasoBble 3HaHus no ceapke. Monb3oBatenb JOMKeH o6najatb
6a30BbIMM 3HaHUSIMM O CBaPOYHBIX NPOLIECCAX, NPUHLMNAX PaboTbl
060pyAoBaHMs U Mepax 6esonacHocTW. Mpu OTCYTCTBUM OMbiTa
HEOBXOAUMO NPOIATH 06yYeHue y KBaNnMdULUPOBAHHOTO Crieyuant-
cTa. HenoAroToB/eHHbI ONEpaTop MOXET HeMpaBMAbHO HACTPoO-
WTb annapart, YTo NPUBEAET K MIOXOMY KayecTBy LWBa, Neperpesy
WK NONOMKE 060pYA0BaHMS.

YETKoe NOHMMaHWe UHCTPYKLMK No aKennyaTauuu. Onepatop o6s-
3aH MpounTatb U NOHATb PYKOBOACTBO NONb3oBaTens, BKAKYas
TEXHUYECKUe XapaKTEPUCTUKM, PEXMMbI paboTbl, MepbI NPefocTo-
POXHOCTM U NOPSIAOK 06CNYXNUBaHMS. He3HaHWE MOXET NpuBecTu
K HenpaBMbHOW 3KCnyaTaLui, BbIXOAY annapata U3 CTpos uiu
TpaBmam.

HaBbikv oka3aHus nepsoil nomoLuu. Monb3oBatenb AOMKEH 3HaTb
OCHOBbI NEPBOM MOMOLLM MPU NOPAXEHUH ANEKTPUYECKUM TOKOM,
0XOrax, Nopesax 1 0TPaBJEHUN TOKCUYHbIMYU razamu. OTcyTCTBUE
9TUX 3HAHWI MOXKET MPUBECTH K TSXENbIM NOCNEACTBUAM B 3KC-
TPEHHOI CUTYaLUN.

0nacHoCTb MOpaXeHns ANEeKTPUYECKUM TOKOM. HUKorAa He npuka-
caliTecb K TOKOBEAYLMM YacTaAM, He paboTaiite BO BaXHOM ofe-
A€, BCErAa HajeBailTe Cyxue 3aluTHble nepyatku. O6ecneybte
W30MISILMI0 OT 3aroTOBKM M 3eMN. HeCOBNI0AeHIe MOXET NpUBECTH
K CepbE3HOMY yAapy TOKOM, 0XOraM, NoTepe CO3HaHus Uau cmep-
TeNbHbIM TPaBMaM.

OnacHocTb U3nyyeHns cBapoyHoi Ayru. Beerga ucnonb3yiite cBa-
POYHYto Macky ¢ 3aTeMHeHneM He MeHee DIN 10, 3awuTHyto ofexay
M 9KpaHbl AN OKpYXatowux. HecobmofeHne MOXET NpUBECTH K
NOBPEeX/EHMI0 CeTYaTku (BMNOTb O BPEMEHHOM UM NOCTOSHHOM
CIenoTbl), 0KOram KOXH 1 CUIbHOMY pasapaXeHuto.

TokcuuHble rasbl U AbiM. PaGoTaiiTe B XOpoLio NpoBETPUBAEMbIX
NOMELLEHNSAX MU UCTMONb3YATe BbITAXHYIO BEHTUMALMI, 0COGEH-
HO MpU CBapKe OLMHKOBAHHbIX, OKPALIEHHbIX METaiNoB U Mpu
1CMOb30BaHNUM NopoLkoBoi npososokn (MIG FLUX). BapixaHue
CBapOYHOro AbiMa MOXET BbI3BaTb TAXENOe OTPaB/IEHME, T0JI0BO-
KpYXXeHue, TOWHOTY 1 XpOHUYEeCKue 3a6oneBaHns Nerkux.

MoxapoonacHoCTb. Yaanute BCe NErkoBoCnaaMeHsAoLmMecs Ma-
Tepuanbl Ha pacctosHue He MeHee 10 METPOB OT 30Hbl CBapKM.
[epxute orHeTywntenb no6ausoctu. WrHopupoBaHue MOXeT
NPUBECTU K BO3rOpaHNio OKpYXatoWux npesmeTos, noxapy uau
B3PbIBY, YrpOXas XU3HN 1 UMYLLECTBY.

OnacHocTb B3pbIBa. HUKOTAA He BbINOJHSATE CBAPKY repMETUYHbIX
&MKoCTel, Tpy6 NOA AaBAEHMEM MM 6aKoB C rOPIOYMMY Belle-
cTBaMn. Heco6/toAeH1e MOXET NPUBECTH K B3PbIBY, OCKONOYHBIM
TPaBMaMm U TKENbIM NOBPEXAEHUAM.

OnacHoCTb 0X0roB. He npukacaittech K ropsiyuM 3arotoBkaM u He
0CTaB/IAiATe PacnNaBneHHbIit MeTann B HEMOAXOASALLUX MecTax. He-
CO6/I0AEHINE MOXKET NPUBECTY K CEPbE3HBIM TEPMUYECKIM OXOraM
1 TPaBMaMm pyK.

. MarHuTHble nons n KapAnocTUMynaTopbl. JNnyam ¢ KapanmocTumy-

NATOPaMK 3aMpelieHo HaXoANTLCA PAAOM C paboTalowuM CBapoy-
HbIM annapaToM. Heco6ntofeHne MOXeT NPUBECTM K C6OAM B pa-
6oTe YCTPOICTBA W Yrpo3e XU3HN. TPOKOHCYNBTUPYTECH C BPayoM
nepes UCMONb30BaHNEM.

.be3onacHoe o6paleHne ¢ kabenamu. He obmatbiBaiite kabenu

BOKpYyr Tena, cneanTe 3a UX LeNoCTHOCTbIO 1 u3beraiite CUIbHbIX
neperuﬁoa. nOBpe)KF[éHHbIE Kabenu MOTYT Bbi3BaTb KOPOTKOE 3a-
MbIKaHWe, nopaxxeHue TOKOM Uniu noxap. ,U,ep)KVITE Kabenu opraHu-
30BaHHbIMK, YTO6bI N36€XaTh CNOTbIKAHNS U naneuuﬁ.

.OnacHoCTb OT ABWXYLMXCA yacTeil. [lepxute pyku u opexpy

nojanblie OT BEHTUNATOPA OXNaXAeHus. HEC06H|OAEHME MOXeT
NpuUBECTU K I'!'Iy60KVIM nopesam WU 3alieMSIEHNIO NanbLUeB.

. 06cnyxuBaHne U peMOHT. Bcerga oTkNtovaiiTe annapar oT anek-

TPOCETU nepef, NPOBEJEHWEM TEXHUYECKOro O6CNYXUBAHUS,
3aMeHOIi PaCcXOf\HWKOB MNK pa3bopkoil. HecobniofeHne Moxer
NPUBECTU K YAapy TOKOM, KOPOTKOMY 3aMbIKaHMIO U/ NOSIOMKeE.

Mcnonb3oBaHue CepTUGULMPOBAHHDIX 3NEKTPOAOB U PACXOAHbIX
matepuanos. Mcnonbayitte TONMbKO CEpPTUGULMPOBAHHbIE JMeK-
TPOAbI ¥ CBAPOYHYIO MPOBOJIOKY, MOAXOAALME ANS TUMA MeTanna
W pexuMa cBapku. XpaHute aNeKTpoAbl B CyXoM MecTe. Mcnonb-
30BaHME HEKAYeCTBEHHbIX WN BNAXHbIX PACXOAHNKOB NPUBOAUT
K HECTabU/IbHOM Ayre, NOPUCTOCTY LIBA U CNABOCTU COBAUHEHMS.

PRO-CRAFT
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15.Pa6oTa B 3aWuwEHHOI 30He. He fonyckaiTe B 30HY CBapKu Nno-
CTOPOHHUX, A€Teil U KUBOTHBIX. YCTaHOBUTE 3alLUTHblE 3KPaHbI
OT UCKP 1 M3Ny4yeHns. HecoBntoAeHne MOXET NPUBECTH K 0XOraMm,
NOBPEXAEHUIO 133 Y OKPYXKAIOLUX U BO3FOPAHUHO.

16. OxnaxaeHue W BeHTUNAUMS. CnepuTe, YTO6bI BEHTUNALMOHHBIE
OTBEPCTHS 6bIAM OTKPbITbI U HE NEPEKPbITbI MblbIO, TKAHbIO UK
MHCTpYMeHTaMu. He HakpbiBaiiTe annapat cpasy nocne pa6otbl —
JaiiTe eMy oCTbITb. MeperpeB MOXET BbI3BaTb OTK/IOYEHUE, Heuc-
NPaBHOCTb MK AaXe NoXap.

17.MpaBunbHas 3alwuTHas oaexpa. Hajesalite nnoTHble, OTHECTOl-
Kune nepyaTki 1 ofexay 6e3 oTKpbITbIX KapMaHOB ¥ MaHxeT. /136e-
raiiTe CUHTETUKM — OHa NNABMTCA OT UCKP. Henoaxopsauias opexaa
MOXET N1erko BOCMNaMeHUTbCA U PaCNIaBUTbCA Ha KOXeE.

18. BbikntoyeHue annaparta nocne pa6otbl. [locne 3aBeplLeHNs CBapku
BbIK/IIOYNTE annapat ¢ NOMOLLbIO BbIKIOYATENs U JOXAUTECH €ro
NOMHOI OCTAHOBKM Mepef, OTKoYeHueM oT ceT. OCTaB/eHHbIi
BKJ/IIOYEHHbBIM annapaT MOXeT BbI3BaTb MOXap, KOPOTKOe 3aMblKa-
HWe UK yAap TOKOM.

19. XpaHeHue n TpaHCNOPTMPOBKA. XpaHuTe annapaTt B CyXoM, 3aliu-
LWEHHOM OT NbINK 1 yAapoB MecTe. HaféxHo 3akpennsiite ero npu
TPaHCMOPTMPOBKe. HenpaBubHOE XpaHeHue W TPaHCMOPTMPOBKA
MOTYT NPUBECTU K MOBPEXAEHUIO N 0TKA3Y.

20. MpoBepka 3a3emnenus. Mepes pa6oToil y6epuTech, Y4To annapar
3a3eMNEH M NOAKNIOYEH UCNPaBHBIMK Kabensimu. Mnoxoe 3asemne-
He 0COGEHHO OMACHO BO BNAXHOI Cpeje.

.Pa6ota B He6naronpusTHbIX ycnoBusx. He ucnonb3yiite annapart

NOA AOKAEM, BO BNaXHbIX NOMeLLEHUsX 6e3 3auuTbl. Mpu Heo6-
XOAMMOCTU WCMONb3YHTE 3aLMTHBIA Yexon. BnaxHoCTb MoXeT
BbI3BaTb KOPOTKOE 3aMbIKaHMe 1 NOpaxeHue TOKOM.

22. 3anpelugHHble cnoco6bl UCMOb3oBaHMA. He ncnonbayiite annapat
AN pPasMopo3ku TPY6, 3apsAKM akKyMynsiTOpoB M APYruX Hernoa-
XOAAWMX 33a/jay. ITO MOXET MPUBECTU K Meperpyake, nonomke n
NopaXeHuto AAPYrux yCTPoiCTB.

. fieiicTBUS npu HeucnpasHocTAX. Mpu MosBNEHMM AbiMa, 3anaxa
rapu UM c60eB HeMeANeHHO OTK/IYUTE annapar v npekparute
pa6oty. He pas6upaiite annapat camoCcToATeNbHO — o6paTuTeCh
B cepBuC. CaMOCTOSITENbHbIN PEMOHT MOXET BbI3BaTb NOPaXeHue
TOKOM, MOIOMKY 1 MOTEPIO FapaHTHU.

24. CobniogeHue MB (nepuoga BkNtoueHus). Cnegute 3a pabounm um-
K/IOM annapara W He NpesbllaiiTe 4ONYCTUMOE BPeMs paboTbl Npu
MakCcuMManbHOM TOKe. HeCOéﬂIOAEHVIE MOXET Bbl3BaTb MNeperpes,
cpabaTbiBaHue 3aLyUTbl U YCKOPEHHbII U3HOC.

25.HapéxHoe nopkntoueHne kabeneil. Y6eputech, 4To CBAapOuYHble
Kabenu u 3aseMneHne HafEXHO MOAKMIOYEHbI U HE NOBPEXAEHDI.
T1N0X0/ KOHTAaKT MOXET MPUBECTH K UCKPaM, NEPErpeBy u Hecta-
6unbHoM pyre.

26.0uyncTKa NOBEPXHOCTU Mepes CBapKoil. Yaanute Kpacky, pxas-
UWHY W Apyrie MOKPbITUS Nepes Hayanom paGotsl. Vcnonbayiite
6e3onacHble UHCTPYMeHTbI. 3arpasHEHHas MOBEPXHOCTb CHUXKAET
KayecTBO WBA ¥ YBENNYNBAET BPE/HbIE UCMAPEHUS.

.Pa6ota ¢ roOpsAYUMU UHCTPYMEHTaMu. Bcerpa MCHOHbSyﬁTE 3a-
LWWTHbIE NnepyaTkn npu paboTe C fepxatenem, ropenKoﬁ unn me-
Tannom. He knagute ropsayve fetann Ha ropro4yume noBepxHOCTH.
HECOSI'"OAGHMG MOXEeT NPUBECTHU K 0XXOoram 1iin noxapy.

28. CmeHa anekTpoga. Mepes 3aMeHoii ybeanTech, YTo Aepxatesb oT-
K/KOYEH 1 annapart BbiKnto4YeH. MeHsiiTe a1eKTpog Cyxumm pykamu
B nepyaTkax. HenpaBunbHas 3amMeHa MOXeT Bbl3BaTb KOPOTKOe
3aMblKaHue 1 MopaXXeHne TOKOM.
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29.3awuTa cnyxa npu BbicOKOM Toke. [pu rpoMkoit paboTe ucnonb-
3yiiTe Gepylun UM HayWHUKK. [UTeNbHbI WYM MOXET Bbi3BaTb
NoTepIo C/yXa UM XPOHNYeckue 3aboneBaHus.

. be3onacHocTb B 3aMKHYTbIX NpocTpaHcTBax. Mpu CBapKke BHYTPU

6oyeK, pe3epByapoB U TYHHeNe# 0GecneybTe BEHTUNALMIO U KOH-
TPONb HanapHUKoM. be3 focTyna Bo3Ayxa BOSMOXHbI OTPABNIEHNE,
noTepsi CO3HaHUA U CMePTb.

.Mposepka 3asemnenuns nepes pasoToit. Mepes BKIOYEHUEM y6e-
AMTECD, YTO annapart 3a3eMEH Mo cTaHaapty. OTcyTCTBUE 3a3eM-
IEHUS NOBBILAET PUCK NOPAKEHNS TOKOM U NOSNOMKH.

32. PerynspHoe o6cnyxvsanme. PerynspHo nposepsiite Ka6enu, pasb-
EMbl, BEHTUNALMIO 1 3a3emMneHve. OumwiaiiTe annapar ot nbinu. bes
06CAYKMBAHNSA CHUXAETCS NPOU3BOANTENBHOCTb U HAAEKHOCTD.

33. Ucnonb3oBanue yanuHuTeneii. Mpumensiite Tonbko cepTuduumpo-
BaHHble Kabemnu, paccunTaHHble Ha Harpysky. MpeBbllueHne ANuHbI
MW MOLLHOCTI MOXET BbI3BaTb Neperpes i noxap.
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34. I'IpOBepKa KayecTBa 3asemM/ieHUa nepej KaXAablM BK/HOYEHMEM.
YGEAVITECI:, YTO 3asemMsieHune Haﬂé)KHO W COOTBETCTBYET CTaHZap-
Tam. MCI'IOJ'Ib3yI7ITe TOJIbKO UCnpaBHble Kabenu.

35. Heponyctumas neperpyska cetu. YbeguTech, UTo po3eTka, yanu-
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HUTENb WU NPOBOAKA PacCyMUTaHbl Ha MOLHOCTb annapata. MHave
BO3MOXHbI Neperpes, OTKNHOYEHUS U 3aMblKaHUS.

36. KoHTponb mopaum rasa (TIG u MIG c rasom). Mepea pa6oToii npo-
BepbTe repMeTUYHOCTb WNAHIOB U AaBleHne B GanioHe. YTeuku
rasa NPUBOAAT K YXY/ALIEHNIO KayecTBa LWBa, Nepepacxoay U faxe
B3pbIBY.

37.MNpaBunbHas nonspHocTb npu MIG-cBapke. Mepea pa6otoii npo-
BepbTe MOAKM0YEHNe:

0 [ina nopowkosoit nposonoku (MIG FLUX): ropesnka Kk «-», 3a-
3EMIEHME K «4».

O [lns npoBONOKM C ra3oM: ropenka K «+», 3azemnenue K «-». He-
BepHasi NONAPHOCTb BbI3biBAeT HECTAOUIbHYIO AYry W NIOXoi
nposap.

38.MpoBepka nogaun nposonoku. lMepes pa6otoii ybeputech, yTo
PONUKY, HanpaBAsiolas U HaKOHEYHUK COOTBETCTBYIOT AUaMeTpy
npoBONOKM. HapyLueHWst BbI3bIBaKOT PbIBKM NOAAYN U HECTabWUIb-
HYtO Ayry.

39. 06cnyxuBanne pacxoaHukoB MIG. PerynspHo ouuuiaiite unn 3a-
MeHSAITe HAaKOHEYHNKN, CONNO 1 NofatoLne ponnku. NsHoweHHble
[leTanu yxypwWwaioT KayecTBO LBa 1 BbI3bIBAIOT Neperpes.

40. KoHTponb nofayu rasa npu MIG-cBapke. lpoBepbTe HacTpoiiku pe-
ZYKTOPa, repPMETUYHOCTb COEAAMHEHMIA U MOAauy rasa npu HaxaTun
Ha KypoK. HefocTaTok rasa Bbi3biBaeT MOPUCTOCTb, OKUCNEHHE U
cnabblii WOB.

UCTOYHUK MUTAHUA

WNHCTPYMEHT AOMKeH BbiTb NOAKMIOUEH K CETU C HANpsKeHUeM, COOT-
BETCTBYIOWUM HANPSXEHWUHO, YKa3aHHOMY Ha MapKUPOBOYHOW Ta6nuy-
Ke. Mcnonb3oBaHne Toka MOHWKEHHOTO HaNpsKEHUS MOXET NPUBECTH K
neperpyske WHCTpyMeHTa. Poj, Toka — nepeMeHHbI, oAHoha3HbIi. B co-
OTBETCTBUM C €BPONENCKUMM CTaHAAPTaMU UHCTPYMEHT UMEET ABOIIHYI0
CTeneHb 3alyuTbl OT NOPAXEHUS TOKOM W, CNEAOBATENbHO, MOXET ObiTb
NOAK/IOYEH K HE3a3eMEHHbIM PO3ETKaM.

NCNOJIb30BAHUE

A\ BHUMAHME!

[pyn yCTaHOBKe U CHATUM aKceccyapoB y6eauTeCh, YTO UHCTPYMEHT Bbl-
KIMOYEH, a WwHyp He NoAKMIOYeH K ceTu.

C6opka annapara nepep, pa6otoii

Meped HayanoM pa6oTbl HEO6XOAMMO NPaBUAbHO MOAKNIOYUTL Kabenu u
akceccyapbl K CBapOYHOMY annaparty. BbinonHuTe cnegytowye waru, 4to-
6bl M36€XaTh OWUGOK MPU MOAKMIOYEHUN.

MoakoyeHne cBapoyHbix kabeneii (MMA-cBapka)

[ins pyuHoit ayrosoit ceapku (MMA) HEOBXOAMMO MOAKNIOYUTL Kabenb
macchl 1 kaGenb aneKTPOfOAepKaTeNs K COOTBETCTBYIOWMM pasbeMam
annapara.

IMogkmoyeHne 3axnuma Maccsl
1. BosbmuTe KaGenb MacChl C 3aXUMOM <KPOKOAMIY.
2. MoakntoynTe pasbeM Kabens Macchl K BbIXOAHOMY TepMUHaTy (-).

3. TMoBepHUTE pa3beM MO YacOBOW CTPENKe, NOKa OH He 3adbuKcupy-
eTcs B rHesge.

4. 3akpenuTe 3aXWUM MacCbl Ha YACTOM, HEOKPALLEHHOI NOBEPXHOCTU
3aroToOBKM, 06ECNEYNB HAZXHbIN KOHTAKT.
ﬂOAKﬂ!O’-JeHMe 3/1eKTpogogepxarens
BosbmuTe Kabenb ¢ dneKTpojoaepxatenem.
MogkntounTe pasbem Kabens K BbIXOAHOMY TepMUHany (+).
MoBepHUTE pa3beM No YacoBON CTPENKe 40 MOHOTO 3aKPENNeHNs.

Y6epuTech, 4To Kabenb He NepeKpyyeH U He HaXOAUTCA NOJ Mexa-
HUYECKUM HaTAXKEHUEM.

bl

Mogkmoyenne TIG-ropenku (aproHogyrosas caapka, TIG Lift)

TIG-ropenka He BXOAUT B KOMMAEKT, HO NPU HEOBXOAMMOCTU €e MOXHO
NOAKNHOYUTL K annapary.

nOAKI'HOVeHME ra3oBoro wnaHra

1. CoepuHWTe ra3oBblii WnaHr TIG-ropenku ¢ aproHoBbIM GannoHoM
Yepes peaykTop.

2. YbepuTech, 4TO COEMHEHNE FTePMETUYHO U HEe NPONycKaeT ras.
I'lo,aKmoquMe kabens ropenku

1. Pa3beM Kabens ropenku MoAKIKYMTE K BbIXOJHOMY TEpMUHany
(-) (B otanume ot MMA-cBapku, rae fepxartenb NoAKMoYaeTcs K
nniocy).




2. HapexHo 3aukcupyiTe pasbem, NOBEPHYB ero Ao ynopa.
MogktoyeHune kabens Macchl

1. MopkntounTe Kabenb Macchl K BbIXOFHOMY TepMUHany (+).

2. 3akpenuTe 3aXuM Maccbl Ha 3aroToBKe BG/M3M MecTa CBapkM,
4TOGbI 06ECneynTb CTabUbHDbIA KOHTAKT.

Mogkntoyerne gns MIG-ceapku
Annapat nogsepxusaet Asa Tuna MIG-capku: 6e3ra3osyto (C NopoLIKo-
BOI NPOBOJIOKOW) U C 3aLUTHBIM ra3oM (C UCMONb30BAHUEM CMIIOWHOM
npoBosnoku). Mpoleaypa NOAKMIOYEHUS HEMHOMO OT/IMYAETCSH B 3aBUCK-
MOCTH OT Ebl6paHH0l’0 MeTofa.

MIG-cBapka 6e3 rasa (ocoas npoBosioka)

JTOT METOA He TPeByeT NOAKMIYEHNS Fa30BOr0 6ansoHa U NOAXOAUT ANs
paboTbl Ha OTKPBITOM BO3/YXe UM NPU BETPEHON NOToAe.

1. TMoakntounTe 3a3eMNAIOLLMIA Kabenb K BbIXOAHOMY pasbemy (+).
2. MogxkmiounTe Kabenb MIG-ropenku cnepytownm 06pasom:

[Ons mogenu SP1290: nogkntounte kabens MIG-ropenku Hanpsmyio
K creyunanbHoMy pasbéMy Ha nepefHeit naHenu (0603HaueH Ans
NOAK/IOYEHMS NPOBOJIOKM U ra30BOro LLI}'IaHI'a)A

[ns mopeneit SPI320, SPI380 u SPI1400: cHayana noakuYnTe Ka-
6enb BbI6Opa NONAPHOCTH (BXOAUT B KOMMNEKT) K BbIXOAHOMY pasb-
eMy (-), 3aTem noakntounte MIG-ropenky K ppoHTanbHOMY pasbe-
My MIG/ra3. 3710 obecneyvBaeT NpaBUNbHYIO MONAPHOCTb AN
NopOLLIKOBOI MPOBONOKM.

3. Tonbko ans SPI290: nogkntounTe CUrHanbHblii kKabenb ynpaBneHus
nofayeit NPOBONOKM OT FOPeNKM K 2-KOHTaKTHOMY pasbemy Ha ne-
pepHeit naHenu. 9ToT Kabenb HEOGXOANUM ANA aKTUBALUM NOAAYM
NPOBOIOKM MPU HAXKATUN Ha KHOMKY FOPEesKM.

4. 3aKpenuTe 3aXUM 3a3eMNEHUS HA YUCTOM, Heo6paboTaHHOM
yyacTKe 3aroToBKu.

5. YcTaHoBMTE KaTywky ¢ hntocoBoii NpoBonokoii (06bluHo 0.8 MM
uan 1.0 MM) B OTCEK MOAAYM W NPOMYCTUTE NPOBOJOKY Yepes po-
NUKN B KaHan ropenku.

6. OTperynupyiite HaTSKEHME C MOMOLLBIO PYYKM HATSKEHUS NPOBO-
NOKK.

7. BbiGepuTe Ha naHeny ynpaBnenns pexum FLUX.

A Mpumeyanue: mogenb SPI290 noaaepxuBaeT TONbKO CBapky no-
POLIKOBOW NPOBOIOKON. Y HE& HeT ra3oBOro BXOAa, NOITOMY OHa He MO-
ET UCMO/b30BATHCS C 3ALUUTHBIM rasomM.

MIG-cBapka c ra3om (cnnoLHas NpoBONMOKa + 3aLUTHbII ra3)

JTOT MeToA o6ecrneynBaeT 6osee YNCTbIE LWBbI C MUHMMASbHBIMU Pas-

6pbl3arMBaHUAMM U PEKOMEHAYETCS ANsi paboTbl B MOMELEHUN U C TOH-
KUM METannoM.

1. TMopkntounTe 3a3eMNAOLLMIA Kabenb K BbIXOAHOMY pasbemy (-).
2. MogkmiounTe Kabenb MIG-ropenku K BbIXOZHOMY pasbemy (+).

3. MMopcoeanHNTe ra3oBblii WNAHT OT 3a/iHEr0 ra3oBOro BXOAa anna-
paTa K peyKTopy Ha G6annoHe ¢ 3awnTHbIM rasom (CO, um cMech
Ar/CO,).

4. YcTaHOBMTE KaTyLIKy CO CMIOWHOM NPOBO/IOKOM (06b14HO OT 0.8 MM
£0 1.0 MM) 1 HanpaBbTe NPOBOIOKY YEPE3 PONIMKM U BHYTPb KaHana
rOpenKu.

5. lpoBepbTe repMETUYHOCTb BCEX COBAMHEHWI W yOEANTECD, UTO ra3
nocTynaeT Npu HaXxaTun Ha KHOMKY ropenku.
6. BbibepuTe Ha naHenu ynpasnexus pexum MIG CO, uamn MIG MIX, B
3aBUCUMOCTM OT UCMONb3YEMOro rasa.
v pounoit pucyHo 4)

MpaBunbHas ycTaHOBKa CBapOYHO! MPOBONOKM 0GECMEYUBAET CTabUNb-
HYIO Ayry ¥ PaBHOMEPHYIO MOAaAYY. BbinonHuTe cnedylowme Wwaru nepeg
HayanoM CBapKu:

1. OTKpoiiTe OTCEK NOAAYN NPOBONOKK
¢ OTKMKOYMTE annapart OT 3NeKTPOCETH.

0 OTKkpoiiTe 6OKOBYO ABEPLY OTCEKa AN YCTAHOBKM KaTYLWKU W
DOCTYNa K MexaHnu3My nopayu.

2. YcTaHoBMTE KaTyLIKY C NPOBONOKOI

0 TMomecTuTe KaTyWKYy Ha AepKaTens Tak, 4To6bl NPOBONOKA pas-
MarbiBanach CHU3Y BNepep.

0 Y6enuTecs, YTo KaTywka ycTaHoBeHa HaAEKHO U CBOGOAHO
BpalLaercs 6e3 3aefanmii.

3. 3akpenuTe KaTyLKy C NOMOLYbIO HATSXKHOTO KOMbLA

(o [

0 Tpu Hanuuum — 3aTsiHUTE GUKCUPYIOLLYIO raiiky, 4To6bl NpesoT-
BPATUTb CaMOMPOU3BONIbHOE BPaLLEHME.

0 HataxeHue fomkHO obec Tb Nérkoe
KMo4aTb UHEPLIMOHHBIN X0/ NOC/E OCTaHOBKM NOAAYM.

4. Ocna6bTe NPWKUMHON PONNK

0 MoaHuMuUTE pblyar dUKCaLMM PONMKa, YTOBbI OTKPbITL Mexa-
HW3M MOAauM.

0 OTpexbTe KOHeL NpOBOMOKK, €Cu OH AedopMUpPOBaH Wnu
COTHYT.

5. BcTaBbTe NpoBONOKY

0 HanpaBbTe NPOBONOKY Yepe3 BXOAHOE OTBEPCTUE U YNOXHUTE B
KaHaBKy MeXAY POUKaMU.

0 TpopBuMHbTE NPOBONOKY B KaHan ropenkiu Ha 10-15 cm.
6. 3akpoiite MexaHu3M nogaun

¢ OnycTuTe pblyar NPUKMUMHOTO PONNKA, YTOBbI 3aduKCHpoBaTh
NPOBONIOKY.

0 Y6epuTech, 4To NPOBO/IOKA NIEXUT B KaHABKE HYXHOrO AUame-
Tpa (Hanpumep, 0.8 MM unu 1.0 Mm).

7. OTperynupyite HaTsXeHne

¢ TloBepHUTE PyuKy PerynnpoBKy, Y4To6bl JOGUTLCS YMEPEHHOro
npuxuma.

0 ﬂpOBOHOKa [AO0MKHa noaaBaTbCA 6e3 MpocKanb3blBaHus, HO He
nedopmupoBaThbes.

8. lMopknounTe NUTaHWe 1 NoAaiiTe NPOBONOKY
0 3akpoiite aBepLy oTceka.
0 TMogknwouunTe annapar K CeT.
0 HaxmuTe Ha KHOMKY ropenku — NPOBOJIOKA HAYHET NOaBaThCH.
0

[loxauTech, Noka NPOBO/IOKA BbliAieT U3 HAKOHEYHNKA, 3aTeM
OTMNyCTUTE KHOMKY 1 06peXxbTe KoHel Ha 10-15 MM.

HO wuc-

A Mpumeyanue: Bcerfa UCNoNb3yiiTe NPOBOOKY NOAXOAALLETO Aname-
Tpa B COOTBETCTBUU C YCTAHOB/IEHHbIM KOHTAaKTHbIM HAKOHEYHUKOM U po-
nMKamu. HecooTBeTcTBME MOXET NpuUBECTU K 3aefaHusaM u HecTabuib-
HOiA ayre.

Hacrpoiika cBapounoro annapata nepep, pa6otoit

Mocne noAKntyeHusa Kabenei u MOAroTOBKK annapaTta HEOGXOAMMO Bbl-
MOMHUTDL ero HaCTpOﬁKy nepea Ha4yanoM CBapKu.

Bknroyenne annapata
1. BcraBbTe Kabenb NuTaHus B PO3eTKy C COOTBETCTBYHOLWUM Hanps-
JKEeHneMm.
2. Bkniounte annapar C NOMOLLbIO NepekntoYyaTens NUTaHusa.

3. Tlocne BKNKOYEHUSA HA Aucnnee CBapo4yHOro Toka o‘roépaamc;l Teky-
liee 3HayeHue CBapO4YHOro ToKa, a UHAUKATOPbl PEXUMOB 3aropaT-
CA B COOTBETCTBUU C NOC. YCTaHoB. HaCTpOﬁKaMM.

Bbi6op pexuma ceapky
Annapar nopAepXuBaeT HECKONbKO PEXMMOB CBApKU AN Pa3NNYHbIX 3a-
pau:

0 MMA (pyyHas gyroBas cBapka MoKpbITbIM 31EKTPOAOM) — UCMONb-
3yeTcs € 3NeKTPoAamm o6Lero HasHaueHus. MoaxoauT Ans pabotbl
Ha OTKPbITOM BO3/yXe U CBApPKKU KOHCTPYKLWIA, Aaxe Npu Hanuuuu
PXKaBYUHbI Unun 3al'pﬂ3HEHMI7I Ha meTanne.

O TIG Lift (aproHogyroBas cBapka ¢ MOAXMUIOM OT Kacauus) — obe-
CMeYnBaeT TOYHbIA M YMCTIi WOB NPU CBapKe TOHKONUCTOBOMO
meTanna. MpeanbHo NOAXOAUT ANA HEPXABEIOW e CTanu 1 LBeT-
HbIX METansoB..

O MIG FLUX (MIG-capka 6e3 rasa) — ucnonb3yeTcs ¢ (pntocoBoi
NPOBO/IOKON U He TPEGYET 3alUTHOTO rasa. OTIMYHO NOAXOANT ANs
paﬁOTbI Ha ynuue, npu BeTpe unu ana 6bICprIX PEMOHTOB.

¢ MIG CO, (MAG CBapKa C 3awWwuTHbIM rasom CO,) — npuMenserca
c npoaonoxom CMIOWHOTO CEYEHNS U YUCTbIM yl’neKMCanM rasom
(CO,). O6ecneunsaet ry6okoe NPONNaBNEHNE M BbICOKYIO MPOY-
HOCTb WBA, MOAXOAUT ANA CBAPKU KOHCTPYKLMOHHOI CTanu, MOH-
TaXHBbIX ¥ IPOMBbILLTIEHHbIX PaboT.

0 MIG MIX (MIG-cBapka C 3awmTHbIM rasom Ar + CO,) — npumenserca
C NPOBOJIOKOI CM/IOWHOTO CEYEHUs U CMELaHHBIM ra3oM (CMech
aproHa u yriekucnoTel, Hanpumep Ar + 18% C0,). O6ecneunsaer
UNCTbIA, CTAGUbHbIA N aKKYPaTHBIA LWOB C MAHUMANbHBIM pa3-
prlaruBaHueM uzieaneH Ans Ky3oBHbIX, TOHKOJMCTOBbIX U MPOM3-
BOZICTBEHHbIX PaboT, FAe BaXHa 9CTETUKA U KOHTPONb Ayri.

BkntoyeHne u BbikNK0YeHMe NOACBETKM NaHENN ynpaBaeHus
AI'IHGPBT OCHallleH CBETOAMOAHOVI I'IOACBETKOﬁ naHenu ynpasneHusa gna
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XM RU | PYCCKUI

YA06CTBA PaGOTbI B TEMHbIX NOMELLEHNSX.

1.

2.

ﬂJ‘IR BK/IOYEHUA UK BbIKIOYEHUA MOACBETKU HaXMWUTE KHOMKY
BK/OYEHUSA/BbIKNIOYEHUS CBeTOAMOAHOﬁ MOACBETKU.

[pyu BKNKOYEHHOI NoAcBeTKe GyAyT Nyylue BUAHBI AUCTEN CBApOY-
HOro TOKa 1 BCe UHAMKATOPbI NaHenu.

PerynnposKa CBapOYyHOro Toka

1.

2.

3.

TonuuHa 3aroToBKu

Mcnonb3yiiTe pyyKy perynMpoBKn Toka / CKOPOCTM N0Aayn NpoBo-

TIOKM AN YCTAHOBKM HY)XHOTO 3HaYeHMS.

YCTaHOBNEHHOE 3HAuYeHWe 0TOBPA3UTCA Ha AuUCTee CBApPOYHOrO

ToKa.

BbiGepuTe COOTBETCTBYIOL|EE 3HAYEHNE TOKa B 3aBUCUMOCTH OT fin-

ameTpa 3N1eKTPoAa UM NPOBOJIOKM, a TakKe OT TUNa MaTepuana:

0 [lna MMA-cBapku — TOK NOAGMpaeTCs B 3aBUCUMOCTH OT TUNa
1 AameTpa aneKTpoaa.

0 [na MIG/MAG-cBapkn — TOK onpejenseTcs AuameTpoMm CBa-
POYHOIA NPOBONIOKM M TOMLMHOI 0GpabaTbiBaeMoro Metanna.
Bocnonb3yiitech Ta6nuLieil HUXe B KayecTBe OPUEHTUPA.

0 [ina TIG-cBapKM — TOK 3aBUCHT OT TONLLMHbBI METaNNA U HEO6X0-
LMot TNy6UHBI NpoBapa.

Ucnonb3ayemas npo- [wanason Toka

(cTanp BO/IOKa

0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A
0.9-6 mm 0.9 mm 25-140 A
6-10 mm 1.2mm 40-250 A

[inametp anektpopa
(0 Mm)

1.0
1.6
2.0
2.5
32
4.0
5.0

tr:napo\mhlﬁ ToK (A)

P y Ha-
npsKeHue cBapku (B)

20-60 20.8-22.4
44-84 21.76-23.36
60-100 22.4-24.0
80-120 23.2-24.8
108-148 23.32-24.92
140-180 24.6-27.2
180-220 27.2-28.8

/N Npumevanme: 31a Tabnuua npeaHasHavea gns cBapKu HU3KOyrnepo-
AMCTON cTanu. [ins paboTbl C ApYruMU MaTepuanamu UCMonb3yiite COOT-
BETCTBYIOL/E CTIPaBOYHbIE JaHHbIE U MOA6MPaiiTe PeXUM CBapKu B 3aBU-
CUMOCTY OT TUMa MeTasia 1 TEXHOMOTUYecKoro npoLecca.

0603HayYeHne UHANKATOPOB Ha NaHenn
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SPI290

1.
2.
3.

10.
11.

. Wupukatop pexuma TIG Lift
. KHonka Bbl6opa pexuma 5.
. WhaukaTopbl pexuma FLUX

. MHpukarop pexuma MMA

SPI320, SPI380, SP1400
CeeToanoaHas noaceeTka 1
[incnneit cBapo4HOro Toka

. BknwoyeHue/BbiK0Ye-
HWe CBETOAMOAHON nop-

WHANKATOpbl BXOAHOTO Ha- CBETKM

npsxenus 110B/220B 2. [ucnneit CBapoOYHOro
. Pyyka perynupoBku Hanps- Toka

KeHus 3. VHAMKaTOpbI BXOAHOTO Ha-
. Pyyka perynupoBku Toka/no- npsxenus 220-2308

[Jlau NpoBONOKK 4. Pyyka perynupoBKu Hanps-

KeHus

Pyuka perynupoBku ToKa/
nojayu NpoBOJIOKM

0.8/0.9/1.0 Mm 6. VIrfmuKaTop pexuma TIG
Lift

WHpvkaTop neperpesa 7 ?f&'mmp pexuma MIG

VHankaTop BAtoYeHNA 8. KHonka Bbi6opa pexuma

9. WHpmukatop pexuma MIG
co.

2

9a. Wupukatop pexuma MIG
MIX

10. Unpukatop pexuma MMA

11. Unpukatop neperpesa

12. UHpnKaTop BKAOYEHUS

13. IHAMKaTOp py4HOro pexu-
ma MIG

14. UHpnKaTop CuHepruu B pe-
Xume MIG

15. UHpMKaTOp TONWMHBI Npo-
BOJOKN

16. NMepekntoyarens
TOYEYHOI CBapKK

17. Nepekntoyatens guameTpa
NpOBONOKN

18.Bbibop pexuma cBapku
2T/4T v ToyeyHoit cBapku

19. Hactpoitka OKOHYaHNA
cBapku B pexume 4T

20. Mepexntoyatenb  Bblibopa
rasa (CO,, MIX uam FLUX)

pexuma

BkntoyeHue/BbIkIl0YeHNe CBETOFLMOAHOI?I MOACBETKN — aKTUBMpyeT
NOACBETKY NaHenu ynpaeneHusa ansa yﬂOﬁHOVI paﬁOTbI B yCnoBuax
nnoxoit BUAUMOCTHU.

D,VICI'IHEVI CBapOYHOro ToKa — NoKasbiBaeT yCTaHOBNIEHHOE UK lbaK-
TU4YecKoe 3HayeHue CBapOYHOro Toka B amnepax.

WHpamnkaTtopbl BXogHOro Hanpsxenus 220-230 B - curianuaupyot
0 HaJMYNUN U CTabUNBHOCTN nuTaloWero HanpsXeHus.

Pyuka perynupoBKuM HanpskeHus — 3afjaéT paboyee HanpsxeHue
nyri npu capke MIG/MAG.

Pyuka perynupoBKy TOKa/Mojaun NpoBOMIOKN = Perynupyet cuny
TOKa MM CKOPOCTb MOAAYN NPOBOOKM B 3aBUCUMOCTH OT BbIGpaH-
HOTO pexuma.

WHankatop pexxuma TIG Lift - ykasbiBaeT, 4To aKTUBMPOBaH PEXUM
cBapku WIG (TIG) ¢ nopxurom ot kacanus (LiftArc).

WHaukatop pexuma MIG FLUX - nokasbiBaeT pa6oTy B pexume
CBapKy NopoLIKoBo ($htocoBoi) NPoBONOKOI 6e3 rasa.

KHonka Bbl6opa pexuma — nepekoyaeT annapar Mexay YeTbipb-
msa pexumamu: Split Up (MIG ¢ pyuHoii HacTpoiikoit), Man Syn (MIG
cuHepreTuueckui), MMA (pyuHas syrosas cBapka a/eKTpoAamu) u
Lift TIG (aproHogyroBas cBapka ¢ NOAXMUIOM OT KacaHus).

UHpukatop pexuma MIG CO, - saropaetcs npy Bbi6ope cBapky B
Cpeje YUCTOrO YINEKUCIOro Fasa.

9a. Nnankatop pexxuma MIG MIX - curianusmpyet o cBapke B CMe-
CM 3alUMTHbIX Ta30B (aprok/CO,).

WHaukatop pexuma MMA - nokasbiBaeT, 4TO BK/IOYEH Pexum
PY4HOIi YroBOV CBapKM NOKPbITbIMU INEKTPOAAMM.

WHpnKaTop neperpesa — 3aropaeTcs Npu NPeBbILIEHUM [OMYCTH-
MOt TeMnepaTypbl, OTKNKYaA CBapKY A0 OXNaxX/AeHNs.

WNHAMKaTOp BKMKOYEHUS — CBETUTCA MPU MoAaye NUTaHUs U FOTOB-
HOCTM annapara k pagoTe.

WHankaTop pyyHoro pexuma MIG - nokasbiaeT, yTo BblbpaHa
py4Has HacTpoiika napameTpos ceapku MIG/MAG.




O Wnpukatop cuneprum B pexxume MIG - ykasbiBaeT, YTo aKTUBU-
pOBaH CMHEpreTUYeCKU PeXxum C aBTOMaTUYeCKOi HacTpOiiKoi
napameTpos.

0 VHAMKATOP TONLMHBI NPOBOMOKN ~ OTOGPAXaeT BbIGPaHHbIA Ana-
METp CBapOYHOIl NPOBOSOKM.

O MMepekntoyaTtenb pexumMa TOYEYHOI CBApPKW — aKTUBUPYET (YHK-
LMo OrpaHUYEHHOTO BPEMEHY CBAPKN A1 BbINONHEHUS TOYEYHOM
cBapKu.

0 Mepeknioyatenb AuameTpa NPOBONOKK — NO3BOASET BbIGPATb CO-
OTBETCTBYHWMIA AMamMeTp cBapoyHoit npososoku (0,6 / 0,8 /0,9 /
1,0 Mm).

O Bbi6op pexxuma cBapku 2T/4T n ToueyHoil cBapku — onpefenset
CXEMy YNpaBEeHUs FOPENKOi: KOPOTKUE UM ANUHHBIE LMKAbI, @
TaKXKEe TOYEYHbI PEXUM.

¢ Hacrpoiika okoHYaHWA CBapKN B pexume 4T — perynupyer KoHey-
HbI TOK M HanpsXeHue Ans 3aBapku Kpatepa.

¢ Mepekntoyatens Bbi6opa rasa (CO, MIX unn FLUX) - 3agaért tvn
3aWMTHOI cpeabl: YnucTbiit CO,, cMecb razos Win Gatocosas npo-
BOJIOKa 6e3 rasa.
B
cBapKa)

[Mocne NoAKNOYEHNs, HACTPOIAKN U NPOBEPKM CBAPOYHOrO annapaTa MoX-
HO MPUCTYNaThb K CBApKe MOKpPbITbIM 37eKTpogoM (MMA).

MoaroToBka K cBapke
Mepes HaYanom CBapoYHOro NpoLiecca y6eanTech, 4To:

p pa6ot B p MMA (pyuHas pyrosas

0 CBapoyHblii annapat NpaBUIbHO MOAKIIOYEH U HACTPOEH (PeXuM
MMA aKTuBEH, napaMeTpbl TOKa BblOpaHbl).

¢ 3axum macchbl HaAeXHOo 3aKpensieH Ha ONVILLLEHHOI‘/’I OT Kpacku u
PXXaB4KUHbl MOBEPXHOCTW 3ar0TOBKU.

¢ Bbl6paH NoAXoAsLNiA 3NEKTPOS B COOTBETCTBUM C TOMWNHONA Me-
Tanna v Tpe6oBaH1AMM K LUBY.

¢ Paboyas 30Ha OuYMLLEHa OT ropHYMX MaTepuanoB W obecneyeHa
X0opoLas BEHTUNALMA.

Po3xur gyrn n Ha4ano ceapku

1. BosbMuTe aneKTpPOfOAEpXKaTeNb U YCTaHOBUTE B HETO 3MEKTPOA
NOAXOAALLEro AUaMeTpa.

2. Pacnonoxute anekTpoa nog yrnom 60-80° K noBepxHOCTW 3aro-
TOBKM.

3. [1ns po3xura Ayrv ucnonb3ayiite OfuH U3 cnoco6os:

4. KacaHue 1 OTPbIB ~ KOPOTKO KOCHUTECH MOBEPXHOCTH U NOAHUMUTE
31eKTpog Ha 3-5 MM.

5. YupkaHbe - npoBeAuTe 3NEKTPOAOM MO MOBEPXHOCTH, Kak npw
NOAXWUTaHUMN CMINYKK.

6. locne posxura Ayru MeAneHHo nepemelyaiite aneKTpoj BAOMb
npeAnoaraemMoro CBapHoro LWea, NoAAEPXUBas CTabUIbHYI0 ayry.
KoHTponb cBapoyHoro npovjecca
Bo Bpema cBapku cnepute 3a:
0 CTabunbHOCTbIO Aiyrit — €CNi iyra NPepbiBaeTcs, BO3MOXHO, yCTa-
HOBIEH CIMILKOM HU3KMHA TOK.

¢ [nuHoit ayru - onTUManbHOe PacCcTOSIHME MeXJAy 3NeKTPOAOM u
MeTasiNoM COCTaB/IAET NPUMEPHO €ro AnameTp.

0 dopMupOBaHMEM CBAPHOTO LWBA ~ NepeMeLLaiTe 3NeKTPog paBHo-
MEpHO, U36erasi Peakix ABIKEHW.

CBapKu uy wnaka
1. Mo okoHYaHuUn CBapku MeAneHHO OTBeAwuTe 3/IeKTPOA OT WBa U
AaﬁTE MeTanny oCTbiTb.

2. OTKNounTe annapar, ecnu pabota 3aBepLUeHa.

3. YpanuTe wnak ¢ NOMOLbIO MOIOTKA-LWINaKOOTOONHMKA U MeTann-
YECKOiA LLETKM, 4TOBbI MPOBEPUTH KAYECTBO LIBA.

B p nuxycr (MMA)

Mpo6nema

Jlyra He 3axuraetca

[lyra yacTo racHet

Mpnynna

NeKTPOA OKUCAUA-
Cfl, CAMWKOM 60nb-
Lot 3a30p

CAMWKOM  HU3KMil
TOK, HeycTOWuMBbIA
po3XMr

Pewenne

Ounctute 3NeKTpoa,
YMEeHbLUUTE 3a30p

YBenuybte cuny
Toka,  monpobyiite
[LpYroii aNeKTpoA

wo i procenn Ji2

CnuwWwKoM  BbICOKMIt
TOK, CULIKOM Mef-
NeHHOe JiBIXEeHne

YMeHbwmute  cuny
TOKa, [BUraiite
971eKTPOA GbicTpee

Mertann
etcs

npoxwra-

CNMWKOM  ANMHHAs  YMeHbwuTe  Anu-

MHoro 6pbiar [yra, HenpaBUNbHbIA ~ HYy  AyrM, WU3MeHU-
yron fepxarens Teyron
3arpasHeHHas 3aro-  Ouuctute  metann,

Mopbl B WBe TOBKa, B/lara B 3/1eK-  MpocyluTe  3nek-
Tpoge TpOA

B CBapKu B p MIG pKa B MHEPTHOM rase)

Mocne HacTpoiiki CBAPOYHOTO annapara MOXHO MPUCTYNNUTb K CBapKe B
pexume MIG. B 3aBUCMMOCTI OT MOAENY U BbIGPAHHOTO PEXMMaA MOXHO
1Cronb3oBaTh GOCOBYI0 NPOBONOKY (pexum MIG FLUX) unu cnnowHyto
MPOBO/IOKY C 3aLMUTHBIM razom (pexwm MIG CO, / MIG MIX).

IMogrotosKa Kk capke
Mepep Hauyanom y6eauTech, YTo:
¢ Annapat npaBUNbHO NOAKIOYEH M HACTPOEH Ha 0AnH 13 MIG-pexu-
MoB (MIG FLUX, MIG CO, unu MIG MIX).
¢ poBonoKa ycTaHOBNEHA U NOAAHa B FOPENKY.
0 YcTaHOBNEHa KOppeKTHas MONSPHOCTb B 3aBUCMMOCTU OT TWMa
cBapKu:
0 Oniocoas NPoBONOKa: ropenka K (), 3axum Macchl K (+)
¢ MpOBONOKA C 3alYUTHBIM ra3oM: ropenka K (+), 3aXum Maccbl K (=)
O [lns cBapKu C 3alUTHbIM ra3oM NOAK/IOYEH GannoH, ycTaHOBNEH
peaykTop (06b14HO 10~15 N1/MUH) 1 HET yTeYekK.
¢ 3axuM Maccbl HafiEXHO NPUKPENNEH K YNCTOM, OrONEHHOI MeTan-
Nnyeckon NOBEPXHOCTU 3aroTOBKU.

0 Bbl6paH NOAXOAALMA AUAMETP MPOBONOKM W COOTBETCTBYIOLME
napameTpbl CBapKy.

N Mpumeyaue: mogens SPI290 nopaepxusaet Tonbko MIG FLUX (6e3
rasa).
Hacrtpoiika pexumos cBapku
PyuHoit pexxum (MIG Manual / Split Up)
B aToM pexume napameTpbl NoAGMpPaloTCs BPyyHyto. Perynsatop Toka oT-
BEYaeT 3a CKOPOCTb NOAAYN MPOBOJIOKY, @ PETYNATOP HANPKeHUs — 3a
AnnHY ayru. Takoi cnoco6 HacTpoiiku AaBT NOMHbIA KOHTPONb Haj npo-
LieccoM 1 MO3BONSET KOPPEKTMPOBATh NapaMeTpbl NOJ KOHKPETHYIo 3a-
nauy.
Cunepretnyeckuii pexxum (MIG Synergy / Man Syn)
AnnapaT aBTOMaTHyecku NoA6UpaeT ONTUMANbHbIE 3HAYEHNS HanpsKe-
HUS 1 CKOPOCTM NOAAYN NPOBOSIOKYU B 3aBUCUMOCTY OT BbIGPAHHOIO Ana-
MeTpa 1 CBapOYHOro Toka. Monb3oBaTesb MOXET BHOCUTb INLIb HEGONb-
ne KOPpeKUMN HanpsKeHns Ans TOYHOI NoAcTpoiiku. 910 ynpouwaeT
paboTy 1 yCKOPSIET HAaCTPOIAKY.
BbiGop pexuma 2T / 4T / Spot

O 2T: cBapka BeAETcs npu YAepXuBaHUM KHOMKMN Ha ropenke, oTny-

CKaHWe cpasy 3aBepluaet npovecc. MoAXoAnT Ans KOPOTKMX LIBOB.

¢ A4T: oAHO HaxaTue 3anyckaeT CBapKy, NOBTOpPHOE — 3aBepluaer.
YR06HO ANst ANUHHDBIX WBOB, CHUXAET Harpy3Ky Ha nanet.

0 Spot (ToyeuHasi cBapka): annapar aBTOMAaTUYeCKW OrpaHUuYMBaeT
Bpems ropeHna Ayru, 4To No3BOJIAET BbIMOJIHATL CBapKy OTAesNb-
HbIMU TOYKaMK OAMHHKOBOﬁ ANUHbI.

Hacrtpoiika okoH4YaHus cBapku B pexume 4T

B 4-TakTHOM pex1Me MOXHO 3aAaTb KOHEYHble NapaMeTpbl ANs «3aBapku
Kpatepa». ocne NOBTOPHOTO HaXaTus KHOMKM rOPeNKu annapat CHUXa-
€T TOK W HanpsKeHue [0 YCTaHOB/EHHbIX KOHEYHbIX 3HaYeHUit U Nopaep-
XXMBAET UX KOPOTKOe BpeMs. IT0 NpeAoTBpalLaeT 06pasoBaHue yrny6ne-
Ewm ¥ TPelH B KOHLe WBa. PerynupoBka BbinonHsetca kHonkoit ENDE
20):

{ perynaTop Toka 3afaéT KOHEYHbIN TOK,
O perynsiTop HanpsXeHUs — KOHEYHOe HanpsXKeHue.

Havyano ceapku

1. YcTaHoBuTe ropenky nog yrnom npuMepHo 15° oT BepTukanu, B
HanpaeneHun ABUKEHNS.

2. Pacnonoxure KoHel, NPOBOMOKM Ha paccTosiHuM 5-10 MM OT no-
BEPXHOCTH 3aroTOBKH.

3. HaxmuTe Ha KHOMKY ropenkn — HayHETCA nopaya NpoBONOKN W
3aXuraHue gyru.

4. HayHuTe nepemelyatb ropenky Bob WBa NNaBHO U PaBHOMEPHO.

PRO-CRAFT




(3 RU | PYCCKMIA

KoHTposib npovecca ceapku
Bo BpemMs CBapKu cnefguTe 3a cnegyowuMy napameTpamm:

0

Bbinet npoBonokn - noppepxusaiite paccrosHue 10-15 Mm ot
conna A0 NoBepPXHOCTH.

CKOPOCTb ABMXEHHS — NepeMelLLaiiTe ropesKy paBHOMEPHO, YToBbI
NOAYYUTb POBHbI LUOB.

Yron Hak/oHa ropenikit = Npu CTbIKOBbIX M HAaXNECTOYHbIX COEANHE-
HUsAX ucnonbayiTe yron 10-20° (Ha cebs uim oT cebs, B 3aBUCUMO-
CTM OT NPeANOYTEHHIA U TUNA NPOBONOKK).

TMoKpbiTie 3alMTHBIM rasoM (ans MIG CO, / MIX) - cnepute 3a
NOCTOSIHHBIM MOTOKOM ra3a. Ecnn ayra CTaHOBUTCA WYMHOI Unu
LIOB TEMHEET, IPOBEPLTE HaNMume YTeueK U1 HU3Koe AaBieHue.

A\ Baxwo: He «unpkaiite» aneKTpoAOM N0 MeTanAy, 570 NpUBeAeT K 3a-
IPA3HEHUIO CBAPOYHOI BaHHbI M YXYALIEHUIO KaYecTBa LBa.

KoHTponib cBapoyHoro npovecca
Bo Bpems CBapKy cnepuTe 3a:

0

MnaBHOCTbIO [JIBUXEHNA - nepeMellaiiTe TOpenky paBHOMEPHO,
COXPaHsA CTaOUNbHYIO Ayry.

PaCXOﬂOM rasa - npu HE[J,OCTBTOHHOVI nopaye aproHa LWoB MOXeT
OKMCNIUTbCA.

®dopmMupoBaHueM CBapOYHOIi BaHHbI — OHa 0/KXHA GbiTb OHOPOA-
HOW 1 63 BKNIOYEHWI BO3AYXa.

Mcnonb3oBaHueM NpUCaZoyHON NPOBOMOKYM (ecau Tpebyetcs) -

3aBepLueHune cBapkn

1. B KOHLe LBa cAenaiite KOPOTKYIO nayay, YTo6bl 3aM0JHUTb KpaTep,

3aTeM OTMYCTUTE KHOMKY.

2. Mpu cBapKke C ra3oM yaepxuBaiite ropenky Ha mecte ewg 1-2 ce-

KYHAbI ANS 3aL4MUTbI KUAKOI BaHHbI.
3. [laiiTe MeTanny ocTbiTb €CTECTBEHHbIM 06Pa3oOM.
4. BuayanbHO OCMOTPUTE LUOB.
[pn HEO6XOAMMOCTI yAaNUTE LWNAK UK OKUCTEHUE LWETKOM.

Mpo6nema

HecTa6unbHas ayra

N36bITOYHbIE
6pbi3ru

MNopucTocTb WwBa

3acTtpeBaHue npo-
BOIOKK

Mpoxwuranue me-
Tanna

HepocTaTouHblit
nposap

up (MIG)

MpuynHa

HenpaeunbHble Ha-
CTPOIiK Hanpsxe-
HUS UM CKOPOCTH
nopaun

CnuiwkoM 6onbLuoit
BbINIET MPOBOJIOKM,
ANWHHasA pyra

HepocTaTouHblii no-
TOK rasa, yTeuku, 3a-
rpA3HEHHas noBepx-
HOCTb

HenpaBunbHoe Ha-
TsKeHue, npobnema
C KaHanom, UsHoc
ponnkoB

CnuwKoM BbICOKMiA
TOK WK MeANIeHHoe
ABUXeHMe

CnmnwWwKoM HU3KMit
TOK MAN CIIMILKOM
6bICTpOE ABMXKEHNE

Pewenne

OTperynupyiTe na-
pameTpbl B COOTBET-
CTBUM C NPOBONOKOIA
1 MeTannom

YMeHbLuMTe BbINET
NPOBONIOKY U YKOPO-
TMTe Ayry

YBenuybTe noga-

4y rasa, ycTpaHu-

Te YTEeUYKU, 04UCTUTE
metann

OTperynupyiite Ha-
TAXKEHMNE, 04NCTU-
Te KaHan, npoBepbTe
ponukn

YMeHblUuTE TOK, yBE-
JInybTe CKOPOCTb
ABWXKEHUA

YBennubTe TOK, 3a-
MeAnuTe nepeme-
LeHue

BBOAWTE €€ B CBAPOYHYO BaHHY NNaBHO, HE KacasCb 3/1IEKTPOAA.

3aBepleHne cBapkmn

1. MeAneHHO yMeHbluaiiTe cuy ToKa, Nepemelyas ropenky Brepes

no wey.

2. He y6upaiiTe ropenky cpasy nocne oTKIOYEHUS Ayri — NOJOXANTE
1-2 cekyHAbl, 4TOObI ra3 NPOAOMKMA 3aLLMULLATL CBAPOYHYIO BaHHY.

3. [laiite MeTanny ocTblTb, 3aTeM yAanuTe BO3MOXHble OKUCAbI C NO-

MOLLbIO HEPXABEIOLLEH LETKN.

Mpo6nema

[lyra He 3axuraetcs

LlloB okucnsetcs

Kpait anexktpopa
onnaensetcs u 3a-
Kpyrnsietcs

MeTtann npoxu-
raetcs

LLloB HepoBHbIiA 1 no-
puCTbIiA

W UX ycTp

MpuynHa

3arpasHeHHbI
3N1eKTpoA, NNOXoi
KOHTaKT Macchbl

HepocTaTouHblit
pacxof rasa, yteuka
B cUCTEME

CnuwkoM Bbico-
Kasi cuna Toka, kaca-
Hue ayru

CnuwKoM BbicoKas
Temneparypa, Meg-
NIEHHOE ABUXEHNE

3arpasHeHHas 3aro-
TOBKa, HeCTabunb-
Has pyra

Bbiknioyenne CBapoyHoro annapata

(TI6)

Pewenne

OuncTuTE 3NEKTPOA,
NpOBEPLTE 3aXUM
maccbl

YBenuybTe pacxop
aproHa, nposepbTe
wnauru

YMeHblLuTE TOK, He
KacanTecb 3NeKTpo-
AOM MeTanna

YMeHbLINTE TOK,
[IBuraiite ropesnky
6bicTpee

QOuuctute metann,
AEPXUTE 3N1eKTpo]
CTabunbHo

B p pa6ot B |
cBapKa C NOAXKOroM OT KacaHus)

Tocne HacTPOViKv M NPOBEPKY CBAPOYHOTO annapaTa MOXHO NpUCTyNaTh
K aproHogyroBoit ceapke (TIG Lift).

oaroToBka K cBapke
Mepep, Hayanom paGoTsl y6eauTech, 4To:

TIG Lift (aproHogyrosas

0 Annapat npaBuIbHO MOAKMIOYEH U HACTPOEH (pexuM TIG akTuBeH).
0 TIG-ropenka noAK/OYEHa K BbIXOZHOMY TepMUHany (-).

0 3aXUM Maccbl HAaZEXHO 3aKperseH Ha OYMILEHHON MeTannauye-
CKOV NMOBEPXHOCTU M NMOAK/IOYEH K BbIXOAHOMY TEPMUHANY (+).

0 Wcnonbayetcs NOAXOAALMIA BOAb(PAMOBbIA 3NEKTPOA.

¢ bBannoHc AproHOM MOAKIIOYEH M OTKPbIT, PEAYKTOP YCTaHOB/NEH Ha
pekoMeHzyeMblii pacxop rasa (06bl4HO 812 11/MUH).

0 PaBouast 30Ha OYMLIEHA OT MaCes, PKaBYUMHbI M AiPYTUX 3arpaaHe-
WA,
Mogxur gyry (Lift Arc)

TIG Lift ucnonb3yeT NOAXMr OT KacaHWs, 4To TpedyeT akKypaTHbIX Aeit-
CTBMiA:

1. YctaHoBUTe BO/bGPaMOBbIii 3N1EKTPOA Ha PacCTOSHUM 2-3 MM OT
3aroTtoBKW.

2. KopoTKO KOCHUTECb KOHYMKOM 3N1eKTPOAa NOBEPXHOCTU MeTanna u
MSArKO NofHUMUTE €ro BBepX — fiyra 3aXxx;etcs.

3. YnepxuBaiTe aneKTpoA Ha paccTosiHuM 1-2 MM OT 3aroTOBKM, He
Kacasch ee.

PRO-CRAFT

lpaBunbHoe BbIKNKOYEHNE CBAPOYHOTO anmnapara nocne padoTbl nomora-
€T u3bexarb neperpeBa, NOBPEXAEHUS KOMMOHEHTOB U CKAaYKoB Hanps-
XeHus. CnedyiiTe NpuBeEHHBIM HUXKe WaraMm Ans 6e3onacHoro 3aBep-
LeHNsi pa6oThbl:

1.

OcTaHoBUTE NpoLecc CBapKu.

0 B pexume MMA - y6eauTech, YTo 3NeKTPOA He KacaeTcs 3aro-
TOBKM.

0 B pexume TIG - npekpaTuTe noAayy npucago4Hoil NPOBONOKN 1
OTBE/UTE FOPeNKy OT CBAPOYHOIA BaHHbI.

0 B pexume MIG - oTnycTuTe KHOMKY MOJAuM Ha ropenke u
DOXANTECH, MOKA Ayra NOracHeT U Nojaya NpoBOJIOKM OCTaHo-
BUTCS.

[ocTeneHHo yMeHblUMTE CBAapOYHbIA TOK. ECIM BO3MOXHO, CHU3bTE
TOK Ha HECKOJIbKO CeKyHJ nepepj BbIK/OYEHWEM annapata — 370
CHWXaeT HarpysKky Ha BbIXOfHble Lienu.

BbikntounTe annapat ¢ NOMOLLbIO NepeknoyaTens nutaHus. Mocne
nepesoja nepekntoyatens B nonoxenne OFF, BeHTUNATOP MOXET
NPOA0NKaTb paboTaTb HECKONBKO CEKYHJ, — 3TO HOPManbHas paco-
Ta CUCTEMbI OXNAXAEHUS.

[loxanTech NONHOI OCTAHOBKM BEHTUNATOPA U OTK/IOYEHUS ANC-
nnes.

OTKNOYMTE annapat oT aneKTpoceTH. BoiHuMaiiTe ceTeBoil kabenb
TONbKO MOCAe MOJHOI 0CTaHOBKM annapata. He oTkntovaiiTte ero
cpasy nocne BbIK/IOYEHUA MUTAHNA — 3TO MOXET MOBPEAUTb 3NeK-
TPOHHbIE KOMMOHEHTbI.

ﬂepe»()poﬁre nopady rasa (ans TIG u MIG-CBapku C 3aWMUTHbIM
rasom).

0 3aKpoiiTe BEHTUNb Ha ra30BOM HannoHe.

¢ C6pocbTe OCTaTOYHOE AABNEHUE B CUCTEME: KPATKOBPEMEHHO
HaXXMuTe KHOMKY Ha MIG-ropenke unn cnerka OTKponTe BeH-
Tunb TIG-ropenku (ecim npuMeHnMo).

[laiiTe annapaty ocTbiTb nepes nepemelieHveM. [axe nocne




OTK/IIOYEHNS BEHTUNATOPA BHYTPEHHME KOMMOHEHTbI MOryT OcTa-
BaTbCA ropAuUMU. Mof0XANTE MUHUMYM 5 MUHYT nepep TpaHcnop-
TUPOBKOW AN YNaKoBKOW yCTPOIACTBA.

8. AKKypaTHO ynoxute kabenu u npuHagnexHoctu. OTKAYUTE U aK-
KypaTHO CBEPHUTE 3a3eMNAIOLMii Kabenb 1 fiepxaTenb aNeKTpoaa.

9. OuucTuTe 3aXWM Macchl U annapar. Yaanute HanéT u wnak c 3a-
XuMa macchl. Mpu Heo6XOAUMOCTH MPOAYIATE BEHTUNALMOHHbIE
OTBEPCTUA CKATbIM BO3/IyXOM.

A Mpumeyanme: npyu ceapke Gniocosoit nposonokoii (MIG FLUX) oTknto-
YeHue Nojaun rasa He TpebyeTcs, OfHAKO PEKOMEHZIYETCS OuMLiaTh Ka-
Han nojgayu NpoBOJIOKM M NPOBEPATb POJINKN Ha Hanuyue HanéTa u ocTat-
KoB dntoca.

Co6niofieHne 3TUX NpaBun OTKIIIOYEHUA MOMOXET MPOANUTL CPOK CAYXK-
6bl annapata i 06ecneynTb CTabusbHY0 paboTy Npyu cneayioLeM Ucnonb-
30BaHMM.

YX0A4 U O6CNYXXNBAHUE

lMeped npoBefieHMeM NPOGUNAKTUYECKOrO 06CYXUBAHUA BCeraa y6eam-
Tech, YTO MHCTPYMEHT BbIK/KOUEH U OTK/IIOYEH OT CETY 3N1eKTPONUTAHMS.
Ounctka annapata nocse pa6otb
Mocne Kaxaoi CMeHbI BLINONHUTE Cefylolne AeiicTBUA:

1. Bblk/iounTe annapat ¢ NOMOLWbo NepekioyaTens nutaHns (4) u

OTKNIOYNTE Kabenb nutaHus (16) ot poseTku.
2. [loXAauTECh NONHOTO OCTbIBAHUA annapara nepef 04UCTKOM.

3. MWcnonbayiite cyxylo TKaHb MAKU CXaTblii BO3AYX ANA yAaneHus
NbIAW 1 METaNNNYecKo CTPYXKM C Kopryca.

4. TpopyiiTe BeHTUASALUUOHHbIE oTBepcTust (20) M BO3AyX03a60pHUK
(17) cxaTbiM BO3AYXOM, YTO6bI PEAOTBPATUTH NEeperpes.

5. TMpoTpuTe naHenb ynpaeneHus MArKoil TkaHbto, 3beras nonaaa-
HUA BRAru.
A He MCHOﬂbayﬁTe MOKpbl€e TPANKW U arpecCUBHble YUCTALLME CpeacTBa
— 3TO MOXET NOBPeAUTb dNEKTPOHUKY.
poBepka kabenei n coegnHeHni
MVIHMMyM pas B Hegenw OCManMBaVITeZ

1. Kabenb Macchl 1 3NeKTPOAOAEPXKATENb HA HANNYME NOBPEXAEHNN.

2. PasbeMbl BbIXOAHbIX TepMuHanoB (+) (1) u (-) (2) - oHW BOMKHBI
6bITb YUCTBIMM U NIOTHO 3aKPYYEHHBIMM.

3. Ka6enb nutaHus (16) — He AOMKHO 6bITb TPELYUH UK NEPernboB.

4. 3axum macchl — yﬁeAVITECb, YTO ero KOHTakTHaa NoBEpPXHOCTb He
okucnunachb.

A Mpu 06HapyXeHUM NOBPEXAEHNIT 3aMEHUTE ANEMEHTbI NEPes Creay-
I0LLYYM UCTIONb30BAHNEM.

0OyucTKa u 3ameHa PacxojHblx Matepuanos
PerynsipHo Bbinonxsire:

1. TpoBepKy COCTOSIHMSA 3NEKTPOAOAEPXKaTens — OYUCTUTE ero oT
Harapa v NoATAHUTE 3aWUM, eClv INEKTPOA puKcupyeTcs cnabo.

2. O4MCTKy 3akKUMa Macchl - Npu HEOGXOANMOCTH 06paboTaiiTe KOH-
TakKTHY0 MOBEPXHOCTb MeTannnyeckomn meTKOﬁ.

3. OuMcTKy M 3aTouky Bob(ppamoBoro anektpoaa (ans TIG) - npu
3aTyr/IeHN 3a0CTPUTE SNEKTPOA Ha WAM(OBaNbHOM KaMHe.

06enyxuanue npu MIG-ceapke

Ecnu vcnonbayetcs MIG-cBapka, AOMOMHUTENbHO BbINOMHANTE Cleayto-
wue fencTeus:

1. MpoBepbTe 1 OYNCTUTE KOHTAKTHbI HAKOHEYHUK — yAanuTe MeTan-
JIMYECKMe BPbI3rM W HANET BHYTPU HAKOHEYHMKA. 3aMeHUTe ero,
€C/1 OH U3HOLEH UK AedhOpPMUPOBaH.

2. MpoBepbTe CBApOYHYI0 HAaCcagKy (COMMO) = OYUCTUTE BHYTPEHHIOK
4acTb conna ot 6pbI3r, YTOBbI 06ECNIEYNTb PAaBHOMEPHBIN MOTOK
3aWMTHOrO rasa. McnonbayiiTe cneuuanbHblii WHCTPYMEHT MU
METanNNYecKyHo LWETKY.

3. OcmoTpuTe noAarolLMe POAMKIA — YAANUTE Mbib U MeTannyeckue
YacTuLbl. Y6eUTECh, YTO PONNKM HE U3HOLIEHbI U HE UMEIOT Bbl-
pa6oTku.

4. TposepbTe Hanpasnswllyk (naiiHep) BHYTPU Kabens ropenku -
npu HecTabunbHOl mopaye MPOBONOKM OYUCTUTE UNK 3aMeHUTe
HanpaenAioWyo.

5. 0uyncTute MexaHusm nopgayn - npu WUCnosib3oBaHUKN CNNOWHON
MPOBOJIOKK C 3aLUUTHbIM ra3om cnegure, YTO6bI BOKPYT po/ikoB 1
LLIECTEpéH nopayu He ckannusancsa MeTannnyeckuii mycop.
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6. TMpoBepbTe ra3oBblii WNAHT U COEAUHEHUs — Y6eauTeCh, YTO HeT
TPeLmH 1 yTeyek. NMpu HEOBXOAUMOCTY NOATAHUTE COEAUHEHNS.

A np : 3arps UK M3HO| pacxofiHble MaTepua-
bl MOTYT BbI3bIBAaTb HECTAGUMbHYIO AYrY, MNIOXYIO 3aLUTY ra3oM U upes-
MepHble 6pbl3ru. PerynsipHasi 04uCTKa NPOANEBAET CPOK CNYXKGbI KOMMO-
HEHTOB U yNyILAeT KAYecTBO CBApKY.

XpaHerue 1 TpaHCOPTUPOBKa

Ecnmn annapar He UCrnonb3yetca ANUTenbHOe BpeMsa:

1. XpaHVITE €ro B CyXoM MecTe, 3alMLeHHOM OT B1arn u nbisin.

2. He ocransiiTe Kabenu NOAKNIOYEHHBIMUA — ITO CHUXKAET PUCK
noBpeXAeHui.

3. Mpu TpaHCNOPTMPOBKe 3aKpenuTe annapar ¢ UCrob3oBaHUeM pyy-
KU AN NEPEHOCKN UK KPeneHuil AN HanneyHoro pemHs.

A He XpaHuTe annapart Ha X0/104e — KOHAEeHCAaT MOXeT NOBPeAnuTb 3NeK-
TPOHUKY.

[ins 6e3onacHoil U HaaEXHOW PaGoTbl MHCTPYMEHTA MOMHUTE, YTO pe-
MOHT, TEXHUYECKOe OOCNY)XMBaHWUE W PerynupoBKa AOMKHbI NPOU3BO-
ANTbCS B aBTOPU30BAHHBIX CEPBUCHDIX LIEHTPaX C UCNONb30BAHUEM TOMb-
KO OPUrMHaNbHBIX 3aNacHbIX YacTeil U PaCXOAHbIX MaTepUasnos.

Koab! ownbok Ha gucnnee

Ecnu Bo Bpems paboTbl BO3HUKAET HEMCNPABHOCTb, Ha AUCM/IEE annapa-
Ta oTOGpaxaetcs Kog owubKu. O3HaKOMbTECH C TabnuLeld HUXE, YTOBbI
onpeaennTb NPUYUHY U NPUHATL Mepbl:

Kop 3Hayenne Onucanue / fleiicTeus
CBapOYHbIii TOK NpeBbIlWaeT A0-
E1 Meperpyska no nycTUMbIE Npefenbl. YMeHb-
TOKY LUNTe HarpyaKy 1 nepesanycrtu-
Te annapar.
BHyTpeHHss Temnepatypa
CMMIIKOM BbicOKas. [laiiTe an-
E2 Neperpes napary ocTbiTb nepef Npopon-
XEeHWeM paboTbl.
MpeBbiLeHbI Npefenbl no Toky
E3 Meperpyska + Me- n Temnepatype. OcTtyauTe an-
perpes napar 1 npoBepbTe napameTpbl
Harpysku.
CIVILKOM HU3KOE BXOAHOE Ha-
E4 3aHWKeHHOe Hanps-  mpsxeHue. MpoBepbTe anek-

JKeHue nuTaHua TpoceTb U CTabunbHOCTb noa-

KnoyeHus.

A\ Baxmo: ecnn nepesanyck annaparta He ycTpaHseT owu6ky E1, ato
MOXET yKa3blBaTb Ha HeucnpasHoCTb IGBT-Mogyns (6unonsipHoro Tpax-
31CTOPa C U30JMPOBAHHbIM 3aTBOPOM). B aTOM cnyyae npekpatute uc-
nonb30BaHMe yCTPOICTBA M 0GpaTUTECh B aBTOPU3OBAHHDIN CEPBUCHDIi
LieHTp.

3ALMTA OKPYXKAIOLLEN CPEfbI

3a60TACb 0 NPUPOAE, 3NEKTPOUHCTPYMEHTBI, NPUHAANEXHOCTY U
YNaKOBKY HY)XHO C/1aBaTb Ha 3KONOTMYECKM YUCTYIO nepepaboT-
Ky. He BbibpacbiBaliTe 31eKTPOUHCTPYMEHTbI B 6bITOBOM Mycop!

Tonbko pns ctpax EC:

B cootBeTcTBUM C eBponeiickoit aupekTuBoit 2012/19/EU 06 oT-

PaboTaHHbIX NEKTPUYECKUX U 3NEKTPOHHbBIX NpUGopax u cooT-
BETCTBYIOLEMY HALMOHaNbHOMY 3aKOHOAATENbCTBY, AedeKTHble unu
OTC/YXMBLUME CBOW CPOK aKKYMYNSTOPHble GaTapen U 3NMeKTPOHHble
npueopbl NoANexaT coopy C Lenblo UX Nocneaytllei 3Konoruyecku
6esonacHoii nepepaboTku.
anI HenpanmbHoﬁ yTunusauyum DTpaGOTaHHbIe ANEKTPUYECKME N anek-
TPOHHble MPUGOPbI MOTYT O0Ka3aTb BpeJHOe BO3[ENCTBUE Ha OKpYXato-
Lyt cpefy 1 340pOBbe YeloBeKa n3-3a BOSMOXHOI0 MPUCYTCTBUA B HUX
0nacHbIX BELWeCTB.

PRO-CRAFT
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UA]YKPATHCbKA
IHBEPTOPHMIA 3BAPIOBAJIbHUIA AMAPAT
SPI1290, SP1320, SP1380, SP1400
IHCTPYKLIA

TEXHIYHI XAPAKTEPUCTUKKN

Mogenb SPI290 SPI320 SPI380 SPI1400

HominanbHa
Hanpyra (B
3MiHHOrO CTPyMY)

Yacrora (u) 50 50 50 50
CnnxusaHa
noTy)HicTb (BT)

KoediuieHt

NOTYXHOCTI 0.9 0.9 0.9 0.9
MakcumanbHuii

CMOXMBaHWii 18 19 23 34
cTpym (A)

EdexTnBHMIA

CMOXMNBaHWiA 10.4 12.6 18.7
cTpym (A)

KK (%) 85 85 85 85

[lianasoH
3BapHOBaNbHOTO
cTpymy (A)

Hanpyra Ha py3i
(8)

220-240 220-240 220-240 220-240

3800 5300 6500 7100

20-130 20-160 20-180 20-200

15-21 15-22 15-23 15-24
Hanpyra

To)nocmro Xopy 48 65 65 65
B

TpusanicTb

BK/IIOYEHHS Ha
MaKcuManbHoMy 30 30 30 40

cTpymi npu 40 °C (%)
MMA,
MIG FLUX,
TIG lift

PexuMu poBoTH MMA, MIG CO,(MAG), MIG MIX,
TIG lift
HOT START
ARC FORCE
ANTI STICK
SYNERGY

[opatkosi
byHKuii

LED nigcBiTka
naHeni kepyBaHHst
Cucrema
OXONOAKEHHS
[Niametp
3BapIOBaNbHOTO
enektpoaa (Mm)
MIG piametp
npoBonoku (Mm)

MakcumanbHmit
niaMeTp KOTyLKu 100 200 200 200
(mm)

+ + +
Npumycose nosiTpsHe

1.6-4.0 1.6-4.0 1.6-5.0 1.6-5.0

0.8/0.9/1.0 = 0.6/0.8/1.0 = 0.6/0.8/1.0 0.6/0.8/1.0/1.2

LBunakictb nogavi

npoBonoku (M/xB) 2512

2.513 2.513 2.513

3BapioBanbHNit
Kabenb  (yTpumy-
Bay enekTpoga)

[loBxuHa (M) 29 3 3 3
Mlepepia (um?) 14 20 20 20

Ka6enb MEECV; 22 29 2 2
[loBxuHa (M ) p

Mlepepia (v?) | 14 16 20 20
MIG ka6enb
fosxuna (v) 5 4 3.0 3.0 3.0

KoHTakTHUi
HakoHeutmk (mm) 0-8 0.8 0.8 0.8

PRO-CRAFT

Kabenb XuBneHHs

JloBxuHa (M) 2.0 1.9 1.9 1.9
lepepis xun 3x1.5 3x2.5 3x2.5 3x2.5
(KinbKicTb x MM?)

Fa6apuTHi

{)03)Mipl/| (OxLWxB)  26x40x25 =~ 39x52x32 = 39x52x32 = 39x52x32
cM

PiseHb 3axucty IP21S IP21S IP21S IP21S
Knac saxucty | | | |
Knac isonsiyii H H H H
Po6oui

Temneparyp (°C) -10t040  -10t040  -10to40  -10to 40
MakcumanbHa

BOJIOTICTb MOBITPA 90 90 90 90
(%)

Bara (3 ypaxyBaH-

HAM  KOMMNeKTy 7.2 14 19.6 20

nocrauanHs) (Kr)

OMMNC YACTUH (*MAJ. 1)

1. MaHenb KepyBaHHs / aucnneit  11.MoBiTpo3a6ipHuK cuctemu

2. Po3'eM nigKnoYeHHs OXONOJKEHHA
MIG-nanbHuKa Ta rasoBoro 12. [isepusTa BiACIKy AN KOTYWKIA
wnaHra 3 ipoToM

. BuxigHuii pog'em (+)

. Buxighuii poz'em ()

. Pyuka pns nepeHecenHs
. BeHTunAuiiini otBopn

. Kabenb Bu60opy nonsipHocTi
Ans MIG-nanbHuka

8. Bxia ansa nopavi rasy
9. Bumukay xuenenns (YBIMK/
BUMK)

13. TpuMay KoTywwKK 3 ApOTOM

14. Pyyka peryntoBaHHs HaTary
Apoty

15. Byaon nogavi apoty (noga-
Ba/IbHi PONNKK)

16. Puyar dikcaujii nputuckHoro
ponnka 3 ABoMa kaHaBKamu
(0.8 MM / 1.0 MM)

17. BxigHwii oTBIp ANA 3BaptoBanb-
HOro Apoty

N o o~ ow

10. Cunowuit kabenb

3aranbHa cxema po60Ty 3BaptoBanbHOro anapara npeAcrasnexa Ha Puc.
3 (EnekTpnyHa 6nok-cxema).

KOMMJEKT MOCTAYAHHA*

SPI290 SPI320, SPI380, SP1400

1. KepiBHULTBO KOpUCTyBaya 1. KepiBHuLTBO KopucTy-
2. HaniBaBTOMaTUYHWIA 3Bapto- Bava

BaNbHWii iHBEpTOP

3. MIG-nanbHuk ans Gniocoso-
r0 ApOTY 3 Kabenem

4. 3BapioBanbHuii Kabenb (Tpu-

May e“eKTPOH'E)“ 4. 3BaploBanbHuii  Kabenb
5. 3asemnioBanbHuii kabenb (TpUMay enekTpogie)

6. MonoTok-Wwnakosia6usay i3 5. 3asemnioBanbHuii Kabenb
METanesolo Wikoio 6. KoTywka 3BaprloBanbHoOro
Apory (5 kr)
7. CneuianbHuit Koy
8. KOHTaKTHi  HaKOHeyHuKn
ansa MIG-3saptoBanHs (0,8
MM i 1,0 Mm)
9. 3BaploBanbHa Macka
10. MonoTok-wnakosig6usay
i3 MeTaneBsok LWiTKO

2. HaniBaBTOMaTU4HWA 3Ba-
ptoBanbHuii iHBEPTOP

3. MIG-nanbHuK i3 rasosum
LNaHrom

*ByAb Nnacka, 3BepHITb yBary, Lo BMICT ynakoBKM MOXE BIAPISHATUCS 3a-
JIeXHO Bif KpaiHu nokynku. [ins oTpuMarHs KOHKpeTHol iHpopmauii npo
BMICT BaLLol MOCTaBKY 3BEPHITLCA A0 MicLieBUX AUCTPUG HOTOpIB.
HaniaBTOMaTuyHi 3BapioBanbHi iHBepTopy cepii Procraft SPI (SPI1290,
SPI320, SPI380, SPI400§]— Lie CyyacHi it yHiBepcanbHi iIHCTPYMEHTH, npu-
3HaueHi Ans eQeKTUBHOTO Ta HAfLiiHOrO 3BaptoBaHHSA B Pi3HUX Npodeciit-
HUX i mo6yToBux ymoBax. Lli anapaTu noeaHywTb cyyacHi iHBEpPTOpHi
TEXHONOI 3 MPOCTOTOK BUKOPUCTaHHS, 3abe3neyyloun BUCOKY MPOAYK-
TUBHICTb i CTabiNbHY poboTy.

Anapart niaTpUMYye Kifbka pexumie 3BaptoBaHHs: MMA (pyuHe pyrose
3BaploBaHHs NMOKPUTUM enekTpogoM), MAG (MIG CO,) (okpim SPI290
(3BaptoBaHHA B CepefoBULL akTMBHOrO rasy), MIG Mfx okpim SPI1290,




(3BaptoBaHHs B cepe/10BMLL CyMilui iHepTHOrO rasy Ta CO,), MIG Flux (3sa-
proBaHHs $NICOBUM APOTOM 6e3 rasy) Ta TIG Lift (aproHonyrose 3Bapio-
BaHHA 3 NiANanom AoTuky). Lli pexxumu 3a6esnedyioTb rHyuKicTb y poboTi
3 Pi3HMMK 3aBfaHHAMM Ta MaTepianamn. Anapar ijeanbHo nNiaxoauTb Ans
3BapIOBaHHs HWU3bKOBYrNeLeBol CTani, HepXxaBitoyoi CTani Ta iHwWux no-
LUMPEHUX METaniB, OXONOYM TaKi chepu, IK PEMOHT aBTOMOGiniB, 6y-
NiBenbHi po6oTH, BUTOTOBNEHHS KOHCTPYKLiil, TEXHIYHE 06CNYroBYBaHHS
Ta NoGyToBE 3BaplOBAHHSA.

IHTYITUBHO 3po3yMina naHenb KepyBaHHs 3 LED-nmifcBiuyBaHHAM 3a6e3-
neyye fnerke HanallTyBaHHS NapameTpiB 3BaploBaHHS, MiZBULLYIOUN TOY-
HICTb | 3pYYHICTb Yy BUKOPUCTaHHI. CucTeMa nopayi ApoTy peTenbHO Npo-
JymMaHa Ans 3a6e3neyeHHs PiBHOMIpHOI nojaui Ta npocToi perynsauii
HaTAry, Wo cnpusie cTabinbHill AKOCTi 3BapHOTO WBA. 3aBASKM NPUMYCO-
BOMY MOBITPSHOMY OXOJNOJKEHHIO Ta MILHil KOHCTPYKLII, Ui iHBepTOpK
nifXoAATb ANs TPUBaNOl pO6OTH B CKNaAHNX YMOBAX.

Y B npodeciitHuii 3BaptoBanbHUK, KW LWYKAE HajiiiHe 06nafHaHHs, 4n
NlOMaLLHili MaiicTep, IKOMY NOTPIBeH yHiBepCanbHUI IHCTPYMEHT Ans pis-
HUX 3aBAjaHb — cepis Procraft SPI cTaHe HapiliHUM pilieHHsM, afanToBa-
HUM [0 BalLMX NOTPe6 y 3BaproBaHHi.

[opatkosi dyHKuil

HOT START — nonerwye nignan Ayru Wisixom asTOMatu4Horo nifiBuLLeH-
HSl CTPyMy NiAnany NopiBHAHO 3 nonepefHbO 3afaHUM 3BaplOBaNbHUM
CTpyMOM.

ARC FORCE — cTa6inisye fyry 3anexHo Bif ii JOBXMHU Nifj Yac 3BaptoBaH-
HA. SIKILO NPY BKOPOYEHHI Jyrit eNeKTpoz 3NMNaeThes, iHBEPTOP 36iMbluye
CTpyM. fKILO Ayra 3aHaATO AOBra — CTPYM 3HUXYETHCS, WO Aa€ 3MOry
nifBeCTyH enekTpo GNvXYe 0 MeTany 6e3 3aTyXaHHs Ayru.

ANTI STICK — aBTOMaTU4He 3HWKEHHS 3BapIOBaNbHOMO CTPYMY /10 MiHi-
ManbHOro 3HaYeHHs MpU 3anunaHHi eneKTPoAa, Lo OXONOAXKYE eNeKTPOA
i nonerwye oro BiaAiNeHHs.

SYNERGY — 3HayHO cnpoluye 3BaproBaHHs 3aBAsKM aBTOMaTUYHOMY A0~
6opy i KopeKLjii napaMeTpiB 3aNeXHO Bif TUMy MaTepiany.

NMPABUJIA TEXHIKWN BE3MEKK

A OEEPE)KHOI Oauauomecn 3 ycma nonepefiXeHHAMK W00 6eane-
KM, inoct XapaKTepuCTHKaMM, Ha-
AaHUMMU Pa3oM i3 uum npucrpocm. HeBUKOHaHHSA BCiX HaBeJleHNX HIXYe
BKa3iBOK MOXe NPU3BECTY A0 YPaKeHHs eNeKTPUYHUM CTPYMOM Ta (abo)
BaXKOrO TiNECHOTO YLWKOMXEHHS.

36epexiTb yci nonepeaxeHHs Ta iHCTPYKLT Ans fOBIAKN.

YMOBHI 3HAKU TA CUMBOJIN
Ao Hebeaneka ypaXeHHsi eNeKTPUYHNUM CTPYMOM

>\ 0 OsHaifomTecs 3 iHCTpyKLi€elo 3 6e3nekn BUPOOHMKA

nepes BMKOPUCTAaHHSIM LbOTO OGnafHaHHs Ta fo-

TpUMYyiiTecb BUMOT Ge3neku, BCTaHOBNEHUX BalMM
po6oTogaBLEeM.

He TopkaiiTecs CTPyMONPOBIAHNX YaCTUH.
BukopucTOBYWTE CYXWUil 3aXUCHUIA OAAT.
YHUKaliTe KOHTaKTY i3 3aroTiBneto abo 3a3eMNeHHAM.

He TopkaitTecsi ojHOYacHO 3aroTiB/li Ta 3BaptoBasb-
HOrO APOTY.

¢ BukoOpUCTOBY#iTe Tinbku KaGeni Ta eneKTPoau, peko-
MeH/0BaHi BUPOGHUKOM.

0 3aBxau BiAKnovaiiTe KUBNEHHA nepej npoBe-
LIEHHSIM TEXHIYHOTO 06CNYroByBaHHA abo PEMOHTY
o6nagHaHHs.

o o o o

3BaploBanbHa Ayra MOXe MOLWKOANTH OYi Ta CIPUYUHNTH
onikn
O 3aBxau HapsraiiTe 3BaploBanbHy Macky 3 MOBHUM

3aXUCTOM 067MYYs Ta LK, OCHalLeHy GinbTpoM He
Hikye 10.

0 [epekoHaiiTecs, WO BUKOPUCTOBYETE BIAMOBIAHI 3a-
co6u 3axucTy oueit, cnyxy Ta Tina.

MoxexHa HeGe3neka

/
’ / ¢ BupaniTb yci nerko3aitmucti matepianu B paaiyci 10,7
M (35 (yTiB) Bif 30HYM 3BaplOBaHHS.

0 Hikonu He BUKOHYiiTe 3BaptoBasbHi po6oTH No61U3y
Aol ix TBapuH abo Manux Jiteii.

0 [epekoHaiiTecs, WO NOPYY € BOrHEracHuK.

0 HociTb opsr 6e3 cnifi mMacna, 6e3 KMWeHb i MaH-
XeTis.

O Hikonu He 3BaptoiiTe 3aKpuUTi a60 roproOYi EMHOCTI.
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TokcmyHi rasu Ta napn

\’ 0 He Bauxaiite napy, Wo BUAINAKOTLCA B NpoLeci 3Ba-
@ PIOBaHHS.

EU_ 0 BukopucToBYiiTe BiANOBIAHI 3acCO6K 3aXUCTy OpraHis
[LMXaHHS.

0 Mpauoiite B fo6pe NPOBITPIOBaHOMY NpUMiLLEHH Ta
3a6esneyTe BiZiBeJHHS WKIANMBUX PEYOBWH i3 30HM
3BaplOBaHHA.

0 He pospizaiiTe NoKpwTi, OUUHKOBaAHI a6o nnakoBaHi
marepianu (Hanpuknag, Ti, Wo MICTATb LMHK, KapMil,
PTYTb, 6apift), W06 YHUKHYTH OTPYEHHS.

0 Y pasi noTpe6u BUKOPUCTOBYITE BUTSXKHY BEHTUNS-
Lito.

0 3aBxpu 3BipaiiTecs 3 nacnoprom 6eaneku (MSDS) Ha
BUKOPUCTOBYBaHI 3BaploBanbHi MaTepianu.

MariTHi nons

0 He ponyckaiiTe nepe6yBaHHs niogeil i3 KapgiocTu-
MynATOpamMi No6AN3y NpaLtoloyoro 3BaproBabHOr0
anapara.

0 He HaMoTyiiTe 3BaptoBanbHUii Kabenb Ha 4acTUHM
Tina nig yac po6otu.

@ MpoyuTaiite iHCTPYKLl

3aranbHe nonepeaXeHHs npo Hebeanexy

BiAnoBifHICTE OCHOBHUM CTaHAapTaM Geaneku, 3aCTOCOB-
HIM €BPONEIICLKIM AMPEKTUBAM.

€BpasiiiCbKii 3HaK BifnoBiAHOCTI.

YkpaiHCbKuii 3HaK BiANOBIAHOCTI.

0COBJINBI MPABWJIA BE3MEKW ANA IHBEPTOPHUX
3BAPIOBAJIbHUX AMAPATIB

BKAS3IBKM LL,0/10 BE3MEKW NMPU BUKOHAHHI BCIX OMEPALLIA
1. 3HaHHS OCHOB 3BaptoBaHHs. KopucTyBay noBWHEH MaTu 6a30Bi
3HaHHS NPO 3BaptoBabHi NPoOLECH, NPUHLUNKM POGOTH anapaTta Ta
3axoau 6eanekun. 3a BifCYTHOCTI AOCBiAY HEOOXiAHO NPOIATK HaB-
yaHHA y kBanidikoaHoro cneujanicta. HenigrotoBnexuii onepatop
MOXe HenpaBUNbHO HanawWwTyBaTK anapar, LWo npu3seae Ao Heskic-
HUX LWBIB, NeperpiBy a6o NOWKOAXKEHHS 06n1aHaHHS.

2. YiTke po3yMiHHA iHCTPYKUIl 3 ekcnnyatauii. Onepatop NoBUHEH
03HalOMUTUCA 3 KePIBHULITBOM KOPUCTYBaYa, BK/KOYAKOUM TEXHIYHI
XapaKTePUCTUKM, PEXMMU POGOTH, 3aX0An Gesnekn Ta MOpsAOK
TEXHIYHOr0 06CNyroByBaHHs. He3HaHHsi npaBun  ekcnnyatawii
MOXe NPU3BECTU /10 HENPABUNbHOMO BUKOPUCTAHHS anapata, ioro
NONOMKM Ta TPaBM.

3. HaBuuku HapaHHA nepwoi fonoMoru. Kopuctysay NoBMHEH 3HaTy
OCHOBHi 3aX0AW HajlaHHs Meplioi JOMOMOTU MPYU YPaXeHHi CTpy-
MOM, OMiKax, Nopi3ax Ta BANXaHHI TOKCUYHMX rasiB. HesHaHHa Lnx
HaBMYOK MOXeE NPU3BECTM 10 CePHO3HUX HACNiAKIB Y pasi aBapiil-
Hoi cuTyauii.

4. HeGe3neka ypaxeHHs eNeKTPUYHUM CTpyMoM. Hikonu He Topkait-
TecA CTPyMOMPOBIAHUX YaCTUH, He NpaLlloiiTe y BONOroMy 0As3i Ta
3aBX/IM BUKOPUCTOBYITE CyXi 3aXMCHI pyKaBnuku. MepekoHaliTecs,
L0 BYW i3071bOBaHI Bif 3aroTiBKM Ta 3eMni. HeoTpUMaHHs Lboro
npaBuna MOXe MPU3BECTM [0 CUIbHOMO ENeKTPUYHOro yaapy,
OnmiKiB, BTPATH CBiAOMOCTi a60 HaBiTb IETaNbHOTO HACIAKY.

5. He6eaneka BNnuBY 3BaptoBanbHOI Ayri. 3aBXAu BUKOPUCTOBYITE
3BapioBa/ibHy Macky i3 3aTeMHeHHsIM He Hkye DIN 10, 3axucHuii
OAiAr Ta eKpaHu Ans oTouylounx. HefoTpuUMaHHsA Lboro npasuna
MOXEe NpU3BECTU [0 MOWKOMXKEHHS CITKIBKM OKa (aX A0 TUMYa-
COBOI @60 MOCTIAHOI CNINOTH), OMiKIB WKipW Ta CUILHOTO Moapas-
HEHHS.

6. TokcuuHi napu Ta rasu. lpautoite y 406pe NPOBITPIOBAHUX NPUMi-
LeHHAX abo BUKOPUCTOBYIATE BUTSXXHY BEHTUASALLiIO, 0COBNMBO MNif,
yac 3BaplOBaHHs OLMHKOBAHUX i NNaKoBaHWX MeTanis. BauxaHHs
3BaplOBaibHUX NapiB MOXe CNPUYMHUTY BaXKe OTPYEHHS, 3anamo-
POYEHHS, HYAOTY Ta XPOHIUYHi 3aXBOPIOBAHHS NereHb.
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7. TMoxexHa HeGeaneka. Bupanitb yci roptoui Matepian Ha BiacTaHi
He MeHuwe 10 MeTpiB Bi/l 30H! 3BaploBaHHA. TpUMaliTe No6nK3y BOr-
HeracHuK. ITHOpyBaHHS LiMX 3aX0/1iB MOXe NPU3BECTH /10 3a/iMaHHA
HaBKOJIMILHIX NPeAMETIB, NOXeXi Ta BUGYXY, LLLO CTaHOBUTb 3arpo3y
KUTTIO Ta MaiiHy.

8. HeGeaneka BuOYXy. Hikonu He BWKOHYiiTe 3BaploBaHHs repme-
TUYHUX EMHOCTEN, TPY6 Nifi TUCKOM Ta pe3epByapiB i3 ropounmn
peyoBMHaMK. HeJOTPUMaHHS LibOro NpaBMna MoXe Npu3BeCTH 0
BUGYXY, OCKONIKOBUX MOPaHeHb i Cepiio3HNX TPaBM.

9. Hebeaneka oniki. He TopkaiiTecs rapsuoi 3aroTiBku pykamu Ta
He 3anulaiiTe posnnaBfeHuit MeTan y HenpusHayeHnx ANs Lboro
MicusX. ITHOpYBaHHSA LibOro NpaBuaa MoXe CNPUYMHUTY BaXKi Tep-
MiYHi oniku, TpaBMK KMUCTER i nanbLiB.

10. MarHiTHi nons Ta kapaioctumynatopu. Jlloaam i3 KapaiocTumy-
NATOpaMu 3a6OPOHEHO nepebyBaTh NOPYY i3 NpaLOYUM 3BapHO-
BaflbHUM anapaTom. HefioTpUMaHHs LibOro NpaBuia MoXe npuaBe-
CTU A0 36018 y Po6OTi KapAiOCTUMYNATOPA, WO CTAHOBUTb 3arpoay
XUTTH0. MNepes, po60TOL NPOKOHCYNbTYITECS 3i CBOIM NiKapeM.

11.be3neyHe MOBOAKEHHS 3 Kabensmu. He HamoTyiiTe Kabenb
HaBKONO TiNa, CTeXTe 3a IXHbOI LiNICHICTIO Ta He neperuHaiite ix.
TMoWKOAXeHHS KaGenis MoXe NPU3BECTH ;0 KOPOTKOTO 3aMUKaHHS,
ypaxeHHs CTPyMOM a6o 3aropsiHHs. Po3MillyiiTe Kabeni Tak, Wwo6
BOHY He CTBOPIOBA/IM NePeLIKo Ha Po6oYoMy MicLyi. CTexTe, o6
BOHM He 3HAaXOAWINCA Mif Horamu abo He GyNM NepeTArHyTI Yepes
rocTpi KpoMmku. MoraHa opraHisallis Ka6enis Moxe npussecTu Ao
CNOTUKAHHS, NaAiHHA anaparta, Horo NOLWKOAXEHHS Ta TPaBM.

12.He6esneka TpaBMyBaHHSI PyXOMUMM YacTUHaMu. Tpumaiite pyku
Ta 0AAr nopani Bifi BeHTUNATOpa. HeAOTPUMaHHS LbOro npaBuna
MOXe NpU3BECTH [0 CEPHO3HUX NOPI3iB, 3aTUCKAHHA NanbLjiB.

13.06cnyroByBaHHs Ta PeMOHT. 3aBXAW BUMMKailTe anapat Bif
MepeXi nepes TEXHIYHUM 0GCNYroBYBaHHSM, 3aMiHOK BUTPATHUX
martepianis a6o po36upaHHsM. IrHOpYBaHHs LbOro npaBuna Moxe
NPU3BECTU A0 YPaXEHHs eNeKTPUYHUM CTPYMOM, KOPOTKOro 3aMu-
KaHHs abo BUXOJy anapata 3 nagy.

14. BuKopuCTaHHS CepTU(IKOBaHUX €neKTPOAIB Ta BUTPaTHUX Ma-
Tepianie. BukopucToByiiTe nuwe cepTUdiKOBaHi eNeKTpoau Ta
3BaploBaNbHUiA APIT, WO BiANOBIAATb TUMY MeTany Ta pexumy
3BaptoBaHHsA. 3bepiraiiTe enekTpoau B CYXOMy Micui, o6 3ano-
6irT ix 3BONOXEHHIO. BMKOPUCTaHHA HesKiCHUX abo BOMOrMX
€1eKTPOAIB MOXE MPU3BECTU [0 HECTabiNbHOCTI Ayri, yTBOPEHHS
nop y 3BapHOMY LB, 3HWKEHHS MiLYHOCTI 3'€[jHaHHSI Ta 36iNblIEHHs
PO30pU3KyBaHHS MeTany.

15. Po6oTa B 3axuiLeHiil 30Hi. He gonyckaiiTe cTOPOHHixX oci6, Aitei Ta
TBAapUH Y 30HY 3BaptoBaHHA. BcTaHoBAIOTE 3aXMCHI ekpaHu Ans
3ano6iraHHs NOTPan/sAHHIO iCKOP Ta BUNPOMIHIOBaHHA. HepoTpu-
MaHHS LbOro npasuna Moxe NpU3BECTU A0 OMiKiB, NOWKOMKEHHS
30pY Y NPUCYTHIX, @ TaKOX [0 NOXeXi Bif BUNAAKOBOro NOTpanasH-
HSl iCKOp Ha roptoui MaTepianu.

16. OxonozKeHHA anapata Ta ioro BeHTUnAUiA. Cnigkyiite 3a Tum,
W06 BEHTUNALiHI OTBOPU anapaTa 3anuiLanucs BiAKPUTUMKU Ta
He nepeKkpuBanuUCs MUAOM, TKaHUHOK abo iHCTpyMeHTamu. He
HakpuBaiTe anapat nicns po6oTH, NOKM BiH He oxonoHe. Meperpis
3BapHOBA/IbHOTO anapaTa MOXe NPU3BECTU A0 Oro NOAOMKH, aBTo-
MAaTUYHOTO BUMKHEHHS a60 HaBITb 3aropsiHHA.

17. BUKOpUCTaHHA NPaBUIbHOTO 3aXMCHOTO CNopsaKeHHsA. Hapsraiite
WWiNbHi, BOTHETPUBKI PYKaBUYKM Ta OAsAr 6e3 BIAKPUTUX KULIEHD i
MaHXeTiB. He BUKOPUCTOBYATE CUHTETUYHI TKAHWHM, OCKIfbKH
BOHU MOXYTb PO3MNABUTUCS NPU KOHTAKTI 3 ickpamu. OAAr i3 He-
BiANOBIAHWX MaTepianis MOXe Nerko 3aHATUCA a6o po3nnaBuTUCA
Ha LWKIpi, 1L, CNPUYMHUTL CEPIHO3HI OMiKK.

18. BUMKHeHHs anapata nicns po6otu. [licns 3aBeplieHHs 3Bapio-
BaHHA MOBHICTIO BUMKHITb anapaT Bifi Mepexi, faiiTe oMy oxo-
TIOHYTW Ta NpuGepiTb kabeni y 6eaneyHe Micue. AKILO 3anMwWUTH
BBIMKHEHWil anapaT 6e3 Harnszy, Lie MoXe NpuU3BEeCTH A0 MOXeXi,
KOPOTKOro 3aMUKaHHA a6o YpaXeHHsi eneKTPUYHUM CTPYMOM Mpy
BUNA/IKOBOMY KOHTaKTi.

19. MpaBunbHe 36epiraHHs Ta TpaHCNOPTyBaHHsA. 36epiraiite 3Bapio-
BaNbHUIi anapat y CyXxoMy MpUMiLLeHHi, 3axuLLeHOMy Bif BONOTH,
nuy Ta MexaHiYHNX NOLWKOAXeHb. [1if yac TpaHCNOPTYBaHHA 3aKpi-
nntoliTe MOro Tak, Wo6 YHUKHYTU NagiHHs Ta yaapis. HenpaeunbHe
36epiraHHs Ta nepeBe3eHHs MOXYTb MPU3BECTM O MOLKOAKEHHS
anapata, KOpOTKOro 3aMUKaHHs Ta BTPaTH ioro npawesfaTHoCTi.

20. KoHTponb cnpaBHOCTi 3a3emneHHs. [lepes noyaTkoM po6oTi
nepe.ipaiiTe 3a3eMIIEHHs 3BapIOBaNbHOTO anaparta Ta BUKOPUCTO-
BYiTe NULLe CNpaBHi ApOTY Ta 3'efHaHHA. BifcyTHicTb abo noraHe
3a3eM/IEHHs 36iMblUye PU3NK YPAKEHHS ENEKTPUYHUM CTPYMOM,
0co6n1BO Npu po6OTi y BONOTMX YMOBaX.

. PoGoTa B HecnipusTAMBUX yMOBaX. He BUKOPUCTOBYiiTe 3BapioBasb-
HWit anapat nig AoweM, y BONOrux abo MOKpUX MPUMlLeHHsX 6e3
HanexHoro 3axucty. Y pasi Heo6XifHOCTi 3acTOCOBY#iTe CnevianbHi
YKpUTTS. Po60Ta B yMOBax Nif\BULLEHOI BONIOrOCTi MOXeE NpU3BECTH
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A0 KOPOTKOrO 3aMUKaHHA, ypaXeHHA enekTpuyHuM CTpymomMm i BM-
Xofly 06n1afiHaHHs 3 napy.

3a6opoHeHi crnocobu BUKOpPUCTaHHs. Hikonu He BUKOPUCTOBYiiTE
3BaploBanbHUil anapat Ans PO3MOPOXYBaHHs TPY6, 3apaaKM aKy-
MynATOPIB @60 iHWWX HELiNboBUX 3aBAaHb. He,OTPUMaHHS LbOro
npaBuna MOXe NPU3BECTU 0 NepeBaHTaXeHHs, BUXOAy anapaTa 3
nagy i cepiio3HUX MOLIKO/KEHb eNeKTPoobaAHaHHS.

[ii'y pasi HecnpaBHocTeii. Mpu BUSBNEHHI AUMY, 3anaxy rapi a6o
36010 B pO6OTi HeraiftHo BUMKHITb anapart Bif, Mepexi Ta NpUnuHiTe
po6oty. He pos6upaiiTe amapaT camocTiiiHo — 3BepTanTecs A0
cepBicHOro LeHTpy. Cnpo6a camMocTiliHOro PEMOHTY MOXe Npu3Be-
CTW A0 YPaXeHHs CTPYMOM, NOTipLIEHHs CTaHy 06nafHaHHs Ta
aHyNIOBaHHA rapaHTii.

BukopucTaHHs anapara BifnoBifHO Ao po6oyoro uukay. Cniakyiite
3a TPUBANICTHO POBOTY 3BAPIOBANLHOTO anapara Ta AOTPUMYIATECS
3a3HayeHoro po6oyoro umkny (MB). Akwo anapat notpeéye nayan
DN OXONOMKEHHS, He MepeBuLLyiATe AOMYyCTUMUA Yac po6oTh Ha
MaKcuMManbHOMy CTpyMi. HepoTpUMaHHA LbOro npasuna Moxe
NpU3BECTU [0 MEPErpiBy, CPaLIOBaHHS TEPMO3AXUCTY, NPUCKOPe-
HOro 3HOCY KOMMNOHEHTIB | BUXOAY anaparta 3 nagy.

MpaBunbHe NiAKNIOYEHHA 3aTUCKaviB. NepekoHanTecs, Wo 3Bapio-
BaNbHi kabeni Ta 3aTMCKay Macu HajiiiHo NiAKKYeHi Ta MatoTb
XOPOLKIA KOHTAKT. MepioAnyHo nepesipANTe 1X Ha NOLWKOAXKEHHS.
lMoraHuii KOHTaKT MOXe CMIPUYMHUTY iCKPIHHS, NeperpiB 3'efiHaHb i
HECTaBINbHICTb 3BaPOBANbHOI AYrH, WO 3HUXYE AKICTb 3BaptOBaH-
HA Ta NiAABULLYE PU3NK 3alMaHHS.

Mepes 3BapioBaHHAM BuAanaiite hap6y, ipxy Ta iHWi NOKpUTTA 3
po6oyoi noBepxHi. BukopucToByiiTe nuwe Ge3neyHi iHCTPyMeH-
TM ANS 3aumuieHHs. PoboTa i3 3a6pyAHeHUMU abo MOKPUTUMMK
maTepianamiu MOXe Npu3BecTU A0 YTBOPEHHA TOKCUYHMX napiB i
noripLeHHs AKOCTi WBa.

MoBoXKeHHs 3 rapsuUMK iHCTpyMeHTamu. [if yac po6oTy 3 enek-
TPOAOTPUMAYEM, 3BapioBaNbHIM NanbHUKOM a6o MeTaneBuMM 3a-
roTOBKaMy BUKOPUCTOBYITE 3aXMCHi pykaBuuku. He knaaitb rapsaui
fieTani Ha nerkosaiMucTi NoBepxHi. [lOTUK 0 rapaynx enemeHTis
MOXe NpN3BEeCTH A0 ONiKiB, a HenpaBUIbHe PO3MilleHHs — [0 3a-
iMaHHA.

06epexHicTb Mif Yac 3MiHu enekTpogis. Mepes 3amiHO0 enekTpo-
12 NepekoHaiiTecs, Wo TpUMay He NiAKNYeHni 4o poboyoi aeTani,
a anapat BUMKHeHWii. MiHsiiiTe eneKTPOAM NuLe CyXMMKU pyKamn Ta
B 3aXUCHMX pykaBuukax. HenmpaBuibHa 3aMiHa enekTpofa Moxe
NpU3BECTU [0 BUMAAKOBOrO 3aMMUKaHHS, iCKPIHHS Ta ypaXeHHs
CTpyMOM.

3axucT cnyxy npu po6oTi Ha BUCOKMX CTpymax. BukopuctoByiiTe
Gepywi abo HaBYWHMKM, AKWO 3BApHOBAHHS CYNPOBOAXYETHCS
TY4YHUM 3BYKOM, 0COG/INBO NpU YroBOMY 3BaptoBaHHi Ha BUCOKUX
cTpymax. TpuBanuii BNAUB WyMy MOXe CNPUYMHUTI BTPaATy CyXy
200 XPOHiYHi 3aXBOPIOBAHHS BYX.

Beaneka nig yac po6oTh B 3aMKHYTUX NpocTopax. AKLWo HeobXiaHo
BUKOHYBATW 3BapIOBAHHA B GOYKaX, pe3epByapax, TyHensx abo iH-
LWKMX 3aKPUTUX MPUMILLEHHAX, 3a6e3neyTe NPUMyCOBY BEHTUNALO
Ta HasBHICTb HanapHUKa ANA KOHTPonw. Po6oTa B 3aMKHYTOMY
npocTopi 6e3 BEHTUNALIT MOXe NPU3BECTU 1O KUCHEBOTO ronofy-
BaHHS, OTPYEHHS rasamu Ta BTPaTH CBIZJOMOCTI.

.MepeBipka 3a3emneHHss nepes noyatkoM po6oTu. MepekoHait-

Tecs, WO 3BaploBaNbHUii anapaT NiAKOYEHUA A0 CMPaBHOMO
3a3eM/IeHHs BIANOBIAHO A0 eNeKTPOTeXHIYHUX HOPM. BiAcyTHicTb
3a3eM/eHHsA 30iNblUIYE PU3NK YPAXKEHHS eNEKTPUYHUM CTPYMOM i
NOWKOAXKEHHS 06N1aHaHHS.

PerynsipHe TexHiuHe oGcnyroByBaHHs. [1poBoAbTe  perynsipHy
nepeBipKy CTaHy kabeniB, po3'eMiB, BEHTUNALiIHUX OTBOPIB i 3a-
TMckaya Macy. OQuuLyiiTe anapart Bif nuny Ta 6pyay. HecsoeuacHe
06CNYroBYBaHHsS MOXE MPU3BECTU [0 3HIKEHHS MPOAYKTUBHOCTI,
neperpisy Ta IPUCKOPEHOT0 3HOCY anapara.

06MexeHHs po6oTU 3 MOAOBXYBaYaMu. BUKOPUCTOBYIATE TiNbKu
cepTudikoBaHi NOAOBXYBaYi, PO3paxoBaHi Ha BUCOKi HaBaHTaXeH-
Hl, | He MepeBMULLYIiTe AONYCTUMY AOBXUHY Kabenio. BukopucTtaHHs
HeBIAMOBIAHOrO MOAOBXYyBaya MOXe NPU3BECTM [0 Neperpiy
€1eKTPONPOBOAKY, 3HIKEHHS HaMPyry Ta MOXJIMBOTO 3aropsiHHs.

[MepeBipka AKOCTi 3a3eMAEHHA Nepef KOXHUM BUKOPUCTAHHAM.
[Mepes yBIMKHEHHIM 3BaplOBabHOrO anaparta nepekoHaiTecs, Wo
3a3eMJIeHHA HafiiiHe i BiANOBIfae eNeKTPOTEXHIYHUM CTaHAapTaM.
BukopucToByitTe nuwe cnpasHi nposoan. HeaoTpUMaHHA Lboro
npaBuna 36iNbluye PU3NK ypaXKeHHs CTPYMOM i BUXOAy anaparta 3
napy.

He nepesaHTaxyiiTe enekTpoMepexy, A0 AKOI NiAKNOYEHNA ana-
part. llepekoHaiiTecs, 1o po3eTKa, MOAOBXKYBaY abo eneKkTponpo-
BOAKA BUTPUMYIOTb HAaBaHTaXeHHs anapara, 0Co6MBO AKWO A0
Mepexi NiAKNoYeHi Wi npucTpoi. HaaMIpHe HaBaHTaXeHHs MOXe
NpU3BECTU A0 Neperpisy NPOBOAKK, KOPOTKOTO 3aMUKaHHS Ta Bif-
KNIOYEHHA eneKTpoeHepril.




36. KoHTponb nogavi rady npu TIG-3BaptoBaHHi. Mif yac BUKkopucTaH-
Ha pexumy TIG Lift cTexTe 3a repMeTUYHICTIO 3'€fjHaHb ra3oBoro
LuNaHra i CBoeyacHo nepesipsiiTe piBeHb rasy B 6anoHi. Butik rasy
MOXe NPU3BECTY A0 NOTIPLEHHS AKOCTi 3BapHOrO LBA, 36iNblueHo-
r0 BUTPayaHHs 3aXUCHOTO rasy Ta HaBiTb A0 PU3NKY BUGYXY.

37.TpaBusbHa nonapHicTb nig yac MIG-3saptoBaHs. Mepes novar-
KOM po60TH nepesipTe NiAKIOYeHHS:

0 [ina dntocoBoro Apoty (MIG FLUX): nanbHuK A0 «—», 3a3eMNeHHs
A0 «t».

O [insi ApOTY 3 ra3oBUM 3aXMCTOM: MaNbHUK A0 «+», 3a3EMIIEHHS A0
«=»,

O HenpaBunbHa NONspHICTb NPU3BOAUTb A0 HECTaGinbHOI Ayru Ta
noraxoro npoBapy.

38.Mepesipka nopaui Apoty. lMepes noyaTKkoM 3BaptoBaHHA nepe-
KOHATeCh, WO PONUKM, HaNpsIMHA Ta KOHTAaKTHUA HAaKOHEYHMK
BiANOBIAAOTb fliaMeTpy 3BaploBanbHOro ApoTy. HesignosigHicTb
MOXe BUKNNKATH PUBKM NMOAAYI Ta HECTABINbHY Ayry.

. 06cnyroByBaHHs BUTPaTHUX MaTepiania MIG. PerynspHo ounwaiite
a60 3aMiHI0oliTe KOHTaKTHi HaKOHEeYHWUKH, ra3oBi Conna Ta nojatoui
PONUKM. 3HOLWEHI AeTani 3HWKYITb AKICTb WBA W MOXYTb CNpUYM-
HUTW neperpiB.

40. KonTponb nopaui rasy nig yac MIG-3BaptoBaHHs. [lepeBipTe Ha-
NalTyBaHHA peAyKTopa, repMeTUYHICTb 3'€jHaHb | NoAady rasy npu
HaTUCKaHHi Ha KypoK. HepocTaTHiil 3aXMCT ra3oM NpusBOANTL A0
NOPUCTOCTI, OKUCIEHHS Ta CNabKoro LWBa.

AXXEPEJIO XXUBJIEHHA

IHCTPYMEHT NOBUHEH GyTH MiAKNKOYEHNIA O MEpeXi 3 Hanpyroto, Lo Bij-
noBifae Hanpysi, BKasaHiil Ha TabnuuLi. BAKOPUCTaHHS CTPYMY 3HIKEHOT
Hanpyrv MoXe NpU3BECTU A0 NEPEBAHTAXEHHS IHCTPYMEHTY. Pif cTpymy
~ 3MiHHWi, ogHoha3HuiA. BifnoBiAHO A0 €BpONECbKIUX CTaHAAPTIB, iH-
CTPYMEHT Ma€ NoABIiAHNIA CTYNiHb 3aXUCTY Bifi yPAXXEHHA CTPYMOM i, OTXe,
MOXe BYTH NiAKNIOYEHUH f0 He3a3eMNEHNUX PO3ETOK.
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Mig yac BCTaHOBNIEHHA Ta 3HATTA aKcecyapis NepekoHaiTecs, Wo iHCTpy-
MeHT BUMKHEHWW, a wHyp He niakntoueHuii 4o Mepexi.

36ipka anapara nepep, po6oToio

Mepep noyaTkoM pobOTH HEOGXIAHO MPaBUALHO MIAKIOYNTU Kabeni Ta
akcecyapy A0 3BaploBaIbHOO anapata. BukoHaiTe HacTymHi KpokM, 106
YHUKHYTU MOMUIIOK Mifj Yac NiAKAIYEHHS.

TigkntoyeHHs 3BaptoBanbHux kabenis (MMA-3BapioBaHHs)

[ins pyyHoro gyrosoro 3gaptoBaHHs (MMA) Heo6XiHO MiAKAIYUTH Ka-
6enb Macu Ta kaGenb eneKTPOAOTPMMaYa 10 BiANOBIAHMX Po3'eMiB ana-
pata.

MigknroyeHHs satuckaya Macu
1. Bi3bMiTb kabenb Macu i3 3aTUCKaYeM «KPOKOZUIT».
2. MigkntoyiTb po3'eM Kabento Mac A0 BUXiAHOTO TepMiHana (-).

3. ToBepHiTb PO3'eM 3a rOANHHUKOBOO CTPINKOIO, MOKM BiH He 3adik-
CYeTbCA B rHi3A.

4. 3akpiniTb 3aTMCKay MacK Ha YuCTili, Hedap6oBaHiil NnoBepxHi 3aro-
TOBKM, 3a6€3MeYnBLUM HafiiHWi KOHTAKT.
[MigKMI0YeHHs eneKTpogoTpUMAaYa
1. Bi3bMiTb Kabenb 3 eNeKTPOJOTPUMAYEM.
2. MigkntoyiTh po3'eM kabento o BUXiZHOTO TepMiHana (+) .

3. MoBepHiTb po3'eM 3a FrOAMHHUKOBO CTPINKOK 10 NOBHOTO 3aKpi-
NNeHHs.

4. TlepekoHaiiTecs, Wwo kabenb He NepekpyyeHMii i He 3HaXOANTbCA Nij
MeXaHiYHUM HaTAroM.
Migkntoyenns TIG-ropinku (aproHogyrose 3saproBanHs, TIG Lift)

TIG-ropinka He BXOAMTb Y KOMMNMEKT, ane 3a noTpedu ii MOXHa nifKto-
4nTH A0 anapara.

[NigKnYeHHsA ra3oBoro wnaxra

1. 3'epHaiiTe ra3oBuit wnaHr TIG-ropinku 3 aproHoBUM 6anoHoOM Ye-
pes peaykTop.
2. MepexoHaiiTecs, W0 3'¢AHAHHA repMeTUYHE Ta He NPonycKae ras.
igkntoyeHHs kabesto ropinku

1. Pos'em kabento ropinkv nigknoditb 40 BUXigHOTO TepMiHana (-)

UA | YKPAIHCbKA B/l

(Ha BiamiHy Big, MMA-3BaptoBaHHs, fie eneKTPOAOTPUMaY NigKto-
4aeTbea A0 Nnkoca).

2. HapiiiHo 3aikcyiiTe po3'em, NOBEPHYBLUM 1OT0 A0 yMOpY.
MigknoyeHHs Kabeso macu

1. MigkniouiTh Kabenb Macy fo BUXiHOTO TepMiHana (+).
2. 3aKpiniTb 3aTMCKay Macy Ha 3aroTiBLi 1067113y MicLis 3BaptOBaHHA,
11406 3a6e3MeyYnTn CTabiNbHUI KOHTAKT.
MigkntoyenHs gns MIG-3BaptoBaHHs

Anapart nigTpumye ABa Tunu MIG-3BaptoBaHHs: Gearasose (h/ocoBuUM
LpOTOM) Ta 3 BUKOPUCTAHHSM 3aXMCHOTO ray (cyuinbHuii apit). Mpoue-
Aypa NiKNIOYEHHS TPOXH BiAAPI3HAETLCA 3aNEXHO Bif 06PaHOrO MeTopY.

MIG-3BaptoBaHHs 6e3 rasy (tocosuii Apit)
Lleit MeToz He noTpe6ye NiAKNIOYEHHS ra30BOro 6anoHa i NigxoanTb ANs
po60TY Ha BiAKPUTOMY NOBITPi @60 3a BITPSHOI NOroAM.

1. MipkntoyiTh 3a3emntoBanbHuil Kabenb A0 BUXIAHOMO pos'emy (+).

2. TMigknouiTb Kabenb MIG-nanbHUKa 3aneXHO Big MoAeni:

3. [na mogeni SPI290: nigkntovitb Kabenb MIG-nanbHuka 6eanoce-
pefHbo A0 crewianbHoro pos'eMy Ha nepegHii naHeni (no3HayeHo-
ro ANsi 4pOTY Ta ra3oBoro WaHra).

4. [na mopeneii SPI1320, SPI380 i SPI400: cnovatky nigKNtouiTh Ka-
6enb BUOOPY NONAPHOCTI (BXOAUTD Y KOMNAEKT) 30 BUXIAHOTO Po3'e-
My (=), noTiM migkntoyiTe MIG-nanbHuk 2o dpoHTanbHoro pos'emy
MIG/ras. Lle 3a6e3nedye npaBuibHy NonsipHicTb Ans $hniocoBoro
ApoTy.

5. Tinbku ans SPI290: nigKNOYIT CUTHANbHWIA Kabenb KepyBaHHSA No-
Alayeto APOTY Bif NanbHUKa [0 2-KOHTAKTHOTO PO3'eMy Ha nepepHiit
naweni. Lieii kabenb Heo6XigHUA Ans akTueawii nogayi ApoTy npu
HATUCKaHHi KHOMKM Ha NanbHuKY.

6. 3aKpiniTb 3aTUCKay 3a3eMNEHHs Ha YNCTIl, Heo6poGNeHilt AinAHL
3aroToBKM.

7. BcTaHOBITb KOTYLWKY 3 ntocoBUM ApoTOM (3a3Buyaii 0.8 MM abo
1.0 MM) B BIACIK noAayi Ta MPONYCTiTb APIT YePes PONUKM Y KaHan
nanbHuKa.

8. Bipperyntoiite HaTAr 3a ONOMOrOK PyYKM HATATY APOTY.
9. 06epiTb Ha NaHeni kepyBaHHs pexum FLUX.
A MpumiTka: moaens SPI290 niaTpumye nuwe 3BapioBaHHsA Gi0COBUM

ApPOTOM. Bona He mae rasoBoro BXOAY, TOMY He MOXXe BUKOPUCTOBYBATUCH
i3 3aXMCHUM rasom.

MIG-38aptoBaHHs 3 ra3oM (CyyinbHuit APIT + 3axucHuii ras)
Lleit MeToz 3a6e3neyye YMCTILLi WBK 3 MiHIMaNbHUM PO3GPU3KYBAHHAM i
peKOMeHZAYeTbCS AN PO6OTH B MPUMILLEHHI Ta NP 3BapOBaHHi TOHKMX
meTanis.

1. MigkntoyiTh 3a3emtoBanbHuil kKabenb A0 BUXIAHOrO pos'emy (-).

2. Migkntovite kKabenb MIG-nanbHuKa A0 BUXIAHOTO po3'eMy (+).

3. TigknoyiTh ra3oBuii WNAHT Bif 3afHbOrO ra3oBOro BXoAy anapa-
Ta 10 peAykTOpa Ha 6anoki 3 3axuckum rasom (CO, a6o cymiw Ar/
0,).
2
4. BCTaHOBITb KOTYWKY 3 CyLinbHUM ApoTOM (3a3Bnyait 0.8-1.0 MMm)
Ta HanpasTe APIT Yepe3 PONUKK B KaHan nanbHuKa.

5. MMepeBipTe repMeTUYHICTb ycix 3'€fiHaHb i NepekoHanTecs, Wo ras
nojaetbcs npu HaTUCKaHHI Ha KHOMKY nanbHWKa.

6. 06epiTb Ha NaHeni kepyaHHsA pexum MIG co, a6o MIG MIX, 3anex-
HO Bij} TUNY BUKOPUCTOBYBAHOIO rasy.
BcTaHoBneHHs 3BapioBanbHoro Apoty (PucyHok 4)
MpaBunbHe BCTAHOBMEHHS 3BapioBanbHOTO APOTY 3aGeaneyye cTabinb-
Hy Ayry Ta piBHOMipHy nopayy. BukoHaiite HacTynHi Kpoku nepep novat-
KOM 3BaplOBaHHA:
1. Bigkpuiite Biacik noaavi apoty
0 BWMKHiTb anapar i3 enekTpoMepexi.
0 Biakpuitte 6oKOBI ABEPUATA BifCIKY AN BCTAHOBIEHHS KOTYLL-
K1 Ta A0CTYNy A0 MexaHiamy noaaui.
2. BCTaHOBITb KOTYILKY 3 ;POTOM

0 TMoMiCTiTb KOTYWKY Ha TpUMay Tak, Wo6 APIT po3MOTyBaBCA
3HU3Y Brepes.

¢ [epekoHaiiTecs, L0 KOTYlWKA BCTaHOBNEHa HapiliHo Ta o6ep-
TaETbCA BiNbHO, 63 3aifaHb.
3. 3akpiniTb KOTYLUKY 3a ;ONOMOrOI0 HAaTSAXXHOTO KiNbLsA

0 fKwo nepepbayeHo KOHCTPYKLUielo — 3aTArHITb GikcyBanbHy
raky, o6 3anoGirt caMoBiNbHOMY 06epTaHHo.

PRO-CRAFT
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0 Harar mae 3a6e3neyyBaTu nerke o6epTaHHs, ane 6e3 iHepLiiiHo-
rO NPOKPYYyBaHHA MICAA 3yNUHKK NOAAYI.
4. TMocna6Te NPUTUCKHUI PONMK
0 MigHiMiTh Baxinb Qikcauii ponuka, Wo6 BIAKPUTU MeXaHi3m
nogaui.
O BigpixTe KiHeLb ApOTY, AKLLO BiH AedOpMOBaHNI abo 3irHyTUi.
5. Bcraste apit
¢ HanpasTe ApiT Yepes BXifHWIA OTBIP i NOKNAAITb i#Or0 B KaHaBKY
MiX ponuKamm.
¢ TpocyHbTe ApiT y KaHan nanbHuka Ha 10-15 cm.

6. 3akpuiiTe MexaHiam nogavi
O OnycTiTb BaXiNb NPUTUCKHOrO ponuka Ans dikcauii apory.

¢ TlepeBipTe, WO APIT NEeXMWTb Yy KaHaBLi BIANOBIJHOMO AiaMeTpa
(nanpuknag, 0.8 MM a6o 1.0 Mm).

7. Bigperynioitte HaTar

O TloBepHiTb PyuKy perynioBaHHs, Wo6 AOCATTU NOMIPHOTO Npu-
THUCKY.

0 [lpit Mae nogasatucs 6e3 nNpocnu3aHHs, ane He fedopmysa-
THC.

8. TigKnoyiTh XUBNEHHS Ta nofaiiTe ApiT
O 3akpwuiite BepusTa BiACIKY.
¢ MipknoviTs anapat [0 Mepexi.
0 HaTuCHITb KHOMKY Ha NanbHUKy — APIT MOYHe Nof;aBaTucs.
0

[louekaitTecb, JOKU APIT BUAlE 3 KOHTAKTHOTO HAKOHEYHMKa,
noTiM BiANyCTiTb KHOMKY Ta 06piXTe KiHelb Ha 10-15 MM.

& MpumiTka: 3aBXA1N BUKOPUCTOBYIATE APIT BIANOBIAHOTO AiameTpa Bij-
MOBIHO /0 BCTAHOB/IEHOTO KOHTAKTHOrO HaKOHEYHMKa Ta Mofjatoumnx po-
nuKiB. HeBiANOBIAHICTb MOXE CNPUYNHUTY 3aIAaHHS Ta HECTABINbHY Ayry.

HanawTyBanHs 38aploBanbHoro anapara nepes po6otoio

Micns nigknoyeHHs kabenis Ta NiAroToBKM anapaTta He06XiAHO BUKOHATH
/i0ro HanawTyBaHHs Nepef NOYaTKOM 3BaprOBaHHS.

YBiMKHeHHs anapata

1. BcrTaBTe kaGenb XUBNEHHS Y PO3ETKY 3 BiANOBIAHOK HaMpyroto.
2. YBIMKHIiTb anapat 3a JONOMOrOK NepeMnKaya X1BNEHHS.

3. Micns yBIMKHEHHS Ha AUCTIEl 3BaplOBaNbHOTO CTPYMy BifoGpa-
3UTbCA MOTOYHE 3HAYEHHS CTPYMY, @ iHAMKATOpU pexuMis 3a-
CBITATbCA BiANOBIJHO 0 OCTAHHIX HaNaWTyBaHb.

BuGip pexumy 3BaptoBaHHsA
Anapart niaTpuMye AeKinbka pexxuMis 3BaptoBaHHA AN1S1 Pi3HUX 3aBAaHb:

O MMA (pyuHe fyroBe 3BaptoBaHHSi MOKPUTUM eNEKTPOJOM) — BU-
KOPUCTOBYETLCA 3 ENEKTPOAAMM 3arabHOr0 NpU3HayeHHs. Migxo-
AUTb ANS POBOTM Ha BiAKPUTOMY MOBITPi Ta 3BapIOBAHHA KOHCTPYK-
Uil HaBiTb 3a HaABHOCTI iPXi UM 3abpyAHEeHb Ha MeTani.

O TIG Lift (aproHogyrose 3BaptoBaHHsa 3 MiANanoMm Big AOTUKY) — 3a-
6e3neyye TOYHMIT | YUCTHIA WOB NN 3BapOBaHHI TOHKONUCTOBOTO
meTany. |peanbHo NiAXoAUTb ANA HEpXaBitoyoi cTani Ta Konbopo-
BUX MeTanis.

0 MIG FLUX (MIG-3BaptoBaHHsi 6e3 ray) — BUKOPUCTOBYETHCA 3 ko~
COBUM JpOTOM i He MoTpebye 3axucHoro rasy. YyAoBo MiAXOANTb
Ans po6OTH Ha BYNULL, NPU BITPi a0 AN WBMAKOTO PEMOHTY.

0 MIG CO2 (MAG-3BaptoBaHHs i3 3axucHum rasom C02) — 3acToco-
BYETbCSA 3i CYLLiNbHUM APOTOM i YUCTUM Byrniekucnum rasom (C02).
3a6esneyye rnuGoke NPOMNABNeHHs Ta BUCOKY MILHICTb LBA,
NiAX0ANTb ANA 3BApIOBAHHS KOHCTPYKLiAHOT CTani, MOHTaXHNUX i
NPOMMUCTIOBMX POGIT.

¢ MIG MIX (MIG-3BaptoBaHHs i3 3axucHuM rasom Ar + CO,) — 3a-
CTOCOBYETbCA 3i CYLiNbHUM APOTOM i CyMiwwio rasis (apro +
BYrNeKNCnoTa, Hanpuknag Ar +18% CO,). [lae uncTui, cTabinbHuii
Ta aKypaTHWii WOB 3 MiHIMaNnbHUM po36pU3KyBaHHAM, ifeanbHuii
INs KY30BHUX, TOHKONIMCTOBUX Ta BUPOGHUYMX POGIT, fie BaXMBa
ecTeTuKa i KOHTPONb Ayru.

LLlo6 BUGpPaTM NOTPIOHMIA PEXUM, HATUCHITb KHOMKY BUGOPY pexumy. Pe-
XUMU NepemMuKatoTbesi No KONy, a BiANOBIAHWMIA iHAMKATOP Ha naHeni no-
KaXe NOTOYHUA aKTUBHUIA PEXNUM.

YBiMKHEHHS Ta BUMKHEHHS MifCBIYY naHeni kepy

Anapar ocHaleHwit CBITNOAIOAHUM NIACBIYYBAHHAM NaHeni KepysaHs
(15) Ans 3pyYHOT POGOTH B TEMHUX MPUMILLEHHSIX.

1. LLo6 yBiMKHYTH @60 BUMKHYTU MiACBITKY, HATUCHITb KHOMKY BMMU-
KaHHA/BUMUKAHHA CBITIOAIOAHOTO NiACBIYYBaHHS..

PRO-CRAFT

2. Mpu yBIMKHEHOMY MifCBivyBaHHI Gyae Kpalye BUAHO Aucnneii 3Ba-
proBanbHOro CTPYMY i BCi iHANKATOPK NaHeni.

PerynioBaHHs 3BaploBasbHOo CTpyMy
1. BukopucToByiiTe pyuKky perynioBaHHs CTPYMy / WBWUAKOCTI nopayi
LpOTY ANt BCTAHOBJIEHHS MOTPIGHOr0 3HAYeHHS.

2. BcTaHOBNEHe 3HAaYeHHs Bif06Pa3UTbCS Ha AUCNNET 3BapoBabHO-
r0 CTpyMY.
3. BubepiTb BIANOBiIAHE 3HAYEHHS CTPYMY 3anexHO Bif AiameTpa
eneKTpoaa abo ApoTy, a TaKoX TUNY MaTepiany:
0 [ns seaproanHs B pexumi MMA — cTpym nigéupaeTbes 3a-
NEXHO Bifl TUNY Ta JliaMeTpa enekTpoaa.
0 [ina 3BaptoBaHHA B pexumi MIG/MAG — cTpym BM3Ha4aeTbCA
AiaMeTpoM 3BaploBasbHOrO APOTY Ta TOBLYMHOIO MeTany, Wo
3BapioeTbes. CKopUCTaiiTecs TaGnmLelo HUKYe K OPIEHTUPOM.

O [ins 3BapioBaHHsA B pexuMmi TIG — CTPyM 3anexuTb Bif TOBLLUHN
MeTasny Ta Heo6XifHOI rMMBUHN NpoBapy.

'(I;?;u’:,:ua 3aroToBKM :::(Topucmsyaauuﬁ Jlianason cTpymy

0.8-4 mm 0.8 mm 20-110 A

0.9-6 mm 0.9 mm 25-140 A

6-10 mm 1.2mm 40-250 A

ﬂ'i:;‘“p enexpopia (9 ;napmnanhuuﬁ cTpyMm ;lpyra asaplosa::;
(A) (B)

1.0 20-60 20.8-22.4

1.6 44-84 21.76-23.36

2.0 60-100 22.4-24.0

2.5 80-120 23.2-24.8

32 108-148 23.32-24.92

4.0 140-180 24.6-27.2

5.0 180-220 27.2-28.8

A MpumiTtka: LiA Tabnuus npusHayeHa ANs 38aploBaHHN HU3bKOBYrNeLe-
BOI cTani. [ns po6oTu 3 iHWKUMN MaTepianamu BUKOPUCTOBYIATE BiANOBIA-
Hi JOBIAIKOBI AaHi Ta NiaGupaiTe pexxuM 3BaprOBaHHs 3aNeXHO Bif TUNy
MeTany Ta TeXHONOTIYHOro NpoLiecy.

o3HayeHHs iHAMKaTOpiB Ha naHeni




SPI290 SPI320, SPI380, SP1400

1. Szirnop,iop,ue nigcsivygak- 1 YBIMKHEHHS/BUMKHEHHS

cBiTnOAioAHOrO  MiACBivy-

2. [ucnneii 3BaploBabHOMO BaHHsA
CTpyMy 2. [lucnneii 3BaploBanbHOro

3. lHgukaTopi BXifHOI Hanpyru CTpyMmy
1108/2208 3. |HgukaTopu BXifHOI Hanpy-

4. Pyyka perynioBaHHA Hanpy- m220-230 B
m 4. Pyyka perynioaHHs Ha-

5. Pyuka perynioBaHHs CTpymy / npyrv
nopadl apoty . 5. Pydka perynioBaHHs cTpy-

6. Ingukatop pexumy TIG Lift My/nopavi apoty

7. KHonka BUBOpY pexumy 6. Ingukatop pexumy TIG

8. IH,unaTopm pexumy FLUX 0.8 Lift
/0.9/1.0 mm 7. Ingukatop pexumy MIG

9. Inaukatop pexumy MMA FLUX

10. InguKatop neperpisy 8. KHonka Bubopy pexumy

11. IHAUKATOP YBIMKHEHHS 9. Inankatop  pexumy MIG

2

9a. Inpukatop  pexumy
MIG MIX

10. Ingukatop pexumy MMA

11. Iupnkatop neperpisy

12. IHanKaTop YBIMKHEHHS

13. lHAMKATOP PY4YHOrO pexu-
my MIG

14.HankaTop cuHeprii B pe-
Xumi MIG

15. IHaMKaTOp TOBLYWHW [po-
Ty

16. Mepemukay pexxummy To4Ko-
BOrO 3BapoBaHHs

17.Nepemukay piametpa ppo-
Ty

18.Bu6ip pexumy 3BaproBaH-
Ha 2T/4T i ToukoBOro 3Ba-
ploBaHHA

19. HanawTyBaHHs 3aKiH-
YeHHs 3BaploBaHHA B pe-
Xumi 4T

20.Mepemnkay BUGOpY rasy
(CO,, MIX a6o FLUX)

O YBIMKHEHHS/BUMKHEHHS CBITNOAiIOAHOTO MiACBIYYBaHHA — aKTUBYE
NiACBITKY NaHeni KepyBaHHs ANs 3py4yHoi po6oT B yMOBaX Hepo-
CTaTHbOTO OCBIT/IEHHS.

O [ucnneii 3BapioBanbHOro CTPYMy - MOKasye BCTaHOBMEHe abo
(aKTU4He 3HauYeHHs 3BaplOBaNbHOTO CTPYMy B amnepax.

¢ InpukaTopu BXigHOI Hanpyru 220-230 B - curHaniayloTb Npo Ha-
ABHICTb Ta CTaBIbHICTb XUBU/BbHOT HAaNpyru.

O Pyuka perynioBaHHs Hanpyru — 3ajiae po6oyy Hanpyry yrv nig yac
3BaptoBaHHa MIG/MAG.

0 Pyuka peryntoBaHHs CTpyMy/nojia4i ApoTy — Perysoe cuny cTpymy
a60 WBMAKICTb NOfaYi APOTY 3aNeXHO Bif, BUGPAHOTO PeXuMy.

O Iupukatop pexumy TIG Lift - Bkasye, Wo aKTUBOBAHO peXuM 3Ba-
ptoBaHHs TIG i3 3anantoBaHHaM Ayru B AoTuky (LiftArc).

O Inaukatop pexumy MIG FLUX - nokasye po60oTy B pexumi 3Bapio-
BaHHS NOPOLIKOBUM (N10COBUM) APOTOM 663 rasy.

0 KHonka BUGOPY pexxumy — NepeMuKae anapar Mix 40oTUPMa pexu-
mamu: Split Up (MIG i3 pyyHum HanawTysaHHsm), Man Syn (MIG
cuHepreTunuin), MMA (pyuHe ayroBe 3BaploBaHHs enekTpogamu)
Ta Lift TIG (aproHogyrose 3BaproBaHHs 3 MIANAN0M Bif JOTUKY).

0 Inpukatop pexwumy MIG CO, - 3aropseTbest npu BUGOPI 3BapioBaH-
HSl B Cepe/oBMULLi YnCTOro ByrneKucnoro raay.

¢ Inpukatop pexumy MIG MIX - curhanisye npo 3BaptoBaHHA B
CyMiwi 3axucHux rasis (apron/CO0,).

0 Inaukatop pexxumy MMA - nokasye, 1110 BBIMKHEHO PeXUM PYYHOro
ZyroBOro 3BaploBaHHs NOKPUTUMMU eNeKTPoAaMU.

O IHaukaTop neperpiBy - 3aropseTbCs NMpU NePeBULEHHI AONYCTH-
MOl Temnepatypu, BiAKNIOYaloul 3BapIOBAHHA [0 OXONOAKEHHS
anaparta.

¢ IHAMKATOP YBIMKHEHHS — CBITUTLCA NPU NOAAYI XUBNEHHS Ta TOTOB-

HOCTi anapara A0 po6oTH.

BuKoHaHHs
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IHaMKaTop pyyHoro pexumy MIG - nokasye, Wo BUGPaHO pyyHe
HanalwTyBaHHA napameTpis 3BaptoBaHHa MIG/MAG.

IHAnKaTop cuHeprii B pexumi MIG - BKasye, W0 aKTMBOBAHO CUHep-
TeTUYHMIA PeXUM 3 aBTOMaTUYHUM NiAGOPOM napameTpis.

IHANKaTOp TOBLMHM APOTY — BifoGpaxae BUGPaHUil AiaMeTp 3Ba-
ptoBanbHOro ApoTy.

Mepemukay pexumy TOYKOBOTO 3BaprOBaHHA — aKTUBYE (YHKLiO
0BMEXEHOr0 Yacy ropiHH Ayri ANS BUKOHAHHS TOYKOBUX 3Bapio-
BaHb.

lMepemukay fiameTpa ApoTy - A03BOASE BUOPATH BiANOBiAHWIA Ajia-
MeTp 3BaptoBanbHoro Apoty (0,6 /0,8 /0,9 /1,0 mm).

Bubip pexxumy 3saptoBaHHs 2T/4T i TOYKOBOTO 3BaprOBaHHA —
BU3HAYae CXeMy KepyBaHHS MafbHUKOM: KOPOTKi abo AOBIi LNK/H,
a TaKoX TOYKOBUI PEXMM.

HanalutyBaHHs 3aBeplIeHHs 3BaploBaHHA B pexuMi 4T - perynioe
KiHLIeBIY CTPYM i Hanpyry Ans 3aBaploBaHHA KpaTepa.

Mepemukay Bu6opy rasy (CO, MIX a6o FLUX) - 3apae Tun saxuc-
HOTO CepefoBULA: YNCTUI CZO cymil rasis a6o ¢niocoBuit ApiT
Ges raay.

pobiTyp i MMA (pyuHe pyroee

3BapIoBaHHs)

Micns NiAKMIOYEHHS, HanaWTyBaHHA Ta NepeBipk1 3BapiOBabHOIO ana-
pata MoXHa NpuCTynaTin 40 3BaptoBaHHs NOKPUTUM enekTpogom (MMA).

MigrotoBKa 40 3BaploBaHHs
Mepepn noyaTkoM 3BaproBaNbHOr0 NPOLIECY NepeKoHaiiTecs, Wo:

0

3BaploBanbHWil anapaT NpaBUIbHO NiAKMIOYEHNN | HanawToBaHui
(pexum MMA akTUBHMiA, TapaMeTpu CTPyMy BUOPaHi).

3aTuckay Macy HapiiiHo 3aKpinneHnit Ha oumLeHiii Big Gap6u Ta
ipXi NOBepXHi 3aroToBKMU.

BubpaHo BiANOBiAHMIA €NEKTPOA BiANOBIAHO A0 TOBLWMHU MeTany
Ta BUMOT [0 LWiBa.

Po6oya 30Ha ouMiLeHa Bij ropiouux Matepianis i 3abesneyeHa
rapHa BeHTUAALf.

BananoBaHHA Ayrn 1a no4yaTok 3BaproBaHHA

1.

BisbMiTb enekTPoAOTPUMAY i BCTAaHOBITb y HbOrO €NeKTPOA BiA-
NOBIAHOTO fjiameTpa.

. Posrawyiite enektpog nig kytom 60-80° 40 NOBEPXHi 3aroTOBKM.
. [ins 3anantoBaHHs Ayru BUKOPUCTOBYIATE OAMH i3 CNOCOGiB:
. [loTuK i BiApMB — KOPOTKO TOPKHITLCA MOBEPXHI Ta MiAHIMITb enek-

TpoA Ha 3-5 MM.

N L‘|I/|pKaHHfi - I'IpOBeAin eneKTpoaoM no I'IOBerHi, K Npu 3ananto-

BaHHi CipHuKa.

. Nicna 3ananioBaHHA Ayru MOBINbHO NepeMilyyiiTe eneKkTpoa ys-

AO0BX nepef6ayyBaHOro 3BapHOTO LWBA, MIATPUMYIOUN CTaBinbHY
ayry.

KoHTponb 3BaptoBanbHOro npoLecy
Mig yac 3BaptoBaHHsA CnifKyiiTe 3a:

0

Cra6inbHicTiO Ayrv — SIKWO Ayra NepepuBaeTbesi, MOXIUBO, BCTa-
HOBNIEHO 3aHaATO HU3bKMIA CTPYM.

JI0BXMHOIO Ayr1 — ONTUManbHa BiACTaHb MiX eNeKTPOAOM i MeTa-
NIOM CTaHOBWUTb NPUGIU3HO i0ro AiameTp.

®dopMyBaHHAM 3BapHOrO LWBa — NepeMillyiiTe eneKkTPog piBHOMIp-
HO, YHUKAKOYM Pi3KUX pyXiB.

Saaepmeuuﬂ 3BaploBaHHA Ta BUAANEHHA LWNaKy

1.

Micna 3aBepLlueHHs 3BapioBaHHA NOBINbHO BifBEAITb €NEKTPOA Bif
LWBa Ta fjaiiTe MeTany OXONOHYTH.

. BUMKHITb anapar, siKLL0 po6oTy 3aBepLIeHo.
. Bupanito wnak 3a 4oNOMOroio MONOTKa-LNAKOBIAGIHMKa Ta MeTa-

NeBO WiTKK, W06 NepeBipuTH AKICTb WBa.

Moxnuei npo6nemu Ta ix ycyHeHns (MMA)

Mpo6nema

[lyra He 3ananietb-

ca

Mpuynna PiweHns
Enektpoa okucnus-

Cfl, 3aHagTo BenM- Ounctith €NneKTpoa,

3MEHLITb 3a30p

Kunii 3a3op

3aHaATo  HM3bKMit  36inbliTe cuny cTpy-
[yra yacTo racHe CTPYM, HecTabinbHe My, CpooyiiTe iHWHNi

3anantoBaHHA eneKTpoa

PRO-CRAFT
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Metan nponanteTb-
ca

BMCO-
HaATo

3aHaaTo
KWt CTpyMm,

3MeHLWiTb cuny cTpy-
My, pyxailTe enekT-

KOHTpOHb npotecy 3BaproBaHHA
Mig yac po6oTH KOHTPONIONTE TaKi napameTpu:
O Bunit ApoTy — niagTpumyiite BiacTaHb 10-15 MM Big conna Ao
noBepXHi.

O LBmMAKicTb pyxy — nepeMillyiiTe nanbHUK PiBHOMIPHO ANs OTpu-
MaHH$ PiBHOTO LWBA.
O KyT Haxuny nanbHMKa — Npu CTUKOBMUX i HAXNbOCTOBUX 3'€AHAHHAX

BUKOpUCTOBYITE KyT 10-20° (Big cebe abo Ha cebe, 3aneXHo Bif
yNoAo6aHb i TNy ApOTY).

¢ Morik 3axucHoro rasy (ana MIG CO, / MIX) — cniakyiite 3a no-
CTiiiHOK Mofayeto rasy. AKIO Ayra cTae ryyHoro a6o LWOB TEMHiE,

NOBINbHUNA pyX pop wenawe
3aHapTo AoBra Ayra, 3MeHWiTb  AOBXW-
Barato 6pusok HenpaBUNbHUIA  KyT  HY AYru, 3MiHITb KyT
YTPUMaHHS ereKTpoTpUMaya
OymcTiTh meTan
. BpyaHa 3aroToBka, h :
Mopwn y wei BONIOra B eNeKTPOai npocywitb  eneKT
poa
BUKOHaHHS 3Bap Bp i MIG (. B iHepTHOMY rasi)

MNicns HanawTyBaHHs 3BaploBaIbHOTO anapara MoXHa NpucTynaTi 4o po-
60Tn B pexxumi MIG. 3anexHo Bif Mogeni Ta 06paHoOro pexuMy MoXnuee
BUKOpUCTaHHS (rtocoBoro Apoty (pexum MIG FLUX) a6o cyuinbHoro gpo-
Ty 3 3aXMCHUM ra3oM (pexum MIG CO, / MIG MIX).

[ligrotoBKa A0 3BaploBaHHs

lMepes noyaTkom po6oTH NepeKoHaiiTecs, LWo:

¢ AnapaT npaBW/IbHO NIJKNIOYEHO W HanalToOBaHO Ha OfWH i3 pe-
xumis MIG (MIG FLUX, MIG C02 a6o MIG MIX).

O [lpiT BCTaHOBNEHO Ta NOAAHO B Na/bHMUK.

¢ BcTaHOBNEHO MpaBWbHY MOMAPHICTb 3aNeXHO Bif TUMY 3Bapio-
BaHHs:

0 ®niocoBwit ApIT: NanbHuK Ao (), 3aTuckay mack Ao (+)

0 [piT i3 3aXMCHUM ra3oMm: nanbHUK Ao (+), 3aTuckay macy 4o (-)

O [inA 3BaplOBaHHA i3 3aXMCHUM rasoM NifKN0YeHO 6anoH, BCTaHOB-
NeHo peayKTop (3a3snyait 10-15 n/XB), BIACYTHI BUTOKN.

0 3aTMcKay Macu HafiiHO 3aKpIMNEHui Ha YUCTiR, oroneHiit meta-
neBiit NOBEPXHi 3aroTOBKM.

O 06paHo BiANOBIAHWA AiaMeTp APOTY Ta BCTAHOB/MEHO BiAMOBiAHI
napameTpy 3BaploBaHHA.

A |;|pVIMiTKaI mogenb SPI1290 nigTpumye nuwe pexum MIG FLUX (6e3
rasy).

HanawTyBaHHs peXuMis 3BaptoBaHHs
Pyunmii pexxum (MIG Manual / Split Up)

Y UbOMy peXxuMi napameTpy nif6upalTbes BPyUHy. Pyuka perynioBaHHs
CTpyMy BifinoBifae 3a WBMAKICTb NOAAYi APOTY, a PyyKa PerynioBaHHs Ha-
npyri — 3a IOBXWHY Ayru. Takuil CNoci6 HanawTyBaHHs Aae NOBHMUIA KOH-
TPOMb Haj, NPOLECOM i J03BONAE KOPUryBaTH NapameTpy nif KOHKPeTHe
3aBaHHA.

CurepreTnynmii pexum (MIG Synergy / Man Syn)

Anapat aBTOMaTUYHO NiA6MPaE ONTUMANbHI 3HAYEHHS Hanpyru Ta WBNA-
KOCTi Nofjaui APOTY 3anexHo Bif BUGPaHOro AiaMeTpa Ta 3BapioBasbHOro
cTpyMy. KopucTyBay Moxe BHOCUTY JINLLE HEBENNKi KOPeKLii Hanpyrv ans
TOYHOI NiACcTpoiikK. Lle cnpoliye po6oTy Ta NPUIIBMALLYE HANnaWTyBaHHS.

Bu6ip pexxumy 2T/ 4T / Spot

O 2T: 3BapioBaHHs BifGyBaeTbCA Mif Yac YTPUMYBAHHSA KHOMKM Ha
nanbHUKy, BiNycKaHHA oApa3y 3aBepluye npouec. MigxoanTs Ans
KOPOTKMX WBIB.

O AT: ofjHe HaTUCKaHHS 3amyckae 3BaploBaHHs, NOBTOPHe — 3aBep-
wye. 3py4HO NS JOBIUX WBIB, 3MEHILYE HABAHTaXEHHS Ha naneLib.

O Spot (ToukoBe 3BaploBaHHA): anapar aBTOMAaTUYHO OBMeEXye yac

TrOpiHHA Ayry, WO [03BONSE BUKOHYBATW TOYKOBI 3BapiOBaHHS 0f-
HaKOBOT JOBXMHN.

HanawrtysaHHs 3aBeplueHHs 3BaproBaHHA B pexumi 4T

Y 4-TakTOBOMY pPeXMMi MOXHa 3aaTi KiHLeBi NapaMeTpu AN «3aBapto-
BaHHs kpatepay. [licns NOBTOPHOTO HAaTUCKAHHS KHOMKK NasbHuKa ana-
paT 3HWXye CTPYM i Hanpyry 0 BCTaHOBEHMX KiHLEBUX 3HaYeHb i nig-
TpUMye iX KOPOTKMii Yac. Lie 3ano6irae yTBOPEHHIO 3arnu6neHb i TpLLUH y
KiHLi WwBa. HanawTyBaHHsa BUKOHYETbCA KHOMKOW ENDE (20):

{ perynaTop CTpyMy 3aja€ KiHLEeBUiA CTPYM,
O perynsiTop Hanpyri — KiHLeBy Hanpyry.

[MoyaTok 3BaploBaHHA
1. TpumailTe nanbHUK Mif KyTOM npubnusHo 15° Big BepTukani, y
HanpsMKY pyxy.
2. Posrauwyiite KiHeub ApoTYy Ha BiACTaHi 5-10 MM Bif noBepxHi 3a-
TOTOBKM.
3. HaTuCHIiTb KHOMKY NanbHMKa — MOYHETLCA Nojaya ApoTy Ta 3ana-
NEeHHS fyru.

4. TloyHiTb PiBHOMIPHO NepeMmilLLaTit NanbHUK B3A0BX LIBA.
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nepeBipTe HasBHICTb BUTOKIB a60 HU3bKMii TUCK.

3aBeplueHHs 3BaploBaHHs

1. Y KiHUi wBa 3po6iTb KOPOTKY nay3y, W06 3anoBHUTU KpaTep, MoTiM

BiANYCTiTb KHOMKY.

2. [lpu 3BaptoBaHHi 3 ra3oM yTpuUMyiiTe NanbHUK Haj WBOM e 1-2
CeKYHAV ANs 3aXUCTY PO3NNABNEHOrO MeTany.

[laitTe MeTany 0XonOHYTU NPUPOAHUM LASXOM.
4. BidyanbHO OrNAHbTE LWOB.
3a noTpe6u BUAANITH WNaK a6o OKanuHY LTKOK.

Moxnuei npo6nemu Ta cnoco6m ix ycyHenus (MIG)

Mpo6nema

Hecra6inbHa gyra

HapMipHi 6pusku

MopucTwii wos

3acTpsraHHs apoty

MpuynHa

HenpaBunbHi Ha-
nawTyBaHHA Hanpy-
m a6o wWBKUAKOCTI
nopavi

Haato BENUKUIA
BUAIT [poOTY, [OB-
ra fyra

HepocTatHiit no-
TiK rasy, BUTOKM, 3a-
GpyAHeHa  noBepx-
HS

HenpaBunbHe HaTar-
HeHHs, npobnema 3
KaHanom, 3HOLLeHHs
ponukis

PiweHus

Bipperyntoiite napa-
MeTpu  BiANOBiIAHO
[0 APOTY Ta MeTany

3MeHwWwTe BUNIT Apo-

Ty Ta  BKOPOTITb
ayry
36inbwitTb  nogavy

rasy, ycyHbTe BWUTO-
KM, 04UCTbTE MeTan

Bigperyntoiite HaTar-
HEHHS, O4YUCTbTE Ka-
Han, nepesipTe po-
NnuKn

3aHaaTO  BUCOKMUIA
cTpyM a6o noBinbHe
nepeMmilLeHHs

3meHwTe CTpyM,
36inbWiTh WBUA-
KiCTb NnepeMmilleHHs

Mpoxor metany

3aHaATO HU3bKWIA

HepocrarHiit npo- CTpyM abo 3aHaj- 36inbWwiTh CTPYM,

Bap TO WBKAKE nepemi- YNOBINbHITL PyX
LeHHs
B pobiTy p i TIG Lift (aproHopyroBe

3BapIOBaHHsA 3 NiANANoM Bif AOTHKY)

Micns HanawTyBaHHs i NepeBipky 3BaplOBaIbHOTO anapata MoXHa npu-
CTynaTh 0 aproHoAyroeoro 3saptosawHs (TIG Lift).

[ligrotoBKa A0 3BaploBaHHA
lMeped noyaTkom po60oTH NEpeKoHaiiTecs, LWo:

O AnapaT npaBuAbHO MiAKMOYEHWI i HanawToBaHuii (pexum TIG
AKTUBHUN).

O TIG-nanbHUK NiAKNYEHUA A0 BUXIAHOTO TepMiHana (-).

¢ 3aTuckay mMacu HagiliHo 3aKpinneHnit Ha oumLLeHiil MeTanesiit no-
BEPXHi Ta MiAKAYEHNi 4O BUXIAHOTO TepMiHana (+) .

O BuKOpMCTOBYETbCA BiANOBIAHNI BonbGPaMOBHii eNeKTPOA.

¢ banoH i3 aproHoM NiaKMIOYEHNIA i BIAKPUTHIA, PeAYKTOp HanawToBa-
HWit Ha peKOMEeHZ0BaHy BUTpaTy rasy (3a3sudai 8-12 n/xs).

0 Poboya 30Ha ouuLLeHa Bif, Macen, ipxi Ta iHWKMX 3a6pyaHEHb.

Mignan gyry (Lift Arc)
TIG Lift BukopucToBYE nignan Bif AOTHMKY, O NOTPEBYE aKypaTHUX Biid:
1. BcTaHOBiTb BOMb(PaMOBU eNeKTPOA Ha BiACTaHi 2-3 MM Bif
3aroToBKM.

2. KopoTko TOPKHITbC KiHYMKOM enekTpoaa MoBepXHi MeTany Ta
NNaBHo NiAHIMITb iA0ro Bropy — Ayra 3ananuTbCs.

3. YTpumyiiTe enekTpoA Ha BiacTaHi 1-2 MM Bif 3aroToBKM, He Top-
Karumch Ti.




A\ Baxnnso: He «yupKaiiTe» eneKTPOAOM No MeTany - Le npusseae Ao
3a6py/AHEHHS 3BapIOBANbHOI BaHHW Ta NOTipLIEHHS AKOCTI WBaA.

KoHTposib 3BaptoBasbHOro npoLecy
Mig yac 3BaptoBaHHs CnifKyiiTe 3a:
¢ naBHicTio pyxy — nepemillyiiTe NanbHUK PiBHOMIPHO, NiATPUMYtO-
4 cTabinbHy pyry.

¢ BuTpartolo rasy — npu HeAOCTaTHiil NOAAYI aproH OB MOXe OKMuC-
ntoBaTmcs.

¢ ®opMmyBaHHAM 3BapioBa/bHOI BaHHW — BOHA Mae GYTH OfHOPIAHO
Ta 6e3 BK/KOYEHb NOBITPS.

0 BMKOPUCTaHHSIM MPUCAZHOMO APOTY (SKWO NOTPi6HO) - BBOAbTE
i10ro B 3BaptoBanbHy BaHHY NAaBHO, He TOPKAKYUCh eNEKTPOAA.

3aBeplueHHs 3BaploBaHHs

1. MoBiNbHO 3MeHLLYiiTe CUNY CTPYMY, NEPEMILLYIOYN NaNbHUK BNEpes
o wWBY.

2. He npubupaiite nanbHUK oapasy Micns BUMKHEHHS Ayru — 3ave-
KaiiTe 1-2 ceKyHAM, 06 ra3 NPOJOBXMB 3axuLLaTh 3BapioBaNbHY
BaHHY.

3. [laiite MeTany 0X0NOHYTH, NOTIM BUAANITH MOX/IUBI OKUCAN 3@ [0~
NOMOTOK HepPXaBitoyol WiTKK.
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p Taix ycy (TIG)

Mpo6nema Mpuynna PiweHns
3abpyaHeHunii  enek-

TPOA, MOraHWi KOH-

OuncCTiTb  enekTpoa,

fyra e sananioeTe- nepesipTe 3aTuckay

cA TaKT Macu macu
HepoctaTHs BuTpa-  36inblTe  BUTpaTy
LlloB okucntoeTbCA Ta rasy, BATIK y Cu-  aproHy,  nepesipte
cTemi WNaHru
KiHeub  enekTposa 3aHapTo BUCOKA  3MEeHLWiTb CTpyM, He
ONNaBMOETbCA | 330- CUNa CTPymy, Top-  TOpKaiiTecs —enekT-
KpYroeTbes KaHHa ayri pojioMm MeTany
3aHaaTo BUCO- h
MeTan nponanioeTb- ka  Temmepatypa, 3“&2}”:?" na%prnaymé
ca noBiNbHe  nepeMmi- Euyamnue
LWeHHs
P, 3abpysHeHa  3aro-  OuucTiTb Mertan,
”‘L"C':M;Ep'ﬂ""” M0 roBka, Hectabinb-  TpuMaiiTe enekTpop
P Ha ayra cTabinbHo

3aBeplueHHs po6oTu

lpaBunbHe BUMKHEHHS 3BaprOBaNbHOrO anapara nicas po6oTu Jonom-
arae YHUKHYTW neperpiBy, NOWKOAKEHHS KOMMOHEHTIB i CTPUGKIB Hanpy-
rv. [loTpuMyiiTecs HaBeeHUX HUXKYe KPOKIB Ans 6e3neyHoro 3aBepLueH-
HAl poboTH:

1. 3ynuHITb NpoLiec 3BaprOBaHHs.

O Y pexumi MMA - nepekoHaiTech, L0 eNeKTpoA He TOPKaeTbCca
3aroToBKM.

0 Y pexxumi TIG - npunuHiTb Nojavy npucajHoro ApoTy Ta BiA-
BeJiiTb NaNbHUK Bifi 3BapOBanbHOI BaHHN.

O Y pexxumi MIG - BignycTiTb KHOMKY NOAaYi Ha NanbHUKY Ta 3aye-
KaiTe, NOKM Ayra 3racHe i nofaya ApoTy NPUNUHNTLCA.

2. TlocTynoBo 3MeHWTe 3BaptoBaNbHUA CTPYM. FKWO MOXIUBO,
3HWU3bTE CTPYM Ha KiNlbKa CeKyHA Nepes BUMKHEHHAM anapara — Lue
3MEHLLYE HaBaHTAXEHHS Ha BUXiAHI NaHLOrY.

3. BMMKHIiTb anapaT 3a JOMOMOrOI0 Nepemukaya XueneHs. Micna
nepeBefieHHs NepemMukaya B nonoxeHHs OFF BeHTUnsTop Moxe
NPOAOBXYBATU POBOTY Kinbka CekyHA — Le HopMmanbHa po6oTa
CUCTEMM OXONOMKEHHS.

4. [loyekaiiTeCb MOBHOI 3yMMHKYN BEHTUIATOPA | BAMKHEHHSA Auches.

BumKHiTb anapar Bif enektpomepexi. Butaryiite Mepexesuii ka-
Genb TiNbKW Micns NOBHOI 3yMMHKW anapata. He BUMUKaiiTe iioro
0ipasy MiCns HaTUCKaHHA KHOMKW — Lie MOXe MOWKOAUTM enek-
TPOHHi KOMMOHEHTH.

6. I'Iepex)puﬁte nogavy rasy (ans TIG Ta MIG-3BaploBaHHs! i3 3aXUCHUM
rasom).

0 3aKpwuiiTe BEHTUNb Ha ra30BOMY 6anoHi.

0 CKuHbTE 3aNULIKOBUIA TUCK Y CUCTEMI: KOPOTKO HATUCHITb KHOM-
Ky Ha MIG-nanbHuKy abo 3nerka BiskpuiTe BeHTUNb TIG-nanb-
HUKa (AKLLO 3aCTOCOBYETHCA).

7. [laiiTe anapaTy 0X0N0HyTYH Nepe/ nepeMmilieHHaM. HaBiTb nicns 3y-

UA | YKPAIHCbKA [RWZ}

NUHKN BEHTUAATOPA BHYTPILUHI KOMMOHEHTU MOXYTb 3anuwwaTucs
rapauMmin. 3ayekaiite WoHailMeHLLe 5 XBUAWH Nepey TpaHCnopTy-
BaHHAM a60 NakKyBaHHAM NPUCTPOIO.

8. AkypaTHO cknagiTb Kabeni Ta mpunapAs. BUMKHITb i o6epexHo
3MOTaiiTe 3a3eMtoBasbHUIT KaGenb Ta TpUMay enekTpoaa.

9. OuucTbTe 3aTuckay Macu Ta amapaT. Buganitb Hanit i wnak i3
3aTuckaya Macy. 3a IoTpe6u NpoAyiiTe BeHTUNALIHI 0TBOpH CTHC-
HEHUM MOBITPAM.

A MpumiTka: nig yac 3saptoBanHs docosum gpotom (MIG FLUX) BUMK-
HEHHS Noflaui raay He nNoTpi6GHe, OAHAK PEKOMEHAYETHCSA OYMILATH KaHan
nopayi ApoTy Ta NepeBipATU PONUKM HA HAABHICTb HaNbOTY il 3aNULIKIB
dnrocy.

[loTpUMaHHS LX NpaBUA NPOAOBXMTL TEPMIH CNYXGH anapata Ta 3abes-
NeymTb 10ro CTabinbHy POBOTY Mif Yac HACTYMHOTO 3amycky.

Aornaan | 06CnyroBYBAHHA

lMepes npoBeAeHHsIM NPodinakTMYHOro 06CNYroBYBaHHS 3aBXKAM NePeKo-
HauTecs, WO IHCTPYMEHT BUMKHEHO Ta Bifj'€JHaHO Bifi Mepexi enekTpo-
XUBNEHHA.

OyuLeHHs anaparta nicas po6oTu
[Ticna KOXHOT 3MiHM BUKOHYIATE Taki Aii:
1. BWUMKHiTb anapaT 3a [ONOMOrOl0 MepeMukaya XuBneHHs (4) i
Bify'eAiHaiiTe kabenb XuBneHHs (16) Bif poseTku.
2. [loyekaiiTecs MOBHOTO OXOMOZKEHHS anapata nepef OYNLEHHAM.

3. BukopucTOBYiiTE CyXy TKaHWHY a60 CTUCHEHE NOBITPSA ANS BUAANEH-
HSl UMY Ta MeTaneBol CTPYXKM 3 KOprycy.

4. MpopyiiTe BeHTUAALiitHI 0TBOPU (20) Ta noBiTpo3abipHuk (17) cTuc-
HEHUM MOBITPAM, W06 3an06irTu neperpisy.
5. TpoTpiTb NaHenb KepyBaHHA M'AKOK TKaHUHOK, YHUKAIOUM NOTpa-
NNAHHA BONOTU.
M\ He BUKOPUCTOBYIATe MOKPi raHuipKu Ta arpecvBHi YNCTAYi 3aCO6H — Lie
MOXE MOLIKOANTY eNeKTPOHIKY.
MepeBipka kabenig i 3'efHaHb
MiHimym pas Ha TxAeHb nepesipsiiTe:
1. Kabenb mMacy Ta enekTpofoTPUMAY Ha HasBHICTb MOLIKOZXEHb.

2. Pos'emu BuxigHux Tepminanis (+) (1) i (-) (2) - BoHu MatoTb 6yTH
YUCTUMM i WINbHO 3aKPYYEHUMN.

Ka6enb xuBneHHs (16) - He NOBUHHO GYTH TPIlLMH a6O NeperuHis.
4. 3aTuckay Macu - nepeKoHaiTecs, L0 AOr0 KOHTAaKTHa MOBEPXHS
He okucnunacs.
Ay pasi BUABNEHHS NOLIKOAXEHD 3aMiHiTb eNeMeHTH Nepej HaCTyNHUM
BUKOPUCTaHHAM.
OunijeHHs Ta 3aMiHa BUTPaTHUX MaTepianis
PerynsipHo BUKOHYiATe:
1. Mepesipky cTaHy eNexkTpoAOTPUMAYa ~ OUUCTbTE /Oro Bif Harapy
Ta NiATAMHITH 3aTUCKaY, AKILO enekTpop GikeyeTbes cnaso.

2. OuMLeHHs 3aTMCKaya Macu - 3a HeOBXiAHOCTI 06POGITb KOHTaKTHY
NOBEPXHIO METANEBOIO LU TKOO.

3. OuMweHHs Ta 3aToyyBaHHA BOMb(GPaMOBOro enekTpoga (ans TIG)
-y pasi 3aTynneHHs 3arocTpiTb enekTpoj Ha wWwhihyBanbHOMY
KaMeHi.

06cnyrosy npu MIG-3Bap

fkwo BukopuctoByeTbesi MIG-3BaptoBaHHA, JOAATKOBO BUKOHYIATE Taki
nir:

1. MepeBipTe Ta 0YMCTbTE KOHTAKTHUI HAKOHEYHUK — BUAANITb MeTa-
neBi 6pU3KK | HANIT ycepeanHi HaKOHeYHMKa. 3aMiHiTb ##oro, SKILO
BiH 3HOLEHWi1 a6o AedopMoBaHMmii.

2. TepesipTe 3BaploBabHy HacagKy (CONM0) — OYUCTbTE BHYTPILLIHIO
YacTWHY conna Bif, OPU3OK, W06 3a6e3neynTit PiBHOMIPHUIA NOTIK
3aXMCHOTO Tra3y. BUKOPUCTOBYHTE cneLiaNbHUi HCTPYMEHT abo
MeTanesy LWiTKy.

3. OrnsaHbTe Nogatodi ponnku — BUAANITL NUN | MeTaneBi YaCTUHKK.
MepekoHaiiTecs, 10 PONMKM He 3HOLUEH] Ta He MaloTb BUPOBIEHHS.

4. MepeB.ipTe HanpsIMHy (naiiHep) ycepeAnHi kabento nanbHuka - npu
HecTa6inbHill Nofayi APOTY OYMCTLTE aB0 3aMiHiTb HAMPAMHY.

5. OuncTbTe MexaHi3M noAadi — Npu BUKOPUCTaHHI CyLiNbHOrO ApOTY
i3 3aXMCHUM ra3oM CTeXTe, 106 HaBKOJIO PONUKIB i LUeCTEPeHb Mo-
Zlaui He HaKOMWYYBanocs MeTaneBe CMiTTs.

6. MMepeBipTe ra3oBuii WNAHT i 3'€JHAHHS — NEpeKOHaNTeCh Y BifACyT-
HOCTI TPILMH i BUTOKIB. 3a NOTPE6M NIATAMHITH 3'eAHAHHS.
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YAl UA | YKPATHCBKA

A MpumiTka: 3abpyaHeHi a6o 3HOLWEHi BUTpaTHi MaTepianu MOXyTb
CMNPUYUHATH HecTabinbHy Ayry, CNabkuii 3axucT rasom i HaaMipHi 6pua-
K. PerynsipHe 0umLieHHs NOJOBXYE CTPOK CAYX6M KOMMOHEHTIB i MoKpa-
Ly€ AKICTb 3BaplOBaHHA.

36epiraHHs i TpaHCMOPTYBaHHA
IKLL0 anapaT He BUKOPUCTOBYETHCA TPUBANNIA Yac:

1. 36epiraiiTe iforo B CyxoMy MiCLji, 3aXULLEHOMY Bif BOOTY Ta NuAY.

2. He sanuwaiite ka6eni nifKNOYEHUMN = Lie 3HUXKYE PUUK MOLIKOA-
KeHb.

3. Mip yac TpaHCMOPTYBaHHA 3aKpiniTb anapaT 3a JONOMOr00 PyyKn
Ans nepeHeceHHs (18) a6o KpinneHb ANS HANNIYHOTO peMeHs.

& He 36epiraiiTe anapat Ha Xon0gi — KOHAEHCAT MOXE MOLKOAUTH enek-
TPOHIKY.

[ins 6e3neyHol Ta HajiitHOi POBOTH IHCTPYMEHTY Nam'ATaiATe, L0 PEMOHT,
TexHiyHe 06CNYroBYBaHHs Ta PerynioBaHHs MOBUHHI MPOBOAUTUCH Y aB-
TOPU30BaHMX CEPBICHNX LiEHTPaX 3 BUKOPUCTAHHAM TiNbKi OPUTiHANbHNX
3anacHNX YacTUH Ta BUTPATHUX MaTepianis.

3AXUCT HABKOJIULUHbOIO CEPE[LJOBUILA

[l6atoumn Npo NpUpoAY, eNeKTPOIHCTPYMEHTH, NPUNAAAA Ta yna-
KOBKY MOTPi6HO 35aBaT Ha €KONOTiYHO YUCTY NepepobKy. He Bu-
KnpAaiiTe enekTPoOiHCTPYMEHTH B No6yToBe CMiTTSA!

TinbKu Ans kpaiu €C:

BignosigHo Ao esponeiicbkoi avpektusn 2012/19/UE npo Big-

npauboBaHi eNeKTPUYHI Ta eNeKTPOHHI Npunagn Ta BiANoOBIAHUX
HawioHaNbHUX NPaBOBUX aKTiB, AedekTHI abo Taki, ki BiACAYXunu CBilt
TepMiH eNeKTPOHHI NpUNagm NignsralTs 360py 3 LN NoAanbLIoi eko-
NOTiYHO 6e3NeYHOT NepepodKi.
Mpn HenpaBunbHil yTUNi3aLii BiANpaLboBaHi eNeKTPUYHi Ta eNneKTPoH-
Hi MpUNan MOXyTb MaTu LWKiANMBHIA BIIMB HA HABKONULIHE CEPefoBU-
Le Ta 3/40POB's JIOAVHN Yepe3 MOXNNBY MPUCYTHICTb y HUX HeGe3ney-
HWUX PEYOBMH.
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EN CE DECLARATION OF CONFORMITY

We, Vega Trade Company Limited, as the responsible
manufacturer declare welding semiautomatic inverter
TM Procraft: SP1290, SP1320, SPI380,
SP1400

Are of series production' and confirm to the following European Directives and are
manufactured in accordance with the following standards or standardized documents: 2

Technical documentation has been supported by: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add.
Room 212, 2nd F,, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. MADE IN PRC.
E-mail: vegatools@163.com

? Authorized representative able to compile the technical documentation

CZ PROHLASENI O SHODE ES

My, Vega Trade Company Limited, jakoZto zodpovédny
vyrobce prohlasujeme, ze svafeci invertor mig

TM Procraft: SP1290, SP1320, SPI1380,
SPI400

Jsou ze sériové vyroby™ a v souladu s témito evropskymi smérnicemi,a vyrobeny v souladu s
nésledujicimi normami nebo standardizovanymi dokumenty: 2

Technickd dokumentace byla podporena: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
212, 2nd F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. VYROBENO V PRC.
E-mail: vegatools@163.com

CZECH REPUBLIC, IMPORTER VEGA TOOLS s.r.0.

1C0: 07594470 DIC: CZ07594470

Sidlo firmy: Kfizovnicka 86/6, Staré Mésto, 110 00 Praha.

Sklad a prodejna: Klejnarska 92, 280 02 Kolin IV

Tel: +420 778 752 534 E-mail: info@procraft.cz Web: www.procraft.cz

3 Autorizovana osoba povérena schvalovanim technicke dokumentace

SK VYHLASENIE 0 ZHODE ES

My, Vega Trade Company Limited, ako zodpovedny vyrobca
vyhlasujeme, Ze poloautomaticky invertor zvarania

TM Procraft: SPI1290, SP1320, SPI380,
SPI400

Su zo sériovej vyroby' a v stlade s tymito eurdpskymi smernicami, a vyrobené v silade s
nasledujicimi normami alebo $tandardizovanymi dokumentmi: 2

Technickd dokumentacia bola podporend: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
212, 2nd F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. VYROBENO V CLR.
E-mail: vegatools@163.com

3 Autorizovany zastupca schopny predloZit technicku dokumentaciu

PL DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

My, Vega Trade Company Limited, jako odpowiedzialny
producent o$wiadczamy, ze poloautomaticky invertor

Sa produkowane seryjnie’ i sa zgodne z nastepujacymi dyrektywami europejskimi,
wyprodukowano zgodnie z nastepujacymi normami lub znormalizowanymi dokumentami: 2

Dokumentacje techniczng dostarcza firma: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
212, 2nd F,, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. WYPRODUKOWANO W PRC.

zvérania
E-mail: vegatools@163.com
gm48r0°craft‘ SP|290, SP|320, SP|380, * Upowazniony przedstawiciel posiadajacy dostep do dokumentacji technicznej

BG AEKNTAPALLMA 3A CbOTBETCTBUE

Hue, Vega Trade Company Limited, aeknapupame Ha
CBOSl JIM4YHA OTrOBOPHOCT, Ye TesonojaBall, 3aBapbyeH
MHBEPTOPEH annapat

TM Procraft: SPI1290, SP1320, SPI380,
SP1400

CbrnacHo 1a;eHoTO TeXHUYECKO ONMCaHUe 0TrOBaPS Ha BCUYKM NPUNOXMMI U3UCKBAHUA Ha
CefHNTe ANPEKTUBU U XapMOHN3MPaHN CTaHAapPTH, NPoAYKTa' 0TroBaps Ha CTaHAapTuTe: 2
TexHuyecka pokymeHTaums: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room 212, 2nd
F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. MPOW3BELEHO B KWUTAW.
E-mail: vegatools@163.com

BHOCWTEN: EnedanT Tync 00/, Aapec no peructpauyus: boarapus, 1799 Codus, Mnagoct
2,60. 261A, BX. 2, eT. 4, an. 12. Aapec Ha cknag 1 cepBus: [p. boxypuue, 6yn. ,EBpona“ 10,
2227, cknap N215.

3 OTODVISMPBH npeacrasuTen, KOITO MOXe Aa CbCTaBA TeXHUYecKaTa [JOKyMeHTauus

RO DECLARATIA CE DE CONFORMITATE

Noi, Vega Trade Company Limited, in calitate de
producator, declardam masina electricd de aparat de
sudura semiautomat

TM Procraft: SPI1290, SP1320, SPI1380,
SP1400

Sunt fabricate in serie’ si confirma urmatoarele directive europene, sunt fabricate in
conformitate cu urmatoarele standarde sau documente standardizate: 2

Documentatia tehnica a fost sustinuta de: VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room
212, 2nd F, Building 11, No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. FABRICATE IN RPC.
E-mail: vegatools@163.com

% Reprezentantul autorizat in masura sa intocmeasca documentatia tehnica

HU CE MEGFELELOSEGI NYILATKOZAT

Mi, Vega Trade Company Limited, mint felelds gyarté,
ezennel kijelentjiik, hogy az Akkumulatoros csavarbehajtd
TM Procraft: SP1290, SP1320, SPI380,
SP1400

Sorozatgyartasban keriil' gyartdsra és megfelel a kovetkezé EK direktivak eldirdsainak:
Kovetkezé szabvanyoknak vagy szabvanyositott dokumentumoknak megfelel6en keriil
gydrtasra:

Miszaki dokumentacié VEGA TRADE COMPANY LIMITED, add. Room 212, 2nd F., Building 11,
No. 898 Lingshan Road, Shanghai, PRC. FABRICATE IN RPC. E-mail: vegatools@163.com

Miiszaki dokumentacio osszeallitasara jogosult kepviseld

RU CE AEKNAPALIUAA COOTBETCTBUA

Mbl, Vega Trade Company Limited, kak OTBETCTBEHHbIN
NpOM3BOAUTEND 3asABNIAEM, 4TO WHBEPTOPHbII CBapOY-
Hblii nonyaBTOMatT

TM Procraft: SPI1290, SPI320, SPI380,
SP1400

Mpon3BoASATCS CEPHiItHO U COOTBETCTBYIOT CeAYIOLLMM €BPONEACKUM AUPEKTUBAM, U U3ro-
TaB/IBAIOTCS B COOTBETCTBUM CO CNeAYIOWNMU CTaHAAPTaMV1 U1 CTaHAapTU3NPOBaHHbIMI
JOKyMeHTamu: 2

TexHuyeckan fOKyMeHTaLmA npefocTaBnsetcs komnauneit: VEGA TRADE COMPANY LIMITED,
aapec:0¢.212, 2-1haTax, 3a.11,N2898, Nunrwan Poag, Wakxai, KHP. MPOM3BEAEHO BKUTAE
E-mail: vegatools@163.com

8 ABTOpMSOBaHHbIﬁ npeacTaBuTeNib, CMOCOoGHbIi NpefocTaBuTb TEXHNYECKYH0 AOKYMEHTaL o

UA CE JEK/NIAPALLIA BIAMOBIAHOCTI

Mwu, Vega Trade Company Limited, sk BignoBiganbHuii
BUPOBHUK 3asiBNISIEMO, WO iHBEPTOPHUI 3BaprOBaNbHMIA
HanisaBToMar

TM Procraft: SP1290, SP1320, SPI380,
SP1400

BupobnseTbes cepiitHo! i BiANOBiAae HacTymHUM €BpOMeiicbkUM AMPeKTUBaM Ta BMPO-
6nseTbCA BIANOBIAHO 0 TaKWUX CTAHAAPTIB ab0 CTaHAApPTU30BaHUX OKYMEHTaX: 2

TexHiyHa JoOKyMeHTalis HajaeTbcsi komnadieto: VEGA TRADE COMPANY LIMITED,
appeca: 0. 212, 2-i nosepx, 6ya. 11,N2 898, [iunrwaHn Poap, LWawxait, KHP. BAPOBJIEHO B KHP.
E-mail: vegatools@163.com

3 ABTOpU30BaHWii NPeACTaBHUK, AKUIl 3[aTHNI HafaTh TEXHIYHY JOKYMEHTaLlil0

7:00000001-99999999 2 2014/35/EU

2014/30/EU
¥ Jan Paluchnik
VEGA TOOLS s.r.0., 2011/65/EU
Krizovnicka 86/6,
Stare Mesto,
110 00 Prague,
Czech Republic

(and its amendment 2019.5/863/EU)

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019
EN 60974-10:2014/A1:2015
ENIEC 63000:2018

Mr Bao Junhua
Production Line Manager

( / ga 0 Jnndwca

Shanghai, 17.01.2024
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