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VAROITUKSET - TURVALLISUUSSAANNOT

YLEISET OHJEET

ﬁ [[I:Dﬂ Nama ohjeet on luettava ja ymmarrettava taysin ennen kayttoa.
Minkaanlaisia muutoksia tai huoltotoimenpiteita, joita ei ole mainittu kayttdohjeessa, ei saa tehda.

Valmistaja ei vastaa mistdan henkild- tai omaisuusvahingoista, jotka johtuvat kaytdsta, joka ei ole tAman kayttboppaan ohjeiden mukaista.
Jos ilmenee ongelmia tai epaselvyyksia, ota yhteys henkil6dn, jolla on patevyys hoitaa asennus oikein.

YMPARISTO

Tata laitetta saa kayttaa ainoastaan hitsaustoimintoihin tyyppikilvessa ja/tai kayttdohjeessa ilmoitettujen rajojen puitteissa. Turvallisuusohjeita on
noudatettava. Jos laitetta kaytetaan vaarin tai vaarallisesti, valmistaja ei ole vastuussa siita.

Asennusta on kaytettava tilassa, jossa ei ole polya, happoja, syttyvia kaasuja tai muita syovyttavia aineita. Sama koskee varastointia. Varmista
ilmankierto kayton aikana.

Lampdtila-alue :
Kaytto -10 ja +40 °C (+14 ja +104 °F) valilla.
Varastointi -20 ja +55°C (-4 ja 131°F) valilla.

liman kosteus :
Enintdan 50 % 40 °C:ssa (104 °F).
Enintdan 90 % lampatilassa 20°C (68°F).

Korkeus :
Enintdan 1000 m merenpinnan ylapuolella (3280 jalkaa).

HENKILOKOHTAINEN JA MUU SUOJELU

Kaarihitsaus voi olla vaarallista ja aiheuttaa vakavia tai jopa kuolemaan johtavia vammoja.

Hitsaaminen altistaa ihmiset vaaralliselle lAmmd&nlahteelle, valokaaren valosateilylle, sdhkémagneettisille kentille (varo sydamentahdistinta
kayttavia), sahkoiskun vaaralle, melulle ja kaasumaisille hoyryille.

Suojellaksesi itseasi ja muita, noudata alla olevia turvallisuusohjeita:

Suojaudu palovammoilta ja sateilyltd pukeutumalla vaatteisiin, jotka eivat nouse ylospain, jotka ovat eristavia, kuivia, tulenkestavia
ja hyvakuntoisia ja jotka peittéavat koko kehon.

Kayta kasineita, jotka takaavat séahko- ja lampderistyksen.

Kayta hitsaussuojaimia ja/tai hitsauskuomua, jossa on riittdva suojaustaso (sovelluksesta riippuen). Suojaa silmat
puhdistustoimien aikana. Erityisesti piilolinsseja ei suositella.

Joskus on tarpeen rajata alueet paloturvallisilla verhoilla hitsausalueen suojaamiseksi valokaaren sateilta, ulokkeilta ja hehkuvalta
jatteelta.

limoita hitsausvyohykkeella oleville henkildille, etteivat he saa tuijottaa valokaaren sateita tai sulaneita osia, ja ettd heidan on
kaytettdva asianmukaista suojavaatetusta.

Kayta melua vaimentavia kuulokkeita, jos hitsausprosessin aiheuttama melutaso ylittda sallitun raja-arvon (sama koskee kaikkia
hitsausalueella olevia henkil6ita).

© @ 68

Pida kadet, hiukset ja vaatteet kaukana liikkuvista osista (tuuletin).
Al& koskaan poista suojuksia jadhdytysyksikdsta, kun hitsausvirtaldhde on jannitteinen, silla valmistaja ei voi ottaa vastuuta
onnettomuuden sattuessa.

Juuri hitsatut osat ovat kuumia ja voivat aiheuttaa palovammoja kasiteltdessa. Kun huollat polttimoa tai elektrodipidiketta,
varmista, etta se on riittdvan kylméa odottamalla vahintdan 10 minuuttia ennen huoltoa. Jaahdytysyksikkd on kytkettava paalle, kun
kaytetdan vesijadhdytteista poltinta, jotta neste ei voi aiheuttaa palovammoja.

On tarkeda varmistaa ty6alue ennen sielta poistumista ihmisten ja omaisuuden suojaamiseksi.

>

HITSAUSHUURUT JA -KAASUT

.' Hitsauksessa syntyvat savut, kaasut ja poly ovat terveydelle vaarallisia. Riittdvasta ilmanvaihdosta on huolehdittava, ja joskus
on tarpeen kayttaa ilmansyo6ttda. Raitisiimanaamari voi olla ratkaisu, jos ilmanvaihto on riittamaton.
= Tarkista, etta poistojarjestelma on tehokas, tarkistamalla se turvallisuusstandardien mukaisesti.

Varoitus: hitsaus pienissa tiloissa vaatii valvontaa turvalliselta etaisyydelta. Lisaksi tiettyjen lyijya, kadmiumia, sinkkia tai elohopeaa tai jopa
berylliumia sisaltadvien materiaalien juottaminen voi olla erityisen haitallista. Rasvaa osat ennen juottamista.

Kaasupullot on varastoitava avoimissa tai hyvin tuuletetuissa tiloissa. Niiden on oltava pystyasennossa ja niita on pidettava tuella tai karrylla.
Al3 hitsaa rasvan tai maalin lahella.
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TULIPALO- JA RAJAHDYSVAARA

% Hitsausalueen on oltava taysin suojattu, ja syttyvien materiaalien on oltava vahintdan 11 metrin paassa.

E‘é Hitsaustoéiden 1&heisyydessa on oltava palontorjuntalaitteita.

Varo kuumaa materiaalia tai kipinoita, jotka sinkoutuvat jopa halkeamien lapi, silld ne voivat aiheuttaa tulipalon tai rajahdyksen.

Pida ihmiset, syttyvat esineet ja paineistetut sailiét turvallisen valimatkan paassa.

Ala hitsaa suljetuissa sailidissa tai putkissa. Jos ne ovat avoimia, tyhjenna ne kaikista syttyvist tai rajahtavista materiaaleista (6ljy, polttoaine,
kaasujaamat jne.).

Hiontatdita ei saa suunnata hitsausvirtaldhdetta tai syttyvia materiaaleja kohti.

KAASUPULLOT

Kaasupulloista tuleva kaasu voi aiheuttaa tukehtumisen, jos se keskittyy hitsausalueelle (tuuleta hyvin).
Kaasupullot on kuljetettava taysin turvallisesti: suljettuna ja hitsausvirtaldhde sammutettuna. Ne on varastoitava pystysuorassa
ja pidettava kiinni tuesta putoamisvaaran rajoittamiseksi.

Sulje pullo kayttokertojen valilla. Varo lampdtilan vaihteluita ja altistumista auringonvalolle.

Kaasupullo ei saa joutua kosketuksiin liekin, valokaaren, taskulampun, maadoituspuristimen tai minkaan muun lampd- tai hehkuldhteen kanssa.
Pida kaasupullo poissa sahko- ja hitsausvirtapiireista alaka koskaan hitsaa kaasupulloa paineen alaisena.

Ole varovainen avatessasi kaasupullon venttiilia, pida paa kaukana liitososista ja varmista, etta kaytettava kaasu soveltuu hitsausprosessiin.

SAHKOTURVALLISUUS
- e

Kaytetyn sahkojarjestelman on oltava maadoitettu. Kayta arvokilvessa suositeltua sulakekokoa.
Séahkaisku voi aiheuttaa vakavan valittdman tai valillisen tapaturman tai jopa kuoleman.

Ala koskaan koske jannitteisiin osiin jannitteisen virtaldhteen siséllé tai ulkopuolella (polttimet, puristimet, kaapelit, elektrodit), koska ne on kytketty
hitsausvirtapiiriin.

Ennen kuin avaat hitsausvirtalahteen, irrota se sdhkdverkosta ja odota 2 minuuttia, jotta kaikki kondensaattorit purkautuvat.

Ala koske polttimeen tai elektrodipidikkeeseen ja maadoituspuristimeen samanaikaisesti.

Jos kaapelit tai polttimet ovat vaurioituneet, ne on vaihdettava patevan ja valtuutetun henkildston toimesta. Mitoita kaapelin poikkileikkaus
sovelluksen mukaan. Kayta aina kuivaa ja hyvakuntoista vaatetusta eristadksesi itsesi hitsauspiiristd. Kayta eristettyja jalkineita kaikissa
tydymparistoissa.

LAITTEIDEN CEM-LUOKITUS

Tata A-luokan laitetta ei ole tarkoitettu kaytettdvaksi asuintiloissa, joissa sahkovirta syotetaan yleisesta pienjanniteverkosta.
Sahkdmagneettisen yhteensopivuuden varmistaminen tallaisissa kohteissa saattaa aiheuttaa vaikeuksia johtuvien ja sateilevien
radiotaajuushairididen vuoksi.

D Tama laite ei ole standardin IEC 61000-3-12 mukainen, ja se on tarkoitettu liitettavaksi yksityisiin pienjanniteverkkoihin, jotka
on liitetty yleiseen jakeluverkkoon ainoastaan keski- ja suurjannitetasolla. Jos laite liitetdan yleiseen pienjanniteverkkoon, on
laitteen asentajan tai kayttajan vastuulla varmistaa jakeluverkon haltijan kanssa, etta laite voidaan liittaa.

Tama laite on standardin IEC 61000-3-11 mukainen.

SAHKOMAGNEETTISET PAASTOT

Q'
\ Minké& tahansa johtimen lapi kulkeva sahkdvirta tuottaa paikallisia sahko- ja magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta tuottaa
:?W sahkdmagneettisen kentan hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden ymparille.
Eal

Sahkoémagneettiset séhkdmagneettiset kentat voivat hairita tiettyja laaketieteellisia implantteja, kuten sydamentahdistimia. Laaketieteellisia implantteja
kayttavien henkildiden on ryhdyttava suojatoimenpiteisiin. Esimerkiksi sivullisille asetetaan paasyrajoituksia tai hitsaajille tehdaan yksildllinen
riskinarviointi.

Kaikkien hitsaajien on noudatettava seuraavia menettelyja minimoidakseen altistumisen hitsauspiirin sahkémagneettisille kentille:

* Aseta hitsauskaapelit yhteen - kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan puristimella;

* Asetu (vartalo ja paa) mahdollisimman kauas hitsauspiirista;

« 4la koskaan kiedo hitsauskaapeleita vartalon ymparille;

« Al4 sijoita kehoa hitsauskaapeleiden viliin. Pidd molempia hitsauskaapeleita samalla puolella kehoa;

* kytke paluukaapeli tydkappaleeseen mahdollisimman lahelle hitsattavaa aluetta;
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/\ Henkiléiden, joilla on syddmentahdistin, on neuvoteltava ladkarin kanssa ennen tdman laitteen kayttoa.
d.., Sahkémagneettisille kentille altistumisella hitsauksen aikana voi olla muita terveysvaikutuksia, joita ei viela tunneta.

SUOSITUKSET HITSAUSALUEEN JA -LAITTEISTON ARVIOINTIA VARTEN

Yleista

Kayttaja on vastuussa kaarihitsauslaitteen asentamisesta ja kaytosta valmistajan ohjeiden mukaisesti. Jos havaitaan séhkdmagneettisia hairioita,
on kaarihitsauslaitteen kayttéjan vastuulla ratkaista tilanne valmistajan teknisen avun avulla. Joissakin tapauksissa tdma korjaustoimenpide voi olla
niinkin yksinkertainen kuin hitsauspiirin maadoittaminen. Toisissa tapauksissa voi olla tarpeen rakentaa sahkémagneettinen suojus hitsausvirtalahteen
ja koko tyokappaleen ymparille ja asentaa tulosuodattimet. Kaikissa tapauksissa sdhkdmagneettisia hairidita on vahennettéva, kunnes ne eivat enaa
aiheuta haittaa.

Hitsausalueen arviointi

Ennen kaarihitsauslaitteiden asentamista kayttajan on arvioitava ympardivan alueen mahdolliset sdhkdmagneettiset ongelmat. Seuraavat seikat on
otettava huomioon:

a) valokaarihitsauslaitteiston ylapuolella, alapuolella ja vieressa olevat muut virta-, ohjaus-, merkinanto- ja puhelinkaapelit;

b) radio- ja televisiovastaanottimet ja -lahettimet;

c) tietokoneet ja muut ohjauslaitteet;

d) turvallisuuskriittiset laitteet, esim. teollisuuslaitteiden suojaus;

e) naapurien terveytta, esimerkiksi sydamentahdistimien tai kuulokojeiden kaytt6a;

f) kalibrointiin tai mittauksiin kaytettavat laitteet;

g) ympariston muiden laitteiden hairiénsieto.

Kayttajan on varmistettava, ettd muut ymparistossa kaytettavat laitteet ovat yhteensopivia. Tama saattaa edellyttaa lisdsuojatoimenpiteita;
h) vuorokaudenaika, jolloin hitsausta tai muita toimintoja aiotaan suorittaa.

Huomioon otettavan ymparoéivan alueen koko riippuu rakennuksen rakenteesta ja siella tapahtuvasta muusta toiminnasta. Ympardéiva alue voi ulottua
laitosten rajojen ulkopuolelle.

Hitsauslaitoksen arviointi

Alueen arvioinnin lisaksi kaarihitsauslaitteistojen arviointia voidaan kayttaa hairiétilanteiden tunnistamiseen ja ratkaisemiseen. Paastojen
arviointiin olisi siséllyttdva CISPR 11 -standardin 10 artiklan mukaisia paikan paalla tehtavia mittauksia. In situ -mittauksia voidaan kayttaa myos
lieventamistoimenpiteiden tehokkuuden vahvistamiseen.

SUOSITUKSET SAHKOMAGNEETTISTEN PAASTOJEN VAHENTAMISMENETELMISTA

a. Julkinen sahkoverkko: Kaarihitsauslaitteet on liitettdva julkiseen sahkdverkkoon valmistajan suositusten mukaisesti. Jos hairi6ita esiintyy,
voidaan tarvita muita ehkaisevia toimenpiteita, kuten yleisen virransy6tdn suodattamista. Olisi harkittava syo6ttdkaapelin suojaamista metalliputkessa
tai vastaavassa metalliputkessa kiinteasti asennetuilta kaarihitsauslaitteilta. Suojauksen sdhkdinen jatkuvuus on varmistettava koko pituudeltaan.
Suojaus olisi liitettava hitsausvirtalahteeseen, jotta varmistetaan hyva sahkoinen kontakti johtimen ja hitsausvirtaldhteen kotelon valilla.

b. Kaarihitsauslaitteiden kunnossapito : Kaarihitsauslaitteita on huollettava sdanndllisesti valmistajan suositusten mukaisesti. Kaikkien
kulkuaukkojen, huolto-ovien ja -kansien on oltava suljettuina ja asianmukaisesti lukittuina, kun kaarihitsauslaitteisto on kaytossa.
Kaarihitsauslaitteita ei saa muuttaa millddn muulla tavalla kuin valmistajan ohjeissa maaritellyilld muutoksilla ja s&adailla. Erityisesti valokaaren iskuja
vakautuslaitteiden valokaarivali on sdadettava ja huollettava valmistajan suositusten mukaisesti.

c. Hitsauskaapelit: Kaapeleiden on oltava mahdollisimman lyhyita ja sijoitettu lahelle toisiaan lahelle lattiaa tai lattialle.

d. Potentiaalintasaus : On harkittava kaikkien ymparéivan alueen metalliesineiden liittdmista. Hitsattavaan osaan liitetyt metalliesineet lisdavat
kuitenkin sahkdiskun vaaraa kayttajalle, jos han koskettaa seka naita metalliosia etta elektrodia. Kayttaja on eristettava tallaisista metalliesineista.

e. Maadoitetaan hitsattava osa : Jos hitsattavaa osaa ei ole maadoitettu séahk&turvallisuuden vuoksi tai sen koon ja sijainnin vuoksi, esim.

laivojen rungot tai rakennusten rakenneteras, maadoitettu liitdnta voi joissakin mutta ei kaikissa tapauksissa vahentaa paastéja. On varottava
maadoittamasta osia, jotka voivat lisata kayttajien loukkaantumisriskia tai muiden sahkolaitteiden vaurioitumisriskia. Tarvittaessa hitsattavan osan
kytkentéd maadoitukseen on tehtdva suoraan, mutta tietyissd maissa, joissa tama suora kytkenta ei ole sallittua, kytkenta on tehtéava asianmukaisella
kondensaattorilla, joka valitaan kansallisten maaraysten mukaisesti.

f. Suojaus ja suojaus : Ympariston muiden kaapeleiden ja laitteiden valikoiva suojaus ja suojaus voi rajoittaa hairidongelmia. Koko hitsausalueen
suojausta voidaan harkita erityissovelluksissa.

HITSAUSVIRTALAHTEEN KULJETUS JA KAUTTAKULKU

Ala kayta kaapeleita tai poltinta hitsausvirtalahteen siirtdmiseen. Sité on siirrettéva pystyasennossa.
Ala kuljeta virtalahdetta ihmisten tai esineiden yli.

Ala koskaan nosta kaasupulloa ja hitsausvirtaldhdettd samanaikaisesti. Niiden kuljetusstandardit ovat erilaiset.
On suositeltavaa irrottaa langankela ennen hitsausvirtalahteen nostamista tai kuljettamista.

LAITTEIDEN ASENNUS

« Sijoita hitsausvirtalahde lattialle, jonka kaltevuus on enintdan 10°.

« Varaa riittavasti tilaa hitsausvirtalahteen tuuletukselle ja paasylle hallintalaitteisiin.

« Al kéyta ymparistdssé, jossa on johtavaa metallipdlya.

« Hitsausvirtalahde on suojattava kaatosateelta eika sita saa altistaa suoralle auringonvalolle.l.

« Laitteella on IP23S-suojausaste, mika tarkoittaa :

- suojaa paasya vaarallisiin osiin kiinteissa kappaleissa, joiden halkaisija on >12,5 mm ja,

- suojaus 60°:n kulmassa pystysuoraan suunnattua sadetta vastaan, kun sen liikkuvat osat (tuuletin) ovat paikallaan.
Tata laitetta voidaan siis sailyttda ulkona IP23-suojausindeksin mukaisesti.
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Hajanaiset hitsausvirrat voivat tuhota maadoitusjohtimia, vahingoittaa sahkoélaitteita ja -laitteita seka aiheuttaa komponenttien
ylikuumenemista, mika voi johtaa tulipaloon.

- Kaikki juotosliitokset on liitettava tiukasti ja tarkistettava saanndllisesti!

- Varmista, etta tyokappale on tukevasti kiinnitetty ja ettei siind ole sdhkéongelmial!

- Kiinnita tai ripusta kaikki hitsauslahteen sahkoa johtavat osat, kuten alusta, vaunu ja nostojarjestelmat, niin, etta ne ovat eristettyja!

- Ala aseta muita laitteita, kuten poria, hiomalaitteita jne. hitsausléhteen, vaunun tai nostojarjestelmien paalle, elleivat ne ole eristettyja!
- Aseta hitsauspolttimet tai elektrodipidikkeet aina eristetylle alustalle, kun niita ei kayteta!

Virta-, jatko- ja hitsauskaapelit on kelattava kokonaan irti ylikuumenemisen valttdmiseksi.

Valmistaja ei ota vastuuta henkil6- tai omaisuusvahingoista, jotka aiheutuvat tdman laitteen virheellisesté ja vaarallisesta kaytosta.
HUOLTO / NEUVONTA

-> * Huollon saa suorittaa vain pateva henkild. Vuosihuoltoa suositellaan.
D_ « Katkaise virransyo6tto vetéamalla pistoke pois paalta ja odota kaksi minuuttia ennen laitteen kasittelya. Sisalla olevat jannitteet
ja virrat ovat korkeita ja vaarallisia.

- Irrota sivupaneeli sdanndéllisesti ja puhalla poly pois. Kayttakaa tilaisuutta hyvaksenne, jotta séhkaliitdnnat voidaan tarkastuttaa eristetylla tyokalulla
patevan henkildkunnan toimesta.

- Tarkasta virtajohdon kunto saannéllisesti. Jos virtajohto on vaurioitunut, se on vaihdettava valmistajan, sen huoltopalvelun tai vastaavan
patevyyden omaavan henkildn toimesta vaarojen valttamiseksi.

- Jata hitsausvirtalahteen tuuletusaukot vapaiksi ilman sisdan- ja ulospuhallusta varten.

- Ala kayta tata hitsausvirtaldhdetté putkien sulattamiseen, akkujen/akkujen lataamiseen tai moottorien kdynnistamiseen.

ASENNUS - TUOTTEEN KAYTTO

Asennuksen saa suorittaa vain valmistajan valtuuttama kokenut henkildkunta. Varmista asennuksen aikana, etta generaattori on irrotettu

sahkdverkosta. Ala kytke generaattoria sarjaan tai rinnakkain. On suositeltavaa kayttaa laitteen mukana toimitettuja hitsauskaapeleita tuotteen
optimaalisten asetusten saavuttamiseksi.

KUVAUS

Tama laite on kolmivaiheinen virtalahde puoliautomaattista "synergistd” hitsausta (MIG tai MAG), paallystetyn elektrodin hitsausta (MMA) ja tulen-
kestavan elektrodin hitsausta (TIG) varten. Se hyvaksyy & 200 ja 300 mm:n lankarullat.

LAITTEIDEN KUVAUS (Il)

1-  Kelatuki @ 200/300 mm 9- Pistorasia negatiivinen napaisuus
2- Lisavarustekotelon kansi 10-  Euroliitin (taskulamppu)

3- Kaapelituki 11-  Kaasuliitin

4-  Polttimon tuki 12-  Verkkokaapeli (5 m)

5-  HMI (ihmisen ja koneen kayttoliittyma) 13- 4 md pullonpidike

6- START/STOP-kytkin 14-  USB-liitin

7- Positiivisen napaisuuden pistorasia 15-  Kelan moottori

8- Napaisuuden kaantava kaapeli

IHMISEN JA KONEEN VALINEN KAYTTOLIITTYMA (HMI)

D:ﬂ Lue kayttoliittyman (HMI) kayttdopas, joka on osa taydellista laitteiston dokumentaatiota.
IHM

VIRTALAHTEEN KAYNNISTYS

Tama laite toimitetaan EN 60309-1-tyypin 16 A-pistokkeella, ja sitd saa kayttaa vain kolmivaiheisessa 400 V (50-60 Hz) nelijohtimisessa
sahkoasennuksessa, jossa on maadoitettu nollajohdin.

Tehollinen absorboitunut virta (11eff) on ilmoitettu laitteessa maksimikayttdolosuhteissa. Tarkista, etta virtalahde ja sen suojaus (sulake ja/tai
katkaisija) ovat yhteensopivia kayton aikana tarvittavan virran kanssa. Joissakin maissa voi olla tarpeen vaihtaa pistoke, jotta laite voidaan kayttaa
enimmaisolosuhteissa.

- Virtalahde on suunniteltu toimimaan 400 V +/- 15 %:n sahkd&jannitteella. Se menee suojaukseen, jos syéttdjannite

on pienempi kuin 330 Vrms tai suurempi kuin 490 Vrms (vikakoodi ilmestyy nayttoon).

- Se kaynnistyy painamalla START/STOP-kytkinta (ON) ja pyséhtyy painamalla samaa kytkinta (OFF).

Varoitus! Ald koskaan katkaise virransyottoi, kun kone on kuormitettuna.
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KYTKENTA GENERAATTORIIN
Tata laitetta voidaan kayttda generaattoreiden kanssa edellyttéaen, ettd apuvirta tayttaa seuraavat vaatimukset:

- Jannitteen on oltava vaihtojannite, jonka RMS-arvo on 400 V +/- 15 % ja huippujannite alle 700 V,
- Taajuuden on oltava 50-60 Hz.

Naiden ehtojen tarkistaminen on tarkeaa, silla monet generaattorit tuottavat korkeajannitepiikkeja, jotka voivat vahingoittaa laitteita.

JATKOJOHTOJEN KAYTTO

Kaikkien jatkojohtojen on oltava pituudeltaan ja poikkileikkaukseltaan laitteen jannitteelle sopivia. Kayta kansallisten maaraysten mukaista jatkojohtoa.

Tulojannite Pituus - Jatkojohdon osa (pituus < 45 m)
400V 4 mm?
KELAN ASENNUS

<~

a b - Irrota suutin (a) ja kosketusputki (b) MIG/MAG-polttimesta.

- Avaa generaattorin luukku.

- Aseta kela tukeensa.

- Huomaa kelatelineessa oleva vetotappi (c). Jos haluat asentaa 200 mm:n kelan, kirista
muovinen kelatuki (a) niin pitkalle kuin se menee.

- Saada jarrunuppia (b), jotta kelan hitausvoima ei sotkeudu lankaan, kun hitsaus pysaytetaan.
Ala yleensa kirista liikaa, sillé se aiheuttaa moottorin ylikuumenemisen.

Vaihda rullat seuraavasti:

- Léysaa nuppia (a) niin pitkalle kuin se menee ja laske se alas.

- Irrota rullien lukitus irrottamalla kiinnitysruuvit (b).

- Asenna sovellukseesi sopivat moottorirullat ja kiristé kiinnitysruuvit.
Mukana toimitetut rullat ovat kaksoiskouraisia rullia: terds @ 1,0/1,2

- Kéyta U-uraisia rullia alumiinilangoille ja muille pehmeille metalliseoksille.

<§ : rullassa nakyva merkinta (esimerkki: 10 = @ 1,0).
—>» : kaytettava ura

; - Tarkista rullassa olevasta merkinnasta, etta rullat sopivat langan halkaisijaan ja lankamateriaaliin
(9 1,0 -langalle kayta @ 1,0 -uraa).
- Kayta teraslangalle ja muille koville langoille V-uraisia rullia.

Asenna taytelanka seuraavasti:

- Léysaa nuppi niin pitkalle kuin se menee ja laske se alas.

- Aseta lanka paikalleen, sulje sitten moottoroitu kelauslaite ja kiristd nuppi osoitetulla tavalla.
- Paina polttimen liipaisinta moottorin aktivoimiseksi ja naytdlle iimestyy toimenpide.

Huomautuksia :

- Liian kapea vaippa voi aiheuttaa kelausongelmia ja moottorin ylikuumenemista.
- My6s polttimen liittimen on oltava kirealla ylikuumenemisen valttdmiseksi.
- Tarkista, ettei lanka eika kela kosketa laitteen mekaniikkaa, muuten on olemassa oikosulun vaara.

Fl
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yia Akuperéinen esite GALAXY 320T

LIIKKUVIEN OSIEN AIHEUTTAMA LOUKKAANTUMISVAARA

tai ty6kaluihin ja aiheuttaa vammoja!
+ Ala koske pyoriviin tai likkuviin komponentteihin tai kayttéosiin!

% * Varmista, etta kotelon kannet tai suojakannet pysyvat kiinni kéyton aikana!
* Ala kayta kasineitd, kun pujotat tayttdlankaa tai vaihdat tayttélangan kelaa.

PUOLIAUTOMAATTINEN HITSAUS TERAKSELLE/RUOSTUMATTOMALLE TERAKSELLE (MAG-TILA)

Laitteella voidaan hitsata teras- ja ruostumattomasta teraksesta valmistettua lankaa @ 0,6-1,2 mm (I-A).

Laite toimitetaan vakiona @ 1,0/1,2 -rullat terakselle tai ruostumattomalle terakselle.

Kosketusputki, rullan ura ja polttimen vaippa on suunniteltu tata sovellusta varten.

Kaytto teraksessa edellyttaa erityista hitsauskaasua (Ar+C0O2). CO2:n osuus voi vaihdella kaytettavan kaasun tyypin mukaan. Ruostumattomalle
terakselle kaytetaan 2 % CO2-seosta. Kun hitsataan puhtaalla CO2:lla, kaasupulloon on liitettdva kaasun esildammitin. Erityiset kaasuvaatimukset
saat kaasun jakelijalta. Kaasun virtausnopeus terakselle on 8-15 litraa minuutissa ymparistosta riippuen. Jos haluat tarkistaa kaasun virtausnopeu-
den manometrista ilman tayttdlangan purkamista, paina ja pida painettuna painiketta n:o 1 ja noudata naytolla nakyvaa menettelya. Tama tarkistus
on suoritettava saanndllisesti optimaalisen hitsaustuloksen varmistamiseksi. Katso HMI-kayttoliittyman kasikirja.

PUOLIAUTOMAATTINEN ALUMIINIHITSAUS (MIG-TILASSA)

Laitteella voidaan hitsata alumiinilankaa & 0,8-1,2 mm (I-B). Kayttd alumiinille edellyttda erityistd puhdasta argonkaasua (Ar). Kysy neuvoa kaasun
valinnasta kaasun jakelijalta. Kaasun virtausnopeus alumiinille on 15-20 I/min, riippuen ymparistosta ja hitsaajan kokemuksesta.

Seuraavassa esitetaan teras- ja alumiinisovellusten véliset erot:

- Kéyta alumiinihitsauksessa erityisia rullia.

- Minimoi langansyéttorullien paine, jotta lanka ei murskaannu.

- Kayta kapillaariputkea (joka on suunniteltu johtamaan lanka langansyéttorullien ja EURO-liittimen valiin) vain teraksen/ruostumattoman teraksen
hitsauksessa (I-B).

- Kayta erityista alumiinipolttimoa. Téssa alumiinipolttimessa on teflonvaippa kitkan vahentamiseksi. ALA leikkaa vaippaa litoksen reunasta! Téta
vaippaa kaytetaan johtamaan lankaa rullista.

- Kosketusputki: kayta langan halkaisijaa vastaavaa ERITYISALUMIINIPUTKEA.

___ Kun kéytetaén punaista tai sinista vaippaa (alumiinihitsaus), suosittelemme lisévarusteen 079601 (I-C) kéytt6a.
.!!! Tama ruostumattomasta terdksesta valmistettu vaipanohjain parantaa vaipan keskittdmistéa ja helpottaa langan
kulkua.

PUOLIAUTOMAATTINEN CUSI- JA CUAL-HITSAUS (JUOTTOTILA)

Laitteella voidaan hitsata CuSi- ja CuAl-lankoja @ 0,8 ja 1,0 mm.
Kuten teréksenkin kanssa, kapillaariputken on oltava paikallaan ja on kaytettava polttimoa, jossa on terasvaippa. Juottamiseen on kaytettava pu-
hdasta argonia (Ar).

SEMI-AUTOMAATTINEN HITSAUS TAYTELANKA

Laitteella voidaan hitsata taytelankaa @ 0,9-1,6 mm. Alkuperaiset rullat on korvattava flux-cored wire -langalle ominaisilla rullia (lisévaruste).
Flux-ydinlangan hitsaaminen vakiosuuttimella voi johtaa ylikuumenemiseen ja polttimen vaurioitumiseen. Poista alkuperainen suutin MIG-MAG-polt-
timesta.

NAPAISUUDEN VALINTA

Polarité + Polarité -

=
Jzzt

‘\1"@ Kaasusuojattu MIG/MAG-hitsaus edellyttaa
e

yleensa positiivista napaisuutta.

} {

Noudata kaikissa tapauksissa johdon valmistajan suosituksia napaisuuden valinnassa.

=21

N MIG/MAG-hitsaus ilman kaasusuojausta
(No Gas) edellyttda yleensa negatiivista
napaisuutta.

KAASULIITANTA

- Asenna kaasupulloon sopiva paineenalennin. Liita se hitsausyksikk6on mukana toimitetulla letkulla. Asenna 2 puristinta vuotojen estamiseksi.

- Varmista, etta kaasupullo on kiinnitetty tukevasti kiinnittdmalla ketju generaattoriin.

- Saada kaasun virtausta kaantamalla paineenalenninlaitteen nuppia.

HUOMAUTUS: helpottaaksesi kaasuvirtauksen saatamista, aktivoi moottoroidun letkukelan rullat painamalla polttimen liipaisinta (I6ysda moottoroi-
dun letkukelan jarrunuppia, jotta lanka ei laahaa). Suurin kaasunpaine: 0,5 MPa (5 bar).

Tama menettely ei koske hitsausta ”Ei kaasua” -tilassa.



Kayttajan kasikirja

Alkuperéinen esite GALAXY 320T
SUOSITELLUT YHDISTELMAT
¥ , - ,
Courant (A) @ Fil (mm) @ Buse (mm) Débit (L/min)
1 (mm)
0.8-2 20-100 0.8 12 10-12
o 2-4 100-200 1.0 12-15 12-15
= 4-8 200-300 1.0/1.2 15-16 15-18
8-15 300-500 1.2/1.6 16 18-25
0.6-1.5 15-80 0.6 12 8-10
(2 1.5-3 80-150 0.8 12-15 10-12
= 3-8 150-300 1.0/1.2 15-16 12-15
8-20 300-500 1.2/1.6 16 15-18

MIG / MAG (GMAW/FCAW) HITSAUSTILA

Hitsausprosessit

)]
. 1 14
Parametrit Asetukset W <DE m
= =G
< £ S
s b 2
Vaantdémomentti - Fe Ar25% CO, ) v v Hitsattavan materiaalin valinta.
materiaali/kaasu - Synergiset hitsausparametrit
Langan halkaisija | @ 0.8 >@ 1.6 mm - v" ¥ | Langan halkaisijan valinta
ModulArc OFF - ON - - v~ Hitsausvirran modulaation (Double Pulse) aktivointi tai deaktivointi.
Kéynnistimen 2T, 4T v' | ¥v' ¥ | Liipaisuhitsauksen hallintatilan valinta.
Osoitustila Spot, Spot-Délai v v~ | Kohdistustilan valinta
Paksuus N R . . R
. Naytettdvan padasetuksen valinta (hitsattavan osan paksuus, keskimaarainen
1. asetus Nykyinen - v . : ;
Nopeus hitsausvirta tai langan nopeus).

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttétilasta: Parametrit/Nayttétila: Helppo tai Asiantuntija. Katso HMI-kayttoliittyman kayttéo-

pas.

HITSAUSPROSESSIT

Jos haluat lisétietoja GYS:n synergioista ja hitsausprosesseista, skannaa QR-koodi :

OSOITUSTILA

* Pistehitsaus

Tama hitsaustapa mahdollistaa osien esiasennuksen ennen hitsausta. Pistehitsaus voi tapahtua manuaalisesti liipaisimella tai ajastettuna ennalta
maaritetylla pistehitsauksella. Tama puikkohitsausaika takaa paremman toistettavuuden ja hapettumattomat pisteet.

 Pistehitsaus

Tama on samanlainen nidontatila kuin pistehitsaus, mutta siind on nidontasekvenssi ja asetettu viipymaaika niin kauan kuin liipaisinta pidetaan al-
haalla. Taman toiminnon avulla voit hitsata hyvin ohuita teras- tai alumiinilevyja, jolloin porautumisen ja levyn muodonmuutosten riski on vahainen
(erityisesti alumiinin hitsauksessa).

11
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Kayttajan kasikirja

ASETUSTEN MAARITTELY

GALAXY 320T

Alkuperainen esite

Unité
Burnback - Toiminto estaa langan tarttumisen helmen paahan. Tama aika vastaa langan nousua sulasta.
Kylma virta % Toinen "kylma” hitsausvirta
Crater Filler %/s Tama pysaytysv!rta on vaihe v;rrap aIeneyan ran?pln.jalkeen. .
Se asetetaan voimakkuuden (% hitsausvirrasta) ja ajan (sekuntia) suhteen.
Viive s Aika pisteen paattymisen (pois lukien Post-Gas) ja uuden pisteen alkamisen (mukaan lukien Pre-Gas) valilla.
Synergy mahdollistaa tdysin automaattisen parametrien asettamisen. Paksuuden perusteella tapahtuva
Paksuus mm - . . ) } )
toiminta asettaa automaattisesti sopivan kireyden ja langan nopeuden.
Sumuaminen S Juoksee ramppia pitkin.
Pulssien taajuus Hz Pulssien taajuus
o Kuumakaynnistys on ylivirta kdynnistyksen yhteydessa, jotta lanka ei tartu tydkappaleeseen. Se asetetaan
Hot Start Yols ; A . T -
voimakkuuden (% hitsausvirrasta) ja ajan (sekuntia) mukaan.
Virta A Hitsausvirta asetetaan kaytettdvan langan tyypin ja hitsattavan materiaalin mukaan.
| Start - Aloitusvirran saato.
Kaaren pituus - Kaytetdan langan paan ja sulatuskylvyn vélisen etaisyyden saatdmiseen (jannityksen saato).
Pré-gaz S Aika, joka kuluu soihdun puhdistamiseen ja kaasusuojauksen luomiseen ennen sytytysta.
Point S Maaritelty kesto.
Kaasusuojauksen kesto valokaaren sammumisen jalkeen. Tama suojaa seka tydkappaletta etta elektrodia
Post gaz s .
hapettumiselta.
Tydjakso % Asettaa pulssitilassa kuuman virran ajan suhteessa kylman virran aikaan.
Self - Vaimentaa enemman tai vdhemman hitsausvirtaa. Sdadettavissa hitsausasentoon sopivaksi.
Spot s Maaritelty kesto.
Jannite \Y Vaikutus johtimen leveyteen.
Upslope Virran asteittainen lisadminen.
Lihestymisnopeus ) _Progressqvn_werj langan nopeus. Ennen pohjustusta lanka saapuu hitaasti, jotta ensimmainen kosketus syntyy
ilman nykimista.
Langan nopeus m/min | Ladotun lisdaineen maara ja epasuorasti hitsauksen voimakkuus ja tunkeuma.

Paasy tiettyihin hitsaus- ja nidontaparametreihin riippuu hitsausprosessista (manuaalinen, synerginen) ja valitusta nayttétilasta (helppo tai asiantun-
tija). Katso HMI-kayttoliittyman kayttdopas.

KAASUVIRRAN SAATO

Jos haluat tarkistaa kaasun virtauksen painemittarista ilman hitsauslangan purkamista, paina ja pida painettuna painiketta nro 1 ja noudata naytéssa
nakyvaa menettelya. Tama tarkistus on suoritettava saanndllisesti optimaalisen hitsaustuloksen varmistamiseksi. Katso HMI-kayttoliittyman kasikirja.

TIG-HITSAUSTILA (GTAW)

YHTEYS JA NEUVONTA

- DC TIG-hitsaus vaatii kaasusuojauksen (Argon).

- Kytke maadoituspuristin positiiviseen (+) liittimeen. Kytke lisdvarusteena saatava TIG-poltin (viite 046108) generaattorin EURO-liittimeen ja kaan-
tokaapeli negatiiviseen (-) liittimeen.

- Tarkista, etta poltin on asianmukaisesti varusteltu ja ettd kulutustarvikkeet (vipukahva, kaulustuki, diffuusori ja suutin) eivéat ole kuluneet.

- Elektrodin valinta riippuu TIG DC -prosessivirrasta.

ELEKTRODIN TEROITUS
Optimaalisen suorituskyvyn saavuttamiseksi suosittelemme kayttdamaan elektrodia, joka on teroitettu seuraavasti:

d : L = 3 x d heikon virran osalta.
L = d voimakkaalle virralle.




Kayttajan kasikirja

Alkuperéinen esite GALAXY 320T
SUOSITELLUT YHDISTELMAT
\ , . . - ,
% (mm) Virta (A) @ Elektrodi (mm) Suuttimen @ (mm) Argonin virtaus (L/min)
mm
03-3 3-75 1 6.5 6-7
24-6 60 - 150 1.6 8 6-7
4-8 100 - 200 2 9.5 7-8
6.8-8.8 170 - 250 24 11 8-9
9-12 225 - 300 3.2 12,5 9-10
PROSESSIPARAMETRIT
Parametrit Asetukset
Standard Tasainen virta
Pulsé Pulssivirta
Hi .
ftsausprosessi Spot Tasainen osoittaminen
Spot-Pulsé Pulssimainen taklaus
Laukaisutila 2T, 4T, Valve Liipaisuhitsauksen hallintatilan valinta.

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttétilasta: Parametrit/Nayttotila: Helppo tai Asiantuntija. Katso HMI-kayttoliittyman kayttéo-
pas.

ASETUKSET
* Vakio
TIG DC Standard -hitsausprosessi mahdollistaa korkealaatuisen hitsauksen useimmille rautametalleille, kuten terakselle, ruostumattomalle terak-

selle, kuparille ja sen seoksille, titaanille jne. Monien virta- ja kaasunhallintavaihtoehtojen ansiosta voit hallita hitsaustoimenpidetta taydellisesti aina
sytytyksesta hitsauspalan lopulliseen jadhtymiseen asti.

* Pulssi
Téassa pulssivirtahitsaustilassa yhdistyvat suuren virran pulssit (I, hitsauspulssi), joita seuraavat pienen virran pulssit (I_Cold, tydkappaleen jadhdytys-
pulssi). Téama pulssitila mahdollistaa osien kokoamisen lampétilan nousua ja vaaristymia rajoittaen. lhanteellinen my6s asennossa.

Esimerkki:

Kylmaévirta = 50 %, ts. kylmévirta = 50 % x 100 A = 50 A.

F(Hz) asetetaan 10Hz:ksi, signaalin jakso on 1/10Hz = 100ms -> 100ms vélein seuraa 100A:n pulssi ja sen jélkeen 50A:n pulssi.

* Spot

Tama hitsaustila mahdollistaa osien esiasennuksen ennen hitsausta. Kiinnitys voi tapahtua manuaalisesti liipaisimella tai ajastettuna ennalta maari-
tetylla kiinnitysajalla. Tama nidonta-aika takaa paremman toistettavuuden ja hapettumattomien pisteiden tuottamisen.

* Spot-Pulsé

Tama ohutlevyjen hitsaustapa mahdollistaa osien esiasennuksen ennen hitsausta. Pistehitsaus voidaan tehda manuaalisesti liipaisimella tai ajastet-
tuna ennalta maaritetylla pistehitsausaikana. Tama nidonta-aika takaa paremman toistettavuuden ja hapettumattomien pisteiden tuottamisen.

SAHKOPUTKEN HALKAISIJAN VALINTA

@ Elektrodi (mm) Tiebe
Puhdas volframi volframi oksidien kanssa
1 10>75 10>75
1.6 60 > 150 60 > 150
2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330
Noin = 80 A per mm &
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Kayttajan kasikirja

Alkuperinen esite GALAXY 320T

LAUKAISEVA KAYTTAYTYMINEN

° 2T

<&

+

T1 - Paapainiketta painetaan, hitsausjakso kaynnistyy (PreGas,
|_Start, UpSlope ja hitsaus).

T2 - Paapainike vapautetaan, hitsausjakso pysaytetaan
(DownSlope, |_Stop, PostGas).

2-painikkeisessa polttimessa ja vain 2T:ssa toissijaista painiketta
hallitaan samalla tavalla kuin paapainiketta.

Bouton principal @

. 4T

v &
LE

T1 - Paapainiketta painetaan, sykli kdynnistyy PreGas-vaiheesta ja
pysahtyy I_Start-vaiheeseen.

T2 - Paapainike vapautetaan, sykli jatkuu UpSlope- ja hitsausvai-
heessa.

Bouton principal @I @

Kaksoispainike- tai kaksoiskytkinpolttimissa "korkea” liipaisu sailyttdd saman toiminnallisuuden kuin yksipainike- tai kielipolttimissa. Matalan liipaisi-
men liipaisu on inaktiivinen.

ASETUSTEN MAARITELMA

Pysayta virta
Kéaynnistysvirta
Hitsausvirta
Kylma virta
Pulssin kesto
Pisteen kesto

Sumuaminen

Taajuus pulssitaajuus

Virran nousu
Jalkikaasu
Ennen kaasua
Pysaytysaika
Kéynnistysaika

Kylma aika

Unité

%
%
A
%
s
s

S

Hz

s
s
%

T3 - Paapainiketta painetaan, sykli siirtyy DownSlope-vaiheeseen ja
pysahtyy I_Stop-vaiheeseen.

T4 - Paapainike vapautetaan, sykli paattyy PostGas-vaiheeseen.
Nb: polttimille, kaksoispainikkeille ja kaksoispainikkeelle + potentio-
metrille.

i H => "ylds/hitsausvirta™-painike ja potentiometri aktiivinen, "alas”-pai-
@) (12) nike inaktiivinen.

Tama pysaytystasovirta on vaihe virran alenevan rampin jalkeen.

Tama kaynnistyksen tasovirta on esilammitysvaihe ennen virran nousua.

Hitsausvirta.

Toinen "kylma” hitsausvirta.

Pistepulssin vaihe manuaalinen tai maaritellyn keston mittainen.

Manuaalinen tai maaritelty kesto.

Valtetdan hitsauksen loppuvaiheen krateroituminen ja halkeiluriski erityisesti kevytmetalleissa.

Pulssitaajuus (saatdohjeet) :

+ Jos hitsaat kasikayttoisella metallitdyteaineella, niin F(Hz) synkronoitu tayteaineen liilkkeen kanssa,
+ Jos paksuus on pieni ja metallia ei lisata (< 0,8 mm), F(Hz) > 10 Hz.

+ Hitsaaminen paikallaan, niin F(Hz) < 100Hz.

Mahdollistaa hitsausvirran asteittaisen lisdadmisen.

Sailyttda kaasusuojauksen sen jalkeen, kun valokaari on sammunut. Taméa suojaa tyokappaletta ja elektrodia
hapettumiselta jadhdytyksen aikana.

Aika, joka kuluu polttimen puhdistamiseen ja kaasusuojauksen luomiseen ennen sytytysta.
Pysaytyksen viipymaaika on vaihe virran alenemisen jalkeen.
Pysahdysaika kadynnistyksessa ennen virran ramppia.

Kuuman virran (1) pulssin ajan saldo.

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttétilasta: Parametrit/Nayttotila: Helppo tai Asiantuntija. Katso HMI-kayttoliittyman kayttéo-

pas.

MANUAALINEN KAASUN PUHDISTUS

Hapen lasnéolo polttimessa voi heikentdd mekaanisia ominaisuuksia ja johtaa korroosionkestavyyden heikkenemiseen. Jos haluat puhdistaa kaasun
polttimesta, paina ja pida painiketta nro 1 painettuna ja noudata naytdssa nakyvaa menettelya. Katso HMI-kayttoliittyman kayttdopas.

MMA-HITSAUSTILA (SMAW)

YHTEYS JA NEUVONTA

+ Kytke kaapelit, elektrodipidike ja maadoituspuristin liitantaliittimiin.

* Noudata elektrodirasioissa ilmoitettuja napaisuuksia ja hitsausintensiteetteja.

* Poista paallystetty elektrodi elektrodipidikkeesta, kun hitsausvirtalahde ei ole kaytdssa.
» Laitteessa on 3 invertterille ominaista toimintoa:

- Hot Start tarjoaa ylivirran hitsauksen alkaessa.

- Arc Force tuottaa ylivirran, joka estaa tarttumisen, kun elektrodi tulee takaisin kylpyyn.
- Anti-Sticking helpottaa elektrodin irrottamista punoittamatta sita, jos se tarttuu kiinni.



Kayttajan kasikirja

PROSESSIPARAMETRIT

Parametrit

Elektrodin tyyppi

Anti-Sticking

Alkuperainen esite

GALAXY 320T

Asetukset

Rutile

Basique

ON - OFF

Hitsausprosessit

Standardi
v

v

Pulssi

v Elektrodityyppi maarittaa erityiset parametrit kaytettavan elektrodityypin

mukaan, jotta sen hitsattavuus voidaan optimoida.

v Anti-stick-toimintoa suositellaan elektrodin poistamiseksi turvallisesti,
jos se tarttuu tydkappaleeseen (virta katkeaa automaattisesti).

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttotilasta: Parametrit/Nayttotila: Helppo tai Asiantuntija. Katso HMI-kayttéliittyman kayttéopas.

HITSAUSPROSESSIT

* Vakio

Tama Standard MMA-hitsaustila soveltuu useimpiin sovelluksiin. Se mahdollistaa hitsauksen kaikentyyppisilla pinnoitetuilla, rutiili-, emaksisilla ja
selluloosapohjaisilla elektrodeilla ja kaikilla materiaaleilla: terds, ruostumaton teras ja valurauta.

¢ Pulssi

Tama MMA Pulsed -hitsaustila soveltuu sovelluksiin pystyasennossa yléspain (PF). Pulssitus mahdollistaa kylman kylvyn yllapitdmisen ja edistaa sa-
malla materiaalin siirtymista. llman pulssitusta pystysuora yléspain hitsaus vaatii "kuusen” liikettd, toisin sanoen hankalaa kolmiomaista liiketta. Puls-
sitetun MMA:n avulla tata liiketta ei enaa tarvita, vaan tydkappaleen paksuudesta riippuen suora yldspain suuntautuva liike voi riittda. Jos kuitenkin

haluat laajentaa sulaa allasta, pelkka sivusuuntainen liike, joka on samanlainen kuin tasohitsauksessa, riittda. Tassa tapauksessa voit asettaa puls-
sivirran taajuuden naytolla. Nain pystyhitsausta voidaan hallita paremmin.

PAALLYSTETTYJEN ELEKTRODIEN VALINTA

* Rutilielektrodi: erittain helppo kayttaa missa tahansa asennossa.
* Peruselektrodi: voidaan kayttaa missa tahansa asennossa. Sen paremmat mekaaniset ominaisuudet tekevat siitéd sopivan turvallisuusty6hon.

ASETUSTEN MAARITTELY

Arc Force

Hitsausvirta

Kuumakaynnistyksen

aika

Pulssi

Hot Start -prosenttio-

Suus

Kylma I-prosenttiosuus

Kylma aika

Unité

Arc Force on ylivirta, jolla estetdan tarttuminen, kun elektrodi tai pisara joutuu kosketuksiin hitsausaltaan

kanssa.

Hitsausvirta asetetaan valitun elektrodityypin mukaan (katso elektrodipakkaus).

Hot Start on ka@ynnistyksen yhteydessa annettava ylivirta, jolla estetdan elektrodin tarttuminen tydkap-

paleeseen. Se asetetaan voimakkuuden (% hitsausvirrasta) ja ajan (sekuntia) suhteen.
PULSE-tilan taajuus.

Hot Start on ylivirta kdynnistyksen yhteydessa, jotta estetdan elektrodin tarttuminen tydkappaleeseen. Se ase-
tetaan intensiteettind (% hitsausvirrasta) ja aikana (sekuntia).

Paasy tiettyihin hitsausparametreihin riippuu valitusta nayttétilasta: Parametrit/Nayttotila: Helppo tai Asiantuntija. Katso HMI-kayttoliittyman kayttéo-

pas.

HITSAUSVIRRAN ASETTAMINEN

Seuraavat asetukset vastaavat kayttokelpoista voimakkuusaluetta elektrodityypin ja halkaisijan mukaan. Nama alueet ovat melko laajoja, koska ne
riippuvat sovelluksesta ja hitsausasennosta.

Elektrodin @ (mm)

1.6
2.0
2.5
3.15
4.0
5
6.3

Rutiili E6013 (A)

KAARIVOIMAN ASETTAMINEN

Hitsauksen aloittamiseksi on suositeltavaa asettaa Arc Force (kaarivoima) keskiasentoon (0) ja s&ataa sita tulosten ja hitsausasetusten mukaan.
Huomautus: Arcforce-saatodalue on valitun elektrodityypin mukainen.

VALINNAISET RULLAT (B)

30-60
50-70
60-100
80-150
100-200
150-290
200-385

Viite (x2)
Halkaisija
Acier Aluminium
2 0.6/0.8 042353 -
2 0.8/1.0 042360 042377
2 1.0/1.2 046849 040915

Perus E7018 (A)
30-55
50-80
80-110
90-140

125-210
200-260
220-340

Viite (x2)
Halkaisija

Fil fourré
2 0.9/1.2 042407
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Kayttajan kasikirja

Alkuperainen esite

GALAXY 320T

VIAT, SYYT, KORJAUSTOIMENPITEET

SYMPTOMIT

Hitsauslangan virtausnopeus ei ole vakio.

Langansy6ttdmoottori ei toimi.

Huono langansyétto.

Ei virtaa tai vaara hitsausvirta.

Lanka tukkeutuu rullien jalkeen.

Hitsisulka on huokoinen.

Erittain suuret kipinahiukkaset.

Polttimen ulostulossa ei ole kaasua

Virhe latauksen aikana

Varmuuskopiointi ongelma

JOBSin automaattinen poistaminen.

USB-avaimen ongelma

Tiedosto-ongelma

Paivitysongelma

16

MAHDOLLISET SYYT
Aukon tukkeutuminen akanoista

Lanka liukuu rullissa.

Yksi rullista liukuu.
Kelan jarru tai rulla liian kirealla.

Kelan jarru tai rulla liian kirealla.

Kierreohjaimen vaippa likainen tai vaurioitunut.

Rullan akselin avain puuttuu.

Kelan jarru liian kirealla.

Virheellinen verkkopistokeliitanta.

Huono maadoitusliitanta.

Ei virtaa.

Johdinohjaimen vaippa murskaantunut.
Lanka juuttunut polttimeen.

Ei kapillaariputkea.

Langan nopeus liian suuri.
Riittdmatoén kaasuvirtaus.

Kaasupullo tyhja.
Kaasun laatu ei ole tyydyttava.
limankierto tai tuulen vaikutus.

Kaasusuutin liian likainen.

Huono langan laatu.

Hitsattavan pinnan huono kunto (ruoste jne.).
Kaasua ei ole kytketty

Kaarijannite lilan alhainen tai liian korkea.
Vaara maadoitusliitanta.

Riittdmaton suojakaasu.
Virheellinen kaasuliitanta.

USB-tikun tiedot ovat virheellisia tai korruptoi-
tuneita.

Olet ylittdnyt varmuuskopioiden enim-
maismaaran.
Jotkin ty6tehtavistasi on poistettu, koska ne

eivat enaa olleet voimassa uusien synergioi-
den kanssa.

USB-muistitikulla ei havaita yhtdan JOBia.
Tuotteesta on loppunut muisti

Tiedosto ”...” ei vastaa tuotteeseen ladattuja
synergioita.

USB-levya ei tunnista. Paivitysmenettelyn
vaiheen 4 naytto ei ndy naytossa.

PARANNUSKEHOTUKSET

Puhdista kosketusputki tai vaihda se uuteen
tarttumisenestoaineeseen.

Levita tarttumisenestoaine uudelleen.
Tarkista, etta rullaruuvi on kirealla.

Polttimen kaapelin on oltava mahdollisimman
suora.

Loysaa jarru ja rullat.

Puhdista tai vaihda.

Aseta avain takaisin paikalleen.
Vapauta jarru.

Tarkista pistokeliitanta ja tarkista, etta pistok-
keeseen on kytketty virta.

Tarkista maadoituskaapeli (kytkenta ja puristi-
men kunto).

Tarkista polttimen liipaisin.
Tarkista polttimen vaippa ja runko.
Vaihda tai puhdista.

Tarkista kapillaariputki.

Vahenna langan nopeutta.

Saatéalue 15 - 20 L/min.
Puhdas perusmetalli.

Vaihda se.

Vaihda se.

Esta veto, suojaa hitsausalue.
Puhdista kaasusuutin tai vaihda se.

Kaytd MIG-MAG-hitsaukseen soveltuvaa
lankaa.

Puhdista tydkappale ennen hitsausta

Tarkista, ettd kaasu on kytketty generaattorin
tuloon.

Katso hitsausparametrit.

Tarkista ja aseta maakiinnitin mahdollisimman
lahelle hitsattavaa aluetta.

Saada kaasuvirtausta.
Tarkista kaasun syéttoliitannat

Tarkista, ettd magneettiventtiili toimii
Tarkista tiedot.

Sinun on poistettava ohjelmia.
Varmuuskopioiden méaara on rajoitettu200:aan.

Vapauta tilaa USB-muistitikulta.

Tiedosto on luotu synergioilla, joita ei ole
koneessa.

1 - Aseta USB-levypaikkaan USB-muistitikku.
2- Kytke generaattori paalle.

3- Pida HMI-py6ra painettuna pakottaaksesi
paivityksen.



Kayttajan kasikirja

Alkuperainen esite

GALAXY 320T

TAKUUEHDOT
Takuu kattaa kaikki valmistusvirheet tai -viat 2 vuoden ajan ostopaivasta (osat ja tyo).

Takuu ei kata :
- Muita kuljetuksesta johtuvia vaurioita.
- Osien normaalia kulumista (esim. kaapelit, kiinnittimet jne.).

- Vaaranlaisesta kaytosta johtuvia vahinkoja (vaara virransyoéttd, pudottaminen, purkaminen).

- Ymparistvahingot (saastuminen, ruoste, poly).

Vian sattuessa palauta laite jalleenmyyijalle ja liitd mukaan :
- paivatty ostotodistus (kuitti, lasku jne.).
- vian selittdva huomautus.
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Varaosat

GALAXY 320T

SPARE PARTS / ERSATZTEILE / PIEZAS DE REPUESTO / 3AMNACHbIE YACTWU / RESERVE
ONDERDELEN / PEZZI DI RICAMBIO

AN
ALY

R

320T
1 Embase Texas Femelle / Femal Texas Socket 51468
2 | Interrupteur bipolaire / Two-pole switch 52472
3 | Poignée plastique / Plastic handle 56047
4 | IHM/HMI E0217C
5 | Motodévidoir / Wire feeder motor 51208
6 | Carte tachymétrie / Tachometer board E0153C
7 | Capteur de courant / Current sensor 64463
8 | Self de sortie / Output Choke 96143
9 | Ventilateur 60x60x20 / Fan 60x60x20 51018
10 | Transformateur / Transformer 63834
11 | Bloc faible courant / Low-current block E5055
12 | Carte contrble / Control board E0125C
13 | Carte alimentation / Power supply board E0167C
14 | Carte principale / Primary board E0206C
15 | Carte de puissance / Power board E0136C
16 | Ventilateur 92x92x38 / Fan 92x92x38 50999
17 | Electrovanne / Solenoid valve 70991
18 | Support bobine / Reel Holder 71613
19 | Grille plastique ventilateur / Plastic fan grill 51011
20 | Cordon secteur / Mains cable 21587
21 | Verrou affleurant / Flush lock 71003
22 | Charniére / Plastic hinge 56239
23 | Roue pivotante / Castor whell 71360
24 | Roue de diamétre 200 / Wheel diameter 200 71375
25 | Module IGBT / IGBT module 52204
26 | Module doides secondaires / Secondary diode module 52228
27 | Module Pont de diodes / Diode Bridge module 52196
28 | Fenétre dévidoir / Wirefeeder window 56231




Sahkokaavio
GALAXY 320T

CIRCUIT DIAGRAM / SCHALTPLAN / DIAGRAMA ELECTRICO / ANNEKTPUYECKAA CXEMA /
ELEKTRISCHE SCHEMA / SCEMA ELETTRICO
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Tekniset tiedot
Tekninen

GALAXY 320T

TECHNICAL SPECIFICATIONS / TECHNISCHE DATEN / ESPECIFICACIONES TECNICAS /
TEXHUYECKUE CNMELUND®UKALWUN | TECHNISCHE GEGEVENS / SPECIFICHE TECNICHE

320T

Primaire / Primary / Primar / Primario / Mepsuyka / Primaire / Primario

Temperatura di stoccaggio

Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de red eléctrica / HanpsixeHue nutanus / Voedingss- U1 400V +/- 15%
panning / Tensione di alimentazione ’
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / YactoTa cetu / Frequentie sector / Frequenza settore 50 /60 Hz
Nombre de phases / Number of phases / Anzahl der Phasen / Nimero de fases / Konuuectso a3 / Aantal fasen / Numero di fase 3
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / Mnaskwit npepoxpaHuTens npepsisatens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile 16A
disgiuntore
Courant d'alimentation effectif maximal / Maximum effective supply current / Corriente de alimentacién efectiva méxima / Maximale Heff 154A
effectieve voedingsstroom / Corrente di alimentazione effettiva massima / Maksymalny efektywny prad zasilania '
Courant d'alimentation maximal / Maximum supply current / Corriente de alimentacién maxima / Maximale voedingsstroom / Corrente Mmax 261A
di alimentazione massima / Maksymalny prad zasilania ’
Section du cordon secteur / Mains cable section / Sectie netsnoer / Seccion del cable de alimentacion / Sezione del cavo di alimenta- 4%25mm?
zione / Odcinek przewodu zasilajacego ’
Puissance active maximale consommée / Maximum active power consumed / Consumo maximo de energia activa / Maximale actieve verbruikte 12.2 kW
vermogen / Potenza attiva massima consumata / Maksymalny pobdr mocy czynnej ’
Consommation au ralenti / Idle consumption / Consumo en ralentizado / Stationair verbruik / Consumo al minimo / Zuzycie na biegu jatowym 211 W
Rendement a 12max / Efficiency at I2max / Eficiencia a 12méx / Rendement bij 12max / Efficienza a [2max / Sprawno$¢ przy 12max 87 %
Facteur de puissance a I2max / Power factor at I2max / Factor de potencia a I2max / Inschakelduur bij 12max / Ciclo di potenza a A 067
12max / Wspétczynnik mocy przy I2max ’
Classe CEM / EMC class / Classe CEM / Klasse CEM / Classe CEM / Klasa EMC A
. . ) ) ) MMA TIG MIG-MAG
Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario (SMAW) (GTAW) (GMAW-FCAW)
Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tensién al vacio / Hanpsixerue xonoctoro xoga / Nullastspanning / Tensione a uo 60V
vuoto (TCO)
Nature du courant de soudage / Type of welding current / Tipo de corriente de soldadura / Type lasstroom / Tipo di corrente di saldatura oC
/ Rodzaj pradu spawania
Modes de soudage / Welding modes / Modos de soldadura / Lasmodules / Modalita di saldatura / Tryby spawania MMA, TIG, MIG-MAG
Courant de soudage minimal / Minimum welding current / Corriente minima de soldadura / Minimale lasstroom / Corrente minima di
- . 20A 10A 10A
saldatura / Minimalny prad spawania
Courgnt deAsome nominal / Rate currept oqtput / npmmalerArbeﬂsstrom | Corriente de salida nominal / HomuHanbHbIit BbIXOAHOW TOK / 12 20320 A 10 320 A 10 320 A
Nominale uitgangsstroom / Corrente di uscita nominale
Tensu)_r) de som_e convenuor_melle / Conven_honal v(_)ltage output / entsprec_hende_Arb(-_msspannun_g | YCrnoBHOE BbIXOAHbIE HANPSXKEHNS U2l 208328V 104228V 145530V
| Tensién de salida convencional / Conventionele uitgangsspanning / Tensione di uscita convenzionale
Imax 30 % 35% 35%
Facteur de marche & 40°C (10 min), Norme EN60974-1/ Duty cycle at 40°C (10 min), Standard EN60974-1.
*  Einschaltdauer @ 40°C (10 min), EN60974-1-Norm / Ciclo de trabajo a 40°C (10 min), Norma EN60974-1/ [1B% nipu 40°C (10 60 % 240A 270A 260A
MuH), Hopma EN60974-1. / Inschakelduur bij 40°C (10 min), Norm EN60974-1, Ciclo di lavoro a 40°C (10 min), Norma EN60974-1.
100 % 200A 250A 220A
Acier / Steel 06->1.2mm
Diamétre minimal et maximal du fil d’apport / Minimum and maximum diameter of filler wire / Minimaler und maxi- Inox / Stainless 0.6>1.2mm
maler Durchmesser des Schweiffiilldrahtes / Diametro minimo y maximo del hilo de soldadura / MuHUManbHbiit v Alumini 0812
MaKc1MarbHblit AnameTp npucafoyHoit nposonoku / Minimale en maximale diameter van het lasdraad / Diametro uminium . < mm
minimo e massimo del filo d’apporto Fil fourré / Wire cored 0.9 1.6mm
CuSi/ CuA 0.8>1.0mm
Connectique de torche / Torch connector / Brenneranschluss / Conexiones de antorcha / CoeauHerms ropenku / Aansluiting toorts / Connettori Euro
della torcia
Type de galet / Drive roller type / Drahtfiihrungsrolle-Typ / Tipo de rodillo / Tun porvka / Type draadaanvoerrol / Tipo di rullo B
Vitesse de dévidage / Motor speed / Motor-Drehzahl / Velocidad de motor / Ckopoctb asuratens / Snelheid motor / Velocita del motore 1.0 > 20 m/min
Puissance du moteur / Motor power / Leistung des Motors / Potencia del motor / Vermogen van de motor / Potenza del 50W
motore
Diamétre maximal de la bobine d’apport / Maximum diameter of the supply reel / Maximaler Durchmesser der Schweikfiilldrahtspule / Diametro
maximo de la bobina de alambre / MakcumanbHbIit auameTp npoBonoyHoi 606uHbl / Maximale diameter van de spoel / Diametro massimo della @300 mm
bobina d'apporto
Poids maximal de la bobine de fil d'apport / Maximum weight of the filler wire reel / Maximales Gewicht der SchweiRfiilldrahtspule / Peso maximo
de la bobina de alambre / MakcumanbHbIi Bec nposonoyHoit 606uHel / Maximale gewicht van de spoel / Peso massimo della bobina del filo 18 kg
d'apporto
Pression maximale de gaz / Maximum gas pressure / Maximaler Gasdruck / Presion méaxima del gas / MakcumansHoe faBneue rasa /
) ) ) 0.5 MPa (5 bar)
Maximale gasdruk / Pressione massima del gas
Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Temperatura de funcionamiento / Paboyas Temnepatypa / o o
: S -10°C » +40°C
Gebruikstemperatuur / Temperatura di funzionamento
Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de almacenaje / Temnepatypa xpaenus / Bewaartemperatuur / 20°C > +55°C




Tekniset tiedot
Tekninen

GALAXY 320T

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CteneHb 3aiwumTel / Beschermingsklasse / Grado di protezione IP23S
Classe d'isolation minimale des enroulements / Minimum coil insulation class / Clase minima de aislamiento del bobinado / Minimale isolatieklasse B
omwikkelingen / Classe minima di isolamento degli avvolgimenti / Minimalna klasa izolacji okablowania

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / Pasmepsi (IxLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni

(Lxixh) 75x 45 x 80 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 46 kg

*Les facteurs de marche sont réalisés selon la norme EN60974-1 & 40°C et sur un cycle de 10 min. Lors d'utilisation intensive (supérieur au facteur
de marche) la protection thermique peut s'enclencher, dans ce cas, I'arc s'éteint et le témoin ls’a\lume. Laissez I'appareil alimenté pour permettre
son refroidissement jusqu'a annulation de la protection. La source de courant décrit une caractéristique de sortie de type tombante. La source de
courant décrit une caractéristique de sortie de type plate. Dans certains pays, UO est appelé TCO.

*The duty cycles are measured according to standard EN60974-1 a 40°C and on a 10 min cycle. While under intensive use (> to duty cycle) the
thermal protection can turn on, in that case, the arc swictes off and the indicator l switches on. Keep the machine’s power supply on to enable cooling
until thermal protection cancellation. The welding power source describes an external drooping characteristic. The power supply shows a flat output
pattern.. In some countries, U is called TCO.

* Einschaltdauer gemaR EN60974-1 (10 Minuten - 40°C). Bei sehr i Gebrauch (>Ei ) kann der Ti ausgeldst
werden. In diesem Fall wird der Lichtbogen abgeschaltet und die entsprechende Wamung ﬂ erscheint auf der Anzeige. Das Gerat zum Abkiihlen
nicht ausschalten und laufen lassen bis das Gerat wieder bereit ist. Das Gerét entspricht in seiner Charakteristik einer Spannungsquelle mit fallender
Kennlinie. Die Stromquelle hat eine flache Kennliniencharakteristik. In einigen Landern wird U0 als TCO bezeichnet.

*Los ciclos de trabajo estan realizados en acuerdo con la norma EN60974-1 a 40°C y sobre un ciclo de diez minutos. Durante un uso intensivo (su-
perior al ciclo de trabajo), se puede activar la proteccion térmica. En este caso, el arco se apaga y el indicadorlse enciende. Deje el aparato conec-
tado para permitir que se enfrie hasta que se anule la proteccion. La fuente de corriente de soldadura posee una salida de tipo corriente constante.
La fuente de corriente describe una caracteristica de salida de tipo plano. En algunos paises, U0 se llama TCO.

*MB% ykasaHbl no Hopme EN60974-1 npu 40°C u ans 10-muHyTHOro umkna. Mpu MHTEHCMBHOM KcMonb3oBaHM (> MB%) MoxeT
BKIOYUTECA TENNOBas 3aumra. B aTOM Cnyyae Ayra noracHeT W 3aropuTcs MHAWKATop | . OCTaBbTe annapar MOAKMOYEHHsIM K
TUTaHMIO, 4T0BkI OH OCTBIN A0 MONHO/ OTMeHSI 3alLWTLI. ANapaT OMUCLIBAET NajalolLlylo XapaKkTEPUCTUKY Ha BbIXOAe. VICTOHUK Toka
nmeet Tvna «nnockas . B HekoTopbix cTpaHax U0 HasbiBaeTcs TCO.

*De inschakelduur is gemeten volgens de norm EN60974-1 bij een temperatuur van 40°C en bij een cyclus van 10 minuten. B intensief
gebruik (superieur aan de i ) kan de i iliging zich in werking stellen. In dat geval gaat de boog uit en gaat het
beveiligingslampie | gaat branden. Laat het apparaat aan de netspanning staan om het te laten afkoelen, totdat de beveiliging afslaat.
Het apparaat heeft een uitgaande dalende heeft een viakke ui istiek. In sommige landen
wordt U0 TCO genoemd.

*| cicli di lavoro sono realizzati secondo la norma EN60974-1 a 40°C e su un ciclo di 10 min. Durante ['uso intensivo (> al ciclo di lavoro)
Ia protezione termica pud attivarsi, in questo caso, 'arco si spegne e la spia l si illumina. Lasciate il dispositivo collegato per permetterne
fino all della p! jone. La fonte di corrente di saldatura presenta una caratteristica di uscita spiovente.
La fonte di corrente descrive una caratienstlca di uscita di tipo piatto. In alcuni Paesi, U0 viene chiamata TCO.
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Piktogrammit

GALAXY 320T

SYMBOLS / ZEICHENERKLARUNG / ICONOS / CUMBOJ1bl / PICTOGRAMMEN / ICONE

A

& Attention ! Lire le manuel d'instruction avant utilisation. Bl Warning ! Read the user manual before use. BB ACHTUNG ! Lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch vor
Inbetriebnahme des Gerats. B jAtencion! Lea el manual de instrucciones antes de su uso. @ Bxumanme! MpoutuTe uHeTpyKumio nepe ucrionbsosanven. KM Let op! Lees
aandachtig de handleiding. Il Attenzione! Leggere il manuale d'istruzioni prima dell'uso. M Uwaga! Przed uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

=

IE Symbole de la notice B User manual symbol B Symbole in der Bedienungsanleitung B Simbolo del manual B Cvmsonbi, ncnons3aytowmecs B MHCTPYKLK
Symbool handleiding Il Simbolo del manuale I Symbol ulotki

@ Source de courant de technologie onduleur délivrant un courant continu. B Undulating current technology based source delivering direct curent. Bl Invertergleichstrom-
quelle. B Fuente de corriente de tecnologia ondulador que libera corriente continua. I McTouruk Toka ¢ TexHoMorMei npeobpasosaTtersl, BbifatoLmil NOCTOSHHbINA TOK.
Stroombron met UPS technologie, levert gelijkstroom. Il Fonte di corrente con tecnologia inverter che rilascia una corrente continua. Iall Fonte de energia da tecnologia do
inversor que fornece uma corrente continua. I8 Zrodto pradu technologii falownika dostarczajacego prad staty.

& Soudage & I'électrode enrobée - MMA (Manual Metal Arc) Xl MMA welding (Manual Metal Arc) BE Schweifen mit umhiillter Elektrode (E-HandschweiRen) Bl Soldadura
con electrodo revestido (MMA - Manual Metal Arc) R Csapka anektpogom ¢ o6maskoit: MMA (Manual Metal Arc) I Lassen met beklede elektrode - MMA (Manual Metal
Arc) Il Saldatura all'elettrodo rivestito - MMA (Manual Metal Arc) Il Soldadura a eletrodo revestido (MMA — Manual Metal Arc) I8 Spawanie elektrodami otulonymi (MMA -
Manual Metal Arc)

& Soudage TIG (Tungsten Inert Gaz) EX TIG welding (Tungsten Inert Gas) EE TIG- (WIG-)Schweilten (Tungsten (Wolfram) Inert Gas) B Soldadura TIG (Tungsten Inert
Gaz) B Csapka TIG (Tungsten Inert Gaz) EM TIG lassen (Tungsten Inert Gaz) Il Saldatura TIG (Tungsten Inert Gaz) Il Soldadura TIG (Tungsten Inert Gaz) M Spawanie
TIG ( Wolfram Gazu Obojetnego)

@ Soudage a MIG / MAG B MIG / MAG welding BBl MIG / MAG-Schweiften B Soldadura MIG / MAG I Csapka MIG / MAG K MIG/ MAG lassen Il Saldatura MIG /
MAG & Soldagem MIG / MAG IEH Spawanie MIG / MAG

»

& Convient au soudage dans un environnement avec risque accru de choc électrique. La source de courant elle-méme ne doit toutefois pas étre placée dans de tels locaux.
B Suitable for welding in an environment with an increased risk of electric shock. However this a machine should not placed in such an environment. BB Geeignet fiir
SchweiRarbeiten im Bereich mit erhéhten elektrischen Risiken. B Adaptado para soldadura en lugar con riesgo de choque eléctrico. Sin embargo, la fuente eléctrica no debe
estar presente en dichos lugares. I MogxoauT Ans ceapku B cpefe C NOBbILLEHHLIM PUCKOM YAapa TOKOM. B 3TOM Criy4ae MCTOYHMK TOKa He AOIKEH HAXOAMTLCS B TOM ke
camom nometLeHny. I Geschikt voor het lassen in een ruimte met verhoogd risico op elektrische schokken. De voedingsbron zelf moet echter niet in dergelijke ruimte worden
geplaatst. Il Conviene alla saldatura in un ambiente a grande rischio di scosse elettriche. L'origine della corrente non deve essere localizzata in tale posto. I8 Nadaje sie¢ do
spawania w $rodowisku o zwigkszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédio pradu nie moze jednak by¢ umieszczone w tego typu pomieszczeniach.

& Courant de soudage continu BN Direct welding current EE GleichschweiRstrom IEH Corriente de soldadura continua. I MocTosHHbIi cBapourblit Tox M Gelijkstroom
Corrente di saldatura continuo I8 Staly prad spawania.

@ Tension assignée & vide B Open circuit voltage ER Leerlaufspannung B Tension asignada en vacio R HomunansHoe Hanpsixerme xonoctoro xona KM Nullastspan-

w ning Il Tensione nominale a vuoto M Znamionowe napigcie prézniowe
I Facteur de marche selon la norme EN60974-1 (10 minutes — 40°C). Bl Duty cycle according to standard EN 60974-1 (10 minutes — 40°C). E& Einschaltdauer: 10
X(40°C) min - 40°C, richtlinienkonform EN60974-1. Bl Ciclo de trabajo segun la norma EN60974-1 (10 minutos — 40°C). ¥ NB% cornacko Hopme EN 60974-1 (10 MunyT — 40°C).
Inschakelduur volgens de norm EN60974-1 (10 minuten — 40°C). lill Ciclo di lavoro conforme alla norma EN60974-1 (10 minuti — 40°C). IZ¥ Cykl pracy zgodny z norma,
EN60974-1 (10 minut - 40 ° C)
@ Courant de soudage conventionnel correspondant Bl Corresponding conventional welding current B Entsprechender SchweiRstrom Bl Corriente de soldadura conven-
12 cional correspondiente. @ CooTeeTcTBytoWMIn HOMUHANBHBIN cBapouHbi Tok KM Corresponderende conventionele lasstroom Hll Corrente di saldatura convenzionale.
Odpowiedni konwencjonalny prad spawania
A I Ampéres Bl Amperes B Ampere ES Amperios ¥ Amnepsi I8 Ampére Il Amper
@ Tensions conventionnelles en charges correspondantes B Conventional voltage in corresponding loads. BB Entsprechende Arbeitsspannung B Tensiones convencio-
U2 nales en cargas correspondientes. Il HomuHanbHble HanpsxeHus npu cooteeTcTBylowwx Harpyakax. KT Conventionele spanning in corresponderende belasting Il Tensioni
convenzionali in cariche corrispondenti I8 Ampery
\% I Volt B Volt ER Volt B Voltio [ Bont KM Volt I Volt M Wolt
Hz I Hertz B Hertz B3 Hertz B Hercios [ repu, [ Hertz Ml Hertz M Herc
(*) @ Vitesse du fil Bl Wire speed BE Drahtgeschwindigkeit B Velocidad de hilo B Ckopocts nposonoki M Draadsnelheid Il Velocita di filo I8 Predkos¢ drutu
m/min @ Metre par minute B Meter per minute BB Meter pro Minute B Metro por minuto B Metp & munyty KT Meter per minuut Il Metro per minuto I8 Metr na minute

DD 3~50/60 Hz

I Alimentation électrique triphasée 50 ou 60Hz Bl Three-phase power supply 50 or 60Hz EE Dreiphasige Netzversorgung mit 50 oder 60Hz B Alimentacion eléctrica trifa-
sica 50 0 60Hz ¥ TpexdhasHoe anektponutaue 50 unv 60y KM Driefasen elektrische voeding 50Hz of 60Hz. I Alimentazione elettrica trifase 50 o 60Hz B Trojfazowe
zasilanie elektryczne 50 lub 60Hz

u1

I Tension assignée d'alimentation E Assigned voltage B Netzspannung B Tension asignada de alimentacion eléctrica. @ HomuHarbHoe HanpsikeHie nuTaHus
Nominale voedingsspanning Hisl Tensione nominale d’alimentazione L8 Napigcie znamionowe zasilania.

11max

& Courant d'alimentation assigné maximal (valeur efficace) B Maximum rated power supply current (effective value). B Maximaler Versorgungsstrom IES Corriente de
alimentacion eléctrica asignada méaxima (valor eficaz). ¥ MakcumanbHblit ceTeBoil Tok (3thdekTusHoe 3Hayerne) M Maximale nominale voedingsstroom (effectieve waarde)
Corrente d’alimentazione nominale massima (valore effettivo) I Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna).

|1eff

& Courant d'alimentation effectif maximal Bl Maximum effective power supply current. Bl Maximaler effektiver Versorgungsstrom ES Corriente de alimentacion eléctrica
méaxima. ¥ MakcumanbHbir adhdextveHblit ceTesoit Tox B Maximale effectieve voedingsstroom Il Corrente effettivo massimo di alimentazione M Maksymalny skuteczny
prad zasilania

q3

& Matériel conforme aux Directives européennes. La déclaration UE de conformité est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). B Device complies with euro-
peans directives, The EU declaration of conformity is available on our website (see cover page). B Gerét entspricht europaischen Richtlinien. Die Konformitatserklarung finden
Sie auf unsere Webseite. Bl Aparato conforme a las directivas europeas. La declaracion de conformidad UE esta disponible en nuestra pagina web (direccion en la portada).
YCTPOWCTBO COOTBETCTBYET AMpeKTMBamM EBpocotosa. [leknapaLia 0 COOTBETCTBUM OCTYNHa 7S NPOCMOTPa Ha HalleM caiiTe (ccuinka Ha o6noxke). KM Apparaat in ove-
reenstemming met de Europese richtlijnen. De verklaring van overeenstemming is te downloaden op onze website (adres vermeld op de omslag). Illl Materiale in conformita
alle Direttive europee. La dichiarazione di conformita & disponibile sul nostro sito (vedere sulla copertina). I8 Urzadzenie jest zgodne z dyrektywami europejskimi. Deklaracja
Zgodnosci UE jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).




Piktogrammit

GALAXY 320T

@ Matériel conforme aux exigences britanniques. La déclaration de conformité britannique est disponible sur notre site (voir a la page de couverture). Bl Equipment in
compliance with British requirements. The British Declaration of Conformity is available on our website (see home page). EE Das Gerét entspricht den britischen Richtlinien
und Normen. Die Konformitétserklarung fiir Grossbritannien ist auf unserer Internetseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipo conforme a los requisitos britanicos. La
Declaracion de Conformidad Britanica esta disponible en nuestra pagina web (véase la portada). ¥ Matepuan cooTsetcTayet Tpe6osausam Benvkobputaxuu. 3assrexne o
COOTBETCTBIM AN BenukobpuTaHum JOCTYNHO Ha Haluem Beb-caiTe (cM. rnaeHyto cTpanuLy) I Materiaal conform aan de Britse eisen. De Britse verklaring van overeenkomt
is beschikbaar op onze website (zie omslagpagina). Ill Materiale conforme alla esigenze britanniche. La dichiarazione di conformita britannica & disponibile sul nostro sito
(vedere pagina di copertina). Wyposazenie spetnia wymogi brytyjskie. Brytyjska Deklaracja Zgodnosci jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

IE Matériel conforme aux normes Marocaines. La déclaration C» (CMIM) de conformité est disponible sur notre site (voir  la page de couverture). Bl Equipment in conformity
with Moroccan standards. The declaration C» (CMIM) of conformity is available on our website (see cover page). EE Das Gerat entspricht die marokkanischen Standards. Die
Konformitétserklarung C» (CMIM) ist auf unserer Webseite verfiigbar (siehe Titelseite). Bl Equipamiento conforme a las normas marroquies. La declaracion de conformidad C
 (CMIM) esta disponible en nuestra pagina web (ver pagina de portada). @ Tosap cootBeTcTBYET HopMam Mapokko. fleknapauns Cs (CMIM) focTynHa Ans ckaunBanms Ha
Haluem caitte (cm Ha TuTynbHol cTpaHuLe). KM Dit materiaal voldoet aan de Marokkaanse normen. De verklaring Ca (CMIM) van overeenstemming is beschikbaar op onze
internet site (vermeld op de omslag). Illl Materiale conforme alle normative marocchine. La dichiarazione C» (CMIM) di conformita & disponibile sul nostro sito (vedi scheda del
prodotto). IZM Urzadzenie zgodne ze standardami marokanskimi . Deklaracja zgodnosci C» (CMIM) jest dostepna na naszej stronie internetowej (patrz strona tytutowa).

I L'appareil respecte la norme EN60974-1 et EN 60971-10 appareil de classe A. B The device is compliant with standard EN60974-1 and EN60971-10 class A device. ER

|:5Eé:6%)§7744_'110 Das Gerét erfiillt die Norm EN 60974-1 und EN 60971-10 der Gerateklasse AIE El aparato se ajusta a la norma EN60974-1y EN 60971-10, aparato de clase A. [ Annapat
Class A cooTBetcTByeT Hopmam EN60974-1 n EN60971-10 annapat knacca A. Dit klasse A apparaat voldoet aan de EN60974-1 en EN60971-10 normen. Il dispositivo rispetta
la norma EN60974-1 e EN 60971-10 dispositivo classe A. I8 Urzadzenie jest zgodne z normami EN60974-1 i EN60971-10 dla urzadzen klasy A
IE Lappareil respecte la norme EN 60974-5. BN This product is compliant with standard EN 60974-5. B Das Gerat entspricht der Norm EN 60974-5. B El aparato es
|IEC 60974-5 conforme a las normas EN60974-5. Y Annapat cobniogaeT Hopmbl EN 60974-5. KM Het apparaat voldoet aan de norm EN 60974-5. Il |l disposittivo rispetta la norma EN

60974-5. I8 Urzadzenie spetnia wymagania normy EN 60974-5.

i

& Ce matériel faisant I'objet d'une collecte sélective selon la directive européenne 2012/19/UE. Ne pas jeter dans une poubelle domestique ! EX This hardware is subject to
waste collection according to the European directives 2012/19/EU. Do not throw out in a domestic bin ! BE Fiir die Entsorgung lhres Gerétes gelten besondere Bestimmungen
(sondermiill) gemaR europaische Bestimmung 2012/19/EU. Es darf nicht mit dem Hausmiill entsorgt werden! ESl Este material requiere una recogida de basuras selectiva
segun la directiva europea 2012/19/UE. jNo tirar este producto a la basura doméstica! B 3o oGopyaosaHue noanexwr nepepaboTke cornacHo aupexTuse Espocotosa
2012/19/UE. He Bbifpacbisarth B 06wmit MycopocGopHuk! I Afzonderlijke inzameling vereist volgens de Europese richtlijn 2012/19/UE. Gooi het apparaat niet bij het huishou-
delijk afval ! il Questo materiale & soggetto alla raccolta differenziata seguendo la direttiva europea 2012/19/UE. Non smaltire coni rifiuti domestici! Urzadzenie to podlega
selektywnej zbidrce odpadéw zgodnie z dyrektywa UE 2012/19/UE. Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!

& Produit recyclable qui reléve d'une consigne de tri. Bl This product should be recycled appropriately EE Recyclingprodukt, das gesondert entsorgt werden muss. B3
Producto reciclable que requiere una separacion determinada. ¥ 3tot annapat noanexwr ytunusauwy. B8 Product recyclebaar, niet bij het huishoudelijk afval gooien
Prodotto riciclabile soggetto a raccolta differenziata. IE¥ Produkt nadaje sie do recyklingu zgodnie z instrukcjami sortowni.

@ Marque de conformité EAC (Communauté économique Eurasienne) BXl EAEC Conformity marking (Eurasian Economic Community). B EAC-Konformitatszeichen
(Eurasische Wirtschaftsgemeinschaft) B Marca de conformidad EAC (Comunidad econémica euroasiatica). Bl 3Hak cootsetcTans EAC (EBpa3niickoe 3KOHOMUYECKOE
coobuecteo) M EAC (Euraziatische Economische Gemeenschap) merkteken van overeenstemming Il Marca di conformita EAC (Comunita Economica Eurasiatica)
Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspdinoty Gospodarczej)

& Information sur la température (protection thermique) B Temperature information (thermal protection) BB Information zur Temperatur (Thermoschutz) B Informacion
sobre la temperatura (proteccion térmica) I Wndopmaums no Temnepatype (Tepmosatuura). [ Informatie over de temperatuur (thermische beveiliging) I Informazione
sulla temperatura (protezione termiche) Informacja o temperaturze (ochrona termiczna)

@ Entrée de gaz B Gas input B Gaseingang B Entrada de gas ¥ Mopaya rasa KM Ingang gas MM Entrata di gas

I Sortie de gaz Bl Gas output BH Gasausgang B Salida de gas &Y Buixo rasa KM Uitvoer gas Il Uscita di gas 8 Wylot gazu

@ Marche (mise sous tension) B On (power on) EE Ein (Einschalten) B On (encendido) ¥ Bkn (sknioverue) KM Aan (stroom aan) Il On (accensione) I Ligar (ligar)
On (accensione) EA On (teendt)

START
@ & Arrét (mise hors tension) Bl Off (power off) B Aus (Ausschalten) BS Off (apagado) B Beikn (sbikniouerne) K Uit (stroom uit) Bl Off (spegnimento) IEA Desligar
cror (desligar) IEH Off (spegnimento) B Off (slukket)
I Le dispositif de déconnexion de sécurité est constitué par la prise secteur en coordination avec linstallation électrique domestique. L'utilisateur doit s'assurer de 'accessibi-
lité de la prise Bl The safety disconnection device is a combination of the power socket in coordination with the electrical installation. The user has to make sure that the plug
can be reached. EH Die Stromunterbrechung erfolgt durch Trennen des Netzsteckers vom hduslichen Stromnetz. Der Geratanwender sollte den freien Zugang zum Netzstecker
immer gewahrleisten. B El dispositivo de desconexion de seguridad se constituye de la toma de la red eléctrica en coordinacion con la instalacion eléctrica doméstica.
f E El usuario debe asegurarse de la accesibilidad de la toma de corriente. [ YcTpoitcTBo 6€30MacHOCTI OTKIIOYEHINSt COCTOMT 13 BUIKW, COOTBETCTBYIOLLEN JOMALIHe
¢ anekTpoceTy. Monb3osatens gomkeH obecneunts goctyn k unke. KM De veiligheidsontkoppeling van het apparaat bestaat uit de stekker samen met de elektrische installatie.
OFF De gebruiker moet zich ervan verzekeren dat de elektrische aansluitingen goed toegankelijk zijn. Illl Il dispositivo di scollegamento di sicurezza ¢ costituito dalla presa in

coordinazione con l'installazione elettrica domestica. L'utente deve assicurarsi dell'accessibilita della presa Il O dispositivo de desconexdo de seguranga é constituido pela
tomada de rede em coordenagao com a instalagao elétrica doméstica. O usudrio deve garantir a acessibilidade da tomada. I8 Roztacznik bezpiecznikowy sktada sig z wtyczki
sieciowej skoordynowanej z domowa instalacja elektryczna. Uzytkownik musi upewni¢ sig, ze ma odpowiedni dostep do gniazdka.

@ Matériel ventilé B Fan cooled hardware. B3 Liifter. B Material ventilado. ¥ Bextunupyemoe o6opysosatue. I Geventileerd materiaal. Il Materiale ventilato
Material ventilado. ¥ Wentylacja urzadziena
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