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AVVERTENZE IMPORTANTI

PRI MA. DELLOUTI LI ZZO DI QUESTO GENERATORE, LEGGETE ATTENTAMEI
MANUALE; IL PRESENTE MANUALE DEVE ESSERE ARCHIVIATO IN LUOGO SICURO, NOTO ED ACCESSIBILE A

TUTTI GLI UTILIZZATORI DELLA MACCHINA PER TUTTO IL PERIODO OPERATIVO DELLA STESSA.

QUESTO GENERATORE DEVE ESSERE UTILIZZATO SOLO E SOLTANTO PER LAVORI DI SALDATURA.

1. DICHIARAZIONE DI CONFORMITA

La macchina descritta in questo manuale, deve essere utilizzata in modo professionale ed in ambiente
possibilmente industriale. Sono costruite in conformita alle normative standardizzate EN 50199 (compatibilita
elettromagnetica) e EN 60974-1.

In caso di mal funzionamento richiedet e | 6i nt er vent o d.i personale qualificat

1.1 NORMATIVE RAEE

(I simbolo riportato sull éimballo o sul prodotto indicasa
rifiuto domestico. La macchina deve essere consegnata agli appositi punti di raccolta e/o operatori specializzati

per lo smaltimento di rifiuti elettrici/elettronici. Grazie ad un corretto smaltimento delle parti e componenti della

macchina potrete prevenire conseguenze negative per la salute ambientale ed umana.

Per informazioni piu precise vi invitiamo a contattare gli Uffici preposti del vostro Comune di residenza.

2. PRECAUZIONI DI SICUREZZA

Léarco elettrico generato in saldatura o taglio pu, ess
pertanto essere ben informato ed istruito circa i rischi e pericoli qui di seguito descritti e derivanti da operazioni
di saldatura.

SHOCK ELETTRICO i PUO ESSERE FATALE

Coll egate | a macchina all di mpianto elettrico di
sicurezza applicab i | i , assicurandovi preventivamente che
provvisto di messa a terra.

Non toccate a mani nude elementi conduttivi o potenzialmente conduttivi della macchina, cavi ed

el ettrodi dell a stessa, mdumentvbagnatit Isolatéviddal pavimento z o d i
e dal pezzo da saldare. Assicuratevi di operare in un ambiente e posizione sicuri.

FUMI E GAS 1 POSSONO ESSERE DANNOSI PER LA SALUTE

A Mantenete il viso lontano dai fumi di saldatura ed evitate di respirarne le esalazioni. Lavorate in
ambiente correttamente ventilato e munitevi di adeguate maschere e/o protezioni individuali ed
f.0 aspiratori.

RAGGI ULTRAVIOLETTI ED INFRAROSSI - POSSONO DANNEGGIARE GLI OCCHI E LA PELLE
Proteggete il viso ed occhi con maschere a lenti filtranti per saldatura, e coprite mani e corpo con

indumenti appropriati e sicuri. Garantite anche la sicurezza altrui predisponendo schermi o tende
protettive.
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Gli spruzzi di saldatura possono essere fonte di incendio e bruciature alla pelle. Assicuratevi
pertanto di operare in ambiente privo di sostanze o materiali infiammabili ed indossate indumenti
protettivi.

-

Questa macchina non produce rumori eccedenti gli 80 d B . Nel caso si elensi gl |
precauzioni previste dalle normative vigenti.

I campo magnetico generato nel processo di saldatura ad arco potrebbe influenzare il
funzionamento di eventuali pacemakers. | portatori di pacemakers dovono preventivamente
e consultare un medico e riceverne autorizzazione prima di operare.

Evitate di saldare in vicinanza di contenitori sotto pressione, polveri, fumi o gas esplosivi o
potenzialmente esplosivi. Bombole del gas e riduttori di pressioni devono essere in perfetto stato e
maneggiati con cura.

QUESTA MACCHINA E UN GENERATORE DI CORRENTE CONTINUA, COSTRUITO PER SALDARE MATERIALI
CONDUTTIVI (METALLI E LEGHE) MEDIANTE IL PROCESSO DI ARCO ELETTRICO E SOLO TALE USO FE'
CONCESSO.

Per la definizione dei termini utilizzati in questo manuale, fare riferimento alla norma UNI EN 292.
Questa macchina stata costruita in conformita alle seguenti normative:

1 Direttiva Sicurezza Macchine 2004/108/CE

1 Direttiva 2006/42/CE, compatibilita elettromagnetica.

1 Direttiva 2006/95/CE, materiale elettrico in bassa tensione.

1 Norma EN 50063, costruzione e installazione di saldatrici a resistenza.

T Norma UNI EN 292/1 e 292/2, sicurezza del macchinario.
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CARATTERISTICHE TECNICHE

MIG/MAG TIG MMA SPOTTER
@ 1~ 230 V 50/60 Hz
@ 5,4 KVA 8 KVA
m 8+ 190 A 20 + 190 A 8+ 180 A 200+2000 A
X% 190° ED 35% - 140° ED 60% - 110° ED 100% 5%
0,6-0,8-1,0 SG2
2 0,8 SST
.3\ 0,9 FLUX
0,8-1,0-1.2 Al
0,8 CusSi3
63\ @ 100 -1Kg
@ 2007 5Kg
f*ﬂ D16+4 J15+4
|j Electronic
m PRIMA MULTI 5, Kg 18 i PRIMA MULTI 6, Kg 28
— 255 x 360 x 400
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MOTOGENERATORE i CONTROLLO PICCHI DI CORRENTE

La macchina € di base predisposta per essere alimentata anche con motogeneratori e/o lunghi cavi di
alimentazione, entro limiti di caduta di tensione +/- 10% della tensione di rete a VV 230.

Nel momento in cui la tensione oltrepassa questi limiti, la macchina si puo bloccare ed il display segnalera un
allarme.

ALLACCIAMENTO ALLE BOMBOLE DEL GAS

Il generatore & provvisto di un tubo per allacciamento del gas, montare il riduttore di pressione sulla bombola,
collegare quindi i tubi del gas, aprire le bombole e regolare la portata di gas a circa 12 litri-minuto.

ATTENZIONE:
Assicurarsi che le bombole siano ben fissate al supporto bombola prima di procedere con la fase di saldatura.

CARICAMENTO DELLE BOBINE DI FILO

La macchina =~ pr edi $qgbioesdt fidlo dgd diametlo @00 tmim,| (¢oz ik di chantaggio esterno
anche bobine da 200 mm), la saldatrice € in grado di saldare qualsiasi materiale.

a) Verificare che il rullo traina filo corrisponda al diametro del filo utilizzato.

b) Posizionare la bobina, inserire il filo frairullie  nagtdcdo &uro, serrare i rulli in maniera appropriata.

¢) Collegare la torcia MIG/MAG.

d) Premere il pulsante della torcia, il filo avanzera lentamente. Mentre si tiene premuto il pulsante della torcia premere

per un attimo il tasto @ (8*) sul pannello del controllo, il filo avanzera velocemente senza fuoriuscita di gas.

| NVERSI ONE POLARI TAG

ATTENZIONE:
Nei processi di saldatura TIG e FLUX (filo animato senza gas) € necessario invertire la polarita di saldatura
scambiando la posizione dei capicorda nella morsettiera.
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DESCRIZIONE DEL FUNZIONAMENTO :

ATTENZIONE:
lo spessore del materiale base viene calcolato considerando una normale saldatura orizzontale. Nel caso di
giunti o posizioni diverse, aumentate o diminuite i valori corrente/spessori.

REGOLAZIONE DELLA LUNGHEZZA D'ARCO

La lunghezza dell'arco ha effetti termici sulla saldatura da eseguire e quindi dipende anche dallo spessore del
pezzo in saldatura.
Effetti della lunghezza d'arco sulla saldatura.

ARCO LUNGO (+):

! i J La saldatura diventa piu piana e il cordone si allarga, come
B. conseguenza la temperatura della saldatura aumenta.

ARCO CORTO (-):

La saldatura diventa piu concentrata ed il cordone si restringe,
come conseguenza la temperatura della saldatura si abbassa.

Th_~

REGOLAZIONE INDUTTANZA

Effetto della regolazione della induttanza sul cordone di saldatura.

INDUTTANZA ALTA (+)

Con induttanza alta, la saldatura si
allarga e diminuisce la penetrazione

T
INDUTTANZA BASSA (-)
Con induttanza bassa, la saldatura si restringe a
gobba ed aumenta la penetrazione

THIS
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VISTA FRONTALE E VISTA POSTERIORE

Led torcia
operativa

PRIMA MULTI 5/6

Connettore cavo

PR'M. ] di massa
WELDERS

Connettori Euro per:

1. Torcia MIG/IMAG/FLUX
2. Torcia TIG

3. Pinza MMA (elettrodo)

Interruttore generale
per MIG.

\
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Connettore cavo
< di massa

Connettori Euro per:
4. Torcia MIG/IMAG/FLUX
5. Torcia TIG

6. Pinza MMA (elettrodo)

Interruttore generale
per MIG.

Interruttore generale
per SPOTTER.
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REGOLAZIONI E DISPLAY MIG/MAG

PRIMA MULTI 5/6

@; SET: \ P
1) Premere per 3 sec per accedere al t
Menu programmi di saldatura, con i A.
tasti + e - selezionare il programma V.
di saldatura desiderato. M.
2) Premere ripetutamente per Arc

visualizzare la corrente in Ampere, la
tensione in Volt, lavelocita del filo in

\Metri/minuto.

< “;f?

1)

2)

Tasto TIMER: 3)

1) Premere per attivare/disattivare la
saldatura a PUNTI (Spot, Stitch) o
puntatura sinergica (TIG SPOT).

2) Premere per 3 sec per impostare
conitasti + e - laduratain
secondi del punto di saldatura.

PROG
4)
TIMER

—
L
®

—nk

Led rosso: 1

Lampeggia con TIMER
attivato per saldatura a
PUNTI o ATI

2)

3)

/Display 3 cifre:

Visualizza programmi, valori e allarmi.

[ Tasto + 8):

\

= programmi sinergici e manuali.
= spessore materiale in millimetri.
corrente di saldatura in Ampere.
tensione di saldatura in Volt.

= velocita filo in Metri/minuto.

= lunghezza arco da +15 a -15 .

\

Premere per la ricerca dal menu dei
programmi (P..) con menu attivato.
Premereper al l ungar
standby che in saldatura.

Premere per aumentare il tempo del
punto di saldatura con TIMER attivo.
Premere per attivare l6avanzamento
veloce del filo (§*) senza fuoriuscita
di gas mentre si tiene premuto il
pulsante torcia .

A

|
Tasto

\

Premere per la ricerca dal menu dei
programmi (P..) con menu attivato.
Premere per accorciare 16 a r, gtadn
standby che in saldatura.

Premere per diminuire il tempo del
punto di saldatura con TIMER attivo.

Led verde:

1) lampeggia durante la
rotazione della manopola.

2) Lampeggia lentamente quandg
la saldatrice e in standby.

e
anopola <

1) Coniprogrammi sinergici P1+P15
ruotare la manopola per impostare

MIG / MAG
FLUX
TIG
MMA

1)

2)

DESIGNED & MADE IN ITALY
by PRIMA

Led rosso:

N\

Acceso, indica la funzione di
saldatura sinergica (SYN) attiva
con i programmi P1+P15.

Spento, indica la funzione di
saldatura manuale (MAN) usata
con i programmi P15+P18.
Lampeggiante, indicac h earcd 6

non & centrato. /

lo spessore t in millimetri della
lamiera da saldare.

2) Con i programmi manuali
P15+P18 (TIG, MMA e Man),
ruotare la manopola per impostare
la corrente di saldatura.

N

Paginad di 20



REGOLAZIONI E DISPLAY SPOTTER PRIMA MULTI 6

Manopola impostazioni e
/ regolazione modalita di
Led rosso: lampeggia saldatura.

lentamente in tutte le
funzioni, rimane acceso nella
funzione calda con carbone,
lampeggia rapidamente nella
posizione di centraggio della
\manopola in posizione zero.

|

Funzione di saldatura della\
massa rapida i
saldatura da 1 a 10 cicli di

rete, corrente 100%.

_

/Funzione di saldatura con
procedura a punto singolo di
viti e rivetti, riscaldamento
della lamiera con elettrodo di
rame, tempo di saldatura o
riscaldamento lamierada 5 a

Funzione di saldatura puntale,
tempo di saldaturada 1 a 10
cicli di rete, saldatura fredda,
corrente 85%.

30 cicli di rete, corrente al —
\100%. el
: Tk i
Funzione calda per effettuare
operazioni di riscaldamento Funzione di saldatura puntale,
della lamiera con elettrodo di tempo di saldatura da 1 a 10
carbone. Corrente di cicli di rete, saldatura fredda,
riscaldamento dal 15 al 60%. corrente 85%.
<™l
=
Connettore per collegamento
Connettore per collegamento della pistola porta utensili. Connettore per collegamento
del cavo della pistola porta del cavo di massa.
utensili.
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PROGRAMMI SALDATRICE MULTIFUNZIONE

PROG N° MATERIALE | MATERIALE | FILO GAS NOTE
BASE FILO @ mm
P 1 Programma SINERGICO con gas Ar-CO; (MIX).
s Acciaio o Ferro SG2 0.6 Mix | Per spessori superiori a 3 mm usare un filo con
yn. diametro maggiore.
P 2 -
Acciaio o Ferro SG2 0.8 Mix Programma SINERGICO con gas Ar-CO,
syn. (MIX).
P 3 Acciaio 6 Ferro SG2 1.0 Mix | Programma SINERGICO con gas Ar-CO,
syn. (MIX).
P 4 -
syn. Acciaio o Ferro SG2 0.6 CO, Programma SINERGICO con gas CO, .
P 5 -
syn. Acciaio o Ferro SG2 0.8 CO, Programma SINERGICO con gas CO, .
P 6 -
syn. Acciaio o Ferro SG2 1.0 CO, Programma SINERGICO con gas CO, .
P7* . NO Programma SINERGICO con filo animato,
sSyn. Acciaio o Ferro FLUX L GAS | senza gas, utilizzare rullino con gola da 0.8 mm.
P 8 . . Programma SINERGICO con miscela
syn. Acciaio Inox INOX 0.8 Mix gas Ar-CO, (MIX).
P9 . .
syn. Acciaio o Ferro Cu-Si 3% 0.8 Ar Programma SINERGICO con gas Argon.
P 10 . . : Programma SINERGICO speciale con
- 0,
syn. Acciaio o Ferro Cu-Si 3% 0.8 Mix miscela di gas Ar- CO, (MIX).
P11 - .
syn. Alluminio Al-Si 12% 1.0 Ar Programma SINERGICO con gas Argon.
P12 -
syn. Alluminio Al-Mg 5% 1.0 Ar Programma SINERGICO con gas Argon.
P13 -
syn. Alluminio Al-Mg 2.7% 0.9 Ar Programma SINERGICO con gas Argon.
P14 -
syn. Alluminio Al-Mg 2.7% 1.2 Ar Programma SINERGICO con gas Argon.
P15* . Programma MANUALE per saldatura TIG DC Lit.
T 2.4
Tie-TiGspoT | Acciaio o Ferro ungsteno A" | Coniltasto@ si attiva la puntatura TIG SINERGICA.
P16 * Programma MANUALE speciale per
TG Acciaio o Ferro Tungsteno 24 Mix saldatura TIG DC Lift con miscela di gas
Ar- CO, (MIX).
P17 . . ) Programma MANUALE per saldatura a
MMA Acciaio o Ferro Elettrodi 1.5+4.0 elettrodo (MMA).
P 18 Programma MANUALE per saldatura MIG,
Man Tutti Tutti 0.6+1.2 | Tutti | richiede la regolazione manuale di tutti i
' parametri.

* ATTENZIONE: con i programmi P7(FLUX), P15(TIG/TIG SPOT) e P16(TIG) invertire la polarita.
La misura della gola del rullino trainafilo deve essere idonea al diametro del filo in uso.
Stringere il trainafilo a circa 1/2 per i programmi P11, P12 e P13 e a circa 2/3 per tutti gli altri.
Per il miglior risultato di saldatura usare i fili e i gas indicati.
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ESEMPIO: saldatura di lamiere di acciaio di spessore 1 mm con il programma sinergico fiP 20.

AMontare una bobina tipo SG2 con filo da 0.8 mm.

AMontare una bombola di gas Mix (Ar-CQO,).

AcControllare che il rullino trainafilo sia posizionato sul lato per filo da 0.8.

Alnserire il filo e stringere il trainafilo a 2/3, fare avanzare il filo premendo il pulsante della torcia. Mentre si tiene premuto il pulsante
della torcia premere per un attimo il tasto @ (8»), il filo avanzera velocemente senza fuoriuscita di gas.

AControllare che il filo rimanga ben inserito nella gola del rullino.

AControllare che nella torcia sia montata la punta guidafilo da 0.8 mm.

ATenere premuto 3 sec il tasto per selezionare il programma di saldatura.

APremere i tasti @ o] @ per cercare e visualizzare il programma desiderato P 20.

ATenere premuto 3 sec il tasto per confermare oppure attendere alcuni secondi
Almpostare il valore di saldatura ruotando la manopola, nel display appare ft 1.00che indica lo spessore della lamiera da

saldare. Con questa impostazione si hanno i parametri ottimali per la saldatura di lamiera di acciaio con spessore da 1

mm, i valori si possono variare anche in saldatura.

Regolazione ARCO

ﬂConitasti@o@s i aumenta o diminuisce | aonésipugfareanchain shldatutad ar c o, | a |
Durante questa regolazione il display mostra per un attimo e poi un valore compreso tra fir150 -@506fire linee
orizzontali (es.:[z])indicanol 6al l i neandeenltiod agrrcaof irciospett o i@l. val ore nor mal e
Nota: quando i | | e dSYMoOo slsaompfieggi a i ndica c¢he | aivarsadabvhl@enormalte del | 6ar co

Saldatura a PUNTI

1 Con il tasto TIMER @ si attiva/disattiva la saldatura a PUNTI (Spot, Stitch) per tutti i programmi, eccetto per il programma
fP150con cui si attiva/disattiva la puntatura TIG SINERGICA (TIG SPOT) per puntare due lamiere sovrapposte.
Nota: se il led rosso vicino al tasto TIMER lampeggia indica che si € in modalita di saldatura a PUNTI (Spot, Stitch, TIG SPOT).
Premendo brevemente il tasto @ il display mostrera in sequenza le modalita iCon.o ,SPd@io ,Sti.gt
fiContinued = saldatura CONTINUA: inizia quando si preme il pulsante-torcia e termina al suo rilascio.
fSpoto = saldatura a PUNTI: inizia quando si preme il pulsante-torcia e si ferma dopo un tempo preregolato.

fStitcho = saldatura a TRATTEGGIO: inizia premendo per un attimo il pulsante-torcia e prosegue per un tempo

preregolato, quindi entra in pausa, anche questa di durata regolabile; il ciclo saldatura/pausa si ripetera finché non si

preme di nuovo il pulsante-torcia.

Nota:la sal datura a Atratteggiod (Stitch) permette anche di i mpi

1 Regolazione TEMPI saldatura/pausa :

secondi (es.: ) del tempo di saldatura del PUNTO (Spot, Stitch), con i tasti o] si puo variare tale valore.
2. In modalita Stitch, dopo aver regolato la durata del PUNTO, si puo regolare anche il tempo di pausa tra i punti di
saldatura, premendo brevemente il tasto @ il display mostra il valore in secondi della pausa (es.: ), con i tasti

1. Premere per 3 secondi il tasto @ sul display appare , al rilascio del tasto sul di(sgay apparira la durata in

o] @ si puo variare tale valore.

Saldatura TIG MANUALE e TIG SPOT SINERGICA

1 Con i programmi P1%oe fP1606in modalita AContinuedsi effettua la saldatura TIG DC Lift. Per regolare la corrente ruotare
il pomello, sul display si leggera il valore della corrente di saldatura in ampere. Finché si € in standby si leggera solo un
valore di corrente indicativo, invece durante la saldatura si leggera il valore esatto.

1 Con il Programma fP15fin modalita fiSpotosi effettua la puntatura TIG SINERGICA (TIG SPOT) di due lamiere
sovrapposte. Per regolare tempi e corrente ottimali del punto di saldatura ruotare il pomello, sul display si leggera lo

spessore t in millimetri della lamiera da saldare.

Valori di saldatura

9 Durante la saldatura il display visualizza la corrente in Ampere, premendo il tasto @ si visualizza in sequenza: la
tensione in Volt preceduta da , la velocita del filo in Metri/minuto preceduta da e poi di nuovo la corrente in
Ampere preceduta da . Questi valori si possono richiamare con il tasto anche a saldatura terminata e, ruotando
il pomello, si possono anche modificare e quindi rendere effettivi nella saldatura successiva.
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IMBALLAGGIO

La saldatrice viene imballata in una scatola di cartone, disposta su pallet, fissata con reggetta e avvolta da
pellicola estensibile.

DISIMBALLAGGIO

1 Togliere i pannelli della gabbia di legno (se presente).

1 Togliere la reggetta.

1 Togliere la plastica e il cartone di protezione.

1 Sollevare la saldatrice con mezzi idonei e togliere il pallet.

ATTENZIONE: gli elementi d e | | &oj leghoeachiodi-plastica ecc, non devono essere lasciati alla portata di
bambini, in quanto potenziali fonti di pericolo.

I materi ald] d esottopbsti mdued duddivisioaendifferenziata e posti a rifiuto secondo le vigenti
disposizioni di legge.

IMMAGAZZINAMENTO

La saldatrice deve essere conservata ad una temperatura compresa tra 0 e 40°C, in ambiente asciutto, riparato
da agenti atmosferici e lontano da fonti di calore.

SOLLEVAMENTO E MOVIMENTAZIONE

La saldatrice deve essere sollevata e movimentata con attenzione, evitando urti e cadute che ne potrebbero

compromettere | 6integrit?

ALLACCIAMENTO - INSTALLAZIONE - AVVERTENZE - VERIFICHE

Ldéal | ac dellasaldatricea | | 6 i mp i a ddveesserk eségtito dagpersonale qualificato.

Il collegamento elettrico va effettuato secondo le prescrizioni, ad un quadro elettrico connessoa |l | 6 i mpi ant o
messa a terra, dotato di interruttore automatico differenziale di portata adeguata alla potenza della saldatrice

come da tab. 1 pag. 5, caratteristiche elettriche.

ATTENZIONE: la saldatrice € MONOFASE ed € dotata di un cavo di alimentazione a due conduttori, pit un
terzo conduttore adibito esclusivamente per i | col | egame n di messaaaltdrr®, devepquirrdnessere
connessa a linee di distribuzione monofasi, accertarsi del dimensionamento della linea elettrica, sezione dei
conduttori e della capacita dei fusibili.

ATTENZIONE: eseguire tutte le operazioni di installazione e allacciamento con macchina rigorosamente
isolata dalla linea di alimentazione elettrica.

ATTENZIONE: 16 i n s ibre Idévex essere effettuata da personale qualificato secondo le norme vigenti e le
istruzioni del costruttore.

ATTENZIONE: prima di eseguire qualsiasi collegamento alla rete elettrica accertarsi che i dati di targa della
saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza della rete di distribuzione disponibile nel luogo di
installazione, verificare la potenza installata al contatore e la sezione dei cavi d e | | 6tb melettrieo rper
idoneita con la potenza di allacciamento della saldatrice.

La sicurezza elettrica della saldatrice, si ha solamente collegandola ad un efficace impianto di messa a terra
realizzato come previsto dalle vigenti normative.

Accertarsi dellaidoneitad el | 6i mpi ant o ri chi edend o elaitncisticsppeaidlizzaiil | o da par
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ATTENZIONE: il Costruttore non pud essere considerato responsabile per eventuali danni causati dalla

mancanza o dalell 8 i6n enfpfissacadema. a i me
ATTENZIONE: n e | caso | & urmodifichee inteaivpnpi,0 manadmissioni, riparazioni alla saldatrice o
integrazioni della stessa in un impianto, decade o g n i responsabilit?’ del g&toastrutt

rimuovere il marchio CE.

Léinosservanza dell e r egol eilsswempadasicurazzh previsto éal Costrettord, eoni ne f f i
conseguenti gravi rischi per le persone e le cose.

AVVIAMENTO

ATTENZIONE: perevi t are | 6i nstaurarsi d amo aelaumedniisaré ai prévendidne ¢hee r i ¢ o |
devono essere adottate.

Il personale deve essere esperto e adeguatamente istruito sul procedimento di saldatura con questo tipo di

saldatrice.

1 La zona di lavoro deve essere interdetta a persone estranee.

1 Evitare che piu persone lavorino contemporaneamente alla stessa saldatrice.

1 La saldatrice € dotata di organi in movimento e vanno prese tutte le precauzioni per evitare urti con
persone e cose.

ATTENZIONE: durante le operazioni di saldatura non indossare oggetti metallici magnetici come anelli,
braccialetti, orologi ecc., in quanto, questi oggetti possono venire attratti dal campo magnetico generato dalla
saldatrice, o per effetto Joule, surriscaldarsi provocando delle ustioni.

L6éoper at omdassard, enasehera, guanti e grembiule per proteggersi dai raggi ultravioletti emanati
dal | 6 @allapmiezine di particelle incandescenti per evitare ustioni e tagli alle mani.

N.B. i sistemi di protezione individuali devono essere conformi alle norme vigenti.

LIMITE DI IMPIEGO

Questa saldatrice é stata progettata, dimensionata e costruita per effettuare saldature su lamiere di acciaio,

alluminio di spessore sottile, qualsiasi impiego diverso o intermittenza superiore a quella indicata possono
pregiudicare il buon funzionamento e causare danni alla saldatrice.

La saldatrice dovr? gui ndi previstes e descritta i@ guestonranuale, sgmilatiro al | 6 u
impiego e da considerarsi improprio e pud comportare pericoli perla si curezza del |l doperator
cose, il costruttore non puod essere ritenuto responsabile per eventuali danni a persone o cose, causati da un

uso improprio o irragionevole.

AMBIENTE

Temperatura ambiente di esercizio, fra 5°C e 35°C.
Umidita ambiente di esercizio, inferiore a 90%.

MESSA IN FUNZIONE

ATTENZIONE: Il primo avviamento della saldatrice deve essere eseguito da personale qualificato, prima di
eseguire qualsiasi operazione di saldatura vanno effettuate una serie di verifiche e regolazioni.

Veri ficar e ¢ heletiridd aid dseguite doreettaenente @ neérispetto delle normative vigenti.
Verificare che il gas sia idoneo alla saldatura da eseguire, aprire la bombola del gas e regolare la portata.
Verificare che il rullino trainafilo e il guidafilo della torcia corrisponda al diametro del filo utilizzato.
Impostare sul controllo di saldatura i parametri in funzione del tipo e qualita della lamiera da saldare.
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T Azionare | de me ra lreasjorieldd display conferma la corretta alimentazione della saldatrice.
1 Posizionare | a pinza di massa in prossimit”™ del/l
1 Posizionarsi sulla zona di saldatura, premere il pulsante torcia ed eseguire la saldatura.

AVVERTENZA: la saldatrice deve essere utilizzata da personale addestrato.

MANUTENZIONE

ATTENZIONE: in nessun caso rimuovere i pannelli delle saldatrice ed accedere al suo interno senza che sia
stata preventivamente tolta la spina dal quadro di alimentazione elettrica.

AVVERTENZA: eventualic ont r ol | i a | | dricey éseguithsotto teesione apossoad chusare shock
elettrico grave, originato da contatto diretto con parti sotto tensione.

ATTENZIONE: la manutenzione deve essere effettuata da personale qualificato.

CONTROLLI PERIODICI

La manutenzione dei componenti e dei materiali di consumo va effettuata con periodicita settimanale o con

6ar ea

frequenza maggiore,inf unzi one del |l 6utilizzo e delle condi zioni amb
i Controllareesosti t ui re i | g udlidirafeielscoriee auéagel da]J |l 6arco di sal da
1 Controllarel 6i nt egrit”™ della torci a, del cavo e della pinza
1 Controllare lo stato del cavo di alimentazione.

1 Controllare la tenuta dei tubi del gas.

1 Ispezionare la saldatrice e rimuovere polvere e particelle che si fossero depositate sui vari componenti.

INTERVENTI STRAORDINARI

Le operazioni di riparazione o sostituzione di componenti della saldatrice devono essere eseguite da personale
qualificato, utilizzando esclusivamente parti di ricambio originali.

AVVERTENZA: in caso di sostituzioni di pezzi con parti di ricambio non originali e/o modifiche alla macchina,

decade ogni responsabilita del costruttore per danni a persone e cose che eventualmente potessero
insorgere.

INCENDIO

In caso di incendio, usare esclusivamente estintori a polvere conformi alle normative vigenti.

ATTENZIONE: NON USARE ASSOLUTAMENTE ESTINTORI A LIQUIDO IN QUANTO LA MACCHINA
POTREBBE ESSERE SOTTO TENSIONE.

ATTENZIONE: ALCUNE PARTI DELLA MACCHINA, BRUCIANDO, POSSONO EMETTERE FUMI E GAS
TOSSICI PRODOTTI DALLA COMBUSTIONE.
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SMANTELLAMENTO - DEMOLIZIONE

ATTENZIONE: qualora si decidesse di porre la saldatrice fuori servizio, si deve procedere allo
smantellamento e demolizione secondo le normative vigenti.

Effettuare una suddivisione differenziata dei materiali:

1 Metalli.

1 Materiale elettrico.

1 Materiale elettronico.

1 Materiale plastico, gomma.

ATTENZIONE: i materiali di scarto vanno sottoposti ad una suddivisione differenziata e posti a rifiuto
secondo le vigenti disposizioni di legge.
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ALLARMI E SEGNALAZIONI SUL DISPLAY
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MESSAGGIO sul
DISPLAY

SIGNIFICATO del MESSAGGIO

SOLUZIONE del PROBLEMA

Lampeggio veloce
di tutti i Led

Contatto della torcia con il pezzo da saldare o
con la massa prima di iniziare a saldare.

Controllare la posizione della torcia, in ogni caso la saldatura
puo iniziare.

Lampeggio lento
del Led verde
centrale

Dopo 7 minuti di inattivita la macchina va in
stato di riposo (risparmio energetico e
protezione da sovratensioni).

Agire su pulsante-torcia, tasti o pomello per ripristinare lo stato
di funzionamento normale.

Lampeggio display
di tutte le 3 cifre
durante la saldatura

Corrente molto diversa da quella necessaria
per la saldatura in corso.

Assicurarsi che il filo scorra regolarmente, controllare le
impostazioni di saldatura.

Punto lampeggiante
a destra del display
durante la saldatura

La saldatura sinergica in corso non € stabile se
il valore di corrente o tensione che presenta il
display ha un punto lampeggiante sulla destra.

La segnalazione terminera quando la saldatura si sara
stabilizzata.

Punto lampeggiante
a destra del display al
termine della saldatura

Il valore di corrente o tensione mostrato sul display
al termine di una saldatura non ¢ affidabile.

La segnalazione terminera alla successiva saldatura se sara
effettuata correttamente.

seguito dal valore in
gradi della temperatura

La temperatura della macchina ha superato il
limite previsto, intervento della protezione termica
con segnalazione della temperatura interna.

Lasciare la macchina accesa con la ventola in funzione,
attendere che termini la segnalazione per continuare.

La temperatura della scheda elettronica di
controllo ha superato il limite previsto, intervento
della protezione termica della scheda.

Lasciare la macchina accesa con la ventola in funzione,
attendere che termini la segnalazione per continuare.

Si sta saldando con una Corrente Media
superiore a 190 Ampere, intervento protezione
Overcurrent.

Diminuire la corrente di saldatura.

E stato selezionato un programma di saldatura
che richiede poldéitdi nver s

Invertire i poli positivo e negativo, agendo sugli appositi
morsetti.

Pulsante-torcia premuto al momento
dell 6accensione dell a

Controllare il pulsante della torcia.

Pulsante-torcia premuto per molto tempo senza
che la saldatura sia iniziata.

La segnalazione terminera al rilascio del pulsante-torcia.

Contatto della torcia al momento
del |l 6accensi one
caricamento del filo.

del | a

Assicurarsi che la torcia non sia rimasta a contatto del pezzo da
saldare o della massa.

Tenere la torcia in posizione piu distesa, controllare che la

Atrito _eIeva~to_ne||o scorrlnl]ento del filo, bobina del filo non sia molto frenata.
=vr.P. limitazione fwire Pressure" superata. ) . o .
Se il problema rimane sostituire la guaina.
Avanzamento del filo bloccato Controllare la bobina, la torcia, il trainafi | o, | dugel
= vir ) ogni possibile ostacolo all da
= Mot Problema con il motore del trainafilo. Controllare i collegamenti del motore.
Controllare il collegamento alla rete elettrica, interruttore, prese,
E . Distacco dalla rete elettrica. frequenza 50Hz (la segnalazione € normale in fase di
spegnimento).
= ve Problema di alimentazione elettrica. Controllare la tensione di rete.
11 Problema di alimentazione elettrica Controllare che la tensione della rete elettrica sia entro valori
L 1= vin ' normali.
_ [ . .
) P Programma di saldatura non presente. Impostare un altro Programma di saldatura.
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