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THANKS! For having chosen the QUALITY of Lincoln Electric products.

e Please Examine Package and Equipment for Damage. Claims for material damaged in shipment must be notified
immediately to the dealer.

e For future reference record in the table below your equipment identification information. Model Name, Code & Serial
Number can be found on the machine rating plate.

Model Name:
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Safety

11/04

& WARNING

This equipment must be used by qualified personnel. Be sure that all installation, operation, maintenance and repair
procedures are performed only by qualified person. Read and understand this manual before operating this equipment.
Failure to follow the instructions in this manual could cause serious personal injury, loss of life, or damage to this
equipment. Read and understand the following explanations of the warning symbols. Lincoln Electric is not responsible
for damages caused by improper installation, improper care or abnormal operation.

WARNING: This symbol indicates that instructions must be followed to avoid serious personal injury,
loss of life, or damage to this equipment. Protect yourself and others from possible serious injury or
death.

READ AND UNDERSTAND INSTRUCTIONS: Read and understand this manual before operating this
equipment. Arc welding can be hazardous. Failure to follow the instructions in this manual could cause
serious personal injury, loss of life, or damage to this equipment.

ELECTRIC SHOCK CAN KILL: Welding equipment generates high voltages. Do not touch the
electrode, work clamp, or connected work pieces when this equipment is on. Insulate yourself from the
electrode, work clamp and connected work pieces.

- _ e ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Turn off input power using the disconnect switch at the
fuse box before working on this equipment. Ground this equipment in accordance with local electrical
regulations.

:_3 ° ELECTRICALLY POWERED EQUIPMENT: Regularly inspect the input, electrode, and work clamp

cables. If any insulation damage exists replace the cable immediately. Do not place the electrode holder
directly on the welding table or any other surface in contact with the work clamp to avoid the risk of
accidental arc ignition.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS: Electric current flowing through any
conductor creates electric and magnetic fields (EMF). EMF fields may interfere with some pacemakers
and welders having a pacemaker shall consult their physician before operating this equipment.

CE COMPLIANCE: This equipment complies with the European Community Directives.

ARTIFICIAL OPTICAL RADIATION: According with the requirements in 2006/25/EC Directive and EN
12198 Standard, the equipment is a category 2. It makes mandatory the adoption of Personal Protective
Equipment (PPE) having filter with a protection degree up to a maximum of 15, as required by EN169
Standard.

FUMES AND GASES CAN BE DANGEROUS: Welding may produce fumes and gases hazardous to
health. Avoid breathing these fumes and gases. To avoid these dangers the operator must use enough
ventilation or exhaust to keep fumes and gases away from the breathing zone.

English
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ARC RAYS CAN BURN: Use a shield with the proper filter and cover plates to protect your eyes from
sparks and the rays of the arc when welding or observing. Use suitable clothing made from durable
flame-resistant material to protect you skin and that of your helpers. Protect other nearby personnel with
suitable, non-flammable screening and warn them not to watch the arc nor expose themselves to the

)
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combustibles are present.

WELDING SPARKS CAN CAUSE FIRE OR EXPLOSION: Remove fire hazards from the welding area
and have a fire extinguisher readily available. Welding sparks and hot materials from the welding
process can easily go through small cracks and openings to adjacent areas. Do not weld on any tanks,
drums, containers, or material until the proper steps have been taken to insure that no flammable or
toxic vapors will be present. Never operate this equipment when flammable gases, vapors or liquid

materials in the work area.

WELDED MATERIALS CAN BURN: Welding generates a large amount of heat. Hot surfaces and
materials in work area can cause serious burns. Use gloves and pliers when touching or moving

sparks and heat sources.

CYLINDER MAY EXPLODE IF DAMAGED: Use only compressed gas cylinders containing the correct
shielding gas for the process used and properly operating regulators designed for the gas and pressure
used. Always keep cylinders in an upright position securely chained to a fixed support. Do not move or
transport gas cylinders with the protection cap removed. Do not allow the electrode, electrode holder,
work clamp or any other electrically live part to touch a gas cylinder. Gas cylinders must be located
away from areas where they may be subjected to physical damage or the welding process including

SAFETY MARK: This equipment is suitable for supplying power for welding operations carried out in an
f ; environment with increased hazard of electric shock.

The manufacturer reserves the right to make changes and/or improvements in design without upgrade at the same time

the operator’'s manual.

Introduction

The welding machines PRESTOMIG 185MP enables
welding:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

The welding machines PRESTOMIG 210MP enables
welding:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

e GTAW (arc ignition using lift TIG)

The following equipment has been added to
PRESTOMIG 185MP and PRESTOMIG 210MP:
e Worklead — 3m

e Gas hose —2m

e Driving roll V0.8/V1.0 for solid wire (mounted in the
wire feeder).

For GMAW and FCAW-SS process, the technical
specification describes:

e Type of welding wire

e Wire diameter

Recommended equipment, which can be bought by
user, was mentioned in the chapter "Accessories".

Installation and Operator Instructions

Read this entire section before installation or operation
of the machine.

Location and Environment

This machine will operate in harsh environments.

However, it is important that simple preventative

measures are followed to assure long life and reliable

operation:

e Do not place or operate this machine on a surface
with an incline greater than 15° from horizontal.

¢ Do not use this machine for pipe thawing.

English

e This machine must be located where there is free
circulation of clean air without restrictions for air
movement to and from the air vents. Do not cover
the machine with paper, cloth or rags when switched
on.

English




¢ Dirt and dust that can be drawn into the machine
should be kept to a minimum.

e This machine has a protection rating of IP23. Keep it
dry when possible and do not place it on wet ground
or in puddles.

e Locate the machine away from radio controlled
machinery. Normal operation may adversely affect
the operation of nearby radio controlled machinery,
which may result in injury or equipment damage.
Read the section on electromagnetic compatibility in
this manual.

e Do not operate in areas with an ambient temperature
greater than 40°C.

Duty cycle and Overheating

The duty cycle of a welding machine is the percentage of
time in a 10 minute cycle at which the welder can
operate the machine at rated welding current.

Example: 60% duty cycle

R SN

Welding for 6 minutes. Break for 4 minutes.

Excessive extension of the duty cycle will cause the
thermal protection circuit to activate.

The machine is protected from overheating by a
temperature sensor.

Input Supply Connection

/!\ WARNING
Only a qualified electrician can connect the welding
machine to the supply network. Installation had to be
made in accordance with the appropriate National
Electrical Code and local regulations.

Check the input voltage, phase and frequency supplied
to this machine before turning it on. Verify the
connection of ground wires from the machine to the input
source. The welding machine PRESTOMIG 185MP,
PRESTOMIG 210MP must be connected to a correctly
installed plug-in socket with an earth pin.

Input voltage is 230V, 50/60Hz. For more information
about input supply refer to the technical specification
section of this manual and to the rating plate of the
machine.

Make sure that the amount of mains power available
from the input supply is adequate for normal operation of
the machine. The necessary delayed fuse (or circuit
breaker with "B" characteristic) and cable sizes are
indicated in the technical specification section of this
manual.

/!\ WARNING
The welding machine can be supplied from a power

generator of output power at least 30% larger than input
power of the welding machine.

/!\ WARNING

English

When powering welder from a generator be sure to turn
off welder first, before generator is shut down, in order to
prevent damage to welder!

Output Connections
Refer to points [7], [8] and [9] of the Figures below.

Controls and Operational Features
1. LED Indicator Power switch (only
@ PRESTOMIG 185MP): This LED lights

up when the welding machine is ON
and is ready to work

77 EEE

Figure 1.

2. Thermal Overload Indicator: It indicates that the
machine is overloaded or that the cooling is not
sufficient. Depending on:

PRESTOMIG 185MP: Overload or
3 insufficient is shown by lighting LED
PRESTOMIG 210MP: The message

as image is shown by the display
[13].

under the symbol.
3. Process Welding's Switch:

(%
/!\ WARNING

When the machine is switched again on, last welding
process will be recalled.

GMAW (MIG/MAG) process
Warning: Can be used to FCAW-
SS process.

SMAW (MMA) process

/!\ WARNING

English



If the push-button is pushed in GMAW process in, the
output terminals will lived.

& WARNING
During SMAW process, the output terminals are still
lived.

4. Knob Control: Depending on welding process, this
knob controls:

GMAW
process

Inductance: Arc control is
controlled by this knob. If the
value is higher, the arc will be
softer and during welding is less
spatters.

SMAW
process

ARC FORCE: The output
current is temporarily increased
to clear short circuit connections
between the electrode and the
workpiece.

® @

5. WES/Hot Start Control: Depending on welding
process, this knob controls:

GMAW Wire feed speed WES: Value in
process percentage of nominal value
wire feed speed.
SMAW HOT START: Value in
process E‘ percentage of nominal value
START welding current during arc start

current. The control is used to
set the level of the increased
current and arc start current is
made easy.

6. Welding Load Voltage / Current Knob Control:
Depending on welding process, this knob controls:

GMAW The welding load voltage and

process set by this knob [6] (also during
welding).

SMAW The welding current is set by

process this knob [6] (also during
welding).

7. EURO Socket: For connecting a welding gun (for
GMAW / FCAW-SS process).

8. Positive Output Socket for the Welding
Circuit: For connecting an electrode

holder with lead / work lead.

9. Negative Output Socket for the Welding
Circuit: For connecting an electrode
holder with lead / work lead.

10. Left Knob: The value of parameter in the upper left
side of display [13] is adjusted.

11. Right Knob: The value of parameter in the upper
right side of display [13] is adjusted.

12. Set Knob: Type of welding procedure and welding
settings is changed by this knob.

13. Display: Parameters of welding process are shown.

14. User Button (left): Button function could be set:

English

e Advanced menu:
e Recalls advanced menu (default)
e Recalls user memory.
¢ Inductance.
¢ Run-in WFS.
e Burnback.

e Basic menu — changes basic menu for advanced
menu.

15. Escape Button (right):

e Cancels an action / exit menu.

e Locks and unlocks knobs and buttons on the panel
(press and hold button for 4 seconds).

& [RI[=]

Figure 3.

16. Power Switch ON/OFF (1/QO): Controls the input
power to the machine. Be sure the power source is
connected to the mains supply before turning power
on ("I'). After input power is connected and the
power switch is turned on, the indicator will light up to
indicate the machine is ready to weld.

—@ 17. Gas Connector: Connection for gas line.

English



18. Power Lead with Plug (2m): Power lead with plug is
a standard equipment. Connect the power lead with 23. Wire Spool Support: Maximum 5kg spools. Accepts
plug to the main supply before turning power on. plastic, steel and fiber spools onto 51mm spindle.

)

(N N 24. Shield of Changing Polarity.

i ’E ///’//ﬁ
PL - A - (z\/ / 25. Terminal Block of Changing Polarity (for GMAW /
1w Slo ( FCAW-SS process): This terminal block enables to
= i — set the welding polarity (+ ; -), which will be given at
T | the welding holder.
- I L4 \\
A A\ WARNING
T 4 ® ‘ \\\_ Positive (+) polarity is set at the factory.
® a |
(= , \\\
(L ) = S WARNING
| Before welding check the polarity for using electrodes
L ! %ﬁw (M }L fE and wires.
%&L A If the welding polarity has to be changed, user should:
N & ¢ Switch off the machine.
e Determine the wire polarity for the wire to be used.

Consult the electrode data for this information.
Take off the terminal block’s shield [24].

e The tip of the wire on the terminal block [25] and
work lead fix as is shown in the Table 1 or the
Table 2.

e Put on the terminal block’s shield.

Figure 4. /1\ WARNING

19. Work Lead. The machine must be used with the door completely
closed during welding.
20. Wire Drive (for GMAW, FCAW-SS process): 2-Roll
wire drive. /'\ WARNING
Not use handle to move the machine during work.

21. Welding Wire (for GMAW / FCAW-SS).

22. Spooled Wire (for GMAW / FCAW-SS): The machine
does not include a spooled wire.

Table 1.

Positive polarity
(factory setting)

English 5 English



Table 2.

Negative polarity
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Loading the Electrode Wire

e Turn the machine off.

e Open the side cover of the machine.

e Unscrew the locking nut of the sleeve.

e Load the spool with the wire [22] on the sleeve such
that the spool turns anticlockwise when the wire [21]
is fed into the wire feeder.

e Make sure that the spool locating pin goes into the
fitting hole on the spool.

e Screw in the fastening cap of the sleeve.

e Put on the wire roll using the correct groove
corresponding to the wire diameter.

¢ Free the end of the wire and cut off the bent end
making sure it has no burr.

& WARNING
Sharp end of the wire can hurt.

¢ Rotate the wire spool anticlockwise and thread the
end of the wire into the wire feeder as far as the Euro
socket.

e Adjust force of pressure roll of the wire feeder

properly.

Adjustments of Brake Torque of Sleeve
To avoid spontaneous unrolling of the welding wire the
sleeve is fitted with a brake.

Adjustment is carried by rotation of its Allen screw M8,
which is placed inside of the sleeve frame after
unscrewing the fastening cap of the sleeve.

Figure 5.

26. Fastening cap.
27. Adjusting Allen screw M8.
28. Pressing spring.

English

Turning the Allen screw M8 clockwise increases the
spring tension and you can increase the brake torque

Turning the Allen screw M8 anticlockwise decreases the
spring tension and you can decrease the brake torque.

After finishing of adjustment, you should screw in the
fastening cap again.

Adjusting of Force of Pressure Roll

Force

The pressure arm controls the amount of force the drive
rolls exert on the wire.

Pressure force is adjusted by turning the adjustment nut
clockwise to increase force, counterclockwise to
decrease force. Proper adjustment of pressure arm
gives the best welding performance.

& WARNING
If the roll pressure is too low the roll will slide on the wire.
If the roll pressure is set too high the wire may be
deformed, which will cause feeding problems in the
welding gun. The pressure force should be set properly.
Decrease the pressure force slowly until the wire just
begins to slide on the drive roll and then increase the
force slightly by turning of the adjustment nut by one
turn.

Inserting Electrode Wire into Welding
Torch

e Turn the welding machine off.

o Depending on welding process, connect the proper
gun to the euro socket, the rated parameters of the
gun and of the welding machine should be matched.

e Remote the nozzle from the gun and contact tip or
protection cap and contact tip. Next, straighten the
gun out flat.

Turn the welding machine on.

Depress the gun trigger to feed the wire through the
gun liner until the wire comes out of the threaded
end.

¢ When trigger is released spool of wire should not
unwind.

English



Adjust wire spool brake accordingly.

Turn the welding machine off.

Install a proper contact tip.

Depending on the welding process and the type of
the gun, install the nozzle (GMAW process) or
protection cap (FCAW-SS process).

/!\ WARNING
Take precaution to keep eyes and hands away from the
end of the gun while the wire is being come out of the
threated end.

Changing Driving Rolls

/!\ WARNING
Turn the input power off of the welding power source
before installation or changing drive rolls.

PRESTOMIG 185MP and PRESTOMIG 210MP is

equipped with drive roll V0.8/V1.0 for steel wire. For

others wire sizes, is available the proper drive rolls kit

(see "Accessories" chapter) and follow instructions:

e Turn the welding machine off.

¢ Release the pressure roll lever [30].

e Unscrew the fastening cap [29].

e Change the drive rolls [31] with the compatible ones
corresponding to the used wire.

Figure 6.

e Screw fastening cap [29].

Gas Connection

A gas cylinder must be installed with a proper flow
regulator. Once a gas cylinder with a flow regulator has
been securely installed, connect the gas hose from the
regulator to the machine gas inlet connector. Refer to
point [17] of the Figure 3.

& WARNING
The welding machine supports all suitable shielding
gases including carbon dioxide, argon and helium at a
maximum pressure of 5,0 bars.

Welding GMAW, FCAW-SS Process
PRESTOMIG 185MP and PRESTOMIG 210MP can be
used to welding GMAW and FCAW-SS process.
PRESTOMIG 210MP has been provided with synergic
GMAW process.

PRESTOMIG 185MP and PRESTOMIG 210MP does
not include the gun necessary for GMAW or FCAW-SS
welding. Depending on the welding process can be
purchased separately (see "Accessories" chapter).

English

Preparation the Machine for Welding

GMAW and FCAW-SS Process.
Procedure of begin welding of GMAW or FCAW-SS
process:

e Determine the wire polarity for the wire to be used.
Consult the wire data for this information.

e Connect output the gas-cooled gun to GMAW /
FCAW-SS process to Euro Socket [7].

e Depending on the using wire, connect the work lead
[19] to output socket [8] or [9]. See [25] point —
terminal block of changing polarity.

e Connect the work lead to the welding piece with the
work clamp.

o Install the proper wire.

Install the proper drive roll.
Make a sure, if it is needed (GMAW process), that
the gas shield has been connected.

e Turn the machine on.

Push the gun trigger to feed the wire through the gun
liner until the wire comes out of the threaded end.

e Install a proper contact tip.

Depending on the welding process and the type of
the gun, install the nozzle (GMAW process) or
protection cap (FCAW-SS process).

¢ Close the left side panel.

The welding machine is now ready to weld.
By applying the principle of occupational health and
safety at welding, welding can be begun.

Welding GMAW, FCAW-SS Process in

Manual Mode
Depending on welding machine, in manual mode can be
set:

PRESTOMIG 185MP

e The welding load voltage
e WFS
¢ Inductance

PRESTOMIG 210MP

Basic menu Advanced menu
e The welding load e The welding load
voltage voltage
e WFS e WFS
e 2-Step/4-Step e Burnback
e Run-in WFS
e Spot Time
o Preflow Time/
Pastflow Time
e 2-Step/4-Step
e Inductance

The 2-Step - 4-Step changes the function of the gun’s

trigger.

e 2 Step trigger operation turns welding on and off in
direct response to the trigger. Welding process is
performed when the gun’s trigger is pulled.

e 4-Step mode allows to continue welding, when the
gun’s trigger is released. To stop welding, the gun’s
trigger is pulled again. 4-step mode facilitates to
making long welds.

/!\ WARNING
4-Step does not work during Spot Welding.

English



The Burnback Time is the amount of time that the weld
output continues after the wire stops feeding. It prevents
the wire from sticking in the puddle and prepares the end
of the wire for the next arc start.

Run-in WFS sets the wire feed speed from the time the
trigger is pulled until an arc is established.

Spot Timer adjusts the time welding will continue even if
the trigger is still pulled. This option has no effect in 4-
Step Trigger Mode.

/!\ WARNING
Spot Timer has no effect in 4-Step Trigger Mode.

Preflow Time adjusts the time that shielding gas flows
after the trigger is pulled and prior to feeding.

Postflow Time adjusts the time that shielding gas flows
after the welding output turns off.

Welding GMAW in Synergic Mode (only
PRESTOMIG 210MP)

In synergic mode, the welding load voltage is not set by
user. The correct welding load voltage will set by the
machine’s software. This value was recalled on the basis
of data (input data) had been loaded:

PRESTOMIG 210MP

Basic menu Advanced menu
o Wire type (material) e Wire type (material)
e Wire diameter e Wire diameter
e Gas e Gas

The welding load voltage can be changed depend on the
value of parameters are set by operators:

PRESTOMIG 210MP

Basic menu Advanced menu
e WFS e WFS
e Welding current e Welding current
e Material thickness e Material thickness

If it is needed, the welding load voltage can be adjusted
+ 2V by the right knob [11].
Additionally, user can manually set:

PRESTOMIG 210MP

Basic menu Advanced menu

Burnback
Run-in WFS
Spot Timer
Preflow Time /
Postflow Time
2-STEP/4-STEP
e Inductance

No possibilities

The 2-Step - 4-Step changes the function of the gun’s

trigger.

e 2 Step trigger operation turns welding on and off in
direct response to the trigger. Welding process is
performed when the gun’s trigger is pulled.

e 4-Step mode allows to continue welding, when the
gun’s trigger is released. To stop welding, the gun’s
trigger is pulled again. 4-step mode facilitates to
making long welds.

English

/!\ WARNING
4-Step does not work during Spot Welding.

The Burnback Time is the amount of time that the weld

output continues after the wire stops feeding. It prevents

the wire from sticking in the puddle and prepares the end
of the wire for the next arc start.

Run-in WFS sets the wire feed speed from the time the
trigger is pulled until an arc is established.

Spot Timer adjusts the time welding will continue even if
the trigger is still pulled. This option has no effect in 4-
Step Trigger Mode. Adjusting range:

/!\ WARNING
Spot Timer has no effect in 4-Step Trigger Mode.

Preflow Time adjusts the time that shielding gas flows
after the trigger is pulled and prior to feeding.

Postflow Time adjusts the time that shielding gas flows
after the welding output turns off.

Welding SMAW (MMA) Process
PRESTOMIG 185MP and PRESTOMIG 210MP does
not include the electrode holder with lead necessary for
SMAW welding, but the one can be purchased
separately.

Procedure of begin welding of SMAW process:

e First turn the machine off.

e Determine the electrode polarity for the electrode to
be used. Consult the electrode data for this
information.

e Depending on the polarity of using electrode,
connect the work lead [19] and the electrode holder
with lead to output socket [8] or [9] and lock them.
See the Table 3.

Table 3.
Output socket
The electrode holder (8]
x| with lead to SMAW
> 8
= Work lead [9] —
o
S
o | Th_e electrode holder [9] —
ol &y with lead to SMAW
8
Work lead [8] +

e Connect the work lead to the welding piece with the
work clamp.

Install the proper electrode in the electrode holder.
Turn the welding machine on.

Set the welding parameters.

The welding machine is how ready to weld.

By applying the principle of occupational health and
safety at welding, welding can be begun.

English



Depending on welding machine, the user can set
functions:

PRESTOMIG 185MP

e The welding current
e HOT START
ARC FORCE

PRESTOMIG 210MP

Basic menu Advanced menu

The welding current e The welding current
Switch on / switch off | e Switch on / switch off
the output voltage on the output voltage on
the output lead the output lead

e HOT START

e ARC FORCE

Welding GTAW Process (only

PRESTOMIG 210MP)

PRESTOMIG 210MP can be used to GTAW process
with DC (-). Arc ignition can be achieved only by lift TIG
method (contact ignition and lift ignition).

PRESTOMIG 210MP does not include the torch to
GTAW welding, but the one can be purchased
separately. See "Accessories" chapter.

Procedure of begin welding of GTAW process:

¢ First turn the machine off.

e Connect GTAW torch to [9] output socket.

e Connect the work lead to [8] output socket.

e Connect the work lead to the welding piece with the
work clamp.

Install the proper tungsten electrode in the GTAW
torch.

Turn the machine on.

Set the welding parameters.

The welding machine is now ready to weld.

By applying the principle of occupational health and
safety at welding, welding can be begun.

During welding GTAW process, the user can set
function:

SPEEDTED 210MP

Basic menu Advanced menu

e The welding current e The welding current
Switch on / switch off | e Switch on / switch off
the output voltage on the output voltage on
the output lead the output lead

Memory — Save, Recall, Delete (only

SEEDTEC 210MP)

PRESTOMIG 210MP enables saving, recalling and
deleting the parameter’s settings. 9 memories can be
used by user.

Saving, recalling and deleting process settings is
accessible in advanced menu of PRESTOMIG 210MP.

English

Error’'s Message (only PRESTOMIG
210MP)

Contact with the Technical Service Center or Lincoln
Electric, when a machine’s display of PRESTOMIG
210MP will show a message of the Figure 7 or similar.

N

001

Figure 7.
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Guide’s Marking Interface PRESTOMIG 210MP

Description of the user interface in "Quick Guide" chapter

T

> Select Welding Process o SMAW (MMA) Welding Basic menu
—— e
? t [Bumback AN ﬁ CMAW (MIG/MAG) :\"— Brightness Level
S1% 20 &°'%  [Manual Welding a & g
ECAW-S . View Software and
= : FCAW- Self shielded r— :
OIO. Run-in WFS N .,.p.. Manual Welding Hardware Version
— Information
t1 Preflow Time ﬁ GMAW. (MIG/MAG) o User Button
Y. ) »°'s,  |Synergic Welding ‘

Postflow Time

Select Process by

Cancel an Action

Save a Memory

Lock Panel by Code

Welding Material
Thickness

advanced)

3+
] 2 Number
ON Switch On Output
ﬂﬁ- Inductance @ Select Gas © Voltage (TIG/MMA only)
. . > Select Wire Type OFF Switch Off Output
000 Spot Welding Setting - (material) @ © Voltage (TIG/MMA only)
ON .
il Di ﬁ Spot Timer Select Wire Size d\ Unlock panel
oo (diameter)
@OFF Switch off Spot Weldin Select Function of Gun é‘ Unlock Panel by Code
PP § P 9 Trigger (2-Step / 4-Step) Y
l t 2-Step f Configuration and Set-up k Hot Start
—_—
H H 4-Step -n—o Lock / Unlock Panel Dl Arc Force
Memory ﬁ Lock Panel V Adjust Voltage
Recall a Memory (user -
memory) l“ Recall Factory Setting [A] (&> |Welding current
g i i
@ @ Clear a Memory \:I Select Menu (basic / ['_nr%‘] °|° Wire Feeder Speed

(WFS)

GTAW (TIG) Welding

Advanced Menu

English

10

English




Maintenance

/!\ WARNING
For any repair operations, modifications or
maintenances, it is recommended to contact the nearest
Technical Service Center or Lincoln Electric. Repairs
and modifications performed by unauthorized service or
personnel will cause, that the manufacturer’s warranty
will become null and void.

Any noticeable damage should be reported immediately
and repaired.

Routine maintenance (everyday)

e Check condition of insulation and connections of the
work leads and insulation of power lead. If any
insulation damage exists replace the lead
immediately.

¢ Remove the spatters from the welding gun nozzle.
Spatters could interfere with the shielding gas flow to
the arc.

e Check the welding gun condition: replace it, if
necessary.

e Check condition and operation of the cooling fan.
Keep clean its airflow slots.

Periodic maintenance (every 200 working hours but

at list once every year)

Perform the routine maintenance and, in addition:

e Keep the machine clean. Using a dry (and low
pressure) airflow, remove the dust from the external
case and from the cabinet inside.

e Ifitis required, clean and tighten all weld terminals.

The frequency of the maintenance operations may vary
in accordance with the working environment where the
machine is placed.

& WARNING
Do not touch electrically live parts.

/!\ WARNING
Before the case of welding machine will be removed, the
welding machine had to be turned off and the power lead
had to be disconnected from mains socket.

/!\ WARNING
Mains supply network must be disconnected from the
machine before each maintenance and service. After
each repair, perform proper tests to ensure safety.

English
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Electromagnetic Compatibility (EMC)

11/04
This machine has been designed in accordance with all relevant directives and standards. However, it may still generate
electromagnetic disturbances that can affect other systems like telecommunications (telephone, radio, and television) or
other safety systems. These disturbances can cause safety problems in the affected systems. Read and understand this
section to eliminate or reduce the amount of electromagnetic disturbance generated by this machine.

This machine has been designed to operate in an industrial area. To operate in a domestic area it is

necessary to observe particular precautions to eliminate possible electromagnetic disturbances. The

operator must install and operate this equipment as described in this manual. If any electromagnetic

disturbances are detected the operator must put in place corrective actions to eliminate these disturbances
with, if necessary, assistance from Lincoln Electric.

Before installing the machine, the operator must check the work area for any devices that may malfunction because of

electromagnetic disturbances. Consider the following.

e Input and output cables, control cables, and telephone cables that are in or adjacent to the work area and the
machine.

e Radio and/or television transmitters and receivers. Computers or computer controlled equipment.

e Safety and control equipment for industrial processes. Equipment for calibration and measurement.

e Personal medical devices like pacemakers and hearing aids.

e Check the electromagnetic immunity for equipment operating in or near the work area. The operator must be sure
that all equipment in the area is compatible. This may require additional protection measures.

e The dimensions of the work area to consider will depend on the construction of the area and other activities that are
taking place.

Consider the following guidelines to reduce electromagnetic emissions from the machine.

e Connect the machine to the input supply according to this manual. If disturbances occur if may be necessary to take
additional precautions such as filtering the input supply.

e The output cables should be kept as short as possible and should be positioned together. If possible connect the
work piece to ground in order to reduce the electromagnetic emissions. The operator must check that connecting the
work piece to ground does not cause problems or unsafe operating conditions for personnel and equipment.

e Shielding of cables in the work area can reduce electromagnetic emissions. This may be necessary for special
applications.

& WARNING

The Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public

low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility in those

locations, due to conducted as well as radiated disturbances.

> NG

& WARNING
While a high electromagnetic field occurs, a welding current can fluctuate.

/!\ WARNING
This equipment complies with IEC 61000-3-12.
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Technical Specifications

NAME INDEX
PRESTOMIG 185MP WO000403577
PRESTOMIG 210MP WO000403576
INPUT
185MP 210MP
Input Voltage U1 230 Vac + 10%, 1-phase | 115 Vac = 10%, 1-phase | 230 Vac + 10%, 1-phase
Frequency 50/60 Hz 50/60 Hz
Input Amperes limax 27A 23A 27A
Input Power at Rated Cycle (40°C) | 6,2kVA @ 25% Duty Cycle Z'GKVAC@yC‘:’g% Duty G'ZKVASCZE% Duty
cos @ 0,99 0,99
EMC Group / Class /A /A
RATED OUTPUT
Op\?gl tglgrgun (besggﬁﬁﬁglgifgergd) Output Current Output Voltage
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vvdc
GMAW 51 vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 vdc
FCAW-SS 51 Vvdc 60 160A 22 Vdc
230Vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 vdc
GMAW 51 vdc 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAW-SS 51 vde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW 51 vde 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW | 51 Vde 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
English 13 English




WELDING CURRENT RANGE
GMAW FCAW-SS MSAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 - 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 - 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 - 80A 20A — 125A
RECOMMENDED INPUT CABLE AND FUSE SIZES
Fuse or Circuit Breaker Size Power Lead
185MP B 16A (B 25A)** 3 Conductor, 2,5mm?2
210MP B 16A (B 25A)** 3 Conductor, 2,5mm?2
DIMENSION
Weight Height Width Length
185MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
WIRE DIAMETER / WIRE FEED SPEED RANGE
WFS RANGE Solid wires Aluminum wires Cored wires
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6+1.0 - 09+11
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 1.0 0.9+1.1
Protection Rating Operating Humidity (t=20°C) Operating Temperature Storage Temperature
IP23 <95% from -10°C to +40°C from -25°C to 55°C

**\When welding with maximum current 1,>160A replace input plug with one>16A.

WEEE

07/06

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2012/19/UE on Waste Electrical and Electronic Equipment

(WEEE) and its implementation in accordance with national law, electrical equipment that has reached

the end of its life must be collected separately and returned to an environmentally compatible recycling

facility. As the owner of the equipment, you should get information on approved collection systems
I from our local representative.

By applying this European Directive you will protect the environment and human health!

English

Spare Parts

12/05

Part list reading instructions

e Do not use this part list for a machine if its code number is not listed. Contact the Lincoln Electric Service
Department for any code number not listed.

e Use the illustration of assembly page and the table below to determine where the part is located for your particular
code machine.

e Use only the parts marked "e" in the column under the heading number called for in the assembly page (# indicate
a change in this printing).

First, read the Part List reading instructions above then refer to the "Spare Part" manual supplied with the machine,
which contains a picture-descriptive part number cross-reference).

Electrical Schematic

Refer to the "Spare Parts" manual supplied with the machine.
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Accessories

W10429-15-3M

The gas-cooled gun LGS2 150 G-3.0M to GMAW process - 3m

W10429-24-3M

The gas-cooled gun LGS2 240 G-3.0M to GMAW process - 3m

W10429-25-3M

The gas-cooled gun LGS2 250 G-3.0M to GMAW process - 3m

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Welding cable with electrode holder to SMAW process - 3m.

W000260684

WELDLINE lead’s KIT to SMAW process:
e The electrode holder with lead to SMAW process - 3m.
e Work lead - 3m.

KIT-200A-25-3M

Lead’s KIT to SMAW process:
e The electrode holder with lead to SMAW process - 3m.
o Worklead - 3m.

KIT-200A-35-5M

Lead’s KIT to SMAW process:
e The electrode holder with lead to SMAW process - 5m.
e Work lead - 5m.

Drive rolls to 2 driven rolls

Solid wires:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Aluminum wires:
KP14016-1.2A ul1.0/uU12

Cored wires:
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1

English
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GRAZIE! Per aver scelto la QUALITA dei prodotti Lincoln Electric.

e Esamini Imballo ed Equipaggiamento per rilevare eventuali danneggiamenti. Le richieste per materiali danneggiati
dal trasporto devono essere immediatamente notificate al rivenditore.

e Per ogni futuro riferimento, compilare la tabella sottostante con le informazioni di identificazione equipaggiamento.
Modello, Codice (Code) e Matricola (Serial Number) sono reperibili sulla targa dati della macchina.

Modello:

INDICE ITALIANO
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Sicurezza

11/04

& ATTENZIONE

Questa macchina deve essere impiegata solo da personale qualificato. Assicuratevi che tutte le procedure

di installazione, impiego, manutenzione e riparazione vengano eseguite solamente da persone qualificate.

Leggere e comprendere questo manuale prima di mettere in funzione la macchina. La mancata osservanza

delle istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone, o danni alla macchina.
Leggere e comprendere le spiegazioni seguenti sui simboli di avvertenza. La Lincoln Electric non si assume alcuna
responsabilita per danni conseguenti a installazione non corretta, incuria o impiego in modo anormale.

AVVERTENZA: Questo simbolo indica che occorre seguire le istruzioni per evitare seri infortuni, anche
mortali, alle persone o danni a questa macchina. Proteggete voi stessi e gli altri dalla possibilita di seri
infortuni anche mortali.

LEGGERE E COMPRENDERE LE ISTRUZIONI: Leggere e comprendere questo manuale prima di far
funzionare la macchina. La saldatura ad arco puo presentare dei rischi. La mancata osservanza delle
istruzioni di questo manuale pud provocare seri infortuni, anche mortali, alle persone o danni alla
macchina.

LA FOLGORAZIONE ELETTRICA E' MORTALE: Le macchine per saldatura generano tensioni elevate.
Non toccare I'elettrodo, il morsetto di massa o i pezzi da saldare collegati alla saldatrice quando

la saldatrice & accesa. Mantenersi isolati elettricamente da elettrodo, morsetto di massa e pezzi

da saldare collegati.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Togliere I'alimentazione con l'interruttore ai fusibili
prima di svolgere operazioni su questa macchina. Mettere la macchina a terra secondo le normative
vigenti.

MACCHINA CON ALIMENTAZIONE ELETTRICA: Ispezionare periodicamente i cavi di alimentazione,
all’elettrodo e al pezzo. Se si riscontrano danni all'isolamento sostituire immediatamente il cavo.

Non posare la pinza porta-elettrodo direttamente sul banco di saldatura o qualsiasi altra superficie

in contatto con il morsetto di massa per evitare un innesco involontario dell’arco.

| CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI: Il passaggio di corrente
elettrica in un conduttore produce campi elettromagnetici. Questi campi possono interferire con alcuni
cardiostimolatori (“pacemaker”); pertanto i saldatori con un cardiostimolatore devono consultare

il proprio medico prima di utilizzare questa macchina.

CONFORMITA CE: Questa macchina & conforme alle Direttive Europee.

RADIAZIONI OTTICHE ARTIFICIALI: Conformemente a quanto prescritto nella Direttiva 2006/25/CE

e alla norma EN 12198, I'apparecchiatura € di categoria 2. Si rende obbligatoria I'adozione di Dispositivi
di Protezione Individuale (DPI) con grado di protezione del filtro fino ad un massimo di 15, secondo
quanto prescritto dalla Norma EN169.

FUMI E GAS POSSONO ESSERE PERICOLOSI: La saldatura pud produrre fumi e gas dannosi alla
salute. Evitate di respirare questi fumi e gas. Per evitare il pericolo I'operatore deve disporre di una
ventilazione o di un'estrazione di fumi e gas che li allontanino dalla zona in cui respira.
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| RAGGI EMESSI DALL’ARCO BRUCIANO: Usate una maschera con schermatura adatta a proteggervi
gli occhi da spruzzi e raggi emessi dall’arco mentre saldate o osservate la saldatura. Indossare
indumenti adatti in materiale resistente alla fiamma per proteggere il corpo, sia vostro che dei vostri
aiutanti. Le persone che si trovano nelle vicinanze devono essere protette da schermature adatte,

non infiammabili, e devono essere avvertite di non guardare I'arco e di non esporvisi.

)
i

0 combustibili liquidi.

LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE INCENDI O ESPLOSIONI: Allontanare
dall'area di saldatura tutto cido che pud prendere fuoco e tenere a portata di mano un estintore.

Le scintille di saldatura e gli spruzzi di materiale ad alta temperatura prodotti dalla saldatura
attraversano con facilita eventuali piccole aperture presenti nelle zone circostanti. Non saldare

su serbatoi, bidoni, contenitori o materiali diversi fino a che non é stata verificata I'assenza di vapori
infammabili o nocivi. Non impiegare mai questa saldatrice in presenza di gas e/o vapori inflammabili

D )

bruciare in modo grave con le superfici e materiali caldi della zona di saldatura. Impiegare guanti

' | MATERIALI SALDATI BRUCIANO: Il processo di saldatura produce moltissimo calore. Ci si pud
il e pinze per toccare o muovere materiali nella zona di saldatura.

di calore.

LE BOMBOLE POSSONO ESPLODERE SE SONO DANNEGGIATE: Impiegate solo bombole
contenenti il gas compresso adatto al processo di saldatura utilizzato e regolatori di flusso, funzionanti
regolarmente, progettati per il tipo di gas e la pressione in uso. Le bombole vanno tenute sempre in
posizione verticale e assicurate con catena ad un sostegno fisso. Non spostate le bombole senza il loro
cappello di protezione. Evitate qualsiasi contatto dell’elettrodo, della sua pinza, del morsetto di massa
o di ogni altra parte in tensione con la bombola del gas. Le bombole gas vanno collocate lontane dalle
zone dove possano restare danneggiate dal processo di saldatura con relativi spruzzi e da fonti

MARCHIO DI SICUREZZA: Questa macchina & adatta a fornire energia per operazioni di saldatura
E ; svolte in ambienti con alto rischio di folgorazione elettrica.

Il produttore si riserva il diritto di apportare modifiche e/o miglioramenti alla progettazione senza aggiornare

contemporaneamente il manuale dell’operatore.

Introduzione

Le saldatrici PRESTOMIG 185MP consentono la
saldatura:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Le saldatrici PRESTOMIG 210MP consentono la
saldatura:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

e GTAW (accensione dell’arco in lift TIG)

La seguente apparecchiatura é stata aggiunta
a PRESTOMIG 185MP e PRESTOMIG 210MP:
e Cavodimassa—3m

e Tubodelgas—2m

¢ Rullo trainafilo V0.8/V1.0 per filo pieno (installato
sull'unita trainafilo).

Per i processi GMAW e FCAW-SS, le specifiche
tecniche descrivono:

¢ Tipo difilo per saldatura

e Diametro del filo

L’apparecchiatura consigliata, acquistabile da parte
dell'utente, & stata menzionata nel capitolo “Accessori”.

Installazione e Istruzioni Operative

Leggere tutta questa sezione prima di installare
e impiegare la macchina.

Collocazione e ambiente

Questa macchina ¢ in grado di funzionare in ambienti
difficili. E’ comunque importante seguire delle semplici
misure di prevenzione per garantirne una lunga durata
e un funzionamento affidabile:

e Non collocare o impiegare la macchina su superfici

Italiano

inclinate piu di 15° rispetto all’orizzontale.
Non usare questa macchina per sgelare tubi.

e La macchina va collocata ove vi sia una circolazione
di aria pulita senza impedimenti al suo movimento
in entrata e uscita dalle feritoie. Non coprire
la macchina con fogli di carta, panni o stracci
quando € accesa.

e Tenere al minimo polvere e sporco che possano
entrare nella macchina.
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e Questa macchina ha una protezione di grado IP23.
Tenetela piu asciutta possibile e non posatela
su suolo bagnato o dentro pozzanghere.

e Disponete la macchina lontana da macchinari
controllati via radio. Il suo funzionamento normale
puo interferire negativamente sul funzionamento
di macchine controllate via radio poste nelle
vicinanze, con conseguenze di infortuni o danni
materiali. Leggete la sezione sulla compatibilita
elettromagnetica di questo manuale.

e Non impiegate la macchina in zone ove
la temperatura ambiente supera i 40 °C.

Fattore di Intermittenza

e Surriscaldamento

Il fattore di intermittenza di una saldatrice

€ la percentuale di tempo su un periodo di 10 minuti
durante la quale si puo far funzionare la macchina
alla corrente nominale corrispondente.

Esempio: fattore di intermittenza 60%

TN SN

Saldatura per 6 minuti. Interruzione per 4 minuti.
Il superamento del fattore di intermittenza provoca
I'attivazione del circuito di protezione termica.

La macchina € protetta dal surriscaldamento

da un sensore di temperatura.

Collegamento all’alimentazione

/!\,ATTENZIONE
Solo un elettricista qualificato pud collegare la saldatrice
alla rete di alimentazione. L’installazione deve essere
effettuata in conformita alle norme elettriche nazionali
appropriate e alle normative locali.

Prima di accendere la saldatrice, verificare tensione,
fasi e frequenza dell’alimentazione. Controllare il
collegamento dei cavi di messa a terra fra la macchina
e la sua alimentazione. Le saldatrici PRESTOMIG
185MP, PRESTOMIG 210MP devono essere collegate a
una presa di corrente installata correttamente con uno
spinotto

di terra.

La tensione di alimentazione ammissibile &€ 230 V,
50/60 Hz. Per ulteriori informazioni sull’alimentazione
fare riferimento alla Sezione Specifiche tecniche del
manuale e alla targhetta dati della macchina.

Assicurarsi che I'alimentazione da rete fornisca una
potenza sufficiente per il funzionamento normale della
macchina. Nella sezione “Specifiche tecniche” di questo
manuale sono indicate le portate dei fusibili ritardati

(o dei disgiuntori con caratteristica “B”) e le dimensioni
dei cavi.

/!\, ATTENZIONE
La saldatrice pud essere alimentata da un gruppo
elettrogeno con potenza di uscita superiore di almeno
il 30% a quella di alimentazione nominale della
saldatrice stessa.

Italiano

/!\, ATTENZIONE
Quando si alimenta la saldatrice mediante gruppo
elettrogeno, assicurarsi che la saldatrice venga spenta
prima di spegnere il gruppo elettrogeno, per evitare
danni alla saldatrice.

Collegamenti in uscita
Fare riferimento ai punti [7], [8] e [9] delle figure
seguenti.

Comandi e possibilita operative

1. | nterruttore di accensione con
@ indicatore LED (solo PRESTOMIG
185MP): Questo LED si accende

quando la saldatrice
€ accesa ed é pronta a funzionare.

77 865

L

Figura 1.

2. Indicatore di sovraccarico termico: Indica che
la macchina si € surriscaldata o che il
raffreddamento non & sufficiente.

Questo dipende da:

PRESTOMIG 185MP: Sovraccarico
o raffreddamento insufficiente viene
visualizzato accendendo il LED

al di sotto del simbolo.

PRESTOMIG 210MP: Il messaggio
in forma di immagine viene
visualizzato dal display [13].

O!

3. Interruttore del processo di saldatura:

Processo GMAW (MIG/MAG)
Avvertenza: puod essere usato
nel processo FCAW-SS.

' Processo SMAW (MMA)
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/!\, ATTENZIONE
Quando la macchina & di nuovo accesa, viene
richiamato I'ultimo processo di saldatura.

& ATTENZIONE
Se si preme il pulsante con il processo GMAW in corso,
i terminali di uscita resteranno in tensione.

/!\, ATTENZIONE
Durante il processo SMAW, i terminali di uscita sono
ancora in tensione.

4. Manopola di controllo: In funzione del processo
di saldatura, questa manopola controlla:

Induttanza: L’arco viene
controllato tramite questa
manopola. Se il valore

€ maggiore, I'arco € piu “morbido”
e durante la saldatura si
verificano meno spruzzi.

Processo
GMAW

ARC FORCE: La corrente

in uscita aumenta
temporaneamente per impedite il
cortocircuito tra I'elettrodo

e il pezzo da saldare.

Processo
SMAW

© &

5. Controllo WFES/Hot Start: In base al processo di
saldatura, questa manopola controlla:

Velocita di alimentazione del
filo (WES): Valore percentuale
della velocita nominale di
alimentazione del filo.

Processo
GMAW

HOT START: valore

in percentuale del valore
nominale della corrente

di saldatura durante la corrente
di avvio dell’arco. Il controllo
viene utilizzato per impostare

il livello della corrente
aumentata e della corrente

di avvio dell’arco viene
facilitata.

Processo
SMAW

@@

6. Controllo tensione di carico della saldatura/
manopola corrente: In base al processo di saldatura,
la manopola controlla:

Processo La tensione di saldatura viene

GMAW impostata tramite questa
manopola [6] (anche durante
la saldatura).

Processo La corrente di saldatura viene

SMAW impostata tramite questa
manopola [6] (anche durante
la saldatura).

7. Presa EURO: Per il collegamento di una torcia per
saldatura (per processo GMAW / FCAW-SS).

8. Presa d'uscita positiva per il circuito
di saldatura: Per il collegamento
di un porta-elettrodo con cavo/cavo
di massa.

9. Presa d'uscita negativa per il circuito

Italiano

10.
11.

12.

13.

14.

15.
L]

di saldatura: Per il collegamento
di un porta-elettrodo con cavo/cavo
di massa.

Manopola sinistra: Serve per regolare il valore del
parametro sul lato superiore sinistro del display [13].

Manopola destra: Serve per regolare il valore del
parametro sul lato superiore destro del display [13].

Manopola di impostazione: Serve per cambiare
il tipo di procedura di saldatura e le impostazioni
di saldatura.

Display: Visualizza i parametri del processo
di saldatura.

Pulsante utente (a sinistra): E possibile impostare
la funzione del pulsante tramite:

Menu avanzato:

Richiama il menu avanzato (predefinito).
Richiama la memoria utente.

Induttanza.

Fase di prova di WFS.

Ritorno di combustione.

Menu semplice — consente di passare dal menu
avanzato al menu semplice.

Pulsante “Esci” (a destra):

Annulla un’azione/esce dal menu.

Blocca e sbhlocca le manopole e i pulsanti sul
pannello (tenere premuto il pulsante per 4 secondi).

5] [R][=]

[~] F@@
|

Figura 2.
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16. Interruttore di alimentazione ON/OFF (I/O): controlla
I'alimentazione in ingresso della macchina.
Assicurarsi che la saldatrice sia collegata alla rete
di alimentazione prima di accenderla (“1”). Quando
I'alimentazione in ingresso & collegata e linterruttore
di accensione ¢ attivato, I'indicatore si accende per
indicare che la macchina & pronta per saldare.

17. Connettore del gas: collegamento per
la linea di gas.

18. Cavo di alimentazione con spina (2 m): il cavo
di alimentazione con spina € una dotazione
standard. Collegare il cavo di alimentazione con
spina alla rete di alimentazione prima di accendere

la saldatrice.
7T
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22. Filo con rocchetto (per GMAW / FCAW-SS):
La macchina non include un filo con rocchetto.

23. Supporto del rocchetto del filo: Rocchetti di 5 kg
massimo. Compatibile con rocchetti in plastica,
acciaio e in fibra su un cilindro da 51 mm.

24. Cambio polarita.

25. Morsettiera per cambio polarita (per processi
GMAW / FCAW-SS): Questa morsettiera consente
di impostare la polarita (+ o -) del porta-elettrodo.

/!\, ATTENZIONE
La polarita positiva (+) & 'impostazione predefinita
di fabbrica.

/!\, ATTENZIONE
Prima della saldatura, controllare la polarita di utilizzo
di elettrodi e fili.

Se é necessario modificare la polarita, I'utente deve:

e Spegnere la saldatrice.

e Stabilire la polarita dell’elettrodo per il filo
da utilizzare. Per ottenere queste informazioni,
consultare i dati dell’elettrodo.

e Rimuovere il coperchio della morsettiera [24].
L’estremita del filo sulla morsettiera [25] e il cavo
di massa si collegano come indicato nella Tabella 1
o nella Tabella 2.

e Rimontare il coperchio della morsettiera.

& ATTENZIONE
La macchina deve essere utilizzata con lo sportello
completamente chiuso durante la saldatura.

/!\, ATTENZIONE
Non utilizzare la maniglia per spostare la saldatrice
durante l'utilizzo.

el

19. Cavo di massa.

20. Guidafilo a 2 rulli (per processi GMAW, FCAW-SS).

21.Filo per saldatura (per GMAW / FCAW-SS).

Italiano
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Tabella 1.

Polarita positiva
(impostazione di fabbrica)

Tabella 2.

Polarita negativa
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Caricamento del filo dell’elettrodo

e Spegnere la macchina.

e Aprire il coperchio laterale della macchina.

e Svitare il tappo di fissaggio del manicotto.

e Caricare il rocchetto con il filo [22] sul manicotto
in modo che il rocchetto giri in senso antiorario
quando il filo [21] & inserito nell’alimentatore del filo.

¢ Assicurarsi che il rocchetto che si trova sul
pin entri nel foro di adattamento sul rocchetto.

e Awvitare il tappo di fissaggio del manicotto.

e Posizionare il rullo del filo utilizzando la scanalatura
corretta corrispondente al diametro del filo.

e Liberare I'estremita del filo e tagliare I'estremita
piegata assicurandosi che non abbia sbavature.

/!\, ATTENZIONE
L’estremita tagliente del filo puo causare lesioni.

Italiano

e Ruotare il rocchetto del filo in senso antiorario
e infilare I'estremita del filo nell'alimentatore del
filo fino alla la presa Euro.

e Regolare la forza del rullo pressatore
dell’alimentatore del filo correttamente.

Regolazioni della coppia frenante

del manicotto

Per evitare uno srotolamento spontaneo del filo
per saldatura il manicotto &€ munito di un freno.

La regolazione viene effettuata ruotando la relativa
vite Allen M8, posizionata all’interno della struttura
del manicotto dopo aver svitato il tappo di fissaggio
del manicotto.
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Figura 5.

26. Tappo di fissaggio.
27.Regolazione della vite Allen M8.
28. Molla di pressione.

Girando la vite Allen M8 in senso orario si aumenta
la tensione della molla ed & possibile aumentare
la coppia frenante.

Girando la vite Allen M8 in senso antiorario si riduce
la tensione della molla ed & possibile ridurre la coppia
frenante.

Una volta terminata la regolazione, avvitare nuovamente
il tappo di fissaggio.

Regolazione della forza del rullo

pressatore

Il braccio di compressione controlla la quantita di forza
che i rulli guida esercitano sul filo.

La forza della pressione viene regolata girando il dado
di regolazione in senso orario per aumentare la forza,

in senso antiorario per ridurla. La regolazione corretta
del braccio di pressione offre la prestazione di saldatura
migliore.

/!\, ATTENZIONE
Se la pressione del rullo € troppo bassa, il rullo
scorrera sul filo. Se la pressione del rullo & troppo
alta, il filo potrebbe deformarsi, causando problemi
di alimentazione nella torcia. La forza della pressione
deve essere impostata correttamente. Ridurre la forza
della pressione lentamente finché il filo non inizia
a scorrere sul rullo guida e successivamente aumentare
leggermente la forza girando il dado di regolazione
di un giro.

Inserimento del filo dell’elettrodo

nellatorcia per saldatura

e Spegnere la saldatrice.

e In base al processo di saldatura, collegare la torcia
corretta alla presa euro. Nota: i parametri nominali
della torcia e della saldatrice devono corrispondere.

¢ Rimuovere I'ugello dalla torcia e la punta di contatto
o il tappo di protezione e la punta di contatto.
Successivamente, raddrizzare la torcia.

e Accendere la saldatrice.

e Premere il pulsante torcia per far avanzare
il filo attraverso il tubo torcia finché il filo non
fuoriesce dall'estremita filettata.

e Quando il pulsante viene rilasciato, il rocchetto

del filo non si srotola.

Regolare quindi il freno del rocchetto del filo.

Spegnere la saldatrice.

Installare una punta di contatto corretta.

In base al processo di saldatura e al tipo di torcia,

installare I'ugello (processo GMAW) o il tappo

di protezione (processo FCAW-SS).

Italiano

& ATTENZIONE
Adottare precauzioni per tenere gli occhi e le mani
al riparo dall’estremita della torcia mentre il filo
fuoriesce dall’estremita filettata.

Sostituzione dei rulli guida

/!\, ATTENZIONE
Spegnere I'alimentazione in ingresso della fonte
di alimentazione della saldatura prima dell'installazione
o della sostituzione dei rulli guida.

Le saldatrici PRESTOMIG 185MP e PRESTOMIG

210MP sono equipaggiate con rullo trainafilo V0.8/V1.0

per fili

di acciaio. Per le altre dimensioni del filo € disponibile

il kit trainafilo corretto (vedere il capitolo “Accessori”)

e seguire le istruzioni:

e Spegnere la saldatrice.

o Rilasciare la leva del rullo pressatore [30].

e Svitare il tappo di fissaggio [29].

e Sostituire i rulli guida [31] con quelli compatibili
corrispondenti al filo utilizzato.

Figura 6.

e Awvitare il tappo di fissaggio [29].

Collegamento gas

E necessario installare una bombola del gas con

un regolatore di flusso corretto. Una volta installata

la bombola del gas con regolatore di flusso, collegare

il tubo del gas tra il regolatore e il connettore di ingresso
del gas sulla saldatrice. Fare riferimento al punto [17]
della Figura 3.

@ ATTENZIONE
La saldatrice supporta tutti i gas di protezione compresi
I'anidride carbonica, I'argon e I'elio, con una pressione
massima di 5,0 bar.

Processi di saldatura GMAW, FCAW-SS
E possibile utilizzare le saldatrici PRESTOMIG 185MP
e PRESTOMIG 210MP per i processi di saldatura
GMAW

e FCAW-SS.

La saldatrice PRESTOMIG 210MP ¢é dotata del
processo GMAW sinergico.

Le saldatrici PRESTOMIG 185MP e PRESTOMIG
210MP non includono la torcia necessaria per la
saldatura GMAW o FCAW-SS. In base al processo di
saldatura,

e possibile acquistarla separatamente (vedere capitolo
“Accessori”).
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Preparazione della macchina
per il processo di saldatura GMAW
e FCAW-SS.

Procedura di inizio del processo di saldatura GMAW
o FCAW-SS:

e Determinare la polarita del filo per il filo da utilizzare.

Consultare il dati relativi al filo per questa
informazione.

e Collegare l'uscita della torcia raffreddata a gas per
processo GMAW / FCAW-SS alla presa Euro [7].

¢ In funzione del filo utilizzato, collegare il cavo di
massa [19] alla presa di uscita [8] o [9]. Vedere [25],
punto della — morsettiera per il cambio polarita.

e Collegare il cavo massa al pezzo da saldare
mediante la pinza di massa.

¢ Installare il filo corretto.

e Installare il rullo guida corretto.

e Se necessario, assicurarsi che sia stato collegato
il gas di protezione (processo GMAW).

e Accendere la macchina.

e Premere I'attivatore della torcia per far avanzare
il filo attraverso la torcia finché il filo non fuoriesce
dall’estremita filettata.

¢ Installare una punta di contatto corretta.

e In base al processo di saldatura e al tipo di torcia,
installare I'ugello (processo GMAW) o il tappo
di protezione (processo FCAW-SS).

e Chiudere il pannello laterale sinistro.

e La saldatrice & ora pronta per saldare.

e Applicando i principi di salute e sicurezza sul lavoro,
con particolare riferimento alle operazioni
di saldatura, si puo iniziare a saldare.

Processo di saldatura GMAW,
FCAW-SS in modalita manuale

In base alla saldatrice, in modalita manuale € possibile
impostare:

PRESTOMIG 185MP

e Latensione di carico della saldatura
WFS
Induttanza

PRESTOMIG 210MP

Menu semplice Menu avanzato

e Latensione di e Latensione di carico

carico della della saldatura
saldatura e WFS
e WEFS e Ritorno di combustione
e A2 fasi/a4fasi e Fase di prova di WFS

e Tempo di puntatura

e Tempo di Pre
flow/Tempo di Post flow

e A 2fasi/a 4 fasi

e Induttanza

La selezione della modalita 2 fasi — 4 fasi cambia

il funzionamento del pulsante torcia.

e |l funzionamento a 2 fasi consente di attivare
e disattivare direttamente la saldatura. Il processo
di saldatura viene attivato quando s preme
il pulsante torcia.

e |l funzionamento a 4 fasi consente di continuare
a saldare anche quando il pulsante torcia viene
rilasciato. Per interrompere la saldatura occorre
premere nuovamente il pulsante torcia.

Il funzionamento a 4 fasi facilita I'esecuzione
delle saldature lunghe.

Italiano

/!\, ATTENZIONE
Il processo a 4 fasi non funziona durante la spot welding.

Il tempo di burnback & il tempo in cui la corrente
di saldatura & ancora attiva dopo I'arresto dell'unita
trainafilo si arresta. Questo tempo supplementare
impedisce che il filo si incolli al cordone di saldatura
e prepara I'estremita del filo per I'innesco d’arco
successivo.

Prova WFS: Imposta la velocita di avanzamento del filo
dal momento in cui viene premuto il pulsante torcia fino
alla formazione dell'arco di saldatura.

Timer di puntatura: Regola il tempo in cui la saldatura
continua anche quando il pulsante viene rilasciato.
Questa opzione non ha effetto nella modalita pulsante
a 4 fasi.

& ATTENZIONE
Il timer di puntatura non ha effetto nella modalita
pulsante a 4 fasi.

Tempo di preflow: Regola il tempo nel quale il gas
di protezione fuoriesce dopo l'attivazione del pulsante
torcia e prima dell'attivazione dell'avanzamento del filo.

Tempo di postflow: Regola il tempo nel quale il gas
di protezione continua a fuoriuscire dopo il rilascio del
pulsante torcia.

Saldatura GMAW in modalita sinergica
(solo PRESTOMIG 210MP)

In modalita sinergica, la tensione di saldatura non

€ impostata dall’'utente. La tensione di saldatura corretta
viene impostata dal software della macchina. Questo
valore viene richiamato in base ai dati (in ingresso)
caricati:

PRESTOMIG 210MP

Menu semplice Menu avanzato
e Tipo difilo (materiale) | o Tipo difilo (materiale)
e Diametro del filo e Diametro del filo
e Gas e Gas

E possibile modificare la tensione di saldatura in base
al valore dei parametri impostati dagli operatori:

PRESTOMIG 210MP
Menu semplice

Menu avanzato

e WFS e WFS

e Corrente di saldatura Corrente di saldatura

e Spessore del e Spessore del
materiale materiale

Se necessario, € possibile regolare la tensione di
saldatura di £ 2 V, tramite la manopola destra [11].
Inoltre, I'utente pud impostare manualmente:

PRESTOMIG 210MP

Menu semplice Menu avanzato
Nessuna possibilita Ritorno di combustione
Fase di prova di WFS
Timer di puntatura
Tempo di Pre
flow/Tempo di Post flow
A 2 FASI/a 4 FASI
Induttanza
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La selezione della modalita 2 fasi — 4 fasi cambia
il funzionamento del pulsante torcia.
¢ |l funzionamento a 2 fasi consente di attivare
e disattivare direttamente la saldatura.
Il processo di saldatura viene attivato quando
s preme il pulsante torcia.
¢ |l funzionamento a 4 fasi consente di continuare
a saldare anche quando il pulsante torcia viene
rilasciato. Per interrompere la saldatura occorre
premere nuovamente il pulsante torcia.
Il funzionamento a 4 fasi facilita 'esecuzione
delle saldature lunghe.

/!\, ATTENZIONE

Il processo a 4 fasi non funziona durante la spot welding.

Il tempo di burnback & il tempo in cui la corrente
di saldatura € ancora attiva dopo I'arresto dell'unita
trainafilo si arresta. Questo tempo supplementare
impedisce che il filo si incolli al cordone di saldatura
e prepara I'estremita del filo per I'innesco d’arco
successivo.

Prova WFS: Imposta la velocita di avanzamento del filo
dal momento in cui viene attivato il pulsante della torcia
fino allo spegnimento dell’arco.

Timer di puntatura: Regola il tempo in cui la saldatura
continua anche quando il pulsante viene rilasciato.
Questa opzione non ha effetto nella modalita pulsante
a 4 fasi.

/!\, ATTENZIONE
Il timer di puntatura non ha effetto nella modalita
pulsante a 4 fasi.

Tempo di preflow: Regola il tempo nel quale il gas
di protezione fuoriesce dopo l'attivazione del pulsante
torcia e prima dell'attivazione dell'avanzamento del filo.

Tempo di postflow: Regola il tempo nel quale il gas
di protezione continua a fuoriuscire dopo il rilascio del
pulsante torcia.

Processo di saldatura SMAW (MMA)
Le saldatrici PRESTOMIG 185MP e PRESTOMIG
210MP non includono il porta-elettrodo con il cavo
necessario per la saldatura SMAW, acquistabile
separatamente.

Procedura di inizio del processo di saldatura SMAW:

e Spegnere la macchina.

e Stabilire la polarita per I'elettrodo da utilizzare.
Per ottenere queste informazioni, consultare i dati
dell’elettrodo.

e In funzione della polarita dell’elettrodo utilizzato,
collegare il cavo di massa [19] e il porta-elettrodo
alla presa di uscita [8] o [9] e bloccarli. Vedere
la Tabella 3.

Italiano

Tabella 3.

Presa di uscita
Portaelettrodo con 8]
¥ cavo per SMAW
<| 3
= Cavo di massa [9] —
[hd
S
o| | Portaelettrodo con [9]
o 7y cavo per SMAW
O
O .
Cavo di massa [8] +

e Collegare il cavo massa al pezzo da saldare
mediante la pinza di massa.

Installare I'elettrodo corretto sul porta elettrodo.
Accendere la saldatrice.

Impostare i parametri di saldatura.

La saldatrice € ora pronta per saldare.

Applicando i principi di salute e sicurezza sul lavoro,
con particolare riferimento alle operazioni

di saldatura, si puo iniziare a saldare.

In base alla saldatrice, I'utente pud impostare le funzioni:
PRESTOMIG 185MP

e La corrente di saldatura
e HOT START
e ARC FORCE

PRESTOMIG 210MP
Menu semplice Menu avanzato

e Lacorrente di e Lacorrente
saldatura di saldatura

e Accendere/spegnere | e Accendere/spegnere
la tensione di uscita la tensione di uscita
sul cavo di uscita sul cavo di uscita

HOT START

ARC FORCE

Processo di saldatura GTAW

(solo PRESTOMIG 210MP)

La saldatrice PRESTOMIG 210MP si pud usare per

il processo GTAW con CC (-). L'innesco dell'arco puo
essere ottenuto solo con il metodo lift TIG (innesco per
contatto e sollevamento).

La saldatrice PRESTOMIG 210MP non include la torcia
per la saldatura GTAW, acquistabile separatamente.
Vedere il capitolo “Accessori”.

Procedura di inizio del processo di saldatura GTAW:

e Spegnere la macchina.

e Collegare la torcia GTAW alla presa di uscita [9].

e Collegare il cavo di massa alla presa di uscita [8].

e Collegare il cavo massa al pezzo da saldare
mediante la pinza di massa.

¢ Installare I'elettrodo di tungsteno corretto sulla torcia

GTAW.

Accendere la macchina.

Impostare i parametri di saldatura.

La saldatrice €& ora pronta per saldare.

Applicando i principi di salute e sicurezza sul

lavoro, con particolare riferimento alle operazioni

di saldatura, si pud iniziare a saldare.

Durante la saldatura tramite processo GTAW,
puo impostare la funzione:
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SPEEDTED 210MP

Menu semplice Menu avanzato
e Lacorrente di e La corrente
saldatura di saldatura
e Accendere/spegnere e Accendere/spegnere
la tensione di uscita la tensione di uscita
sul cavo di uscita sul cavo di uscita

Memoria — salva, richiama, elimina

(solo SEEDTEC 210MP)

PRESTOMIG 210MP consente il salvataggio, il richiamo
e I'eliminazione delle impostazioni dei parametri.
L’utente pud utilizzare 9 memorie.

E possibile accedere alle impostazioni del processo

di salvataggio, richiamo ed eliminazione dal menu
avanzato di PRESTOMIG 210MP.

Messaggio di errore
(solo PRESTOMIG 210MP)

Contattare il Centro di assistenza tecnica oppure
direttamente Lincoln Electric, quando il display della
saldatrice PRESTOMIG 210MP visualizza il messaggio
di errore indicato nella figura 7 o similare.

N

001

Figura 7.
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Interfaccia per marchiatura della guida PRESTOMIG 210MP

Descrizione dell’interfaccia utente nel capitolo “Guida rapida”

Selezione del processo
di saldatura

Saldatura SMAW (MMA)

Menu semplice

Ritorno di combustione

Saldatura manuale
GMAW (MIG/MAG)

Livello di luminosita

Visualizzazione delle

FCAW-S — ; fani
- . . Saldatura manuale informazioni sulla
Olo. Fase di prova di WFS U ."p'. autoprotetta FCAW versione di software
e hardware
. Saldatura sinergica
t1 b Tempo di Pre flow - .,.ﬁ.. GMAW (MIG/MAG) Pulsante Utente

Tempo di Post Flow

Seleziona processo
per numero

Annulla un’azione

Induttanza

Seleziona gas

Attiva la tensione in
uscita (solo TIG/IMMA)

Impostazione spot
welding

Seleziona tipo di filo
(materiale)

[e]
®3

Disattiva la tensione in
uscita (solo TIG/MMA)

W% &

Timer di puntatura

Seleziona dimensione
filo (diametro)

Sblocca pannello

= d’
@on: Seleziona della funzione
. . . Sblocca pannello
Spegni spot welding del pulsante torcia er codice
YY) (2 fasi / 4 fasi) P
. Configurazione
bt a2 o mpostazions t Hot Start
H H A 4 fasi Blocca/Sblocca pannello Dl Arc Force
Memoria Blocca pannello v Regola tensione

Salva una memoria

Blocca pannello per
codice

[mm] 22

Spessore del materiale
da saldare

Pdel

Richiama una memoria

R LI SANIUICHONSIE

Richiama impostazioni .
(memoria utente) predefinita [A] @ Corrente di saldatura
AN . . Seleziona menu m 1510 Velocita alimentatore filo
Elimina una memoria . [min] |
@ (semplice/avanzato)

(WFS)

1%

Saldatura GTAW (TIG)

Menu avanzato
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Manutenzione

/!\, ATTENZIONE
Per eventuali operazioni di riparazione, modifica
0 manutenzione, si raccomanda di rivolgersi al piu

vicino Centro di assistenza tecnica oppure direttamente
a Lincoln Electric. Le riparazioni e le modifiche eseguite

da un centro o da personale non autorizzato
invalideranno la garanzia del costruttore.

Qualsiasi danno evidente deve essere segnalato e fatto

riparare.

Manutenzione corrente (quotidiana)
e Controllare le condizioni dell'isolamento

e i collegamenti dei cavi di massa e di alimentazione.

Se si riscontrano danni all'isolamento sostituire
immediatamente il cavo.

e Rimuovere gli spruzzi dal cono della torcia.
Gli spruzzi possono interferire con il flusso
del gas di protezione verso I'arco.

e Controllare lo stato della torcia: sostituirla,
se necessario.

e Controllare stato e funzionamento del ventilatore
di raffreddamento. Mantenerne pulite le feritoie.

Manutenzione periodica (ogni 200 ore di lavoro,

ma non meno di una volta all’anno)

Eseguire la manutenzione corrente e, in aggiunta:

e Pulire la macchina. Usare un getto d’aria asciutto
e a bassa pressione per rimuovere la polvere
dall'involucro esterno e dall’interno.

e Se necessario, pulire e serrare tutti i terminali
di saldatura.

La frequenza delle operazioni di manutenzione
puod essere variata in funzione dell’ambiente
in cui la macchina si trova a lavorare.

/!\, ATTENZIONE
Non toccare parti sotto tensione.

& ATTENZIONE
Prima di rimuovere la carpenteria, la saldatrice deve
essere spenta e la spina rimossa dalla rete di
alimentazione.

& ATTENZIONE
Prima di svolgere qualsiasi operazione
di manutenzione e servizio staccare la macchina
dalla rete di alimentazione. Dopo ogni riparazione,

eseguire le prove necessarie ad assicurare la sicurezza.
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Compatibilita Elettromagnetica (EMC)

11/04
Questa macchina ¢ stata progettata nel rispetto di tutte le direttive e normative in materia. Tuttavia pud generare dei
disturbi elettromagnetici che possono interferire con altri sistemi come le telecomunicazioni (telefono, radio o televisione)
o altri sistemi di sicurezza. | disturbi possono provocare problemi nella sicurezza dei sistemi interessati. Leggete
e comprendete questa sezione per eliminare o ridurre il livello dei disturbi elettromagnetici generati da questa macchina.

La macchina & stata progettata per funzionare in ambienti di tipo industriale. Il suo impiego in ambienti

domestici richiede particolari precauzioni per I'eliminazione dei possibili disturbi elettromagnetici. L'operatore

deve installare e impiegare la macchina come descritto in questo manuale. Se si riscontrano disturbi

elettromagnetici 'operatore deve porre in atto azioni correttive per eliminarli, avvalendosi, se necessario,
dell'assistenza della Lincoln Electric.

Prima di installare la macchina, controllate se nell’area di lavoro vi sono dispositivi il cui funzionamento potrebbe risultare

difettoso a causa di disturbi elettromagnetici. Prendete in considerazione i seguenti:

e Cavi di entrata o di uscita, cavi di controllo e cavi telefonici collocati nell’area di lavoro, presso la macchina o nelle

adiacenze di questa.

Trasmettitori e/o ricevitori radio o televisivi. Computers o attrezzature controllate da computer.

Impianti di sicurezza e controllo per processi industriali. Attrezzature di taratura e misurazione.

Dispositivi medici individuali come cardiostimolatori (pacemakers) o apparecchi acustici.

Verificare che macchine e attrezzature funzionanti nell’area di lavoro o nelle vicinanze siano immuni da possibili

disturbi elettromagnetici. L’'operatore deve accertare che tutte le attrezzature e dispositivi nell’area siano compatibili.

A questo scopo pud essere necessario disporre misure di protezione aggiuntive.

e L’ampiezza dell’area di lavoro da prendere in considerazione dipende dalla struttura dell’area e dalle altre attivita
che vi si svolgono.

Per ridurre le emissioni elettromagnetiche della macchina tenete presenti le seguenti linee guida.

e Collegare la macchina alla fonte di alimentazione come indicato da questo manuale. Se vi sono disturbi, puo essere
necessario prendere altre precauzioni, come un filtro sull’alimentazione.

e | cavi in uscita vanno tenuti piu corti possibile e 'uno accanto all’altro. Se possibile mettere a terra il pezzo per ridurre
le emissioni elettromagnetiche. L’operatore deve controllare che questa messa a terra non provochi problemi
o pericoli alla sicurezza del personale e della macchina e attrezzature.

e Si possono ridurre le emissioni elettromagnetiche schermando i cavi nell’area di lavoro. Per impieghi particolari
questo puo diventare necessario.

/!\ ATTENZIONE
Gli equipaggiamenti in classe A non sono prodotti per essere usati in ambienti residenziali dove I'energia elettrica
in bassa tensione ¢ fornita da un sistema pubblico. A causa di disturbi condotti ed irradiati ci possono essere delle
difficolta a garantire la compatibilita elettromagnetica in questi ambienti.

> NG

& ATTENZIONE
In presenza di campi elettromagnetici di forte intensita, la corrente di saldatura puo subire fluttuazioni.

& ATTENZIONE
Questa apparecchiatura &€ conforme alla normativa IEC 61000-3-12.
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Specifiche Tecniche

NOME INDICE
PRESTOMIG 185MP WO000403577
PRESTOMIG 210MP WO000403576
INGRESSO
185MP 210MP
Tensione di alimentazione U1 230 Vac + 10%, monofase 11?]1\2?]%;;2%’ Zs?n\(/)i%;gg%’
Frequenza 50/60 Hz 50/60 Hz
Amperaggio in ingresso limax 27A 23A 27A
Potenza assorbita per ciclo nominale (40 °C) | 6,2kVA @ 25% Duty Cycle Z'GKVASC‘LS% Duty 6,2kVAC@:)/CZ|:% Duty
CoSs ¢ 0,99 0,99
Gruppo/Classe EMC /A /A

USCITA NOMINALE

Massima . ) . . .
tensione (sucggrtgdgéii?migm Corrente in uscita Ten5|ic;] njsr;ﬁgwlnale
a vuoto
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS| 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
JaOVac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vde 60 140A 15,6 Vdc
S 1oMP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
Fcaw-ss | S1Vde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW 51 vde 60 87A 18,3 Vdc
L15Vac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW 51 vde 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
Italiano 12 Italiano



GAMMA CORRENTE DI SALDATURA

GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A

115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
DIMENSIONI RACCOMANDATE PER CAVI E FUSIBILI
Fusibile o Interruttore Cavo di alimentazione
128150'\&'; Tipo B 16A (Tipo B 25A)** 3 Conduttori, 2,5mm?2
DIMENSIONI
Peso Altezza Larghezza Lunghezza
1281%':\/'/"; 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DIAMETRO DEL FILO / GAMMA DI VELOCITA DELL’UNITA TRAINAFILO
Gamma WFS Fili pieni Fili di alluminio Fili animati
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6 +1.0 - 09+1.1
210MP 1.5+ 15 m/min 06+1.0 1.0 09+11
Protezione nominale | Umidita di esercizio (t=20 °C) Temperatura di Temperatura di

funzionamento

immagazzinamento

P23 < 95% Da -10°C a +40°C

da -25°C a 55°C

** Quando si salda alla massima 1,>160A corrente cambiare la spina di ingresso con una maggiore di 16A.

RAEE (WEEE)

07/06

Non gettare le apparecchiature elettriche tra i rifiuti domestici!

Italiano

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2012/19/CE sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche

ed Elettroniche (RAEE) e la sua attuazione in conformita alle norme nazionali, le apparecchiature

elettriche esauste devono essere raccolte separatamente e restituite ad una organizzazione

di riciclaggio ecocompatibile. Come proprietario dell’apparecchiatura, Lei potra ricevere informazioni
B circa il sistema approvato di raccolta, dal nostro rappresentante locale.

Applicando questa Direttiva Europea Lei contribuira a migliorare 'ambiente e la salute!

Parti di Ricambio

12/05

Istruzioni per la lettura dell'elenco della parti di ricambio
per ogni code non compreso.
il code della vostra macchina.

una variazione nella revisione corrente).

e Non utilizzare questa lista se il code della macchina non & indicato. Contattare I'Assistenza Lincoln Electric
o Utilizzare la figura della pagina assembly e la tabella sotto riportata per determinare dove la parte € situata per

e Usare solo le parti indicate con “e” nella colonna sotto il numero richiamato nella pagina assembly (# evidenzia

Per prima cosa, leggere prima le istruzioni riportate sopra, quindi fare riferimento al manuale “Parti di ricambio” fornito
con la saldatrice; quest’ultimo contiene i riferimenti incrociati tra codici e disegni esplosi.

Schema Elettrico

Far riferimento al manuale “Parti di ricambio” fornito con la saldatrice.

Italiano 13
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Accessori Consigliati

W10429-15-3M

Torcia raffreddata a gas LGS2 150 G-3.0M per processo GMAW — 3m.

W10429-24-3M

Torcia raffreddata a gas LGS2 240 G-3.0M per processo GMAW — 3m.

W10429-25-3M

Torcia raffreddata a gas LGS2 250 G-3.0M per processo GMAW — 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Portaelettrodo con cavo per processo SMAW — 3 m.

W000260684

WELDLINE kit cavi per processo SMAW:
e Portaelettrodo con cavo per processo SMAW — 3 m.
e Cavodimassa—3m.

KIT-200A-25-3M

Kit cavi per processo SMAW:
¢ Portaelettrodo con cavo per processo SMAW — 3 m.
e Cavodimassa—3m.

KIT-200A-35-5M

Kit cavi per processo SMAW:
e Portaelettrodo con cavo per processo SMAW — 5 m.
e Cavodimassa—5m.

Unita trainafilo con 2 rulli

Fili pieni:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Fili di alluminio:
KP14016-1.2A U1.0/U1.2

Fili animati:
KP14016-1.1R VK0.9/VK1.1

Italiano
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VIELEN DANK! Dass Sie sich fiir ein QUALITATSPRODUKT von Lincoln Electric entschieden haben.

e Bitte Uberprifen Sie die Verpackung und den Inhalt auf Beschadigungen. Transportschaden missen sofort dem
Handler gemeldet werden.

e Damit Sie lhre Geratedaten im Bedarfsfall schnell zur Hand haben, tragen Sie diese in die untenstehende Tabelle
ein. Typenbezeichnung, Code- und Seriennummer finden Sie auf dem Typenschild Ihres Gerates.

Typenbezeichnung:

INHALTSVERZEICHNIS DEUTSCH

Sicherheit

Einleitung

Installation UNd BeAIENUNGSNINWEISE ..........uiiiiiiie ittt e ettt e e st e e et bt e e aabe e e e abbeeeaanbreeen 3
Elektromagnetische VertraglichKeit (EMV) ..........oi ittt e st e e b s 12
BETo gL g Lol g [ D = 1= o PO P EPTT S ROTTPRI 13
WWVEEE ... et e ettt ettt e e ettt e e at et e e sttt e e ettt e e e am e et e e en Rt e e e e Rttt e e enReeeeeReeeeeanEeeeeeReeeeeneeeeeanteeeeaneeeeaanteeeeatreeeans 14
Y= 1A =T [T UPTT PRI 14
EleKtriSChE SCRAIIPIANE ... —————— 14
p4 8| o114 Lo T SO P UPTT SRR 15
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Sicherheit

11/04

& WARNUNG

Diese Anlage darf nur von geschultem Fachpersonal genutzt werden. Installation, Bedienung, Wartung und Reparaturen
dirfen nur von qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden. Sie diirfen dieses Geréat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann

es zu gefahrlichen Verletzungen bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen. Beachten Sie auch die
folgenden Beschreibungen der Warnhinweise. Lincoln Electric ist nicht verantwortlich fiir Fehler, die durch inkorrekte
Installation, mangelnde Sorgfalt oder Fehlbenutzung des Gerétes entstehen.

ACHTUNG: Dieses Symbol gibt an, dass die folgenden Hinweise beachtet werden mussen,
um gefahrliche Verletzungen bis hin zum Tode oder Beschadigungen am Gerat zu verhindern.
Schiitzen Sie sich und andere vor gefahrlichen Verletzungen oder dem Tode.

BEACHTEN SIE DIE ANLEITUNG: Sie diirfen dieses Gerat erst betreiben, wenn Sie diese
Betriebsanleitung gelesen und verstanden haben. LichtbogenschweiRen kann gefahrlich sein.
Bei Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch kann es zu gefahrlichen Verletzungen
bis hin zum Tod oder zu Beschadigungen am Gerat kommen.

STROMSCHLAGE KONNEN TODLICH SEIN: SchweilRgerate erzeugen hohe Stromstérken.
Beriihren Sie die Elektrode, Masseklemme oder angeschlossene Werkstlicke nicht, wenn die Anlage
eingeschaltet ist. Schitzen Sie sich selbst vor der Elektrode, der Masseklemme und angeschlossenen
Werksticken.

ELEKTRISCHE GERATE: Schalten Sie die Netzspannung am Sicherungskasten aus, bevor Arbeiten
an der Maschine ausgefiihrt werden. Erden Sie die Maschine gemaR den ortlich geltenden elektrischen
Bestimmungen.

ELEKTRISCHE GERATE: Achten Sie regelméaRig darauf, dass Netz-, Werkstiick- und Elektrodenkabel
in einwandfreiem Zustand sind und tauschen Sie diese bei Beschadigung sofort aus. Legen Sie den
Elektrodenhalter niemals direkt auf den SchweilRarbeitsplatz oder andere Flachen in Kontakt mit der
Masseklemme, damit es zu keinem ungewollten Lichtbogen kommt.

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER BERGEN GEFAHREN: Elektrischer Strom,

der durch ein Kabel flie3t, erzeugt ein elektrisches und magnetisches Feld (EMF). EMF Felder

kénnen Herzschrittmacher beeinflussen. Bitte fragen Sie Ihren Arzt, wenn Sie einen Herzschrittmacher
haben, bevor Sie dieses Gerat benutzen.

CE KONFORMITAT: Dieses Gerét erfiillt die EU-Richtlinien.

OPTISCHE STRAHLUNG AUS KUNSTLICHEN QUELLEN: GemaR den Anforderungen der
EU-Richtlinie 2006/25/EG und der Norm EN12198 wird dieses Produkt in Kategorie 2 eingestuft.
Das Tragen personlicher Schutzausriistungen (PSA) mit Schutzgldsern bis Stufe 15 ist nach

EN 169 zwingend vorgeschrieben.

RAUCH UND GASE KONNEN GEFAHRLICH SEIN: Schweilen erzeugt Rauch und Gase,
die gesundheitsschadlich sein kdnnen. Vermeiden Sie das Einatmen dieser Metalldampfe.
Achten Sie auf ausreichende Bellftung oder benutzen Sie eine Schweiflrauchabsaugung,

um die Dampfe abzusaugen.

LICHTBOGEN KONNEN VERBRENNUNGEN HERVORRUFEN: Benutzen Sie einen Schild mit

dem richtigen Filter und Schutzmasken zum Schutz der Augen vor Spritzern und Strahlungen beim
Schweilten oder Beobachten. Tragen Sie angemessene Kleidung aus nicht brennbarem Material zum
Schutz lhrer Haut und der lhrer Helfer. Schiitzen Sie auch in der Umgebung befindliche Personen mit
angemessenen, nicht brennbaren Schilden und lassen Sie niemanden ungeschiitzt den Lichtbogen
beobachten oder sich ihm aussetzen.

Deutsch
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SCHWEISS SPRITZER KONNEN FEUER ODER EXPLOSIONEN VERURSACHEN: Entfernen
Sie feuergefahrliche Gegenstande vom Schweil3platz und halten Sie einen Feuerldscher bereit.
Beim Schweil’en entstehende Funken und heil’e Materialteile kdnnen sehr leicht durch kleine Ritzen
und Offnungen in umliegende Bereiche gelangen. Schweilen Sie keine Tanks, Trommeln, Behalter
oder andere Gegenstande, bis die erforderlichen Maflinahmen durchgefihrt wurden, damit keine
entflammbaren oder giftigen Dampfe mehr vorhanden sind. Bedienen Sie diese Ausriistung nicht,
wenn brennbare Gase, Dampfe oder Flissigkeiten vorhanden sind.

' GESCHWEISSTE MATERIALIEN KONNEN VERBRENNUNGEN VERURSACHEN: Schweilen
il

)
Ml

verursacht hohe Temperaturen. HeiRe Oberflachen und Materialien im Arbeitsbereich kénnen
ernsthafte Verbrennungen verursachen. Benutzen Sie Handschuhe und Zangen, wenn Sie geschweif3te
Materialien berihren oder bewegen.

il .

DEFEKTE GASFLASCHEN KONNEN EXPLODIEREN: Benutzen Sie nur Gasflaschen mit dem fiir den
Schweillprozess geeigneten Gas und ordnungsgemaf arbeitenden Druckreglern, die fur dieses Gas
ausgelegt sind. Lagern Sie Gasflaschen aufrecht und gegen Umfallen gesichert. Bewegen Sie keine
Gasflasche ohne lhre Sicherheitskappe. Berlhren Sie niemals eine Gasflasche mit der Elektrode,
Elektrodenhalter, Massekabel oder einem anderen Strom fiihrenden Teil. Gasflaschen dirfen nicht

an Platzen aufgestellt werden, an denen sie beschadigt werden kdénnen, inklusive Schweilspritzern
und Warmequellen.

S-ZEICHEN: Dieses Gerat darf SchweilRstrom in Umgebungen mit erhdhter elektrischer Gefahrdung

f ; liefern.

Der Hersteller behélt sich das Recht vor, Anderungen und/oder Verbesserungen am Design vorzunehmen,
ohne die Bedienungsanleitung zu revidieren.

Einleitung
Mit dem SchweilRgerdt PRESTOMIG 185MP kdénnen e Vorschubrolle V0.8/V1.0 fir Massivdraht
folgende Verfahren geschweift werden: (im Drahtvorschubgerat).
¢ MSG (MIG/MAG)
e FCAW-SS Fir die Verfahren MSG und Fulldraht ohne Gasschutz
e Stabelektrode (E-Hand) beschreiben die technischen Vorgaben:
e Schweil}drahttyp
Mit dem Schweillgerat PRESTOMIG 210MP e Drahtdurchmesser
koénnen folgende Verfahren geschweif3t werden:
¢ MSG (MIG/MAG) Empfohlene Ausriustung, die der Benutzer kaufen kann,
EFCAW-SS ist im Kapitel ,Zubehor” aufgefihrt.

[ ]
e Stabelektrode (E-Hand)
e WIG (Lichtbogenziindung mit Lift TIG)

Folgendes Zubehor liegt den Schweillmaschinen
PRESTOMIG 185MP und PRESTOMIG 210MP bei:

e Erdungskabel —3 m
e Gasschlauch—2m

Installation und Bedienungshinweise

Bitte diesen Abschnitt vor Montage und Inbetriebnahme ¢ Am Aufstellungsort der Maschine ist auf
der Maschine vollstandig durchlesen. ausreichende Frischluftzirkulation zu achten.
Der Luftstrom zu den Be- und Entliftungséffnungen
Aufstellungsort und -umgebung darf nicht behindert werden. Die Maschine bei
Diese Maschine kann auch bei ungiinstigen Betrieb nicht mit Papier, Stoff oder Putzlappen
Umgebungsbedingungen betrieben werden. Jedoch sind abdecken.
dabei die folgenden VorsichtsmaRnahmen zu beachten, e Schmutz und Staub sind soweit wie méglich
um einen sicheren Betrieb und eine lange Lebensdauer von der Maschine fernzuhalten.
der Maschine zu gewahrleisten. ¢ Die Maschine verfligt Giber Schutzart IP23 und ist
 Die Maschine darf nicht auf einer schrégen Flache daher so weit wie méglich trocken zu halten.
aufgestellt oder betrieben werden, die eine Neigung Sie darf nicht auf feuchtem oder nassem Untergrund
von mehr 15° aufweist. aufgestellt werden.
¢ Die Maschine darf nicht zum Auftauen von Rohren
verwendet werden.
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e Die Maschine nicht in der Nahe funkgesteuerter
Gerate aufstellen. Der normale Maschinenbetrieb
kdnnte die Funktion von sich in der Nahe
befindlichen funkgesteuerten Geraten so weit
beeinflussen, dass Verletzungen und Schaden
an den Geraten die Folge sein kdnnen.

Lesen Sie hierzu den Abschnitt bezliglich der
elektromagnetischen Vertraglichkeit in dieser
Betriebsanleitung.

e Betreiben Sie die Maschine nicht bei Temperaturen

Uiber 40 °C.

Einschaltdauer und Uberhitzung

Die Einschaltdauer ist die Zeit in Prozent von 10 Min.,
bei der mit der eingestellten Stromstéarke
ununterbrochen geschweif3t werden kann.

Beispiel: 60% Einschaltdauer

= N

6 Minuten Schweil3en. 4 Minuten Unterbrechung.

Eine Uberschreitung der Einschaltdauer aktiviert den
thermischen Schutz.

Ein Temperaturfihler schutzt die Maschine vor
Uberhitzung.

Anschluss an die Stromversorgung

/!\ WARNUNG
Nur ein qualifizierter Elektriker darf die
Schweiflimaschine an das Versorgungsnetz anschliefRen.
Die Installation muss gemaR dem entsprechenden
National Electrical Code und o6rtlichen Bestimmungen
erfolgen.

Vor dem Einschalten miissen Eingangsspannung,
Phase und Frequenz, mit denen diese Maschine
versorgt wird, Uberprift werden. Priifen Sie die
Erdverbindung der Maschine zum Netzeingang.

Die SchweilRgerate PRESTOMIG 185MP, PRESTOMIG
210MP missen an eine korrekt installierte Steckdose
mit Erdungsspiel® angeschlossen werden.

Die zugelassene Netzeingangsspannung liegt bei 230 V,
50/60 Hz. Weitere Informationen zu der Versorgung
finden Sie in der Bedienungsanleitung unter Technische
Daten und auf dem Typenschild der Maschine.

Stellen Sie sicher, dass der Maschine eine ausreichende
Anschlussleistung fiir den Normalbetrieb zur Verfiigung
steht. Die notige trage Sicherung (oder ,B*
Sicherungsautomat) sowie die Kabelabmessungen

sind in den technischen Spezifikationen dieser
Bedienungsanleitung angegeben.

/!\ WARNUNG
Das Schweil’gerat kann von einem Stromgenerator
mit einer Ausgangsleistung von mindestens 30% hoher
als die Eingangsleistung des Schweillgerats versorgt
werden.

Deutsch

@ WARNUNG
Wird die Maschine von einem Generator versorgt,
diese zur Vermeidung eines Schadens vor dem
Generatorbetrieb abschalten.

Ausgangsverbindungen
S. auch Punkte [7], [8] und [9] bei nachstehenden
Abbildungen.

Steuerung und Funktion

1. L ED-Anzeige Netzschalter (nur
@ PRESTOMIG 185MP): Diese LED

leuchtet auf, wenn das Schweil’gerat
eingeschaltet (ON) und einsatzbereit
ist.

77 85

A

2. Ubertemperaturanzeige: Zeigt an, dass die Maschine
Uberhitzt ist oder dass die Kihlung nicht ausreicht.
Abhangig vom Gerat:

PRESTOMIG 185MP: Uberhitzung
oder unzureichende Kiihlung
werden durch die LED unter dem
Symbol angezeigt.

PRESTOMIG 210MP: Im Display
[13] wird die Meldung als Bild
angezeigt.

C&

3. Schalter Schweillverfahren:

MSG-Verfahren (MIG/MAG)
Warnung: Kann fir das Fulldraht-
Verfahren eingesetzt werden.

Stabelektrode (E-Hand).

DY
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& WARNUNG
Wenn die Maschine wieder eingeschaltet wird,
wird das letzte Verfahren wieder aufgerufen.

/!\ WARNUNG
Wenn im MSG-Verfahren die Drucktaste eingedriickt
wird, heben sich die Ausgangsbuchsen an.

/!\ WARNUNG
Wahrend des Stabelektrodenschweil3ens sind die
Ausgangsbuchsen immer noch erhoéht.

4. Knopfsteuerung: Abhangig vom Schweillverfahren
wird Uiber diesen Knopf gesteuert:

Induktanz: Der
Lichtbogen wird uber
diesen Knopf
gesteuert. Wenn der
Wert hoher ist, wird der
Lichtbogen weicher
und beim Schweiften
entstehen weniger
Spritzer.

MSG-Verfahren

ARC FORCE: Der
Ausgangsstrom wird
kurzzeitig erhéht,
um Kurzschlisse
zwischen Elektrode
und Werkstlick zu
verhindern.

Stabelektroden-
schweilen

&)

5. Drahtvorschubgeschwindigkeit/Heif3start: Abhangig
vom Schweildverfahren steuert dieser Knopf:

MSG-Verfahren Drahtvorschubgeschwindi

schwindigkeit.

HEIRSTART: Wert in
Prozent des Nennwerts
fir den Schweil3strom
wahrend der
Lichtbogenziindung.

Mit dieser Steuerung wird
die Stromstarke erhoht
und

so der Start erleichtert.

Stabelektroden-

gkeit WES: Wert in
Prozenten des Nennwerts
fur die Drahtvorschubge-
schweilen I@"
=

6. Knopfsteuerung SchweiRspannung / Schweil3strom:
Abhangig vom Schweillverfahren steuert dieser
Knopf:

MSG-Verfahren Die Schweifspannung
wird Uber diesen Knopf
[6] eingestellt (auch
wahrend des

Schweil3ens).

Der Schwei3strom wird
Uiber diesen Knopf [6]
eingestellt (auch
wahrend des
Schweil3ens).

Stabelektroden-
schweillen

Deutsch

7. EURO Steckdose: Fir den Anschluss eines
Schweiltbrenners (MSG/Filldraht ohne Gasschutz).

Schweil3stromkreislauf: Flr den
Anschluss eines Elektrodenhalters
mit Kabel / Erdungskabel.

I 8. Positive Ausgangsbuchse fiir den

9. Negative Ausgangsbuchse flir den
— Schweil3stromkreislauf: Flr den
Anschluss eines Elektrodenhalters mit
Kabel / Erdungskabel.
10. Linker Knopf: Der Parameterwert oben links
im Display [13] wird eingestellt.

11. Rechter Knopf: Der Parameterwert oben rechts
im Display [13] wird eingestellt.

12. Einstellknopf: Schweilverfahren und
Schweilleinstellungen werden tber diesen Knopf
verandert.

13. Display: Parameter des Schweildverfahrens werden
dargestellt.

14. Benutzertaste (links): Folgende Benutzerfunktionen
kénnen eingestellt werden:

¢ Erweitertes Men:
¢ Ruft das erweiterte Menu auf (Werkseinstellung).
e Ruft das Benutzermeni wieder auf.
e Induktanz.
e Einlauf-Drahtvorschubgeschwindigkeit.
e Freibrennen.

e Einfaches Menl — Wechsel vom einfachen zum
erweiterten Mend.

15. Escape-Taste (rechts):

e Loschen einer Aktion / Menl verlassen.

e Sperrt und entsperrt Knépfe und Tasten an der Tafel
(Taste driicken und 4 Sekunden lang halten).

5] [R][=]

[~] F@@
|
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Abb. 3.

16. Netzschalter ON/OFF (1/O): Steuert den
Stromeingang in das Gerat. Stellen Sie sicher, dass
vor dem Einschalten des Stroms (,I“) die Stromquelle
an die Hauptversorgung angeschlossen ist. Nach
Anschluss des Eingangsstroms und Einschalten des
Netzschalters leuchtet die Anzeige auf. So wird
angezeigt, dass das Gerat schweilbereit ist.

17. Gasanschluss: Anschluss flr die
Gasleitung.

18. Stromkabel mit Stecker (2 m): Das Stromkabel mit
Stecker gehort zur Standardausriistung. Schlief3en
Sie das Stromkabel mit Stecker vor dem Einschalten
an die Hauptversorgung an.
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Abb. 4.

19. Erdungskabel.

20. Drahtvorschub (fiir MSG, Filldraht ohne Gasschutz):
2-Rollen-Drahtvorschub.

21. Schweil3draht (fir MSG, Filldraht ohne Gasschutz).

Deutsch

22. Drahtspule (fiir MSG / Fiilldraht ohne Gasschutz):
Eine Drahtspule gehért nicht zum Gerat.

23. Drahtspulenhalterung: Max. 5 kg Spule. Nimmt
Kunststoff-, Stahl- und Faserspulen auf eine 51 mm
Spindel.

24, Schild fir Polaritatswechsel.

25. Klemmleiste fiir Polaritadtswechsel (fir MSG /
Fllldraht ohne Gasschutz): Mittels dieser
Klemmleiste kann die Schweil3polaritat (+ ; -)
eingestellt werden, die an den Elektrodenhalter
gegeben wird.

AN WARNUNG
Ab Werk ist die positive (+) Polaritat eingestellt.

N WARNUNG
Vor dem Schweifen muss die fir Elektroden und Drahte
notige Polaritat geprift werden.

Zur Anderung der Polaritat muss der Benutzer:

¢ Die Maschine abschalten.

¢ Die Polaritat fir den zu verwendenden Draht
bestimmen. Sehen Sie dazu die Daten zur Elektrode
ein.
Den Schild der Klemmleiste abnehmen.[24].

e Die Drahtspitze an die Klemmleiste [25] setzen und
das Erdungskabel befestigen, wie in der Abbildung
in Tabelle 1 oder 2.

e Den Schild auf die Klemmleiste setzen.

/!\, WARNUNG
Wahrend des Schweiltens muss die Tir der Maschine
vollkommen geschlossen sein.

@ WARNUNG
Zum Bewegen der Maschine wahrend des Arbeitens
nicht den Griff benutzen.
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Tabelle 1.

Positive Polaritat
(Werkseinstellung)

Tabelle 2.

Negative Polaritat
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Laden des Elektrodendrahts

Maschine abschalten.

Seitliche Abdeckung der Maschine 6ffnen.
Befestigungskappe der Hiilse abschrauben.
Spule mit dem Draht [22] auf die Hiilse stecken,
sodass die Spule sich gegen den Uhrzeigersinn
dreht, wenn der Draht [21] in das
Drahtvorschubgerat gefuhrt wird.

Stellen Sie sicher, dass der Arretierstift der Spule
in dem Halteloch in der Spule steckt.

Drehen Sie die Befestigungskappe der Hiilse ein.
Setzen Sie die Drahtrolle mit der fiir den
Drahtdurchmesser passenden Nut auf.

Befreien Sie das Drahtende und schneiden Sie das
Ende ab. Achten Sie auf Gratfreiheit.

Deutsch

/!\, WARNUNG
Scharfe Drahtenden kénnen Verletzungen verursachen.

e Drehen Sie die Drahtspule gegen den Uhrzeigersinn
und fadeln Sie das Drahtende in das
Drahtvorschubgerat ein, bis zur Euro-Steckdose.

¢ Stellen Sie die Andruckkraft des
Drahtvorschubgerats richtig ein.
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Einstellung des Bremsmoments

der Hulse

Um ein spontanes Abrollen des SchweilRdrahts

zu verhindern, ist die Hilse mit einer Bremse
ausgestattet.

Die Einstellung erfolgt durch Drehen der Inbusschraube
M8 im Hilsenrahmen, nachdem die Befestigungskappe
der Hilse abgeschraubt wurde.

26. Befestigungskappe.

27. Einstellen der Inbusschraube M8.

28. Druckfeder.

Durch Drehen der Inbusschraube M8 im Uhrzeigersinn
steigt die Federspannung und Sie kénnen das
Bremsmoment erhdhen.

Durch Drehen der Inbusschraube M8 gegen den
Uhrzeigersinn sinkt die Federspannung und Sie kdnnen
das Bremsmoment reduzieren.

Wenn das Einstellen beendet ist, miissen Sie die
Befestigungskappe wieder befestigen.

Einstellen der Anpresskraft

Der Druckarm steuert die Kraftmenge, die die
Antriebsrollen auf den Draht ausiiben.

Die Anpresskraft wird eingestellt durch Drehen der
Mutter im Uhrzeiger (erhdhen) oder gegen den
Uhrzeigersinn (senken). Beste Schweillleistung ist das
Ergebnis der richtigen Einstellung des Druckarms.

/!\ WARNUNG
Wenn der Rollenandruck zu gering ist, rutscht die Rolle
auf dem Draht. Wenn der Rollenandruck zu hoch
eingestellt ist, kann der Draht verformt werden, was
zu Vorschubproblemen im SchweiRbrenner fiihrt.
Die Anpresskraft sollte richtig eingestellt sein. Senken
Sie die Anpresskraft langsam, bis der Draht auf der
Antriebsrolle zu rutschen beginnt und erhéhen Sie die
Kraft dann leicht durch Einstellen der Mutter um eine
Drehung.

Einflihren des Elektrodendrahts in den

Schweibrenner
e Schalten Sie die Schweillmaschine ab.
e Schlief3en sie je nach Schweillverfahren den

richtigen SchweilRbrenner an die Euro-Steckdose an.

Die Nennparameter des Schweil3brenners und der
Schweiflimaschine sollten zusammen passen.

e Nehmen Sie die Dise von dem Brenner und die
Kontaktspitze oder Schutzkappe und Kontaktspitze.
Danach richten Sie den Brenner flach aus.

e Schalten Sie die Schweilimaschine ein.

e Dricken Sie den Brennerschalter nach unten,
um den Draht durch die Drahtfuhrungsseele
zu fuhren, bis der Draht aus dem Ende mit
Gewinde herauskommt.

¢ Wenn der Schalter losgelassen wird, sollte die
Drahtspule sich nicht abwickeln.
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Stellen Sie die Spulenbremse dementsprechend ein.
Schalten Sie die SchweilRmaschine ab.

Setzen Sie eine saubere Kontaktspitze auf.
Abhangig von Schweilverfahren und Brennertyp
setzen Sie die Duse (MSG) oder Schutzkappe
(Fulldraht ohne Gasschutz) auf.

/!\, WARNUNG
Achten Sie auf ausreichenden Abstand von Augen und
Handen vom Ende des Brenners, wahrend der Draht
aus dem Ende mit Gewinde tritt.

Austausch der Antriebsrollen

/!\, WARNUNG
Vor Installation oder Wechsel der Antriebsrollen schalten
Sie die Eingangsleistung der Stromquelle ab.

PRESTOMIG 185MP und PRESTOMIG 210MP sind mit

einer Vorschubrolle V0.8/V1.0 fir Stahldraht

ausgestattet.

Fir andere DrahtgrofRen stehen entsprechende

Vorschubrollenséatze zur Verfiigung (siehe Kapitel

,Zubehor®). Befolgen Sie diese Anweisungen:

e Schalten Sie die SchweilRmaschine ab.

e Losen Sie den Hebel der Druckrolle [30].

e Schrauben Sie die Befestigungskappe ab [29].

e Tauschen Sie die Antriebsrollen [31] gegen die
zu dem verwendeten Draht passenden aus.

Abb. 6.

e Schrauben Sie die Befestigungskappe an [29].

Gasanschluss

Eine Gasflasche mit einem sauberen Durchflussregler
muss installiert werden. Wenn eine Gasflasche mit
einem Durchflussregler sicher installiert wurde,
schlieRen Sie den Gasschlauch vom Regler an den
Gaseinlass-Anschluss der Maschine an. Siehe Punkt
[17] bei Abb. 3.

@ WARNUNG
Die SchweilBmaschine unterstiitzt alle passenden
Schutzgase einschl. Kohlendioxyde, Argon und Helium,
mit einem Druck von max. 5,0 bar.
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SchweiBverfahren MSG, Fiilldraht ohne

Gasschutz

PRESTOMIG 185MP und PRESTOMIG 210MP kdnnen
fur die SchweilRverfahren MSG und Flldraht ohne
Schutzgas eingesetzt werden.

PRESTOMIG 210MP lauft mit dem synergetischen
MSG-Verfahren.

PRESTOMIG 185MP und PRESTOMIG 210MP haben
keinen fir das MSG- oder Fulldrahtschweif3en ohne
Gasschutz erforderlichen Brenner. Abhéngig vom
Schweillverfahren kann dieser separat eingekauft
werden (siehe Kapitel ,Zubehor*).

Vorbereitung der Maschine auf das
Schweifen im MSG- und FCAW-SS-

Verfahren.

So beginnt das Schweiflen im MSG- oder FCAW-SS-

Verfahren:

e Bestimmen Sie die Polaritat fur den zu
verwendenden Draht. Sehen Sie dazu die Daten
zum Draht ein.

e SchliefRen Sie den gasgekuhlten Brenner beim
MSG / FCAW-Verfahren an die Euro-Steckdose [7]
an.

e Schlieflen Sie das Erdungskabel [19] abhangig
vom verwendeten Draht an die Steckdose [8]
oder [9] an. Siehe [25] Punkt — Klemmleiste flr
Polaritatswechsel.

¢ Das Erdungskabel mit dem Werkstiick mit einer
Klemme verbinden.

¢ Installierung des richtigen Drahts.

o Installierung der richtigen Antriebsrolle.

e Stellen Sie sicher, dass der Gasschutz
angeschlossen ist, falls benotigt (MSG-Verfahren).

¢ Schalten Sie die Maschine ein.

e Dricken Sie den Brennerschalter, um den Draht
durch die Drahtflihrungsseele zu fihren, bis er aus
dem Ende mit Gewinde tritt.

e Setzen Sie eine saubere Kontaktspitze auf.

e Abhangig von Schweillverfahren und Brennertyp
setzen Sie die Diise (MSG) oder Schutzkappe
(Fulldraht ohne Gasschutz) auf.

e Linke Abdeckung schlieRen.

o Das Schweiligerat ist jetzt schweillbereit.

e Unter Beachtung der Prinzipien der Gesundheit am
Arbeitsplatz und Sicherheit beim Schweilen kann
das SchweilRen beginnen.
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Manuelles SchweiRen im MSG-, FCAW-
SS-Verfahren

Abhéngig von der Schweillmaschine kénnen im
manuellen Modus folgende Einstellungen vorgenommen
werden:

PRESTOMIG 185MP

e Schweiflspannung
e Drahtvorschubgeschwindigkeit
¢ Induktanz

PRESTOMIG 210MP

Einfaches Menu

Erweitertes MenU

e Schweiflspannung

e Drahtvorschubge-
schwindigkeit

e 2-Schritt / 4-Schritt

Schweifdspannung
Drahtvorschubge-
schwindigkeit
Freibrennen

Einlauf-
Drahtvorschubge-
schwindigkeit
Punktzeit
Vorstromzeit /
Nachstromzeit
2-Schritt / 4-Schritt
Induktanz

Der 2-Schritt - 4-Schritt-Modus bestimmt die Funktion

des Brennerschalters.

e Im 2-Schritt-Modus wird Gber den Brennerschalter
die Schweif¥funktion direkt ein- oder ausgeschaltet.
Das SchweilRen wird ausgefiihrt, solange der
Brennerschalter gedrickt ist.

e Im 4-Schritt-Modus kann geschweif3t werden, auch
wenn der Brennerschalter losgelassen wird. Um das
Schweilden zu stoppen, wird der Brennerschalter
wieder gedrickt. Im 4-Schritt-Modus lassen sich
lange Schweilarbeiten leichter ausfiihren.

/!\, WARNUNG
Der 4-Schritt-Modus arbeitet beim Punktschweilen
nicht.

Die Freibrennzeit ist die Zeit, die der Schweillausgang
noch andauert, nachdem kein Draht mehr zugefiihrt
wird. So wird verhindert, dass der Draht im Schwei3bad
stecken bleibt und das Drahtende wird auf den nachsten
Lichtbogenstart vorbereitet.

Einlauf-Drahtvorschubgeschwindigkeit legt die
Drahtvorschubgeschwindigkeit von dem Moment aus
fest, in dem der Brennerschalter gezogen wird, bis sich
ein Lichtbogen aufgebaut hat.

Der Spot Timer legt fest, wie lange das Schweil3en
fortgesetzt wird, auch wenn der Brennerschalter noch
gezogen ist. Diese Option hat im 4-Schritt-Modus keine
Wirkung.

& WARNUNG
Der Spot Timer hat im 4-Schritt-Modus keine Wirkung.

Vorstromzeit regelt die Zeit, die das Schutzgas flief3t,
nachdem der Brennerschalter gezogen wurde bis zum
Drahtvorschub.

Nachstromzeit regelt die Zeit, die das Schutzgas noch

flie3t, nachdem der Schweilausgang ausgeschaltet
wurde.
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MSG-SchweiRen im Synergetischen
Modus (nur PRESTOMIG 210MP)

Im synergetischen Modus wird die SchweilRspannung
nicht vom Benutzer eingestellt. Die richtige
Schweifspannung wird durch das Maschinenprogramm
eingestellt. Der Wert wird auf Basis der Daten
(Eingabedaten) wieder aufgerufen:

PRESTOMIG 210MP

Einfaches Menl Erweitertes Menl

o Drahttyp (Material) e Drahttyp (Material)
e Drahtdurchmesser e Drahtdurchmesser
e Gas e Gas

Die Schweifdspannung kann abhangig von den von den
Bedienern eingestellten Parameterwerten verandert
werden:

PRESTOMIG 210MP

Einfaches Menu Erweitertes MenU

e Drahtvorschubge- | e Drahtvorschubge-

schwindigkeit schwindigkeit
e Schweil’strom e Schweillstrom
e Materialdicke e Materialdicke

Falls erforderlich kann die Schwei3spannung mit dem
rechten Knopf [11] auf £ 2 V eingestellt werden.
Zusatzlich kann der Benutzer folgende Funktionen
manuell einstellen:

PRESTOMIG 210MP

Einfaches Menl Erweitertes Menl

Keine Moglichkeiten | ¢ Freibrennen

e Einlauf-Drahtvorschubge-
schwindigkeit

e Spot Timer

e Vorstromzeit /
Nachstromzeit

e 2-SCHRITT/4-SCHRITT

e Induktanz

Der 2-Schritt - 4-Schritt-Modus bestimmt die Funktion

des Brennerschalters.

e Im 2-Schritt-Modus wird Uber den Brennerschalter
die Schweif¥funktion direkt ein- oder ausgeschaltet.
Das Schweifen wird ausgefiihrt, solange der
Brennerschalter gedriickt ist.

e Im 4-Schritt-Modus kann geschweil3t werden, auch
wenn der Brennerschalter losgelassen wird. Um das
Schweif3en zu stoppen, wird der Brennerschalter
wieder gedriickt. Im 4-Schritt-Modus lassen sich
lange Schweilarbeiten leichter ausfihren.

/!\ WARNUNG
Der 4-Schritt-Modus arbeitet beim Punktschwei3en
nicht.

Die Freibrennzeit ist die Zeit, die der Schweillausgang
noch andauert, nachdem kein Draht mehr zugefiihrt
wird. So wird verhindert, dass der Draht im Schweil3bad
stecken bleibt und das Drahtende wird auf den nachsten
Lichtbogenstart vorbereitet.

Einlauf-Drahtvorschubgeschwindigkeit legt die
Drahtvorschubgeschwindigkeit von dem Moment aus
fest, in dem der Brennerschalter gezogen wird, bis sich
ein Lichtbogen aufgebaut hat.
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Der Spot Timer legt fest, wie lange das Schweilien
fortgesetzt wird, auch wenn der Brennerschalter noch
gezogen ist. Diese Option hat im 4-Schritt-Modus keine
Wirkung.

@ WARNUNG
Der Spot Timer hat im 4-Schritt-Modus keine Wirkung.

Vorstromzeit regelt die Zeit, die das Schutzgas flief3t,
nachdem der Brennerschalter gezogen wurde bis zum
Drahtvorschub.

Nachstréomzeit regelt die Zeit, die das Schutzgas noch
flie3t, nachdem der SchweiRausgang ausgeschaltet
wurde.

Stabelektrodenschweifen (E-Hand)
PRESTOMIG 185MP und PRESTOMIG 210MP
beinhaltet nicht den zum E—Hand-Schweil3en
erforderlichen Elektrodenhalter mit Leitung; diese
kénnen aber separat zugekauft werden.

So beginnt das Schweiflen beim Stabelektroden-

Verfahren:

e Zuerst die Maschine abschalten.

o Bestimmen Sie die Polaritat fir die zu verwendende
Elektrode. Sehen Sie dazu die Daten zur Elektrode
ein.

e Depending on the polarity of using electrode,
connect the work lead [19] and the electrode holder
with lead to output socket [8] or [9] and lock them.
Siehe Tabelle 3.

Tabelle 3.

Ausgangs-Steckdose

(8] +

Erdungskabel [9]

Elektrodenhalter mit
Kabel fiir das
Stabelektroden-
schweillen

DC (+)

Elektrodenhalter mit

Kabel fir das [9]
Stabelektroden-

schweillen

Erdungskabel [8] +

e Das Erdungskabel mit dem Werkstiick mit einer
Klemme verbinden.

¢ Die richtige Elektrode in den Elektrodenhalter

stecken.

Schalten Sie die SchweiRmaschine ein.

Stellen Sie die SchweilRparameter ein.

Das Schweillgerat ist jetzt schweilRbereit.

Unter Beachtung der Prinzipien der Gesundheit am

Arbeitsplatz und Sicherheit beim Schweilen kann

das Schweifden beginnen.

POLARITAT

BC ()
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Abhangig von der Schweilmaschine kann der Benutzer
die folgenden Funktionen einstellen:

PRESTOMIG 185MP

e Schweil’strom
e HEIRSTART
ARC FORCE

PRESTOMIG 210MP

Einfaches Menu Erweitertes Men(
Schweil3strom e Schweil’strom
Einschalten / e Einschalten/
Ausschalten der Ausschalten der
Ausgangsspannung Ausgangsspannung
an der an der
Ausgangsleitung Ausgangsleitung

e HEIRSTART
e ARC FORCE

Schweiverfahren WIG

(nur PRESTOMIG 210MP)

Das PRESTOMIG 210MP kann zum WIG-Schweil3en
mit DC (-) eingesetzt werden. Die Lichtbogenziindung
wird nur Uber das Lift TIG Verfahren (Kontaktziindung
und Anhebe-Ziindung) erreicht.

Die PRESTOMIG 210MP beinhaltet nicht den Brenner
fur das WIG-Schweil3en; dieser kann aber separat
zugekauft werden. Siehe Kapitel ,Zubehor.

Beginn des WIG-Schweilverfahrens:

e Zuerst die Maschine abschalten.

e SchliefRen Sie den WIG-Brenner an die Steckdose
[9] an.

e SchlieRen Sie das Erdungskabel an die Steckdose
[8] an.

e Das Erdungskabel mit dem Werkstiick mit einer
Klemme verbinden.

e Stecken Sie die richtige Wolfram-Elektrode in den

WIG-Brenner.

Schalten Sie die Maschine ein.

Stellen Sie die Schweil3parameter ein.

Das Schweillgerat ist jetzt schweilRbereit.

Unter Beachtung der Prinzipien der Gesundheit am

Arbeitsplatz und Sicherheit beim Schweilen kann

das SchweilRen beginnen.

Wahrend des WIG-Schweiltens kann der Benutzer
folgende Funktionen einstellen:

SPEEDTED 210MP

Einfaches Menl Erweitertes Menl
Schweil’strom e Schweillstrom
e Einschalten/ e Einschalten/
Ausschalten der Ausschalten der
Ausgangsspannung Ausgangsspannung
an der an der
Ausgangsleitung Ausgangsleitung

Speicher — Speichern, Aufrufen,

Deutsch
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Loschen (nur SEEDTEC 210MP)

Die PRESTOMIG 210MP ermdglicht Speichern,
Aufrufen und Léschen der Parametereinstellungen. Der
Benutzer kann 9 Speicher verwenden.

Im erweiterten Menl des PRESTOMIG 210MP ist das
Speichern, Aufrufen und Léschen der
Verfahrenseinstellungen maoglich.

Fehlermeldung (nur PRESTOMIG
210MP)

Wenden Sie sich an das Technische Service Center
oder Lincoln Electric, wenn das Display der
PRESTOMIG 210MP eine der Meldungen in Abb. 7 oder

ahnlich zeigt.

001

Abb. 7.
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Ubersicht iiber die Markierungen der PRESTOMIG 210MP

Beschreibung der Benutzerschnittstelle im Kapitel ,Kurzanleitung*

Schweillverfahren

ol

Stabelektroden-

> auswahlen o0l schweilen l:l Einfaches Menu
— (E-Hand) ol
. MSG (MIG/MAG) @ o
.‘g'.t Freibrennen = ."ﬁ‘. Manuelles Schweilen :': Helligkeit
Einlauf- FCAW-S FCAW- Manuelles — Informationen Software-
OlO; Drahtvorschubge- @ ,.p. Schweil’en ohne und Hardware-Version
schwindigkeit == |Schutzgas ol prifen
MSG (MIG/MAG)
t1 b Vorstromzeit :) ..ﬁ. Synergetisches Benutzertaste
f == |Schweil’en

Nachstromzeit

Verfahren nach Nummer
auswahlen

Aktion l16schen

sperren

o
Cu

Speicher aufrufen
(Benutzerspeicher)

Werkseinstellungen
aufrufen

[A]®

Schweilistrom

®™

®
.

Speicher lI6schen

Menu auswahlen
(einfach / erweitert)

[n%‘] olo

Drahtvorschubge-
schwindigkeit (WFS)

12°
S Ausgangsspannung
_ﬁﬂ_ Induktanz @ Gas auswahlen @ |einschalten
(nur WIG / E-Hand)
Einstellung 777 Drahttyp (Material) @ OFF Qgsgﬁggjspannung
000 PunktschweilRen i auswahlen © (nur WIG / E-Hand)
m ON Drahtgroflie
t ﬁ Spot Timer (Durchmesser) d\ Tafel entsperren
e auswahlen
OFF . Funktion der
OF §f Furcsctmmir Sremerists auswarien | 1 | [oe ch Coc°
see (2-Schritt / 4-Schritt) P
l t 2-Schritt f K_onflgunerung und t Hot Start
— Einstellung
T I . Tafel sperren /
4-Schritt -n—o entsperren Dl Arc Force
Speicher a Tafel sperren v Spannung einstellen
Speichern & Tatfel durch Code [mm] éﬂ Schweilmaterialdicke
las

1#

WIG Schweil3en

Erweitertes MenU

Wartung

/!\ WARNUNG
Fiir die Ausfiihrung von Reparaturen, Anderungen oder

Wartungsleistungen wenden Sie sich bitte an den
nachsten Technischen Fach handler oder Lincoln

Electric. Unsachgemal durchgefuhrte Reparaturen und
Anderungen durch nicht qualifiziertes Personal fihren

zum Erléschen der Garantie.

Festgestellte Schaden missen sofort gemeldet und
repariert werden.
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Laufende Wartung (téglich)

¢ Uberpriifen Sie den Zustand der Isolierung und

Anschlisse der Erdungskabel und Stromkabel.
Tauschen Sie diese bei Beschadigung sofort aus.

o Entfernen Sie Schweil3spritzer von der

Lichtbogen beeinflussen.
o Uberpriifen Sie den Zustand der Diise und ersetzen
Sie diese, wenn erforderlich.
o Uberpriifen Sie Zustand und Betrieb des Liifters -
halten Sie dessen Liftungsschlitze sauber.

11

Schweil’dise. Schweildspritzer kbnnen den Fluss
des Schutzgases von der Schweil3dise zum
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Periodische Wartung (alle 200 Betriebsstunden,

mindestens einmal im Jahr) /'\ WARNUNG

Zusatzlich zur laufenden Wartung sind folg. Arbeiten Bevor das Gehause der Maschine abgenommen wird
durchzufihren: _ ) muss die Maschine abgeschaltet und das Stromkabel
e Halten Sie die Maschine sauber. Verwenden Sie von der Hauptversorgung getrennt werden.

einen trockenen Luftstrom mit geringem Luftdruck.
Entfernen Sie den Staub von der auleren
Abdeckung und aus dem Innern des Gehauses.

e Falls notig alle Schwei3klemmen reinigen und
festziehen.

/!\, WARNUNG
Die Maschine muss wahrend der Durchfihrung der
Wartungsarbeiten vom Netz getrennt sein. Nach jeder
Reparatur sind geeignete Tests durchzufihren, um die

Die Wartungsintervalle kénnen abhangig von den B i

Arbeitsbedingungen der Maschine schwanken.

& WARNUNG
Berlihren Sie keine Strom fiihrenden Teile.

Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV)

Diese Maschine wurde unter Beachtung aller relevanten Normen und Vorschriften gebaut. Dennoch kann es noch

zu elektromagnetischen Stérungen anderer elektronischer Systeme (z.B. Telefon, Radio, Fernsehen) oder von
Sicherheitssystemen kommen. Diese Stdrungen kénnen zu Sicherheitsproblemen der betroffenen Systeme flihren.

Sie missen diesen Abschnitt lesen und verstehen, um das Auftreten elektromagnetischer Stérungen zu reduzieren oder
ganz zu vermeiden.
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Diese Maschine ist fur den industriellen Einsatz konzipiert worden. Bei Benutzung dieser Anlage

in Wohngebieten sind daher besondere Vorkehrungen zu treffen, um Stérungen durch elektromagnetische
Beeinflussungen zu vermeiden. Der Bediener muss diese Anlage wie in diesem Handbuch beschrieben
bedienen. Falls dennoch elektromagnetische Stérungen auftreten, muss der Bediener geeignete
Gegenmalnahmen treffen, gegebenenfalls mit Hilfe von Lincoln Electric.

Vergewissern Sie sich vor der Inbetriebnahme des Schweillgerates, dass sich keine fir elektromagnetische Stérungen

empfanglichen Gerate und Anlagen im maéglichen Einflussbereich befinden. Dies gilt besonders fur:

e Ein- und Ausgangskabel, Steuerleitungen und Telefonleitungen im Arbeitsbereich und in der Maschine oder
in der Nahe.

¢ Radio und Televisions-Sender oder —-Empfanger. Computer oder computergesteuerte Anlagen.

e Elektronische Sicherheitseinrichtungen und Steuereinheiten fiir industrielle Anlagen. Elektronische Mess-
und Kalibriereinrichtungen.

e Personliche medizinische Apparate wie Herzschrittmacher und Horgerate.

e Prifen Sie grundsatzlich die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geraten, die sich im Einflussbereich des
Arbeitsbereichs befinden. Der Bediener muss sicherstellen, dass die gesamte Ausrustung in dem Bereich kompatibel
ist. Dazu kdnnen zusatzliche Schutzmalnahmen erforderlich sein.

o Die Abmessungen des zu beriicksichtigenden Arbeitsbereichs sind abhangig von der Anlage des Bereichs und
anderen Aktivitaten, die sich dort abspielen.

Befolgen Sie die folgenden Richtlinien, um elektromagnetische Aussendungen zu reduzieren:

e Schlief3en Sie die Maschine stets nur wie beschrieben an. Falls dennoch Stérungen auftreten, muss eventuell ein
zusatzlicher Netzfilter eingebaut werden.

e Halten Sie die Lange der Ausgangskabel mdglichst auf ein erforderliches MindestmalR begrenzt, sie sollten
zusammen liegen. Wenn maoglich, sollte das Werkstlick geerdet werden, um elektromagnetische Aussendungen
zu reduzieren. Der Bediener muss sicherstellen, dass durch die Erdung keine Probleme oder unsichere
Arbeitsbedingungen fir Personal und Ausristung auftreten.

¢ Abgeschirmte Kabel im Arbeitsbereich kdnnen die elektromagnetische Abstrahlung reduzieren. Dies kann je nach
Anwendung notwendig sein.

/!\, WARNUNG

Die Ausristung der Klasse A ist nicht fiir Gebrauch in Wohnanlagen ausgelegt, in denen die elektrische Leistung von der

allgemeinen Schwachstromversorgung zur Verfligung gestellt wird. Es kann mégliche Schwierigkeiten geben, wenn man

elektromagnetische Kompatibilitat in jenen Positionen sicherstellen kann.

> NG

Q WARNUNG
Wenn starke elektromagnetische Felder auftreten, kann der Schweil3strom schwanken.

/!\, WARNUNG
Dieses Gerat entspricht der IEC 61000-3-12.
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Technische Daten

NAME INDEX
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
EINGANGSWERTE
185MP 210MP
Eingangsspannung Us 230 £ 10% \/olt . 1152 10% \/olt Wgchselstrom, 230 £ 10% \/olt .
Wechselstrom, einphasig einphasig Wechselstrom, einphasig
Frequenz 50/60 Hz 50/60 Hz
Eingangsstromstarke limax 27A 23A 27A
Leistungsaufnahme bei 6,2 kVA bei 25% 2,6 kVA bei 40% 6,2 kVA bei 25%
Nenneinschaltdauer (40°C) Einschaltdauer Einschaltdauer Einschaltdauer
Ccos @ 0,99 0,99
EMV Gruppe / Klasse /A /A
LEISTUNGSDATEN
Leerlauf- Einschaltdauer (ED)
spannung - 40°C Ausgangsstrom Ausgangsspannung
(basierend auf 10min-Zyklus)
GMAW 100 110A 19,5 Vvdc
51 vdc 60 160A 22 Vvdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 vdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 vdc
FCAW-SS 51 Vvdc 60 160A 22 Vdc
230Vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vvdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vdc 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
Fcaw-ss | ©°1Vde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW | 51 vde 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW | 51vde 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW 51 Vvdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vvdc
Deutsch 13 Deutsch




SCHWEISSSTROMBEREICH

Metallschutzga FCAW-SS Stabelektrode WIG
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -

230Vac |20A — 20A — 200A 20 - 160A 20A — 160A
210MP

115Vac|20A — 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A

PRIMARKABELQUERSCHNITTE UND ABSICHERUNG
GroRe von Schmelzsicherung oder Stromkabel
Qrhiutzechaltar
185MP B 16A (B 25A)** 3 Leiter, 2,5mm?2
210MP B 16A (B 25A)** 3 Leiter, 2,5mm?2
MASSE
Gewicht Hohe Breite Lange
185MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DRAHTDURCHMESSER / DRAHTVORSCHUBGESCHWINDIGKEITSBEREICH

Drahtvorschubgeschw. bereich Massivdrahte Aluminiumdrahte Filldréhte
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6 +1.0 - 09+11
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 1.0 0.9+1.1

Schutzart Betriebsfeuchte (t=20°C) Betriebstemperatur Lagerungstemperatur
IP23 <95% von -10°C bis +40°C von -25°C bis 55°C

** Zum Schweil’en mit maximalem Schweifstrom 1,>160A wecheln sie bitte den Netzstecker auf einen der fiir Strome > 16A zugelassen
ist.

WEEE

07/06

Werfen Sie Elektrowerkzeuge nicht in den Hausmdill!
Gemal der europaischen Richtlinie 2012/19/EG uber Elektro- und Elektronik- Altgerate (Waste

< Electrical and Electronic Equipment, WEEE) und deren Umsetzung in nationales Recht missen

7] verbrauchte Elektrowerkzeuge getrennt gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung

3 zugefihrt werden. Als Eigentimer dieses Gerates sollten Sie sich Informationen Uber ein 6rtliches

o autorisiertes Sammel- bzw. Entsorgungssystem einholen.

I it Ger Anwendung dieser EU-Richtlinie tragen Sie wesentlich zur Schonung der Umwelt und ihrer
Gesundheit beil
Ersatzteile

12/05

Hinweise zur Verwendung der Ersatzteillisten

o Verwenden Sie diese Ersatzteilliste nur fir die Maschinen, deren Code Nummer in dieser Liste aufgefiihrt ist.
Fehlt die Code-Nummer, wenden Sie sich bitte in diesem Fall an die Firma Lincoln.

e Bestimmen Sie mit Hilfe der Montagezeichnung und der untenstehenden Tabelle, an welcher Stelle sich das
jeweilige Ersatzteil befindet.

o Ermitteln Sie zunachst mit Hilfe der Montagezeichnung die fiir die Codenummer Ihres Gerats giiltige Index-
Spaltennummer, und wahlen Sie anschlieRend nur die Ersatzteile aus, die in dieser Spalte mit einem , ®“ markiert
sind (das Zeichen # weist auf eine Anderung hin).

Lesen Sie unter Berlicksichtigung der oben aufgeflihrten Punkte, als erstes die beigelegte Ersatzteilliste und
Explosionszeichnung.

Elektrische Schaltplane

Beziehen Sie sich bitte auf die mitgelieferte Ersatzteilliste.
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Zubehor

W10429-15-3M Der gasgekiihlte Brenner LG150 fiir das MSG-Verfahren — 3m.
W10429-24-3M Der gasgekiihlte Brenner LG240 fir das MSG-Verfahren — 3m.
W10429-25-3M Der gasgekiihlte Brenner LG250 flir das MSG-Verfahren — 3m.
W10529-17-4V WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M Elektrodenhalter mit Kabel fiir das Stabelektrodenschweilen — 3 m.

W000260684 WELDLINE kabelsatz fir SMAW:

e Elektrodenhalter mit Kabel flir das Stabelektrodenschweillen — 3 m.
e Erdungskabel - 3 m.

KIT-200A-25-3M Kabelsatz fir SMAW:

e Elektrodenhalter mit Kabel fir das Stabelektrodenschweilen — 3 m.
e Erdungskabel - 3 m.

KIT-200A-35-5M Kabelsatz flir SMAW:

e Elektrodenhalter mit Kabel fiir das Stabelektrodenschweilen — 5 m.
e Erdungskabel - 5 m.

Vorschubrollen fiir 2fache Vorschubrolle

Massivdrahte:

KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
Aluminumdrahte:
KP14016-1.2A ul1.0/uU12
Filldrahte:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1
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iGRACIAS! por haber escogido la CALIDAD de los productos de Lincoln Electric.
e Por favor, examine que el embalaje y el equipo no tengan dafios. La reclamacion del material dafiado
en el transporte debe ser notificada inmediatamente al proveedor.
¢ Anote la informacion que identifica a su equipo en la tabla siguiente; le servira para consultas futuras.
El modelo (Model Name) y el nimero de serie (Serial Number) de su maquina estan en la placa de caracteristicas.

Modelo:

iINDICE ESPANOL

1= 18] Lo F= Lo PSP PU PP PUPPPTP
Introduccion
Instrucciones de instalacioén y utilizaciéon
Compatibilidad electromagnética (EMC)
ESPECIfICACIONES TEOCNICAS. ... i i i —————
WEEE (Residuos de aparatos eléctricos y electronicos)
Piezas de repuesto
Esquema eléctrico
Accesorios

Espafiol 1 Espafiol



Seguridad

11/04

& ADVERTENCIA

Este equipo debe ser utilizado por personal capacitado. Verifique que todos los procedimientos de instalacion,
utilizacién, mantenimiento y reparacion sean realizados Unicamente por personal cualificado. Lea y comprenda

el contenido de este manual antes de utilizar este equipo. Si no se siguen las instrucciones de este manual podrian
producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el equipo. Lea y comprenda las siguientes explicaciones
acerca de los simbolos de advertencia. Lincoln Electric no es responsable por los dafios causados por una instalacion
incorrecta, cuidados inadecuados o funcionamiento anormal.

ADVERTENCIA: este simbolo indica qué instrucciones se deben seguir para evitar lesiones personales
graves o mortales, o dafios a este equipo. Protéjase usted mismo y a otros de posibles lesiones graves
0 mortales.

LEA Y COMPRENDA LAS INSTRUCCIONES: Lea y comprenda el contenido de este manual antes
de utilizar este equipo. La soldadura por arco puede ser peligrosa. Si no se siguen las instrucciones
de este manual podrian producirse lesiones personales graves o mortales, o dafios en el equipo.

UNA DESCARGA ELECTRICA PUEDE MATAR: los equipos de soldadura generan tensiones
elevadas. No toque el electrodo, la pinza de masa o las piezas a soldar cuando el equipo esté

en marcha. Aislese del electrodo, de la pinza de masa y de las piezas en contacto cuando el equipo
esté encendido.

EQUIPOS ELECTRICOS: desconecte la alimentacion del equipo desde el seccionador instalado
en la caja de fusibles antes de trabajar en el interior de este equipo. Conecte a tierra el equipo
de acuerdo con los reglamentos eléctricos locales.

EQUIPOS ELECTRICOS: inspeccione peridédicamente los cables de la alimentacién eléctrica,

y los del electrodo y la masa. Si encuentra dafios en el aislamiento, sustituya inmediatamente

el cable. No coloque el portaelectrodos directamente sobre la mesa de soldadura o sobre cualquier
otra superficie que esté en contacto con la pinza de masa para evitar el riesgo del cebado accidental
del arco.

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS: la corriente que fluye
a través de un conductor genera campos eléctricos y magnéticos (EMF). Los campos EMF pueden
interferir con algunos marcapasos; por ello, los soldadores y toda otra persona que utilice estos
dispositivos deben consultar a su médico antes de acercarse a una maquina de soldar.

CUMPLIMIENTO CE: este equipo cumple las directivas de la CEE.

RADIACION OPTICA ARTIFICIAL: de acuerdo con los requisitos de la Directiva 2006/25/EC y la norma
EN 12198, este equipo es de categoria 2. Esto obliga a la utilizacién de equipos de proteccion personal
(EPP) con un grado maximo de proteccion del filtro optico de 15, como lo exige la norma EN169.

EL HUMO Y LOS GASES pueden ser peligrosos: la soldadura puede producir humo y gases peligrosos
para la salud. Evite respirarlos. Utilice un sistema de ventilacién o de extraccién de humos cuya
capacidad sea la suficiente para alejar el humo y los gases de la zona de respiracion.

LOS RAYOS DEL ARCO DE SOLDADURA PUEDEN QUEMAR: utilice una careta de proteccion

con el filtro 6ptico adecuado para proteger sus ojos de la luz y de las chispas del arco cuando suelde
u observe una soldadura. Use ropa adecuada de material resistente a las llamas para proteger su piel
y la de sus ayudantes de las radiaciones del arco. Proteja a las personas que se encuentren cerca del
arco con pantallas adecuadas resistentes a las llamas y adviértales que no miren directamente al arco
ni se expongan a su luz o sus proyecciones.

Espafiol
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LAS CHISPAS PUEDEN PROVOCAR UN INCENDIO O UNA EXPLOSION: retire del lugar

de soldadura todos los objetos que presenten riesgo de incendio y tenga un extintor de incendios
siempre a mano. Recuerde que las chispas y las proyecciones calientes de la soldadura pueden pasar
facilmente por grietas y aberturas pequefias. No suelde en o sobre tanques, tambores, contenedores
ni sobre materiales diversos hasta haber tomado las medidas necesarias para asegurar que tales
procedimientos no van a producir vapores inflamables o toxicos. Nunca utilice este equipo cuando
haya gases o vapores inflamables o liquidos combustibles en el lugar o en las inmediaciones.

hn)&lm I

) iy 20,

LA SOLDADURA PUEDE QUEMAR: la soldadura genera una gran cantidad de calor. Las superficies
calientes y los materiales en el lugar de trabajo pueden provocar quemaduras graves. Utilice guantes
y pinzas para tocar o mover los materiales que haya en el area de trabajo.

EL CILINDRO DE GAS PUEDE EXPLOTAR SI SE DANA: emplee Unicamente cilindros que contengan
el gas de proteccién adecuado para el proceso utilizado y reguladores en buenas condiciones

de funcionamiento, disefiados para el tipo de gas y la presion utilizados. Mantenga siempre los
cilindros en posicion vertical y encadenados a un soporte fijo. No mueva ni transporte los cilindros

de gas sin tener colocado el capuchdén de proteccion. No deje que el electrodo, el portaelectrodos,

la pinza de masa o cualquier otra pieza con tension eléctrica toque el cilindro de gas. Los cilindros

de gas deben estar alejados de los lugares donde podrian ser objeto de dafios, y a una distancia
suficiente para evitar ser alcanzados por las chispas o proyecciones del trabajo de soldadura.

MARCADO DE SEGURIDAD: este equipo es adecuado como fuente de energia para trabajos
f ; de soldadura efectuados en un ambiente con alto riesgo de descarga eléctrica.

El fabricante se reserva el derecho de introducir cambios y mejoras en el disefio sin actualizar el manual del operador.

Introduccion

Las maquinas para soldadura PRESTOMIG 185MP
pueden utilizar los siguientes procesos de soldadura:
¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Las maquinas para soldadura PRESTOMIG 210MP

pueden utilizar los siguientes procesos de soldadura:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

e GTAW (inicio del arco por contacto y elevacion
(lift TIG))

Las maquinas PRESTOMIG 185MP y PRESTOMIG
210MP

se entregan con los siguientes accesorios:

e Cablede masade3m

Manguera de gas de 2 m

Rodillo de accionamiento con ranura en «V»
para alambre macizo de 0,8 / 1 mm (montado
en el alimentador de alambre).

La especificacion técnica de los procesos GMAW
y FCAW-SS describe los siguientes parametros:

Tipo de alambre de soldadura
Diametro del alambre

Se recomienda que el usuario compre los equipos
indicados en el capitulo «Accesorios».

Instrucciones de instalacién y utilizacion

Lea esta seccion antes de instalar y utilizar el equipo.

Emplazamiento y entorno

Esta maquina puede trabajar en ambientes agresivos.

Sin embargo, es importante adoptar una serie

de precauciones sencillas con el fin de asegurar

un funcionamiento duradero y fiable:

¢ No coloque ni haga funcionar la maquina sobre
una superficie que tenga un angulo de inclinacién
mayor de 15° respecto a la horizontal.

¢ No utilice esta maquina para descongelar tuberias.

Espafiol

Esta maquina debe situarse en un lugar donde haya
una buena circulacion de aire limpio, sin obstaculos
gue impidan el paso del aire por sus rejillas de
ventilaciéon. No cubra la maquina con papeles,

ropa o trapos cuando esté en funcionamiento.

Se debe restringir al minimo la entrada de polvo

y suciedad en el interior de la maquina.

Esta maquina tiene un grado de proteccion IP23.

Si es posible, manténgala seca y no la sitle sobre
suelos humedos o con charcos.
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e Aleje el equipo de maquinaria que trabaje por radio
control. El normal funcionamiento del equipo podria
afectar negativamente a dicha maquinaria,
provocando dafios en ella o lesiones personales.
Vea la seccion que trata sobre la compatibilidad
electromagnética en este manual.

¢ No trabaje en lugares donde la temperatura
ambiente supere los 40° C.

Ciclo de trabajo y sobrecalentamiento
El ciclo de trabajo de la maquina de soldar

es el porcentaje de tiempo dentro de un periodo

de 10 minutos durante el cual el operario puede utilizar

la maquina al valor nominal de la corriente de soldadura.

Ejemplo: ciclo de trabajo 60 %

TN SN

No soldar durante
4 minutos.

Soldando durante
6 minutos.

Sobrepasar el tiempo del ciclo de trabajo puede
provocar la activacion del circuito de proteccion térmica.
La maquina esta protegida contra el sobrecalentamiento
por un sensor de temperatura.

Conexion a la red eléctrica

@ ADVERTENCIA
La conexion de la maquina de soldar con
el suministro eléctrico debe ser realizada unicamente
por un electricista matriculado. La instalacion debe
ser realizada de acuerdo a lo establecido por el Cédigo
Nacional Eléctrico estadounidense y los reglamentos
locales.

Verifique la tension, fase y frecuencia de alimentacion
de este equipo antes de encenderlo. Revise la conexiéon
del cable de tierra entre la maquina y el suministro
eléctrico. Las maquinas de soldar PRESTOMIG 185MP
y PRESTOMIG 210MP se deben conectar a una toma
de corriente mediante un enchufe con patilla de puesta
a tierra correctamente instalada.

La tensién de entrada permitida es 230 V, 50 / 60 Hz.
Si necesita mas informacion sobre la alimentacion
eléctrica, vea la seccion de especificaciones técnicas
en este manual o la placa de especificaciones

de la maquina.

Asegurese de que la potencia disponible de la conexién
a la red es adecuada para el funcionamiento normal

de la maquina. Los fusibles retardados (o interruptor
automatico con curva tipo «B») y la medida del

cable de alimentacion necesario estan indicados

en las especificaciones técnicas de este manual.

& ADVERTENCIA
La maquina de soldar se puede alimentar desde
un grupo generador con una potencia de al menos
un 30 % mayor que la potencia requerida por
la maquina.
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@ ADVERTENCIA
Cuando la maquina de soldar esta alimentada
mediante un generador, asegurese de desconectar
primero la maquina de soldar y después apagar
el generador, jpara evitar dafios a la maquina de soldar!

Conexiones de salida
Vea los componentes [7], [8] y [9] de las Figuras abajo.

Controles y caracteristicas
de funcionamiento

1. LED indicador del interruptor de
@ alimentacién (solo en la PRESTOMIG
185MP): este LED se enciende cuando

la maquina de soldar esta encendida y
lista para trabajar.

PP EEE

Figura 1.

2. Indicador de sobrecalentamiento: indica que
la maquina se ha sobrecargado o que
el enfriamiento no es suficiente y depende del tipo
de maquina como se indica en el siguiente cuadro.

PRESTOMIG 185MP: el LED

encendido bajo el simbolo indica
una sobrecarga o refrigeracion

de la maquina [13] muestra este
mensaje.

insuficiente.

PRESTOMIG 210MP: la pantalla
3. Botodn selector del proceso de soldadura:

Proceso GMAW (MIG/MAG)
Advertencia: se puede utilizar para
el proceso FCAW-SS.

[ ] Proceso SMAW (MMA)
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& ADVERTENCIA
Al encender la maquina se activa el ultimo proceso
de soldadura escogido.

/!\, ADVERTENCIA
Tras pulsar el botén para escoger el proceso GMAW
habra tensioén en los conectores de la salida de
soldadura.

/!\, ADVERTENCIA
Los conectores de la salida de soldadura continuaran
con tensién durante el proceso SMAW.

4. Perilla de control: de acuerdo al proceso
de soldadura escogido, este mando permite
modificar los parametros indicados
en el siguiente cuadro.

Proceso Inductancia: la inductancia
GMAW controla el arco. Si el valor
es alto, el arco de soldadura
sera mas suave con menor
cantidad de salpicaduras.

Proceso FUERZA DEL ARCO: permite
SMAW aumentar temporalmente

la corriente de salida para
eliminar las conexiones que
cortocircuitan el electrodo con
la pieza.

5. Perilla WES / Arranque en caliente: de acuerdo
al proceso de soldadura utilizado, este mando
permite modificar los parametros indicados
en el siguiente cuadro.

Proceso Velocidad del alambre WFS:

GMAW valor expresado como
porcentaje de la velocidad
nominal de alimentacion

de alambre.

Proceso ARRANQUE EN CALIENTE:
SMAW E’* valor expresado como

START porcentaje de la corriente
de soldadura nominal durante
la aplicacion de la corriente
de inicio del arco. Este mando
se utiliza para establecer el
nivel de incremento de la
corriente que facilita el control
de la corriente de inicio del
arco.

6. Perilla de control de la tension y la corriente
de soldadura: de acuerdo al proceso de soldadura
utilizado, este mando permite modificar los
parametros indicados en el siguiente cuadro.

Proceso Esta perilla permite ajustar
GMAW la tensién de la soldadura [6]
(incluso durante la soldadura).

Proceso Esta perilla permite ajustar
SMAW la corriente de la soldadura [6]
(incluso durante la soldadura).

7. Conector tipo europeo: para conectar una antorcha
de soldadura (para procesos GMAW y FCAW-SS).

Espafiol

8. Conector de salida positivo del circuito
+ de soldadura: se emplea para
conectar el cable del portaelectrodos
o el de masa.

9. Conector de salida negativo del circuito
de soldadura: se emplea para
conectar el cable del portaelectrodos o el de masa.

10. Perilla izquierda: permite ajustar el valor del
parametro que aparece en la parte superior
izquierda de la pantalla [13].

11. Perilla derecha: permite ajustar el valor del
parametro que aparece en la parte superior
derecha de la pantalla [13].

12. Perilla de ajuste: permite seleccionar el proceso
de soldadura y cambiar sus ajustes.

13. Pantalla: muestra los parametros del proceso
de soldadura.

14. Boton del usuario (izquierdo): permite modificar las
funciones indicadas a continuacion.

¢ Menu avanzado:

Convoca al menu avanzado (predefinido).

Convoca la memoria del usuario.

Inductancia.

Avance inicial de la velocidad del alambre.

Postquemado.

e Menu simplificado — cambia el modo del menu
entre simplificado y avanzado.

15. Botdn de cancelacién (derecho):

e Cancela una accion o sale del menu.
Bloquea o desbloquea las perillas y botones
del panel (mantenga pulsado el boton durante
4 segundos).

5] [R][=]
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Figura 2.
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Figura 3.

16. Interruptor de alimentacion de ENCENDIDO /
APAGADO (I/O): enciende o apaga la maquina.
Verifique que la maquina de soldar esta conectada
al suministro eléctrico antes de encenderla (posicion
«I»). Tras conectar el equipo al suministro eléctrico
y encender su interruptor, la luz se enciende para
indicar que la maquina esta funcionando.

17.Conector de gas: conexion para la
manguera de gas.

18. Cable de alimentacion con enchufe (2 m): este cable
con enchufe viene de serie con la maquina. Conecte
el cable de alimentacion al suministro eléctrico antes
de encender la maquina.
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Figura 4.
19. Cable de masa.

20. Alimentador de alambre (para procesos GMAW
y FCAW-SS): alimentador de alambre de 2 rodillos.
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21. Alambre para soldadura (para procesos GMAW

y FCAW-SS).

22.Bobina de alambre (para procesos GMAW y FCAW-
SS): la maquina no incluye una bobina de alambre.

23. Soporte de la bobina de alambre: admite bobinas
de hasta 5 kg. Posee un eje de 51 mm que permite
montar carretes de plastico, acero o fibra.

24. Proteccién de cambio de polaridad.

25. Pernos de conexion para cambio de polaridad
(para procesos GMAW y FCAW-SS): estos pernos
permiten cambiar la polaridad de la soldadura (+ ; -),
en el portaelectrodos.

/!\, ADVERTENCIA
La maquina se entrega con polaridad positiva (+)
predefinida en fabrica.

/!\, ADVERTENCIA
Antes de soldar, verifique la polaridad que se empleara
en el electrodo o alambre.

Si fuese necesario cambiar la polaridad, proceda como

se indica a continuacion.

e Apague la maquina.

e Determine la polaridad para el alambre que sera
utilizado Encontrara esta informacién en las
especificaciones de los electrodos.
Abra la tapa que cubre los pernos de conexion [24].
La punta del cable en el perno de conexion [25]
y el cable de masa se aseguran como se muestra
en latabla 1 o en la tabla 2.

o Cierre la tapa que cubre los pernos de conexion.

& ADVERTENCIA
Durante la soldadura la tapa debera permanecer
bien cerrada.

/!\, ADVERTENCIA
No emplee la manija para mover la maquina durante
la soldadura.
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Tabla 1.

Polaridad positiva
(predefinida en fabrica)

Tabla 2.

Polaridad negativa

|

AR

\

SEEE
<
W

o
N

b oo
\\\_

Procedimiento para cargar el alambre

Apague la maquina.

Abra la tapa lateral de la maquina.

Desenrosque la tapa de sujecién del manguito.
Cargue la bobina de alambre [22] en el manguito
de manera que la bobina gire en sentido contrario
al de las agujas del reloj cuando el alambre [21]
se introduce en el alimentador.

Verifique que el pasador de posicionamiento

de la bobina encaje en el orificio correspondiente
de la bobina.

Enrosque la tapa de sujecion del manguito.
Coloque el rodillo de alimentacién cuya ranura
coincida con el diametro del alambre.

Suelte el extremo del alambre y corte el doblez
de la punta asegurandose de que no queden
rebabas.

Espafiol

& ADVERTENCIA
El extremo afilado del alambre puede lastimar.

e Haga girar la bobina en el sentido contrario
al de las agujas del reloj y enhebre el alambre
en el alimentador de manera que alcance al conector
tipo europeo.

e Ajuste correctamente la fuerza del rodillo de presién
del alimentador.

Regulacién del par de frenado del

manguito

Para evitar que el alambre de la bobina se desenrolle
espontdneamente, el manguito cuenta con un freno.
Para regular el freno se debe ajustar el tornillo Allen
M8 ubicado en el interior del manguito. Para ello,
desenrosque primero la tapa de sujecion del manguito.
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Figura 5.

26. Tapa de sujecion.

27.Tornillo de ajuste (Allen M8).

28. Resorte.

Para aumentar la tension del resorte y,

en consecuencia, aumentar el par de frenado, haga girar
el tornillo Allen M8 en el sentido de las agujas del reloj

Para disminuir la tensién del resorte y, en consecuencia,
disminuir el par de frenado, haga girar el tornillo Allen
M8 en el sentido contrario al de las agujas del relo;.

Una vez regulado el par de frenado, enrosque
nuevamente la tapa de sujecion.

Regulacién de la fuerza del rodillo

de presién

El brazo de presién controla la fuerza que los rodillos
de alimentacion ejercen contra el alambre.

Para aumentar la fuerza haga girar la tuerca de ajuste
en el sentido de las agujas del reloj; para disminuir

la fuerza, ajuste en sentido contrario. Para obtener

el mejor rendimiento de la soldadura, regule
correctamente la fuerza del brazo de presion.

& ADVERTENCIA
Si la presion del rodillo es muy baja, éste patinara sobre
el alambre. Si la presion del rodillo es muy elevada,
el alambre se podria deformar y ocasionar problemas
de alimentacion en la antorcha de soldadura.
Por consiguiente, la fuerza sobre el alambre debe
estar correctamente regulada. Disminuya lentamente
la fuerza sobre el alambre hasta que éste comience
a patinar en el rodillo de alimentacién y, a continuacion,
aumente ligeramente la fuerza girando la tuerca
una vuelta.

Procedimiento parainsertar el alambre

en la antorcha de soldadura

e Apague la maquina.

e De acuerdo al proceso de soldadura seleccionado,
conecte la antorcha adecuada en el conector tipo
europeo; no olvide que los parametros nominales
de la antorcha y de la maquina deben ser
compatibles.

¢ Retire la boquilla de la punta de contacto y la punta
de contacto, o la copa de proteccion con la punta
de contacto. A continuacién, enderece la antorcha
extendida sobre una superficie plana.

e Encienda la maquina de soldar.

e Pulse el gatillo de la antorcha para impulsar
el alambre a través del forro de la antorcha hasta
gue el alambre sobresalga por el extremo roscado.

e Suelte el gatillo, la bobina de alambre no se debe
desenrollar.

e Regule correctamente el freno de la bobina
de alambre.

e Apague la maquina.

¢ Instale una punta de contacto adecuada.

¢ Instale la boquilla (proceso GMAW) o la copa
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de proteccion (proceso FCAW-SS) de acuerdo
al proceso de soldadura seleccionado y al tipo
de antorcha.

/!\, ADVERTENCIA
Mantenga sus 0jos y manos alejados del extremo
de la antorcha mientras el alambre sale por el extremo
roscado.

Cambio de los rodillos de alimentacién

/!\, ADVERTENCIA
Apague la maquina antes de instalar o cambiar los
rodillos de alimentacion.

La maquina PRESTOMIG 185MP y la PRESTOMIG

210MP estan equipadas con rodillos de alimentacion

con ranura en «V» de 0,8 / 1 mm para alambre de

acero. Consulte el capitulo «Accesorios» para ordenar

juegos de rodillos de alimentacion para otras medidas

de alambre y siga las instrucciones:

e Apague la maquina.

e Afloje la palanca del rodillo de presion [30].

e Desenrosque la tapa de sujecion [29].

e Cambie los rodillos de alimentacién [31] por rodillos
compatibles con la medida de alambre que utilizara.

Figura 6.

o Enrosque la tapa de proteccion [29].

Conexion de gas

Se debe instalar un cilindro de gas con un regulador

de caudal adecuado. Una vez instalados correctamente
el cilindro de gas y el regulador de caudal, conecte

la manguera de gas entre el regulador y el conector

de entrada de gas en la maquina. Consulte el punto [17]
de la figura 3.

/!\, ADVERTENCIA
La maquina de soldar admite todos los gases de
proteccién adecuados como diéxido de carbono, argon
y helio con una presién maxima de 5 bares.

Procesos de soldadura GMAW

y FCAW-SS

Las maquinas PRESTOMIG 185MP y PRESTOMIG
210MP se pueden utilizar con los procesos de soldadura
GMAW y FCAW-SS.

La PRESTOMIG 210MP esta equipada con el proceso
GMAW sinérgico.

Las maquinas PRESTOMIG 185MP y PRESTOMIG
210MP no incluyen la antorcha necesaria para
soldaduras GMAW o FCAW-SS. La antorcha se debe
comprar por separado, de acuerdo al proceso de
soldadura utilizado (vea el capitulo «Accesorios»).
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Preparacion de la maquina para
el proceso de soldadura GMAW
y FCAW-SS.

El procedimiento para comenzar a soldar con

los procesos GMAW o FCAW-SS es el siguiente:

e Determine la polaridad para el alambre que sera
utilizado Encontrara esta informacion
en las especificaciones del alambre.

e Conecte a la salida la antorcha refrigerada por gas
al proceso GMAW o FCAW-SS en el conector tipo
europeo [7].

e De acuerdo al alambre que esta utilizando, conecte
el cable de masa [19] al conector de salida [8] o [9].
Vea el punto [25] — pernos de conexidon para cambio
de polaridad.

e Conecte el cable de masa a la pieza mediante
la pinza de masa.

¢ Instale el alambre adecuado.

¢ Instale el rodillo de alimentacion adecuado.

¢ Verifique que el gas de proteccion, si es necesario
(proceso GMAW), haya sido conectado.

e Encienda la maquina.

e Pulse el gatillo de la antorcha para impulsar
el alambre a través del forro de la antorcha hasta
que el alambre sobresalga por el extremo roscado.

¢ Instale una punta de contacto adecuada.

¢ Instale la boquilla (proceso GMAW) o la copa
de proteccién (proceso FCAW-SS) de acuerdo
al proceso de soldadura seleccionado y al tipo
de antorcha.

e Cierre el panel lateral izquierdo.

e Ahora, la maquina de soldar esta lista para trabajar.

e Puede comenzar a soldar, aplicando las normas
de salud y seguridad ocupacional en tareas
de soldadura.

Procesos de soldadura GMAW
y FCAW-SS en modo manual

La maquina de soldar permite ajustar los parametros
indicados en el siguiente cuadro (segun el modelo).

PRESTOMIG 185MP

e Tensioén de soldadura
e Velocidad de alimentacion del alambre
e Inductancia

PRESTOMIG 210MP

e El modo 4 pasos permite continuar soldando
después de soltar el gatillo. Pata detener
la soldadura se debe pulsar nuevamente el gatillo.
El modo 4 pasos facilita la ejecucion de soldaduras
largas.

/!\, ADVERTENCIA
La funcién de 4 pasos no funciona durante la soldadura
por puntos.

El tiempo de postquemado es el tiempo que continta
activa la salida de soldadura después de haberse
detenido la alimentacién del alambre. Esta funcion evita
gue el alambre se pegue en el charco y prepara el
extremo del alambre para el siguiente cebado del arco.

El avance inicial de la velocidad del alambre define
la velocidad de alimentacion del alambre desde

el momento en que se pulsa el gatillo hasta que

se establece un arco.

El temporizador de punto ajusta el tiempo en que
la soldadura continuara aun si el gatillo continda
presionado. Esta opcion no tiene efecto alguno

en el modo 4 pasos del gatillo.

/!\, ADVERTENCIA
El temporizador de punto no tiene efecto alguno
en el modo 4 pasos del gatillo.

El tiempo de preflujo define el tiempo durante el cual
fluira el gas de proteccion después de haber pulsado
el gatillo y antes de que comience la alimentacion

de alambre.

El tiempo de postflujo define el tiempo en el que
el gas de proteccion fluira después de haberse
apagado la salida de soldadura.

Soldadura GMAW en modo sinérgico
(solo para PRESTOMIG 210MP)

En el modo sinérgico, el usuario no puede ajustar

la tension de soldadura. El valor adecuado

de la tensioén de soldadura sera definido por el software
de la maquina. Este valor fue tomado de la base

de datos (datos de entrada) cargada en la maquina:

Menu simplificado Menu avanzado

PRESTOMIG 210MP

e Tension de e Tension de soldadura
soldadura e Velocidad de

e Velocidad alimentacion del alambre
de alimentacién e Postquemado
del alambre e Avance inicial

de la velocidad del
alambre.

e Tiempo de punto

e Tiempo de preflujo /
Tiempo de postflujo

e 2 pasos/ 4 pasos

e Inductancia

e 2 pasos/ 4 pasos

Menu simplificado Menu avanzado
e Tipo de alambre e Tipo de alambre
(material) (material)
e Diametro del alambre | ¢ Diametro del alambre
e Gas e Gas

La modificacion de la tensién de soldadura depende del
valor de los parametros seleccionados por el operario:

PRESTOMIG 210MP

Menu simplificado Menu avanzado

Las opciones 2 pasos / 4 pasos cambian la funcion del

gatillo de la antorcha.

e El modo 2 pasos del gatillo inicia o detiene
la soldadura de acuerdo a la secuencia pulsar /
soltar en el gatillo. El proceso de soldadura se
ejecuta al pulsar el gatillo de la antorcha.
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e Velocidad de e Velocidad de
alimentacion del alimentacion del
alambre alambre

e Corriente de e Corriente de
soldadura soldadura

e Espesor del material e Espesor del material
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En caso necesario, la tension de soldadura se puede
modificar en £2 V con la perilla derecha [11].
Ademas, el usuario puede cambiar manualmente los
parametros indicados en el siguiente cuadro.

PRESTOMIG 210MP

Menu simplificado Menu avanzado
Sin posibilidad de cambio | ¢ Postquemado
e Avance inicial
de la velocidad
del alambre.
e Tiempo de punto
e Tiempo de preflujo /
Tiempo de postflujo
e 2 pasos/ 4 pasos

e Inductancia

Las opciones 2 pasos / 4 pasos cambian la funcién del

gatillo de la antorcha.

e El modo 2 pasos del gatillo inicia o detiene
la soldadura de acuerdo a la secuencia pulsar /
soltar en el gatillo. El proceso de soldadura
se ejecuta al pulsar el gatillo de la antorcha.

e El modo 4 pasos permite continuar soldando
después de soltar el gatillo. Pata detener
la soldadura se debe pulsar nuevamente el gatillo.
El modo 4 pasos facilita la ejecucion de soldaduras
largas.

/!\, ADVERTENCIA
La funcién de 4 pasos no funciona durante la soldadura
por puntos.

El tiempo de postquemado es el tiempo que continta
activa la salida de soldadura después de haberse
detenido la alimentacion del alambre. Esta funcion evita
que el alambre se pegue en el charco y prepara

el extremo del alambre para el siguiente cebado del
arco.

El avance inicial de la velocidad del alambre define
la velocidad de alimentacion del alambre desde

el momento en que se pulsa el gatillo hasta que

se establece un arco.

El temporizador de punto ajusta el tiempo en que
la soldadura continuara aun si el gatillo contintia
presionado. Esta opcidn no tiene efecto alguno

en el modo 4 pasos del gatillo.

/!\, ADVERTENCIA
El temporizador de punto no tiene efecto alguno
en el modo 4 pasos del gatillo.

El tiempo de preflujo define el tiempo durante el cual
fluira el gas de proteccion después de haber pulsado
el gatillo y antes de que comience la alimentacion

de alambre.

El tiempo de postflujo define el tiempo en el que el gas

de proteccion fluira después de haberse apagado la
salida de soldadura.
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Proceso de soldadura SMAW (MMA)
Las maquinas PRESTOMIG 185MP y PRESTOMIG
210MP no incluyen el portaelectrodos ni su cable para
soldadura con electrodo convencional (SMAW); éstos
se deben comprar por separado.

El procedimiento para comenzar a soldar con el proceso

SMAW es el siguiente:

e Primero, apague la maquina.

e Determine la polaridad para el electrodo que
sera utilizado. Encontrara esta informacion
en las especificaciones de los electrodos.

e De acuerdo a la polaridad del electrodo utilizado,
conecte el cable de masa [19] y el del
portaelectrodos en el conector de salida [8] o [9]

y trébelos. Vea la tabla 3.

Tabla 3.
Conector de salida
Portaelectrodos con 8]
3 cable a SMAW
g 8
< Cable de masa [9] —
E
_ Portaelectrodos con
O ~ cable a SMAW (9]
a|l U
@)
O
Cable de masa [8] +

e Conecte el cable de masa a la pieza mediante

la pinza de masa.

Instale el electrodo adecuado en el portaelectrodos.
Encienda la maquina de soldar.

Ajuste los parametros de soldadura.

Ahora, la maquina de soldar esta lista para trabajar.
Puede comenzar a soldar, aplicando las normas

de salud y seguridad ocupacional en tareas

de soldadura.

El usuario puede ajustar las funciones indicadas
en el siguiente cuadro (segun el modelo de la maquina
empleada).

PRESTOMIG 185MP

e Corriente de soldadura
¢ ARRANQUE EN CALIENTE
¢ FUERZA DEL ARCO

PRESTOMIG 210MP
Menu simplificado Menu avanzado

e Corriente de e Corriente de
soldadura soldadura

tensién de soldadura
en los cables de
salida de la maquina

e Encender o apagarla | ¢ Encender o apagar la

tensioén de soldadura
en los cables de
salida de la maquina

e ARRANQUE EN
CALIENTE
e FUERZA DEL ARCO

Proceso de soldadura GTAW (solo en
la PRESTOMIG 210MP)

La PRESTOMIG 210MP se puede utilizar en el proceso
GTAW con CC (-). El encendido del arco se puede
lograr unicamente mediante el método lift TIG (cebado
del arco por contacto y elevacion).
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La maquina PRESTOMIG 210MP no incluye la
antorcha para soldadura GTAW (se debe comprar por
separado). Vea el capitulo «Accesorios».

El procedimiento para comenzar a soldar con el proceso

GTAW es el siguiente:

e Primero, apague la maquina.

e Conecte la antorcha GTAW al conector de salida [9].
e Conecte el cable de masa al conector de salida [8].
e Conecte el cable de masa a la pieza mediante

la pinza de masa.

Instale el electrodo de tungsteno adecuado

en la antorcha GTAW.

Encienda la maquina.

Ajuste los parametros de soldadura.

Ahora, la maquina de soldar esta lista para trabajar.
Puede comenzar a soldar, aplicando las normas

de salud y seguridad ocupacional en tareas

de soldadura.

Durante el proceso de soldadura GTAW, el usuario
puede ajustar la funcién indicada en el siguiente cuadro.

SPEEDTED 210MP

Menu simplificado Menu avanzado

e Corriente de e Corriente de
soldadura soldadura

e Encenderoapagarla | ¢ Encender o apagar
tensioén de soldadura la tension
en los cables de de soldadura en los
salida de la maquina cables de salida

de la maquina

Memoria — guardar, convocar, borrar

(solo en la PRESTOMIG 210MP)

La maquina PRESTOMIG 210MP permite guardar,
convocar y borrar el ajuste de los parametros.

Hay 9 memorias disponibles para el usuario.

Para guardar, convocar o borrar los ajustes

en la maquina PRESTOMIG 210MP se debe utilizar
el menu avanzado.

Mensajes de error (solo en la
PRESTOMIG 210MP)

Si la pantalla de la maquina PRESTOMIG 210MP
muestra un mensaje como el de la figura 7 (o similar),
comuniquese con el Servicio de asistencia técnica
autorizado mas cercano o con Lincoln Electric.

N

001

Figura 7.
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Simbolos de la maquina PRESTOMIG 210MP

Descripcion de la interfaz del usuario en el capitulo «Guia rapida»

Seleccion del proceso de

Soldadura SMAW

Menu simplificado

soldadura o S (MMA)
Soldadura manual il . .
..g..t Postquemado = .,.ﬁ,. GMAW (MIG/MAG) ,'\ Nivel de brillo
olo s |Avance inicial de la FCAW-S p Soldadura manual Visualizar la version del
@ |velocidad del alambre. @ »°"¢, |FCAW autoprotegida L] software y el hardware
. . Soldadura sinérgica ) .
t1 b Tiempo de preflujo - ._.ﬁ.. GMAW (MIG/MAG) Botén del usuario

Tiempo de postflujo

Seleccion del proceso
por numero

Cancelar una accion

Activar la tensién

_ﬁﬂ_ Inductancia Seleccion del gas %S. de salida (solo para
TIG/IMMA)
Ajustar la soldadura por Seleccion del tipo @ OFF ggizﬁg\;a(rslsléen:;gn
puntos de alambre (material) @ P

TIG/IMMA)

s00

W% &

Temporizador de punto

Seleccion de la medida
del alambre (diametro)

Desbloquear el panel

@OFF

Apagar la soldadura por
puntos

Seleccion de la funcion
del gatillo de la antorcha

Desbloquear el panel
mediante codigo

L (2 pasos / 4 pasos) d\
l t 2 pasos Configuracion y ajuste t Arranque en caliente
=
H H 4 pasos Bloguear / desbloquear Dl Fuerza del arco
— el panel
Memoria Bloquear el panel v Ajustar la tension

Guardar una memoria

Bloquear el panel
mediante cédigo

[mem] 22

Espesor del material de
soldadura

o
Cu

Convocar una memoria
(memoria del usuario)

Restaurar los ajustes
predefinidos en fabrica

[A]®

Corriente de soldadura

®™

i

®

Limpiar una memoria

B IPSNIUICHCISIE

Seleccionar menu
(simplificado / avanzado)

[n%‘] olo

Velocidad del alambre
(WFS)

1#

Soldadura GTAW (TIG)

Menu avanzado

Mantenimiento de rutina (diario)

e Revise el estado de las conexiones y el aislamiento
de los cables de masa y del cable de alimentacion.
Si encuentra dafos en el aislamiento, sustituya
inmediatamente el cable.

e Quite las salpicaduras de la boquilla de la antorcha
de soldadura. Las salpicaduras pueden interferir con
el flujo del gas de proteccion hacia el arco.

¢ Verifique el estado de la antorcha de soldadura:
reemplacela, si es necesario.

¢ Verifique el estado y el funcionamiento del
ventilador de refrigeracion. Mantenga limpias
las rejillas de ventilacion.

Mantenimiento

/!\, ADVERTENCIA
Para cualquier trabajo de reparacion o mantenimiento
se recomienda comunicarse con el Centro de servicio
técnico mas cercano o con Lincoln Electric.
Las reparaciones y modificaciones realizadas
por personal o servicios técnicos no autorizados
ocasionaran la invalidacién y anulacién de la garantia.

Cualquier dafio que se observe debe ser comunicado
inmediatamente y reparado.
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Mantenimiento periédico (cada 200 horas de trabajo /Y ADVERTENCIA

0 una vez al afio como minimo) Antes de retirar las tapas, debera desconectar la

Efectie el mantenimiento de rutina y, ademas: maquina y sacar el cable de alimentacién de la toma
e Mantenga limpia la maquina. Utilice aire comprimido de corriente.

seco a baja presién para eliminar el polvo del interior
y el exterior del gabinete de la maquina.

e En caso necesario, limpie y apriete todos los pernos
de conexion de la salida de soldadura.

/!\, ADVERTENCIA
Desconecte la maquina del suministro eléctrico antes
de iniciar cualquier tarea de mantenimiento o servicio.
Después de cada reparacion, efectie pruebas

. - r mprobar | ri .
La frecuencia de las tareas de mantenimiento puede adecuadas para comprobar la segundad

variar en funcion del lugar donde esté instalada
la maquina.

/!\, ADVERTENCIA
No toque las piezas con tension.

Compatibilidad electromagnética (EMC)

11/04
Esta maquina ha sido disefiada de conformidad con todas las directivas y normas correspondientes. Sin embargo,
aun asi podria generar perturbaciones electromagnéticas que pueden afectar a otros sistemas como los
de telecomunicaciones (teléfono, radio y television) u otros sistemas de seguridad. Estas perturbaciones pueden
ocasionar problemas de seguridad en los sistemas afectados. Lea y comprenda esta seccion para eliminar,
o al menos reducir, los efectos de las perturbaciones electromagnéticas generadas por esta maquina.

Esta maquina ha sido disefiada para trabajar en zonas industriales. Para su utilizaciéon en una zona
residencial es necesario tomar una serie de precauciones para eliminar las posibles perturbaciones
electromagnéticas. El operario debe instalar y trabajar con este equipo tal como se indica en este manual
de instrucciones. Si se detectara alguna perturbacién electromagnética, el operario debera poner en
practica acciones correctivas para eliminar estas interferencias con la asistencia de Lincoln Electric, si fuese necesario.

Antes de instalar la maquina, el usuario debera hacer una evaluacion de los problemas de interferencias

electromagnéticas que se podrian presentar en el area circundante. Se debera tener en cuenta lo siguiente.

e Cables de entrada y salida, cables de control, y cables de teléfono que estén en, o sean adyacentes,

al &rea de trabajo y a la maquina.

Emisores y receptores de radio y/o television. Ordenadores o equipos controlados por microprocesadores.

Equipos de control y seguridad para procesos industriales. Aparatos para calibracion y medida.

Dispositivos médicos como marcapasos o audifonos.

Compruebe la inmunidad electromagnética de los equipos que funcionen en o cerca del area de trabajo.

El operario debe estar seguro de que todos los equipos en la zona sean compatibles. Esto puede requerir

medidas de proteccion adicionales.

o El tamafio de la zona que se debe considerar dependera de la actividad que se vaya a desarrollar y de que
su extension supere los limites previamente considerados.

Tenga en cuenta las siguientes recomendaciones para reducir las emisiones electromagnéticas de la maquina.

e Conecte la maquina al suministro de energia segun lo indicado en este manual. Si se produce una perturbacion,
es probable que haya que adoptar precauciones adicionales, como filtrar el suministro de energia.

e Los cables de soldadura deben ser lo mas cortos posible y se deben colocar juntos. Si es posible conecte a tierra
la pieza a soldar para reducir las emisiones electromagnéticas. El operario debe verificar que la conexion a tierra
de la pieza a soldar no cause problemas de funcionamiento ni de seguridad para las personas y el equipo.

¢ El blindaje o apantallamiento de los cables en el lugar de trabajo puede reducir las emisiones electromagnéticas.
Esto puede ser necesario en aplicaciones especiales.

& ADVERTENCIA
Este equipo de clase A no esta disefiado para su uso en zonas residenciales donde la energia eléctrica es
proporcionada por el sistema publico de distribucion de baja tensién. Podria haber dificultades potenciales para
garantizar la compatibilidad electromagnética en esos lugares debido a las perturbaciones conducidas asi como a las

> NG

/!\ ADVERTENCIA
Una corriente de soldadura puede fluctuar en presencia de un elevado campo electromagnético.

& ADVERTENCIA
Este equipo cumple con la norma IEC 61000-3-12.
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Especificaciones Técnicas

NOMBRE iNDICE
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576

ALIMENTACION
185MP 210MP

Tension de alimentaciéon Uz

230 Vac + 10%, Monofasica

115 Vac £ 10%,
Monofasica

230 Vac + 10%,
Monofasica

Frecuencia

50/60 Hz

50/60 Hz

Corriente de entrada limax

27A

23A

27A

Potencia absorbida con el ciclo de

6,2kVA con ciclo de trabajo

2,6kVA con ciclo de

6,2kVA con ciclo de

trabaio nominal (40°C) del 25% trabaio del 25% trabaio del 25%
cos @ 0,99 0,99
Grupo / Clase EMC /A /A

SALIDA NOMINAL

Op\?gl tglgrgun (beslimgylcolgifgergd) Output Current Output Voltage
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vvdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vvdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
230Vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW 51 vdc 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 vdc
FCAW-SS 51 vde 60 87A 18,3 Vvdc
40 100A 19 vdc
100 75A 17,7 vdc
SMAW 51 vdc 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW 51 vdc 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vvdc
Espafiol 13 Espafiol



CORRIENTE DE SOLDADURA

GMAW FCAW-SS MSAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A

115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
TAMANO DEL CABLE Y CALIBRE DE FUSIBLES RECOMENDADOS
Fusible o interruptor automatico Cable de alimentacion
lﬁ%’;&g B 16A (B 25A)** 3 Conductores, 2,5mm?
DIMENSIONES
Peso Altura Ancho Longitud
1281%'\,3"'33 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DIAMETRO DEL ALAMBRE / RANGO DE LA VELOCIDAD DE ALIMENTACION DEL ALAMBRE
Rango de WFS Alambres macizos | Alambres de aluminio Alambres tubulares
185MP 1.5 = 15 m/min 0.6 +1.0 - 09+11
210MP 1.5 + 15 m/min 0.6 +1.0 1.0 09+1.1

Grado de proteccién

Humedad admisible (t = 20°C)

Temperatura de
funcionamiento

Temperatura de
almacenamiento

P23

<95%

de -10°Ca +40° C

de -25° Ca +55° C

** Cuando se suelda a la maxima corriente 1,>160A cambiar la clavija de entrada por una mayor de 16A.

WEEE (Residuos de aparatos eléctricos y electronicos)

)i

07/06

iNunca deseche los aparatos eléctricos junto con los residuos comunes!

En conformidad con la Directiva Europea 2012/19/EC relativa a los Residuos de equipos eléctricos
o electronicos (RAEE) y su implementacién de acuerdo con la legislacion nacional, los equipos
eléctricos que han alcanzado el final de su vida util deberan ser recogidos y enviados a una
instalacion de reciclado compatible con el cuidado del medioambiente. Como propietario del
equipo, debera solicitar la informacion referida a los sistemas apropiados para la recogida del
mismo a nuestro representante.

jAl aplicar esta Directiva Europea, usted protegera el medioambiente y la salud humana!

Espaiiol

Piezas de repuesto

12/05

Instrucciones para interpretar la lista de repuestos

o No utilice esta lista de piezas de recambio para una maquina cuyo numero de cédigo no esté incluido en ella.
Comuniquese con el Departamento de Servicio de Lincoln Electric para solicitar un nimero de cddigo no indicado
en la lista.

o Ultilice el dibujo de la pagina de despiece (assembly page) y la tabla inferior para determinar dénde esta ubicada
la pieza para el numero de cddigo de su maquina.

e Utilice unicamente los repuestos marcados con «e» en la columna correspondiente al modelo (# indica un cambio
en esta revision).

Primero, lea la lista de piezas segun las instrucciones anteriores, luego consulte el manual de piezas de repuesto (Spare
Part) suministrado con el equipo, el cual contiene una imagen descriptiva con remisiéon al nimero de pieza.

Esquema eléctrico

Consulte el manual de piezas de repuesto suministrado con la maquina.
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Accesorios

W10429-15-3M

La antorcha refrigerada por gas LGS2 150 G-3.0M al proceso GMAW - 3m.

W10429-24-3M

La antorcha refrigerada por gas LGS2 240 G-3.0M al proceso GMAW - 3m.

W10429-25-3M

La antorcha refrigerada por gas LGS2 250 G-3.0M al proceso GMAW - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Portaelectrodos con cable de 3 m para proceso SMAW

W000260684

WELDLINE Juego de cables para proceso SMAW:
e Portaelectrodos con cable de 3 m para proceso SMAW
e Cable de masa de 3 m.

KIT-200A-25-3M

Juego de cables para proceso SMAW:
e Portaelectrodos con cable de 3 m para proceso SMAW
e Cable de masa de 3 m.

KIT-200A-35-5M

Juego de cables para proceso SMAW:
¢ Portaelectrodos con cable de 5 m para proceso SMAW
e Cable de masade 5 m.

Rodillos de accionamiento para 2 rodillos impulsados

Alambres macizos:

KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Alambres de aluminio:
KP14016-1.2A ul1.0/uU12

Alambres tubulares:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1

Espafiol
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MERCI ! Pour avoir choisi la QUALITE Lincoln Electric.

o Vérifiez que ni I'équipement ni son emballage ne sont endommagés. Toute réclamation pour matériel endommagé
doit étre immédiatement notifiée a votre revendeur.

e Notez ci-dessous toutes les informations nécessaires a l'identification de votre équipement. Le nom du Modéle
ainsi que les numéros de Code et Série figurent sur la plaque signalétique de la machine.

Nom du modéle :

INDEX FRANCAIS

SECUNMEE ..o 2
[ a1 e o [ ox 1T ] o F PP 3
Installation et INStrUCHONS A'ULIHTISALION ..ot e e e et e e e e e e st b bt e e e e e e s e abbt e e e e e e e e e snnnbreeaaaeas 3
Compatibilité Electromagn@tiqUe (CEM)............c.cviviierieieeeeeeeeeee e eee et s st et st s eeses s s s s esssstaeeseseeeseesenessenseas 11
Caracteristiques TECHNIQUES ........cocoiiii i 12
DEEE (WEEE) .. eviv et teeete ettt ev e e ettt et et e e ettt es s s e st et st et et e s s eaet et et et et s e s nsseete s et et esen e st et et et et s nsnsnenteant et asen e 13
PiIECES A€ RECNANGE. ...ttt e e s bt e e b bt e e et e e s bb e e e e anbr e e e nbne e e s nreees 13
SCNEMA EIECITGUE .....o.vveeceieeeeee ettt ettt ettt e s et et e s et et et et et eeees s ee et et et et et et et eensn e s s es et et eteteseeesesesn s enssaseas 13
Yot otcET Yo ] (= P EPR TR 14
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Sécurité

11/04

& SYMBOLE D’ALERTE

L'installation, I'utilisation et la maintenance ne doivent étre effectuées que par des personnes qualifiées.

Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser cet équipement. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir
des conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel.

Lisez attentivement la signification des symboles de sécurité ci-dessous. Lincoln Electric décline toute responsabilité
en cas d'installation, d'utilisation ou de maintenance effectuées de maniére non conforme.

DANGER : Ce symbole indique que les consignes de sécurité doivent étre respectées pour éviter tout
risque de dommage corporel ou d'endommagement du poste. Protégez-vous et protégez les autres.

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS : Lisez attentivement ce manuel avant d'utiliser
I'équipement. Le soudage peut étre dangereux. Le non respect des mesures de sécurité peut avoir des
conséquences graves : dommages corporels qui peuvent étre fatals ou endommagement du matériel.

UN CHOC ELECTRIQUE PEUT ETRE MORTEL : Les équipements de soudage générent de la haute
j\ tension. Ne touchez jamais aux piéces sous tension (électrode, pince de masse...) et isolez-vous.

g EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Coupez I'alimentation du poste & l'aide du disjoncteur
du coffret a fusibles avant toute intervention sur la machine. Effectuez l'installation électrique
conformément a la réglementation en vigueur.

d'alimentation et de masse. S'ils semblent en mauvais état, remplacez-les Immédiatement. Ne posez
pas le porte-électrode directement sur la table de soudage ou sur une surface en contact avec la pince
de masse afin d'éviter tout risque d'incendie.

= o EQUIPEMENTS A MOTEUR ELECTRIQUE : Vérifiez réguliérement I'état des cables électrode,

. LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX : Tout courant
électrique passant par un conducteur génére des champs électriques et magnétiques (EMF). Ceux-ci
m peuvent produire des interférences avec les pacemakers. Il est donc recommandé aux soudeurs
porteurs de pacemakers de consulter leur médecin avant d'utiliser cet équipement.

COMPATIBILITE CE : Cet équipement est conforme aux Directives Européennes.

et de la norme EN 12198, cet équipement est classé catégorie 2. Cela rend obligatoire le port
d’Equipements de Protection Individuelle (EPI) avec filtre de niveau de protection 15 maximum,
comme le requiert la norme EN 169.

'E RADIATION OPTIQUE ARTIFICIELLE : Conformément aux exigences de la directive 2006/25/CE

FUMEES ET GAZ PEUVENT ETRE DANGEREUX : Le soudage peut produire des fumées et des gaz
dangereux pour la santé. Evitez de les respirer et utilisez une ventilation ou un systéme d'aspiration
pour évacuer les fumées et les gaz de la zone de respiration.

pour protéger vos yeux contre les projections et les rayonnements de I'arc lorsque vous soudez

ou regardez souder. Portez des vétements appropriés fabriqués avec des matériaux résistant
durablement au feu afin de protéger votre peau et celle des autres personnes. Protégez les personnes
qui se trouvent a proximité de I'arc en leur fournissant des écrans ininflammables et en les avertissant
de ne pas regarder I'arc pendant le soudage.

? LES RAYONNEMENTS DE L'ARC PEUVENT BRULER : Utilisez un masque avec un filtre approprié
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LES ETINCELLES PEUVENT ENTRAINER UN INCENDIE OU UNE EXPLOSION : Eloignez toute
matiére inflammable de la zone de soudage et assurez-vous qu'un extincteur est disponible a proximité.
Les étincelles et les projections peuvent aisément s'engouffrer dans les ouvertures les plus étroites
telles que des fissures. Ne soudez pas de réservoirs, flts, containers... avant de vous étre assuré que
cette opération ne produira pas de vapeurs inflammables ou toxiques. N'utilisez jamais cet équipement
de soudage dans un environnement ou sont présents des gaz inflammables, des vapeurs ou liquides
combustibles.

' LES MATERIAUX SOUDES SONT BRULANTS : Le soudage génére de la trés haute chaleur.
il O,

)
571

Les surfaces chaudes et les matériaux dans les aires de travail peuvent étre a I'origine de brdlures
graves. Utilisez des gants et des pinces pour toucher ou déplacer les matériaux.

UNE BOUTEILLE DE GAZ PEUT EXPLOSER : N'utilisez que des bouteilles de gaz comprimé
contenant le gaz de protection adapté a l'application de soudage et des détendeurs correctement
installés correspondant au gaz et a la pression utilisés. Les bouteilles doivent étre utilisées en position
verticale et maintenues par une chaine de sécurité a un support fixe. Ne déplacez pas les bouteilles
sans le bouchon de protection. Ne laissez jamais I'électrode, le porte-électrode, la pince de masse

ou tout autre élément sous tension en contact avec la bouteille de gaz. Les bouteilles doivent étre
stockées loin de zones « a risque » : source de chaleur, étincelles...

SECURITE : Cet équipement peut fournir de I'électricité pour des opérations de soudage menées dans
S des environnements a haut risque de choc électrique.

Le fabricant se réserve le droit d’apporter des modifications et/ou des améliorations a la conception, sans qu'’il soit tenu
de mettre a jour le manuel d’utilisation.

Introduction

Les postes de soudage PRESTOMIG 185MP permettent o Galet d’entrainement V0.8/V1.0 pour fil plein (monté
le soudage : dans le dévidoir).
¢ GMAW (MIG/MAG)
¢ FCAW-SS Pour les procédés GMAW et FCAW-SS,
e manuel a I'électrode enrobée les spécifications techniques décrivent :
e Type de fil de soudage
Les postes de soudage PRESTOMIG 210MP permettent e Diametre de fil
le soudage :
¢ GMAW (MIG/MAG) L’équipement recommandé, pouvant étre acheté
e FCAW-SS par l'utilisateur, a été mentionné au chapitre
e manuel & I'électrode enrobée « Accessoires ».
e GTAW (amorgage TIG au toucher)

L’équipement suivant a été ajouté aux postes
PRESTOMIG 185MP et PRESTOMIG 210MP :
e Cable de masse —3 m

e Tuyaudegaz—2m

Installation et Instructions d'Utilisation

Lisez attentivement la totalité de ce chapitre avant e Réduisez au maximum la quantité d'impuretés
d'installer ou d'utiliser ce matériel. a l'intérieur de la machine.
e La machine posséde un indice de protection IP23.
Emplacement et Environnement Elle peut recevoir une pluie modérée sans que cela
Cet appareil peut fonctionner dans des environnements nuise a la sécurité de l'opérateur.
difficiles. Il est cependant impératif de respecter des * Placez la machine loin d'équipements
mesures préventives simples pour lui garantir une radiocommandés. Son utilisation normale pourrait
longue durée de service et un fonctionnement durable : en affecter le bon fonctionnement et entrainer des
e Ne placez pas et n'utilisez pas cette machine sur dommages matériels ou corporels. Reportez-vous
une surface inclinée a plus de 15° par rapport au chapitre « Compatibilité Electromagnétique »
a I'horizontale. de ce manuel.
e Ne pas utiliser cette machine pour dégeler des e Ne pas utiliser lorsque la température ambiante est
canalisations. supérieure a 40°C.

e Placer I'appareil dans un lieu permettant la libre
circulation de I'air frais & travers ses ouies d'aération.
Ne pas couvrir I'appareil avec du papier, du tissu
ou des chiffons lorsqu'il est en marche.
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Facteur de Marche et Surchauffe

Le facteur de marche d'un équipement de soudage
est basé sur une période de 10 minutes: c'est

le pourcentage de temps pendant lequel le poste
peut souder a la valeur nominale du courant

de soudage sans qu'il se produise de surchauffe
ou d'interruption forcée du soudage.

Exemple : Facteur de marche 60 %

= N

6 minutes de soudage. 4 minutes d'arrét.

Un facteur de marche excessif provoquera le
déclenchement du circuit de protection thermique.
L'appareil est protégé des risques de surchauffe par
un capteur de température.

Alimentation

& SYMBOLE D’ALERTE
Seul un électricien qualifié est autorisé a raccorder
le poste de soudage au réseau d’alimentation.
L’installation doit étre effectuée conformément au code
national de I'électricité et aux réeglementations locales.

Vérifiez la tension le nombre de phases et la fréquence
du courant électrique alimentant cette machine avant
de la mettre sous tension. Vérifiez le raccordement des
connecteurs de terre entre la machine et la source
d’alimentation. Les postes de soudage PRESTOMIG
185MP et PRESTOMIG 210MP doivent étre raccordés
a une prise enfichable avec une broche de terre.

La tension d’entrée admissible est de 230V, 50/60Hz.
Pour plus d’informations sur I'alimentation d’entrée,
consultez la section spécifications techniques

de ce manuel et la plaque signalétique de la machine.

Assurez-vous que la puissance disponible

a l'alimentation est appropriée au fonctionnement
normal du poste. Les calibres de fusibles temporisés
(ou de disjoncteur de caractéristique « B ») et les
sections de cables nécessaires sont indiqués dans

la section des spécifications techniques de ce manuel.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Le poste de soudage peut étre alimenté par un groupe
électrogéne d’une puissance supérieure d’au moins
30 % a la puissance d’entrée du poste de soudage.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Lorsque vous utilisez le poste a partir d’'un groupe
électrogéne, arrétez le poste avant d’arréter le groupe
électrogéne afin d’éviter tout dommage sur celui-ci !

Connecteurs de Sortie

Reportez-vous aux repéres [7], [8] et [9] des figures
ci-dessous.

Francgais

Commandes et Réglages
@ 1. Témoin de l'interrupteur d’alimentation

(PRESTOMIG 185MP uniquement) :
ce témoin s’allume lorsque le poste

de soudage est sous tension et qu’il est
prét a fonctionner.

Figure 1.

2. Témoin de surcharge thermique : indique que
la machine est surchargée ou que le refroidissement
est insuffisant. Selon le modéle :

PRESTOMIG 185MP: la surcharge
ou linsuffisance sont indiquées par
le témoin allumé sous le symbole.

PRESTOMIG 210MP: le message
s’affiche sur I'écran [13] sous forme
d’'image.

C&

3. Interrupteur du procédé de soudage :

Procédé GMAW (MIG/MAG)
Avertissement: Peut étre utilisé pour
le procédé FCAW-SS.

Procédé SMAW (MMA)

DY

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Lorsque la machine est remise sous tension, le dernier
procédé de soudage est rappelé.
/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Si le bouton-poussoir est enfoncé durant le procédé
GMAVW, les bornes de sorties sont mise sous tension.
& SYMBOLE D’ALERTE
Durant le procédé SMAW, les bornes de sorties restent
sous tension.

4. Bouton de commande : selon le procédé
de soudage, ce bouton commande :

Francgais



Procédé
GMAW

Inductance : ce bouton
commande le contrble de I'arc.
Si la valeur est élevée, 'arc
sera plus tendre et produira
moins

de projections durant le
soudage.

Procédeé
SMAW

® @

FORCE DE L'ARC : le courant
de sortie est temporairement
augmenté pour éliminer les
connexions en court-circuit
entre I'électrode et la piéce.

5. Commande WFS/Hot Start : selon le procédé

de soudage, ce bouton commande :

Procédé Vitesse du dévidoir (WES) :
GMAW valeur en pourcentage
de la valeur nominale
de vitesse du dévidoir.
Procédeé HOT START : valeur
SMAW V:""" en pourcentage de la valeur
START nominale du courant

de soudage durant le courant
de départ de I'arc. La
commande est utilisée pour
définir le niveau du courant
augmenté et faciliter le courant
de départ de l'arc.

6. Bouton de commande de courant/tension de charge

de soudage : selon le procédé de soudage,
ce bouton commande :

Procédé La tension de la charge

GMAW de soudage est réglée par
ce bouton [6] (également durant
le soudage).

Procédé Le courant de soudage est

SMAW réglé par ce bouton [6]
(également durant le soudage).

7. Prise EURO : pour raccorder un pistolet de soudage
(procédé GMAW/FCAW-SS).

8. Prise de sortie positive du circuit
de soudage : permet de brancher
le cable du porte-électrode ou le cable
de masse.

9. Prise de sortie négative du circuit

de soudage : permet de brancher
le cable du porte-électrode ou le cable de masse.

10. Bouton gauche : permet d’ajuster la valeur
du paramétre en haut a gauche de I'écran [13].

11. Bouton droit : permet d’ajuster la valeur du
parameétre en haut a droite de I'écran [13].

12. Bouton de réglage : permet de modifier le type

de procédure de soudage et les paramétres

de soudage.

13. Ecran : affiche les paramétres du procédé

de soudage.

Francgais

14.

15.

Touche utilisateur (gauche) : cette touche de fonction
peut configurer :

Menu avancé :
e Rappel du menu avancé (par défaut).

o Rappel de la mémoire utilisateur.

e Inductance.

o WHFS initiale.

e Burnback.

Menu simple — bascule entre le menu simple
et le menu avancé.

Touche Escape (droite) :

annule une action/quitte le menu.

Verrouiller et déverrouiller les boutons et les
touches du panneau (maintenir enfoncé pendant
4 secondes).

=

[~] F@@
l

A

7

Figure 3.
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16. Interrupteur MARCHE/ARRET (I/0) : commande
I'alimentation d’entrée de la machine. S’assurer
que la source d’alimentation est raccordée
a l'alimentation secteur avant de mettre en marche
(« 1 »). Aprés avoir raccordé l'alimentation d’entrée
et activé l'interrupteur d’alimentation, le témoin
s’allume pour indiquer que la machine est préte
pour le soudage.

17. Connecteur de gaz : connexion pour
la ligne de gaz.

18. Cable d’alimentation avec fiche (2 m) : le cable

d’alimentation avec fiche est fourni de série.
Brancher le cable d’alimentation avec fiche
a l'alimentation secteur avant la mise sous tension.

‘\ k L &) /i /
’ 6] GIE

Figure 4.
19. Céble de masse.

20. Dévidoir (procédés GMAW, FCAW-SS) : Dévidoir
a 2 galets.

Francgais

21.Fil de soudage (GMAW/FCAW-SS).

22.Bobine de fil (GMAW/FCAW-SS) : la machine
n’inclut aucune bobine de fil.

23. Support pour bobine de fil : bobines de 5 kg
maximum. Accepte les bobines en plastique,
acier et fibre sur broche de 51 mm.

24. Capot de protection de la modification de la polarité.

25. Bornier de modification de la polarité (procédé
GMAW/FCAW-SS) : ce bornier permet le réglage
de la polarité de soudage (+ ; -), qui sera présente
au porte-électrode.

& SYMBOLE D’ALERTE
Une polarité positive (+) est définie a l'usine.

& SYMBOLE D’ALERTE
Avant le soudage, contréler la polarité pour I'utilisation
des électrodes et des fils.

Si la polarité de soudage doit étre modifiée, I'utilisateur

doit :

e Mettre la machine hors tension.

e Déterminer la polarité pour le fil a utiliser. Consulter
les données de I'électrode pour obtenir cette
information.
Retirer le capot de protection du bornier [24].
L’extrémité du fil au bornier [25] et |a fixation
du fil de masse sont tels que les montrent
le Tableau 1 ou le Tableau 2.

o Remettre le capot de protection du bornier.

& SYMBOLE D’ALERTE
La machine doit étre utilisée avec la porte complétement
fermée durant le soudage.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Ne pas utiliser la poignée pour déplacer la machine
durant le travail.
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Tableau 1.

Polarité positive
(parametres d’usine)

Tableau 2.

Polarité négative

®

K

\

/0
3

1
\

e
W

\

Chargement du Fil D’électrode

Mettre la machine hors tension.

Ouvrir le couvercle latéral de la machine.

Dévisser le capuchon de fixation du manchon.
Charger la bobine avec le fil [22] sur le manchon

de sorte que la bobine tourne dans le sens inverse
des aiguilles d’'une montre lorsque le fil [21] est
chargé dans le dévidoir.

S’assurer que la goupille de positionnement

de la bobine passe dans le trou de montage

sur la bobine.

Visser le capuchon de fixation du manchon.

Placer le rouleau de fil en utilisant la rainure correcte
correspondant au diameétre du fil.

Libérer 'extrémité du fil et couper I'extrémité courbe
en s’assurant qu’elle ne présente aucune bavure.

Francgais

& SYMBOLE D’ALERTE
L’extrémité tranchante du fil peut causer des blessures.

e Faire pivoter la bobine de fil dans le sens inverse des
aiguilles d’'une montre et enfiler I'extrémité du fil dans
le dévidoir jusqu’a atteindre la prise Euro.

e Ajuster correctement la force du galet presseur
du dévidoir.

Ajustement du Couple de Freinage

du Manchon

Pour éviter le déroulement spontané du fil de soudage,
le manchon est doté d’un frein.

L’ajustement est effectué en tournant sa vis Allen M8,
placée a l'intérieur du cadre du manchon, aprés avoir
dévissé le capuchon de fixation du manchon.
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Figure 5.

26. Capuchon de fixation.

27.Vis Allen M8 de réglage.

28. Ressort de pression.

Tourner la vis Allen M8 dans le sens des aiguilles
d’'une montre pour augmenter la tension du ressort
afin d’augmenter le couple de freinage.

Tourner la vis Allen M8 dans le sens inverse des
aiguilles d’'une montre pour diminuer la tension
du ressort afin de diminuer le couple de freinage.

Aprés avoir terminé le réglage, revisser le capuchon
de fixation.

Ajustement de la Force du Galet

Presseur

Le bras presseur contrdle la quantité de force

que les galets d’entrainement exercent sur le fil.

La force de pression est ajustée en tournant I'écrou

de réglage dans le sens des aiguilles d’'une montre, pour
augmenter la force, ou dans le sens inverse des aiguilles
d’'une montre pour diminuer la force. Un réglage correct
du bras de pression fournit les meilleures performances
de soudage.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Si la pression du galet est trop faible, le galet glissera
sur le fil. Si la pression du galet est trop élevée, le fil
peut se déformer et cela peut entrainer des problémes
d’alimentation du pistolet de soudage. La force
de pression doit étre réglée correctement. Diminuer
lentement la force de pression jusqu’a ce que le fil
commence juste a coulisser sur le galet d’entrainement,
puis augmenter légérement la force en tournant I'écrou
de réglage d’un tour.

Introduction du Fil D’électrode Dans

la Torche de Soudage

e Mettre le poste de soudage hors tension.

e Selon le procédé de soudage, raccorder le pistolet
approprié a la prise euro. Les paramétres nominaux
du pistolet et du poste de soudage doivent
correspondre.

« Eloigner la buse du pistolet et du tube contact
ou du bouchon de protection et du tube contact.
Ensuite, mettre le pistolet a plat.

e Mettre le poste de soudage sous tension.

o Enfoncer la gachette du pistolet pour charger le fil
dans la gaine du pistolet jusqu’a ce que le fil sorte
de I'extrémité filetée.

e Lorsque la gachette est relachée, la bobine

de fil ne doit pas se dérouler.

Ajuster le frein de la bobine de fil en conséquence.

Mettre le poste de soudage hors tension.

Installer un tube contact approprié.

Selon le procédé de soudage et le type de pistolet,

installer la buse (procédé GMAW) ou le bouchon

de protection (procédé FCAW-SS).
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& SYMBOLE D’ALERTE
Prendre des précautions pour tenir les yeux et les mains
éloignés de I'extrémité du pistolet lorsque le fil sort
de I'extrémité filetée.

Changement des Galets d’entrainement

& SYMBOLE D’ALERTE
Désactiver I'alimentation d’entrée de la source
d’alimentation de soudage avant l'installation
ou le remplacement des galets d’entrainement.

Les modéles PRESTOMIG 185MP et PRESTOMIG

210MP sont équipés d’un galet d’entrainement

V0.8/V1.0 pour

fil d’acier. Un kit de dévidoir approprié est disponible

pour les autres sections de fil (voir le chapitre

« Accessoires »). Suivre les instructions suivantes :

e Mettre le poste de soudage hors tension.

o Libérer le levier du galet presseur [30].

e Dévisser le capuchon de fixation [29].

o Remplacer les galets d’entrainement [31] par les
galets compatibles correspondant au fil utilisé.

Figure 6.

e Visser le capuchon de fixation [29].

Branchement du Gaz

Une bouteille de gaz doit étre installée avec

un régulateur de débit approprié. Lorsque la bouteille
de gaz avec le régulateur de débit a été installée
correctement, brancher le tuyau de gaz du régulateur
au connecteur d’arrivée de gaz de la machine.
Consulter le point [17] de la Figure 3.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Le poste de soudage est compatible avec tous les
gaz de protection appropriés, y compris le dioxyde
de carbone, I'argon et I'hélium, a une pression maximum
de 5,0 bar.

Procédés de Soudage GMAW

et FCAW-SS

Les modéles PRESTOMIG 185MP et PRESTOMIG
210MP peuvent étre utilisés pour le soudage selon les
procédés GMAW et FCAW-SS.

Le modéle PRESTOMIG 210MP a été prévu pour
le procédé GMAW synergique.

Les modéles PRESTOMIG 185MP et PRESTOMIG
210MP n’incluent pas le pistolet nécessaire pour le
soudage GMAW ou FCAW-SS. Selon le procédé de
soudage,

il peut étre acheté a part (voir le chapitre

« Accessoires »).
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Préparation de la Machine Pour
le Soudage Selon les Procédés
GMAW et FCAW-SS.

Procédure pour commencer le soudage selon le procédé

GMAW ou FCAW-SS :

e Déterminer la polarité pour le fil a utiliser. Consulter
les données du fil pour obtenir cette information.

e Connecter la sortie du pistolet refroidi au gaz pour
les procédés GMAW/FCAW-SS a la prise Euro [7].

e Selon le fil utilisé, connecter le fil de masse [19]
a la prise de sortie [8] ou [9]. Voir le point [25] —
bornier de modification de la polarité.

e Connecter le fil de masse a la piéce a souder a l'aide
de la pince de masse.

e Installer le fil approprié.

¢ Installer le galet d’entrainement approprié.

e S’assurer si nécessaire (procédé GMAW) que le gaz
de protection a été raccordé.

e Mettre la machine sous tension.

e Pousser la gachette du pistolet pour charger le fil
a travers la gaine du pistolet jusqu’a ce que le fil
sorte de I'extrémité filetée.

¢ Installer un tube contact approprié.

e Selon le procédé de soudage et le type de pistolet,
installer la buse (procédé GMAW) ou le bouchon
de protection (procédé FCAW-SS).

e Fermer le panneau latéral gauche.

e Le poste de soudage est maintenant prét a étre
utilisé.

e Le soudage peut commencer en appliquant les
principes de santé et de sécurité relatifs au soudage.

Procédés de Soudage GMAW
et FCAW-SS en Mode Manuel

Selon le poste de soudage, il est possible de régler
les parameétres suivants en mode manuel:

& SYMBOLE D’ALERTE
Le mode 4 temps ne fonctionne pas durant le soudage
par point.

Le temps de burnback est la durée pendant laquelle

la sortie de soudage se poursuit apres I'arrét

de l'alimentation en fil. Cela empéche le fil de coller dans
le bain de fusion et prépare I'extrémité du fil pour

le prochain départ de I'arc.

WEFS initiale définit la vitesse d’alimentation du fil
a partir du moment ou la gachette est pressée, jusqu’a
I'établissement d’un arc.

Temps de point ajuste la durée de poursuite du
soudage méme si la gachette est toujours pressée.
Cette option n’a aucun effet en mode de déclenchement
a 4 temps.

& SYMBOLE D’ALERTE

Temps de point n’a aucun effet en mode de
déclenchement a 4 temps.

Temps pré-gaz ajuste la durée du flux de gaz protecteur
apres la pression de la gachette et avant I'alimentation.

Temps post-gaz ajuste la durée du flux de gaz
protecteur aprés I'arrét de la sortie de soudage.

Soudage GMAW en Mode Synergique
(PRESTOMIG 210MP uniguement)

En mode synergique, la tension de charge de soudage
n’est pas réglée par l'utilisateur. La tension de charge
correcte du soudage sera définie par le logiciel

de la machine. Cette valeur est rappelée en fonction
des données (données d’entrée) qui ont été chargées :

PRESTOMIG 210MP

PRESTOMIG 185MP Menu simple Menu avance
e Latension de charge du soudage e Type de fil (matériau) | e Type de fil (matériau)
e WFS e Diameétre de fil o Diameétre de fil
e Inductance o Gaz o Gaz

PRESTOMIG 210MP

Menu simple Menu avancé
e Latension de charge e Latension de charge
du soudage du soudage
e WEFS e WFS
e 2 temps/4 temps e Burnback
e WFS initiale
e Temps de point
e Temps pré-gaz/temps

post-gaz
e 2 temps/4 temps
e Inductance

Le 2 temps/4temps modifie le fonctionnement

de la gachette du pistolet.

e Le fonctionnement de la gachette en 2 temps active
et désactive le soudage en réponse directe
au déclenchement. Le soudage a lieu lorsque
la gachette du pistolet est pressée.

e Le mode 4 temps permet de poursuivre le soudage
une fois la gachette du pistolet relachée. Pour arréter
le soudage, la gachette du pistolet doit étre pressée
a nouveau. Le mode 4 temps simplifie les
soudages longs.
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La tension de charge de soudage peut étre modifiée
selon la valeur des parametres définis par les
utilisateurs :

PRESTOMIG 210MP

Menu simple Menu avancé
e WFS o WFS
e Courant de soudage e Courant de soudage
e Epaisseurdu e Epaisseur du
matériau matériau

Si nécessaire, la tension de charge de soudage peut
étre ajustée de + 2 V avec le bouton droit [11].
En outre, I'utilisateur peut aussi définir manuellement :

PRESTOMIG 210MP

Menu simple Menu avancé
Aucun choix Burnback
WES initiale
Minuterie par point
Temps pré-gaz/temps
post-gaz
2 TEMPS/4 TEMPS
Inductance
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Le 2 temps/4 temps modifie le fonctionnement

de la gachette du pistolet.

e Le fonctionnement de la gachette en 2 temps active
et désactive le soudage en réponse directe
au déclenchement. Le soudage a lieu lorsque
la gachette du pistolet est pressée.

e Le mode 4 temps permet de poursuivre le soudage
une fois la gachette du pistolet relachée. Pour arréter
le soudage, la gachette du pistolet doit étre pressée
a nouveau. Le mode 4 temps simplifie les
soudages longs.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Le mode 4 temps ne fonctionne pas durant le soudage
par point.

Le temps de burnback est la durée pendant laquelle
la sortie de soudage se poursuit aprés I'arrét

de l'alimentation en fil. Cela empéche le fil de coller
dans le bain de fusion et prépare I'extrémité du fil
pour le prochain départ de I'arc.

WES initiale définit la vitesse d’alimentation en fil
a partir du moment ou la gachette est pressée, jusqu’a
ce qu’un arc soit établi.

Temps de point ajuste la durée de poursuite

du soudage méme si la gachette est toujours pressée.
Cette option n’a aucun effet en mode de déclenchement
a 4 temps.

/!\, SYMBOLE D’ALERTE
Temps de point n’a aucun effet en mode
de déclenchement a 4 temps.

Temps pré-gaz ajuste la durée du flux de gaz protecteur
aprés la pression de la gachette et avant I'alimentation.

Temps post-gaz ajuste la durée du flux de gaz
protecteur apres I'arrét de la sortie de soudage.

Procédé de Soudage Manuel

a I'électrode enrobée

Les modéles PRESTOMIG 185MP et PRESTOMIG
210MP n’incluent pas le porte-électrode avec le cable
nécessaire pour le soudage SMAW, mais il peut étre
acheté a part.

Procédure pour commencer le soudage selon le procédé

SMAW :

e Mettre I'appareil hors tension.

e Déterminer la polarité pour I'électrode a utiliser.
Consulter les données de I'électrode pour obtenir
cette information.

e Selon la polarité de I'électrode utilisée, connecter
le fil de masse [19] et le porte- électrode a la prise
de sortie [8] ou [9] avec un fil et les verrouiller.

Voir le Tableau 3.
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Tableau 3.

Prise de sortie

Porte-électrode avec 8]
¥| cable pour SMAW
\Lu O
[ © Cable de masse [9] —
[hd
3 I d
Porte-électrode avec
@) —
0| 7 cable pour SMAW [l
O
O A
Céble de masse [8] +

e Connecter le fil de masse a la piéce a souder a l'aide

de la pince de masse.

Placer I'électrode appropriée dans le porte-électrode.

Mettre le poste de soudage sous tension.

Régler les paramétres de soudage.

Le poste de soudage est maintenant prét a étre

utilisé.

e Le soudage peut commencer en appliquant les
principes de santé et de sécurité relatifs au soudage.

Selon le poste de soudage, I'utilisateur peut régler les
fonctions suivantes :

PRESTOMIG 185MP

e Le courant de soudage
e HOT START
[ ]

ARC FORCE
PRESTOMIG 210MP
Menu simple Menu avancé
Le courant de soudage Le courant de soudage
Activation/désactivatio Activation/désactivatio

n de la tension
de sortie sur le cable
de sortie
e HOT START
ARC FORCE

n de la tension
de sortie sur le cable
de sortie

Procédé de Soudage GTAW

(PRESTOMIG 210MP uniguement)

Le modéle PRESTOMIG 210MP peut étre utilisé pour

le procédé GTAW avec CC (-). L’'amorgage n’est
possible que par la méthode TIG au toucher (allumage
par contact et allumage par soulévement).

Le modéle PRESTOMIG 210MP r’inclut pas la torche
pour le soudage GTAW, mais il est possible d’en acheter
une a part. Voir le chapitre « Accessoires ».

Procédure pour commencer le soudage selon le procédé

GTAW :

e Mettre I'appareil hors tension.

e Connecter la torche GTAW a la prise de sortie [9].

e Connecter le fil de masse a la prise de sortie [8].

e Connecter le fil de masse a la piéce a souder a l'aide
de la pince de masse.

e Installer I'électrode de tungsténe appropriée dans
la torche GTAW.
Mettre la machine sous tension.
Régler les paramétres de soudage.

e Le poste de soudage est maintenant prét a étre
utilisé.

e Le soudage peut commencer en appliquant les
principes de santé et de sécurité relatifs au soudage.
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Durant le soudage par procédé GTAW, l'utilisateur peut
définir les fonctions suivantes :

Message d’erreur (PRESTOMIG 210MP
PRESTOMIG 210MP uniquement)

Menu simple Menu avancé Contacter le Centre de service technique ou Lincoln

o Le courant de soudage | » Le courant de soudage Electric si I'écran de la machine PRESTOMIG 210MP
o Activation/désactivatio | e Activation/désactivatio affiche le message de la Figure 7 ou un message

n de la tension n de la tension similaire.
de sortie sur le cable de sortie sur le cable
de sortie de sortie

Mémoire — Sauvegarder, Rappeler, g g

Supprimer (PRESTOMIG 210MP

uniquement)
Le modéle PRESTOMIG 210MP permet de
sauvegarder, rappeler et supprimer les réglages des

parametres. 001
9 mémoires peuvent étre employées par I'utilisateur.
Les réglages du procédé de sauvegarde, rappel Figure 7.

et suppression sont accessibles dans le menu avancé
du PRESTOMIG 210MP
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Guide des symboles de I’interface PRESTOMIG 210MP

Description de l'interface utilisateur au chapitre « Guide rapide »

Sélectionner le procédé

ol

de soudage o0l Soudage SMAW (MMA) l;l Menu simple
Soudage GMAW S~ . N
..g..t Burnback Py .,.ﬁ,. (MIG/MAG) manuel ,'\ Niveau de luminosite
ECAW-S d | —— Afficher les informations
O|O = |WFs initiale ¢ |soudage manue ? de version logicielle
. ool P | 2 | g
@ o % |autoprotégé FCAW - ot matérielle
. Soudage GMAW .
t1 b Temps de pré-gaz - ...ﬁ.. (MIG/MAG) synergique Touche utilisateur

Temps de
refroidissement

Sélectionner le procédé
avec un numéero

Annuler une action

Activer la tension

_ﬁﬂ_ Inductance Sélectionner le gaz 8,5. de sortie (TIG/IMMA
uniguement)
. R Désactiver la tension
Régler du soudage Sélectionner le type OFF .
par point de fil (matériau) @ @- |de sortie (TIG/MMA

uniguement)

W% &

Minuterie par point

Sélectionner le calibre
du fil (diametre)

Déverrouiller le panneau

. d’
@OFF . . Sélectionner la fonction . .
Désactiver le soudage - ; Déverrouiller le panneau
ar point de la gachette du pistolet avec un code
eee (PP (2 temps/4 temps)
l f 2 temDs Configuration et mise t Surintensité a
— P en place A I'amorgage (Hot Start)
H H 4 &tapes Verrouiller/déverrouiller Puissance d'arc
— P le panneau (Arc Force)
Mémoire Verrouiller le panneau v Ajuster la tension

Sauvegarder une
mémoire

Verrouiller le panneau
par code

Epaisseur du matériau
de soudage

o
Cu

Rappeler une mémoire
(mémoire utilisateur)

Rappeler les paramétres
d’'usine

Courant de soudage

®™

i

®

Effacer une mémoire

B IPSNIUICHCHSIE

Sélectionner le menu
(simple/avanceé)

Vitesse du dévidoir
(WFS)

1#

Soudage GTAW (TIG)

Menu avancé

Maintenance

/!\, SYMBOLE D’ALERTE

Pour toute opération de réparation, de modification
ou de maintenance, il est recommandé de contacter
le Centre de service technique le plus proche

ou Lincoln Electric. Des opérations de réparation

ou de maintenance effectuées par des centres

de service ou un personnel non agréé annuleront

la garantie du fabricant.

Tout défaut observé doit étre immédiatement rapporté

et réparé.
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Maintenance

e Vérifier I'état de I'isolation et des connexions
des cables de masse et du cable d’alimentation. S'ils
semblent en mauvais état, remplacez-les
Immédiatement.
e Enlever les projections du bout de la torche.
Ces projections peuvent modifier le flux
du gaz protecteur.
o Vérifier I'état de la torche. La remplacer

si nécessaire.

o Vérifier I'état et la fonctionnalité du ventilateur.
Maintenir les ouies d’aération propres.

10
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Maintenance périodique (toute les 200 heures /1\ SYMBOLE D’ALERTE

de fonctionnement ou au moins une fois par an) Avant de décapoter la machine, veuillez I'arréter
Faire la maintenance de routine et en plus : et la débrancher de la prise d'alimentation ou couper
e Maintenir l'appareil en parfait état de propretée. I'alimentation du réseau électrique.
Dépoussiérer I'extérieur de I'appareil ainsi que ses
parties internes accessibles avec de I'air comprimé
sec base pression.
e Sinécessaire, nettoyer et serrer toutes les bornes
de soudage.

& SYMBOLE D’ALERTE
L’alimentation principale doit étre coupée avant toute
intervention de maintenance sur l'appareil. Apres
chaque réparation, effectuer les essais appropriés pour

. A . . arantir la sécurité.
La fréquence des opérations de maintenance varie 9

en fonction de I'environnement de travail dans lequel
la machine est placée.

& SYMBOLE D’ALERTE
Ne pas toucher aux piéces sous tension électrique.

Compatibilité Electromagnétique (CEM)

11/04
Ce produit a été congu conformément aux normes et directives relatives a la compatibilité électromagnétique des
appareils de soudage. Cependant, il se peut qu'il génére des perturbations électromagnétiques qui pourraient affecter
le bon fonctionnement d'autres équipements (téléphones, radios et télévisions ou systémes de sécurité par exemple).
Ces perturbations peuvent nuire aux dispositifs de sécurité internes des appareils. Lisez attentivement ce qui suit afin
de réduire -voire d'éliminer- les perturbations électromagnétiques générées par cette machine.

Cette machine a été congue pour fonctionner dans un environnement industriel. Pour une utilisation
en environnement domestique, des mesures particulieres doivent étre observées. L'opérateur doit installer
et utiliser le poste conformément aux instructions de ce manuel. Si des interférences se produisent,
I'opérateur doit mettre en place des mesures visant a les éliminer, avec l'assistance de Lincoln Electric

si besoin est.

Avant d'installer la machine, l'opérateur doit vérifier tous les appareils de la zone de travail qui seraient susceptibles

de connaitre des problémes de fonctionnement en raison de perturbations électromagnétiques. Exemples :

e Cables d'alimentation et de soudage, cables de commandes et téléphoniques qui se trouvent dans ou a proximité

de la zone de travail et de la machine.

Emetteurs et récepteurs radio et/ou télévision. Ordinateurs ou appareils commandés par microprocesseurs.

Dispositifs de sécurité. Appareils de mesure.

Appareils médicaux tels que pacemakers ou prothéses auditives.

L'opérateur doit s'assurer que les équipements environnants ne générent pas de perturbations électromagnétiques

et qu'ils sont tous compatibles. Des mesures supplémentaires peuvent s'avérer nécessaires.

e Lataille de la zone de travail a prendre en considération dépend de la structure de la construction et des activités
qui s'y pratiquent.

Comment réduire les émissions?

e Connecter la machine au secteur selon les instructions de ce manuel. Si des perturbations ont lieu, il peut s'avérer
nécessaire de prendre des mesures comme l'installation d'un filtre de circuit par exemple.

e Les cables de soudage doivent étre aussi courts que possibles et attachés ensemble. La piéce a souder doit étre
reliée a la terre si possible (s'assurer cependant que cette opération est sans danger pour les personnes et les
équipements).

e Le fait d'utiliser des cables protégés dans la zone de travail peut réduire les émissions électromagnétiques.

Cela est nécessaire pour certaines applications.

/!\ SYMBOLE D’ALERTE
Les équipements de classe A ne sont pas destinés a étre utilisés dans des endroits ou I'alimentation électrique est
destinée au grand public. Dans ces endroit, des perturbations électromagnétiques conduites et rayonnées peuvent
éventuellement perturber le fonctionnement des appareils environnants.

> NG

/!\ SYMBOLE D’ALERTE
Le courant de soudage peut fluctuer sous I'effet d’'un fort champ magnétique.

& SYMBOLE D’ALERTE
Cet équipement est conforme a la CEI 61000-3-12.

Francgais 11 Francgais



Caractéristiques Techniques

NOM INDEX
PRESTOMIG 185MP WO000403577
PRESTOMIG 210MP WO000403576

ALIMENTATION
185MP 210MP

Tension d’alimentation U;

230 Vac + 10%, monophasée

115 Vac £ 10%,
monophasée

230 Vac + 10%,
monophasée

Fréquence

50/60 Hz

50/60 Hz

Intensité d’alimentation limax

27A

23A

27A

Puissance absorbée pour un
cvcle nominal (40 °C)

6,2kVA avec FM de 25 %

2,6kVA avec FM de 40 %

6,2kVA avec FM de 25 %

cos @

0,99

0,99

Groupe / Classe CEM

/A

/A

PUISSANCE NOMINALE

; Facteur de marche
T‘engéon 40 °C Courant de soudage | Tension de soudage
avide (basé sur une période de 10 min.)
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vvdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
230V 25 200A 24 Vdc
ac
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vdc 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FcAw-sg| °1Vde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW | 51 Vde 60 87A 18,3 Vdc
115V 40 100A 19 vdc
ac
100 60A 22,4 Vdc
GTAW | 51Vdc 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
Francgais 12 Francgais



PLAGE DE COURANT DE SOUDAGE

GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A

115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
DIMENSIONS DE CABLES D'ALIMENTATION ET FUSIBLES RECOMMANDEES
Fusible ou dimension du disjoncteur Cable d'alimentation
1281%'\,3"'33 B 16A (B 25A)** 3 conducteurs, 2,5mm?
DIMENSIONS
Poids Hauteur Largeur Longueur
1281%'\,\’/'|F|;' 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DIAMETRE DU FIL/PLAGE DE VITESSE D’ALIMENTATION EN FIL
Plage WFS Fils pleins Fils en aluminium Fils fourrés
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6+1.0 - 09+11
210MP 1.5 + 15 m/min 0.6 +1.0 1.0 0.9+1.1

Indice de protection

Humidité en fonctionnement
(t=20 °C)

Température de
fonctionnement

Température de stockage

P23

<95%

de -10°C & +40°C

de-25°Cab5°C

** Pour utiliser la machine a son courant maximum 1,>160A, veuillez la brancher sur une prise >16A.

DEEE (WEEE)

Ne pas jeter les appareils électriques avec les déchets ordinaires! )
Conformément a la Directive Européenne 2012/19/CE relative aux Déchets d' Equipements
I

07/06

Electriques ou Electroniques (DEEE), et a sa transposition dans la I&gislation nationale, les appareils
électriques doivent étre collectés a part et &tre soumis a un recyclage respectueux de I'environnement.
En tant que propriétaire de I'équipement, vous devriez vous informer sur les systéemes de collecte
approuvés aupres nos représentants locaux.

Appliquer cette Directive Européenne améliorera I'environnement et la santé!

Frangais

Pieces de Rechange

12/05

Comment lire cette liste de piéces détachées

o Cette liste de pieces détachées ne vaut que pour les machines dont le numéro de code est listé ci-dessous.
Dans le cas contraire, contacter le Département Piéces de Rechange.

o Utiliser la vue éclatée (assembly page) et le tableau de références des piéces ci-dessous pour déterminer
I'emplacement de la piéce en fonction du numéro de code précis de la machine.

e Ne tenir compte que des pieces marquées d'un « e » dans la colonne de cette vue éclatée (# indique
un changement).

Premiérement, lire la liste de piéces de rechange ci dessous, puis se référer aux vues éclatées du manuel « piéces
de rechange » fourni avec la machine.

Schéma Electrique

Se référer au manuel « Piéces de rechange » fourni avec la machine.

Francgais 13 Francgais



Accessoires

W10429-15-3M

Pistolet refroidi a I'air LGS2 150 G-3.0M pour procédé GMAW - 3m.

W10429-24-3M

Pistolet refroidi a I'air LGS2 240 G-3.0M pour procédé GMAW - 3m.

W10429-25-3M

Pistolet refroidi a I'air LGS2 250 G-3.0M pour procédé GMAW - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Porte-électrode avec cable pour procédé SMAW — 3 m.

W000260684

WELDLINE KIT de fils pour procédé SMAW :
e Porte-électrode avec cable pour procédé SMAW — 3 m.
e Cable de masse —3 m.

KIT-200A-25-3M

KIT de fils pour procédé SMAW :
e Porte-électrode avec cable pour procédé SMAW — 3 m.
e Cable de masse —3 m.

KIT-200A-35-5M

KIT de fils pour procédé SMAW :
e Porte-électrode avec cable pour procédé SMAW — 5 m.
e Cable de masse —5 m.

Galet d’entrainement vers 2 galet entrainés

Fils pleins :
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Fils d’aluminium :
KP14016-1.2A U1.0/U1.2

Fils a ame :
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1

Francgais
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SAF-FRO
12/05
TAKK! For at du har valgt et KVALITETSPRODUKT fra Lincoln Electric.
¢ Kontroller emballasjen og produktet for feil eller skader. Eventuelle feil eller transportskader ma umiddelbart
rapporteres dit du har kjgpt din maskin.
e For fremtidig referanse og for garantier og service, fyll ut den tekniske informasjonen nedenfor i dette avsnittet.
Modell navn, Kode & Serie nummer finner du pa den tekniske platen pa maskinen.
Modellnavn:
Kode- og serienummer:
............................................................................. | e
Kjgpsdato og —sted
............................................................................ L e
NORSK INNHOLDSFORTEGNELSE
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Elektromagnetisk KompatiDIlitet (EMC) ..........ueeiiiiiiiiiiiii ettt e e e e e e ettt e e e e e e e e bbb e e e e e e e e aannneaeeaaaeas 11
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Sikkerhetsregler

11/04

& ADVARSEL

Dette utstyret skal kun brukes av kvalifisert personell. Forsikre deg om at all oppkobling, bruk, vedlikehold og reparasjon er utfart
av kvalifisert personell. Les og forsta denne bruksanvisningen fer utstyret tas i bruk. Hvis bruksanvisningen ikke fglges kan dette
resultere i alvorlig personskade, dad eller skade pa utstyret. Les og forsta de falgende eksempler og Advarsels- symboler. Lincoln
Electric er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket av: feil installasjon, darlig vedlikehold eller unormal bruk.

ADVARSEL: Dette symbolet indikerer at bruksanvisningen ma fglges for & unnga alvorlige
personskader, dad eller skade pa utstyret. Beskytt deg selv og andre fra personskade eller dad.

LES OG FORSTA BRUKSANVISNINGEN: Les og forsta bruksanvisningen far utstyret tas i bruk.
Elektrisk buesveising kan veere farlig. Hvis bruksanvisningen ikke fglges kan dette resultere
i alvorlig personskade, dgd eller skade pa utstyret.

ELEKTRISK STAT KAN DREPE: Sveiseutstyr genererer hgye spenninger. Ikke bergr elektroden,
arbeidsklemmen eller tilkoblede arbeidsstykker nar dette utstyret er pa. Isoler deg fra elektroden,
arbeidsklemmen og tilkoblede arbeidsstykker.

-_® ELEKTRISK UTSTYR: Husk alltid & sla av maskinen og koble fra nettspenningen nar det skal utfares
j\ arbeid pa sveisemaskinen. Jording skal vaere iht. gjeldende regler.
2_3 ° ELEKTRISK UTSTYR: Hold elektrodeholderen, godsklemme, sveisekabel og sveisemaskin

i god operativ stand. Reparer defekt isolasjon. Dypp aldri elektrodeholderen i vann for avkjgling.
Bruk sikkerhetsbelte nar det arbeides over gulvniva, for & sikre mot fall som falge av elektriske stat.

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE: Elektrisk strgam som gar gjennom
en leder forarsaker elektromagnetiske felter (EMF). EMF kan forstyrre enkelte pacemakere.
Sveisere som har pacemaker, skal rddfgre seg med lege for de bruker dette utstyret.

CE-SAMSVAR: Dette produktet er i samsvar med EU-direktiver.

KUNSTIG OPTISK STRALING: | henhold til kravene i direktiv 2006/25/EF og standarden EN 12198,
er utstyret i kategori 2. Det er pakrevd a bruke personlig verneutstyr (PVU) som har filter med
beskyttelsesklasse opp til maksimum 15, som er pakrevd i henhold til standarden EN169.

RAYK OG GASS KAN VARE FARLIG: Ved sveising kan det dannes helsefarlig reyk og gass. Unnga
a puste inn denne rayken og gassen. Bruk god ventilasjon og /eller punktavsug for & holde rayken

og gassen borte fra pustesonen. Nar det sveises med elektroder som krever spesiell ventilasjon, f.eks.
rustfrie- og paleggselektroder, eller pa bly -, sink- eller kadmiumbelagte stal og andre metaller som avgir
giftig reyk, er det seerdeles viktig & benytte effektive avsug for & holde forurensninger under tillatt
grenseverdi (TLV-indeks) | sma eller trange rom eller ved sveising pa seerlig farlig materiale, kan

det veere aktuelt med gassmaske. Sveis ikke i omrader neer klorert hydrokarbondamp som kommer
fra avfetting, rense- eller spragyteoperasjoner. Varmen og straler fra lysbuen kan reagere med
l@sningsdamper og danne fosgen (en sveert giftig gass), og andre irriterende forbindelser.
Beskyttelsesgass som brukes til sveising kan fortrenge luft og forarsake ulykker eller dad.

Bruk alltid nok ventilasjon, spesielt i avgrenset omrade, slik at pusteluften er sikker.

Fglg arbeidsgiverens sikkerhetspraksis.

Norsk
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STRALING FRA BUEN KAN SKADE: Straling fra buen kan skade gynene og forarsake

ﬂ?/‘ﬁ hudskade. Benytt sveisemaske/hjelm med tilstrekkelig lysfiltergrad. Ber tilsvare EURO standard.
Paliec/ Bruk verneutstyr/kleer av ikke brennbart materiale. Veer forsikret om at andre i arbeidsomrader
er beskyttet mot straling, sprut og varmt metall.
@FE GNISTER FRA SVEISINGEN KAN FORARSAKE BRANN ELLER EKSPLOSJON: Fjern brannfarlige

materiale i naerheten.

gjenstander fra sveiseomradet og serg for & ha et brannslukningsapparat lett tilgjengelig. Det kan fort
skje at det kommer gnister fra sveisingen og varme materialer fra sveiseprosessen gjennom sma
sprekker og apninger til nserliggende omrader. Ikke utfer sveisearbeid pé tanker, tenner, containere
eller annet materiell for du har iverksatt passende tiltak for a sikre at det ikke kommer brennbar eller
giftig damp. Ikke bruk dette utstyret hvis det finnes brennbar gass, damp eller flytende brennbart

il O, varmt materiale.

SVEISTE MATERIALER KAN Gl BRANNSKADE: Sveising genererer hgy temperatur. Varme materialer
og overflater kan gi alvorlige brannskader. Bruk egnet verktay og hansker nar du skal arbeide med

GASSFLASKER KAN EKSPLODERE HVIS DE ER SKADET: Sjekk at beskyttelsesgassen

og gassregulatoren er riktig for sveiseprosessen. Alle slanger, fittings, etc. Ma passe for utstyret

og veere i god stand. Ha alltid gassflaskene i oppreist stilling og sikkert festet til en vogn, eller annen
stadig festeanordning. Gassflaskene skal veere plassert vekk fra omrader hvor de kan bli utsatt for
slag og i sikker avstand fra skjeere-/sveisebue, gnister eller apen flamme. Bergr aldri gassflasken
med elektrodeholderen eller med annen gjenstand som star under spenning. Hold kroppen vekk fra
ventilutlgpet nar ventilen apnes. Les og felg instruksjonene pa gassflasken og tilhgrende utstyr.

f ; med gkt fare for elektrisk stot.

SIKKERHETSMERKE: Dette utstyret er egnet for & levere strem til sveising som utferes pa steder

Produsenten forbeholder seg retten til & utfere endringer og/eller forbedringer av designen uten samtidig & matte

oppgradere bruksanvisningen.

Innledning

Med sveisemaskinene PRESTOMIG 185MP kan du
sveise:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Med sveisemaskinene PRESTOMIG 210MP kan du
sveise:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

e GTAW (lysbuetenning ved bruk av lift TIG)

Folgende utstyr er lagt til PRESTOMIG 185MP
og PRESTOMIG 210MP:

e Arbeidsledning —3 m

e Gasslange—-2m

Installasjon og brukerinstruksjon

e Drivvalse V0.8/V1.0 for fast ledning (montert
i ledningsmateren).

For GMAW- og FCAW-SS-metoder angir den tekniske
spesifikasjonen:

e Type sveisetrad

e Diameter pa traden

Anbefalt utstyr, som kan kjgpes av brukeren, ble nevnt
i kapittelet "Tilleggsutstyr".

Les hele dette avsnittet far maskinen installeres eller tas
i bruk.

Plassering og omgivelser
Denne maskinen kan brukes under de fleste forhold.
Imidlertid er det viktig at enkle forhandsregler falges for
a sikre lang levetid og palitelig drift:
e lkke plasser eller bruk denne maskinen pa underlag
som heller 15° eller mer fra horisontalplanet.
e |kke bruk denne maskinen til tining av frosne ror.
e Maskinen ma plasseres der det er fri sirkulasjon
av ren luft, slik at luftstrammen fra baksiden
og ut pa fronten ikke hindres. Dekk ikke maskinen

Norsk

med papir, kluter eller filler nar den er slatt pa. Stov
og skitt som kan trekkes inn i maskinen skal holdes
pa et minimum.

o Denne maskinen har beskyttelsesklasse 1P23.

Hold maskinen tarr og beskyttet mot regn og sng,
plasser den aldri pa et vatt underlag eller i en dam.

e Plasser maskinen unna radiostyrte maskiner. Normal
drift kan pavirke driften av naerliggende radiostyrte
maskiner, noe som kan resultere i personskade eller
skade pa utstyret. Les avsnittet om Elektromagnetisk
kompatibilitet i denne handboken.

e Maskinen skal ikke brukes pa steder hvor
omgivelsestemperaturen er hgyere enn 40 °C.

Norsk



Intermittens og overoppheting
Intermittensen pa en sveisemaskin er malt i prosent
av tid, i en 10 minutters periode. Dette er tiden

og amperen man kan sveise med maskinen

fgr den trenger en pause.

Eksempel: 60 % Intermittens:

TN SN

Sveising i 6 minutter. Pause i 4 minutter.

Overskrides intermittensen pa maskinen vil
termostatsikringen sla ut, og stoppe prosessen.
Maskinen er beskyttet mot overoppheting ved hjelp
av en temperatursensor.

Nettilkobling

/!\ ADVARSEL
Bare en kvalifisert elektriker kan koble sveisemaskinen til
nettet. Installasjon ma utferes i samsvar med egnede
nasjonale elektrisitetsregler og forskrifter.

Sjekk inngangsspenningen, fasen og frekvensen som
mates til denne maskinen fgr du slar den pa.

Kontroller tilkoblingen til jordkablene fra maskinen til
inngangskilden. Sveisemaskinen PRESTOMIG 185MP,
PRESTOMIG 210MP ma kobles til en korrekt installert
stikkontakt med en jordingspinne.

Tillatt inngangsspenning er 230 V, 50/60 Hz. Hvis du
gnsker mer informasjon om tilfgrselen, se de tekniske
spesifikasjonene i denne handboken og merkeskiltet
pa maskinen.

Sjekk at nettspenningen er tilstrekkelig for normal bruk
av maskinen. Den ngdvendige starrelsen pa nettsikring
og primeerkabel finnes i avsnittet Tekniske data.

& ADVARSEL
Sveisemaskinen kan forsynes fra en stremgenerator med en
utgangseffekt som er minst 30 % starre enn
sveisemaskinens inngangseffek.

& ADVARSEL
Nar man driver sveisemaskinen fra en generator,
ma man huske a sla av sveisemaskinen fgr generatoren
stenges ned for & hindre at sveisemaskinen blir skadet!

Tilkobling av sveiseutstyr
Se punkt [7], [8] og [9] i figurene under.

Norsk

Betjeningsbrytere og funksjoner

PRESTOMIG 185MP): Lysdioden lyser
nar maskinen er PA og klar til bruk.

@ 1. Strembryter med LED-indikator (bare

77 8655

L

Figur 1.

2. Termisk overbelastningsindikator: Dette indikerer
at maskinen er overbelastet eller at den ikke har
tilstrekkelig kjeling. Avhenger av:

PRESTOMIG 185MP:
Overbelastning eller utilstrekkelig
tilfersel vises ved at lysdioden

tennes under symbolet.

PRESTOMIG 210MP: Meldingen

0 E vises som et bilde pa displayet [13].

3. Bryter for sveisemetoder:

SMAW (MMA)-metode

GMAW (MIG/MAG)-metode
Advarsel: Kan brukes til
FCAW-SS-metode.
e
/!\ ADVARSEL
Nar maskinen slas pa igjen, starter maskinen opp med
sveisemetoden som sist ble brukt.
ADVARSEL

Hvis trykknappen for GMAW-metoden trykkes,
er utgangsklemmene stremfarende.

1\ ADVARSEL
Under SMAW-metoden er utgangsklemmene fremdeles
stremfgrende.

Norsk



4. Kontrollbryter: Avhengig av sveisemetode,
styrer denne dreiebryteren:

Induktans: Lysbuestyring
kontrolleres med denne
dreiebryteren. Hvis verdien
er hgyere, blir lysbuen
mykere og avgir mindre
sprut under sveising.

SMAW-
metode

LYSBUEENERGI:
Utgangsstrgmmen gkes
midlertidig for & fierne
kortslutningskoblinger
mellom elektroden og
arbeidsstykket.

GMAW-
metode @

5. WFS/varmstartkontroll: Avhengig av sveisemetode,
styrer denne dreiebryteren:

Tradmatingshastighet WFS:
Prosent av nominell verdi for
tradmatingshastighet.

GMAW-
metode

SMAW- VARMSTART: Prosent
metode o av nominell verdi for

s!‘%’ sveisestrgm under lysbue-
startstream. Kontrollen brukes
for enkelt & kunne angi nivaet
til den gkte stremmen
og lysbue-startstrammen.

6. Sveiselastspenning/strgmbryterkontroll: Avhengig
av sveisemetode, styrer denne dreiebryteren:

GMAW- Sveiselastspenningen stilles
metode med denne dreiebryteren [6]
(ogsa under sveising).
SMAW- Sveisestremmen stilles med
metode denne dreiebryteren [6]
(ogsa under sveising).

7. EURO-kontakt: For tilkobling av en sveisepistol
(for GMAW-/FCAW-SS-metode).

8. Positiv utgangskontakt for sveisekabel:
+ For tilkobling av en elektrodeholder med
ledning/arbeidsledning.
9. Negativ utgangskontakt for sveisekabel:
M— For tilkobling av en elektrodeholder med
ledning/arbeidsledning.

10. Venstre dreiebryter: Verdien til parameteren gverst il
venstre pa displayet [13] justeres.

11. Hayre dreiebryter: Verdien til parameteren gverst til
hgyre pa displayet [13] justeres.

12. Innstillings-dreiebryter: Sveisemetode
og sveiseinnstillinger stilles inn med denne
dreiebryteren.

13. Display: Viser parametere eller sveisemetode.

14. Brukerknapp (venstre): Knappefunksjonen
kan stilles til:

Norsk

e Avansert meny:
e Henter fram Avansert meny (standard).
e Henter fram brukerminne.
e Induktans.
¢ Innkjgring WFS.
e Burnback.

e Enkel meny — veksler mellom enkel meny
og avansert meny.

15. Escape-knapp (hgyre):

e Avbryter en handling / forlater menyen.

e Lase- og opplasingsdreiebrytere og -knapper
pa panelet (trykk og hold knappen i 4 sekunder).

g
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7

Figur 3.

16. Strembryter AV/PA (1/0): Kontrollerer
inngangseffekten til maskinen. Forsikre deg
om at stremforsyningen er koblet til stremnettet far
du slar pa ("I"). Nar inngangseffekten er tilkoblet
og strembryteren slatt pa, vil denne indikatoren
begynne a lyse for & indikere at maskinen er klar
til & sveise.

—@ 17. Gasskobling: Tilkobling for gasslange.

Norsk



18. Stremledning med stgpsel (2 m): Streamledning med 25. Rekkeklemme med skiftende polaritet (for GMAW-

stgpsel er standardutstyr. Koble strgamledningen med FCAW-SS-metode): Denne rekkeklemmen gjar det
stapsel til nettforsyningen far du slar pa stremmen. mulig & sette sveisepolariteten (+ ; -), som er gitt ved
('\‘ /7 sveiseholderen.
1 L ’E / //C/ g
v : ==/ /% ADVARSEL
°]® @le ( Positiv (+) polaritet er stilt inn fra fabrikken.

& ADVARSEL
Kontroller polariteten for elektroder og trader for sveising.

Hvis sveisepolariteten ma endres, skal brukeren:

e Sla av maskinen.

e Bestem polariteten for tr&den som skal brukes.
Denne informasjonen finner du i databladet til
elektroden.
Ta av dekselet pa rekkeklemmen [24].
Tuppen pa ledningen pa rekkeklemmen [25]
og arbeidsledningen festes som vist i tabell 1
eller tabell 2.

o Sett pa dekselet pa rekkeklemmen.

& ADVARSEL
Dgren ma veere helt lukket under sveising.

/!\ ADVARSEL
Ikke bruk handtaket for & flytte maskinen under bruk.

19. Arbeidsledning.

20. Tradmating (for GMAW-, FCAW-SS-metode):
2-rullers tradmating.

21. Sveisetrad (for GMAW / FCAW-SS).

22.Trad pa spole (for GMAW / FCAW-SS):
Maskinen inkluderer ikke en trad pa spole.

23. Feste for trdd pa spole: Spole maksimum 5 kg.
Passer for plast-, stal- og fiberspoler pa 51 mm
spindel.

24. Deksel med skiftende polaritet.

Tabell 1.

Positiv polaritet
(fabrikkinnstilling)
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Tabell 2.

Negativ polaritet

\

\

[
\

‘ .
W
5

A\
\

Laste sveisetraden

e Sla av maskinen.

e Apne sidedekselet pa maskinen.

e Skru av festehetten pa hylsen.

e Last spolen med traden [22] pa hylsen slik
at spolen dreies mot urviseren nar traden [21]
mates inn i trédmateren.

e Kontroller at innrettingspinnen til spolen gar

inn i hullet pa spolen.

Skru pa festehetten pa hylsen.

Sett pa tradrullen og bruk riktig spor som tilsvarer

diameteren til trdden.

e Lgsne tradenden, kutt av den bgyde enden
og kontroller at den ikke har ujevne kanter.

/!\ ADVARSEL
En skarp ende kan forarsake skade.

e Roter tradspolen mot urviseren og trae tradenden
inn i tradmateren helt inn til Euro-kontakten.
e Juster pressvalsekraften til tradmateren.

Justere hylsens bremsemoment
Hylsen er utstyrt med en brems for & unnga spontan
utrulling av sveisetraden.

Justering utfares ved a rotere unbrakoskruen M8,
som sitter inn i hylserammen etter at festehetten

er skrudd av hylsen.

26. Festehette.
27. Justering med unbrakoskrue M8.
28. Trykkfjeer.

Skru unbrakoskruen M8 med urviseren for a gke

Norsk

fieerspenningen og du kan gke bremsemomentet.

Skru unbrakoskruen M8 mot urviseren for a redusere
fiaerspenningen og du kan redusere bremsemomentet.

Nar justeringen er fullfart, skal du skru inn festehetten
igjen.

Justere pressvalsekraften

Trykkarmen styrer mengden kraft som drivvalsene
utgver pa traden.

Presskraften justeres ved a vri justeringsmutteren
med urviseren for & gke kraften og mot urviseren

for & redusere kraften. Riktig justering av trykkarmen
gir best sveiseytelse.

/!\ ADVARSEL
Hvis valsetrykket er for lavt, vil valsen gli pa traden.
Hvis valsetrykket er satt for hayt, kan traden bli deformert,
noe som Vil forarsake mateproblemer
i sveisepistolen. Presskraften ma stilles korrekt.
Reduser presskraften langsomt til traden akkurat begynner
a gli pa drivvalsen og ek deretter kraften forsiktig ved a vri
justeringsmutteren én omdreining.

Sette inn sveisetraden

| sveiseapparatet

e Sla av sveisemaskinen.

e Avhengig av sveisemetode, kobles egnet pistol
til euro-kontakten og de tillatte parameterene til
pistolen og sveisemaskinen skal samsvare.

e Tadysen av pistolen og kontakttuppen eller
beskyttelseshetten og kontakttuppen. Rett
sa pistolen helt ut.

e Sla pa sveisemaskinen.

Trykk inn utlgseren pa pistolen for & mate traden

gjennom pistolen til traden kommer ut av den

gjengede enden.

Nar utlgseren slippes, skal ikke tradspolen vikles av.

Juster bremsen til trddspolen i henhold til dette.

Sla av sveisemaskinen.

Installer riktig kontaktspiss.

Norsk




e Installer dysen (GMAW-metode) eller
beskyttelseshetten (FCAW-SS-metode) avhengig
av sveiseprosess o0g pistoltype.

& ADVARSEL
Iverksett vemetiltak for & holde @yne og hender unna
pistolenden nar traden kommer ut av den gjengede enden.

Skifte drivvalser

/!\ ADVARSEL
Steng av inngangseffekten til stremkilden fer installering eller
skifte av drivvalser.

PRESTOMIG 185MP og PRESTOMIG 210MP er utstyrt
med drivvalse V0.8/V1.0 for staltrad. For andre
tradsterrelser finnes egnet drivvalsesett (se kapitlet
"Tilleggsutstyr"), felg instruksjonene:

Sla av sveisemaskinen.

Lgs ut pressvalsespaken [30].

Skru av festehetten [29].

Skift drivvalsene [31] med kompatible drivvalser
som tilsvarer diameteren til trdden som brukes.

Figur 6.

e Skru pa festehetten [29].

Gasskobling

En gassflaske ma installeres med en egnet
stremningsregulator. Nar en gassflaske med

en strgmningsregulator er korrekt installert,
kobles gasslangen fra regulatoren til maskinens
gassinnlgpskontakt. Se referanse [17] i figur 3.

& ADVARSEL
Sveisemaskinen stgtter alle egnede dekkgasser, inkludert
karbondioksid, argon og helium med
en maksimumstrykk pa 5,0 bar.

Sveising med GMAW, FCAW-SS-metoden
PRESTOMIG 185MP og PRESTOMIG 210MP kan
brukes

til sveising med GMAW- og FCAW-SS-metodene.
PRESTOMIG 210MP er utstyrt med synergisk
GMAW-metode.

PRESTOMIG 185MP og PRESTOMIG 210MP
inkluderer ikke pistolen som er ngdvendig for GMAW-
eller FCAW-SS-sveising. Den kan kjgpes separat,
avhengig av sveisemetoden (se kapitlet "Tilleggsutstyr").

Klargjering av maskinen for sveising
med GMAW- og FCAW-SS-metodene.

Prosedyre for a starte sveising med GMAW- eller

Norsk

FCAW-SS-metoden:

e Bestem polariteten for trdden som skal brukes.
Denne informasjonen finner du i databladet til traden.

e Koble stgpslet pa den gasskjglte pistolen for GMAW /
FCAW-SS-metoden til Euro-kontakten [7].

e Avhengig av hvilken trdd som benyttes, kobles
arbeidsledningen [19] til utgangskontakten [8] eller
[9]. Se [25] punkt — rekkeklemme med skitende
polaritet.

e Koble abeidsledningen til sveisestykket med
arbeidsklemmen.

o Installer korrekt trad.

o Installer korrekt drivvalse.

Kontroller at beskyttelsesgass er tilkoblet
(GMAW-metode) hvis ngdvendig.

e Sla pa maskinen.

Trykk inn utlgseren pa pistolen for & mate traden
gjennom pistolen til den kommer ut av den gjengede
enden.

o Installer riktig kontaktspiss.

Installer dysen (GMAW-metode) eller
beskyttelseshetten (FCAW-SS-metode) avhengig
av sveiseprosess og pistoltype.

Lukk venstre sidepanel.

Sveisemaskinen er na klar til sveising.

Na kan sveisingen begynne, i overholdelse

av forskriftene om arbeidssikkerhet ved sveising.

Sveising med GMAW,

FCAW-SS-metoden i manuell modus
Avhengig av sveisemaskinen i manuell modus,
kan fglgende stilles inn:

PRESTOMIG 185MP

e Sveiselastspenningen
e WFS
Induktans
PRESTOMIG 210MP
Enkel meny Avansert meny
e Sveiselastspenni | e Sveiselastspenningen
ngen o WFS
e WFS e Burnback
2-trinns / 4-trinns | e  Innkjgring WFS
e Punkttid
o Foarstremningstid/Etterstram
ningstid
e 2-trinns / 4-trinns
¢ Induktans

2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens

utlgser.

e 2-trinns utlgserdrift slar sveisingen av og pa direkte
nar utlgseren aktiveres. Sveisingen utfares nar
utlgseren pa pistolen trykkes inn.

e 4-trinnsmodus gjer det mulig a fortsette sveisingen
nar utlgseren slippes opp. For a stoppe sveisingen
ma utlgseren trykkes inn pa nytt. 4-trinnsmodus
gjer det enklere & utfere langvarige sveisinger.

/!\ ADVARSEL
4-trinns virker ikke under punktsveising.

Burnback-tiden er den tiden sveisingen fortsetter etter

at traden slutter & mates ut. Dette hindrer at traden
setter seg fast i smeltebadet og klargjgr enden pa traden

Norsk




for neste lysbue-start.

Innkjering WFS angir utmatingstiden for traden
fra utlgseren aktiveres til en lysbue er etablert.

Punkttimer justerer hvor lenge sveisingen skal
fortsette selv om utlgseren fremdeles holdes inne.
Dette alternativet har ingen funksjon i 4-trinns
utlgsermodus.

/!\ ADVARSEL
Punkttimer har ingen funksjon i 4-trinns utl@sermodus.

Forstremningstid justerer hvor lenge
beskyttelsesgassen skal stramme etter
at utlaseren er aktivert og fer trdden mates ut.

Etterstremningstid justerer hvor lenge
beskyttelsesgassen skal stramme etter at sveisingen
slas av.

Sveise GMAW i synergisk modus
(kun PRESTOMIG 210MP)

I synergisk modus stilles ikke sveiselastspenningen
av brukeren. Riktig sveiselastspenning stilles

av maskinens programvare. Denne verdien ble hentet
fram pa grunnlag av data (inndata) som er lastet:

PRESTOMIG 210MP

Enkel meny Avansert meny
e Tradtype (materiale) e Tradtype (materiale)
e Diameter pa traden e Diameter pa traden
e Gass e Gass

Sveiselastspenningen kan endres avhengig av verdiene
til parameterne som angis av brukeren:

PRESTOMIG 210MP

Enkel meny Avansert meny
e WFS e WFS
e Sveisestram e Sveisestram
o Materialets tykkelse e Materialets tykkelse

Sveiselastspenningen kan om ngdvendig justeres
+ 2 V med hgyre dreiebryter [11].
| tillegg kan brukeren manuelt angi:

PRESTOMIG 210MP

Enkel meny Avansert meny
Ikke mulig e Burnback
¢ Innkjgring WFS
e Punkttimer
e Farstrgmningstid/

Etterstramningstid
e 2-trinns / 4-trinns
e |nduktans

2-trinns - 4-trinns endrer funksjonen til pistolens

utlgser.

e 2-trinns utlgserdrift slar sveisingen av og pa direkte
nar utlgseren aktiveres. Sveisingen utfares nar
utl@seren pa pistolen trykkes inn.

e 4-trinnsmodus gjer det mulig a fortsette sveisingen
nar utlgseren slippes opp. For & stoppe sveisingen
ma utlgseren trykkes inn pa nytt. 4-trinnsmodus
gjer det enklere & utfere langvarige sveisinger.

Norsk

/!\ ADVARSEL
4-trinns virker ikke under punktsveising.

Burnback-tiden er den tiden sveisingen fortsetter

etter at traden slutter & mates ut. Dette hindrer at traden
setter seg fast i smeltebadet og klargjgr enden pa traden
for neste lysbue-start.

Innkjering WFS angir trddens innmatingshastighet
fra utlaseren aktiveres til en lysbue er etablert.

Punkttimer justerer hvor lenge sveisingen skal
fortsette selv om utlgseren fremdeles holdes inne.
Dette alternativet har ingen funksjon i 4-trinns
utlgsermodus.

/!\ ADVARSEL
Punkttimer har ingen funksjon i 4-trinns utl@sermodus.

Forstremningstid justerer hvor lenge
beskyttelsesgassen skal stramme etter at utlgseren
er aktivert og far traden mates ut.

Etterstremningstid justerer hvor lenge
beskyttelsesgassen skal stremme etter
at sveisingen slas av.

Sveise med SMAW (MMA)-metoden
PRESTOMIG 185MP og PRESTOMIG 210MP
inkluderer ikke elektrodeholderen med ledningen
nedvendig for SMAW-sveising, men den kan kjgpes
separat.

Prosedyre for a starte sveising med SMAW-metoden:

e Sla fgrst av maskinen.

e Bestem polariteten pa elektroden som skal brukes.
Denne informasjonen finner du i databladet for
elektroden.

e Avhengig av polariteten pa den elektroden som
benyttes ma arbeidsledning [19] og elektrodeholder
med ledning kobles til utgangskontakten [8] eller [9]
og lases. se tabell 3.

Tabell 3.
Utgangskontakt
Elektrodeholderen
—~ med ledning til [8] +
) SMAW
Q
=a . )
Lé Arbeidsledning [9] —
14
< Elektrodeholderen
8 - med ledning til [9] —
=~ SMAW
(@)
a)
Arbeidsledning [8] +

¢ Koble abeidsledningen til sveisestykket med
arbeidsklemmen.

Installer korrekt elektrode i elektrodeholderen.
Sla pa sveisemaskinen.

Still inn sveiseparametrene.

Sveisemaskinen er na klar til sveising.

Na kan sveisingen begynne, i overholdelse

av forskriftene om arbeidssikkerhet ved sveising.
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Avhengig av sveisemaskinen, kan brukeren angi
felgende funksjoner:

PRESTOMIG 185MP

e Sveisestrammen
o VARMSTART
o LYSBUEENERGI
PRESTOMIG 210MP
Enkel meny Avansert meny
e Sveisestrammen Sveisestremmen
e Sla palav Sla pa/av

utgangsspenningen
pa utgangsledningen

utgangsspenningen
pa utgangsledningen

e VARMSTART
e LYSBUEENERGI

Sveise med GTAW (TIG)-metoden

(bare PRESTOMIG 210MP)

PRESTOMIG 210MP kan brukes med GTAW-metoden
med DC (-). Lysbuetenning kan kun oppnas med

lift TIG metoden (kontakt-tenning og lift-tenning).
PRESTOMIG 210MP inkluderer ikke tenneren til GTAW-
sveising, men denne kan kjgpes separat. Se kapitlet
"Tilleggsutstyr".

Prosedyre for sveising med GTAW-metoden:

e Sla ferst av maskinen.

Koble GTAW-tenneren til [9] utgangskontakten.
Koble arbeidsledningen [8] til utgangskontakten.
Koble abeidsledningen til sveisestykket med
arbeidsklemmen.

Installer egnet tungsten-elektrode i GTAW-tenneren.
Sla pa maskinen.

Still inn sveiseparametrene.

Sveisemaskinen er na klar til sveising.

Na kan sveisingen begynne, i overholdelse

av forskriftene om arbeidssikkerhet ved sveising.

Under GTAW-metoden kan brukeren angi falgende
funksjon:

SPEEDTED 210MP

utgangsspenningen
pa utgangsledningen

Enkel meny Avansert meny
e Sveisestrgmmen Sveisestrammen
e Sla pa/av Sla pé/av

utgangsspenningen
pa utgangsledningen

Minne — lagre, hente fram,
slette (bare PRESTOMIG 210MP)

Med PRESTOMIG 210MP kan du lagre, hente fram
og slette parameterinnstillingene. Brukeren har tilgang
til 9 minner.

Innstillingene for & lagre, hente fram og slette finner
du i den avanserte menyen til PRESTOMIG 210MP.

Norsk

Feilmelding (bare PRESTOMIG 210MP)

Kontakt serviceverkstedet eller Lincoln Electric nar
displayet pA PRESTOMIG 210MP viser meldingen
(eller lignende) som vist i figur 7.

N

001

Figur 7.
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Veiledning til symboler pa PRESTOMIG 210MP

Beskrivelse av brukergrensesnittet i kapitlet "Hurtigveiledning”

Velg sveisemetode

SMAW (MMA)-sveising

Enkel meny

GMAW (MIG/MAG) < -

..g..t Burnback N ...ﬁ,. manuell sveising ,'\ Lysstyrkeniva
ECAW-S . Vis informasjon om

= - FCAW- Selvskjermet [—
Olo. Innkjering WFS & ...p.' manuell sveising programvare og
U= maskinvareversjon
. . GMAW (MIG/MAG)
t1 b Forstremningstid - ._.ﬁ.. synergisk sveising Brukerknapp

Etterstrgmningstid

Velg metode etter

Avbryt en handling

nummer
ON Sla pa utgangsspennin
_ﬁﬂ_ Induktans Velg gass © (barFe) TIGg/MI\g/]IA)p 9
Still inn punktsveising Velg tradtype (materiale) @ (?,g. Sla av utgangsspenning

(bare TIG/IMMA)

s00

W% &

Punkttimer

Velg tradsterrelse
(diameter)

Las opp panel

@OFF

Sla av punktsveising

Velg funksjonen med
pistolutlgser (2-trinns /

Las opp panel med kode

00 4-trinns) d\
l t 2-trinns Innstilling og oppsett t Varmstart
=
H H 4-trinns Las / las opp panel m Lysbueenergi
=
Minne L3 I v Juster spennin
i as pane uster spenning

Lagre i minne

Las panel med kode

Sveisematerialets

®™

B IPSNIUICHCISIE

-@ tykkelse
Hente fram et minne Hente fram .
@ (brukerminne) fabrikkinnstilling [ A] @ Sveisestrom
. Velg meny (enkel / M 1,0 |Trédmatingshastighet
™ ﬁ Slette et minne Loa  |avansen [min] ©f (WFS)

1#

GTAW (TIG)-sveising

Avansert meny

Vedlikehold

/!\ ADVARSEL
For eventuelle reparasjoner, modifiseringer eller vedlikehold

skal du kontakte Lincoln Electric eller
et serviceverksted . Reparasjoner og modifiseringer

som utfgres av uautorisert servicepersonell

vil oppheve produsentens garanti.

Skader pa maskinen ma rapporteres og repareres

umiddelbart.

Daglig vedlikehold
e Sjekk tilstanden til isolasjonen og tilkoblingen
av arbeidsledninger og streamledningen. Reparer
defekt isolasjon

Norsk

o Fjern sveisesprut fra gassmunnstykket
pa sveisepistolen. Sveisespruten kan hindre

dekkgassen fra & na smeltebadet.
Sjekk sveisepistolen og delene.

Bytt deler eller pistol hvis ngdvendig.
¢ Kontroller at kjgleviften gar og at luften har fri flyt
igjennom luft inn/uttak.

Periodisk vedlikehold (hver 200 arbeidstimer eller

alltid 1 gang i aret)

Utfar den daglige vedlikeholdsrutinen og i tillegg:

¢ Hold maskinen ren. Tegrk av maskinen og blas
med tarr trykkluft med lavt trykk. Blas ogsa rent
inne i kabinettet.

10
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¢ Rengjar og stram til alle sveiseklemmer hvis & ADVARSEL

ngdvendig. Trekk ut nettledningen nar vedlikehold/ service skal utferes.
X ) . ) Etter hver reparasjon kontroller at alt virker
Frekvensen pa vedlikeholdet av maskinen er avhengig og er i orden.

av hvor mye den benyttes og av miljget maskinen star i.

/!\ ADVARSEL
Ikke berar stramfarende deler.

& ADVARSEL
Far dekkplaten pa maskinen vil bli fieret, ma maskinen slas
av og stremledningen matte kobles fra stikkontakten.

Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC)

Dette produktet er produsert i samsvar med EU-direktiver / normer for Elektromagnetisk Kompatibilitet EMC.
Elektromagnetisk straling kan pavirke mange elektroniske utstyr; annet naerliggende sveiseutstyr, radio- og

TV- mottagere, numerisk styrte maskiner, telefonsystemer, datamaskiner etc. Nar stralingen blir mottatt av annet
utstyr, kan denne stralingen forstyrre utstyret. Les og forsta dette avsnittet for & redusere eller eliminere
elektromagnetiske stralinger forarsaket av dette utstyret.

11/04

Denne maskinen har blitt laget for bruk i et Industrielt miljg. VVaer oppmerksom pa at det kan oppsta forstyrrelser fra

sveise- eller skjeerestrgmkilden og ekstra tiltak kan bli nedvendige nar stremkilden brukes i privathus o.l. Brukeren er

ansvarlig for installasjon og bruk av utstyret gjares iht. produsentens instruksjoner. Hvis elektromagnetiske

forstyrrelser oppdages er det brukeren av sveiseutstyret som har ansvaret for a lase problemet, med teknisk
assistanse fra produsenten. Modifiser ikke dette utstyret uten godkjennelse fra Lincoln Electric.

Fer installasjon av sveiseutstyret, skal brukeren foreta en vurdering av potensialet for elektromagnetiske problemer

i naerliggende omrader. Vurder fglgende:

o Tilfarselskabler, kontrollkabler og telefonkabler som er i eller i naerheten av arbeidsomradet og maskinen.

Radio, TV sender og mottaker. Datamaskiner og kontrollutstyr.

Kritisk sikkerhetsutstyr, dvs. Sikring av industri. Utstyr for kalibrering av maleinstrumenter.

Personlig medisinsk utstyr som pacemakere og hgreapparater.

Immuniteten til andre apparater i omradet. Brukeren skal forsikre seg om at sveiseutstyret kan samkjares

(er kompatibelt) med annet utstyr i omradet. Det kan da veere ngdvendig med ekstra sikkerhetstiltak.

o Stogrrelsen pa arbeidsomradet som ma vurderes, avhenger av konstruksjonen til bygningen og andre aktiviteter
som finner sted.

For a redusere elektromagnetisk straling fra maskinen skal du fglge disse retningslinjene.

e Sveiseutstyret skal kobles til nettet iht. produsentens anbefalinger. Hvis forstyrrelser oppstar kan det veere
ngdvendig med ekstra tiltak, f.eks. installering av nettfilter. Det bgr overveies & skjerme nettledningen
i metallfolie o.l. for permanent installert utstyr.

e Kablene skal holdes sa korte som mulig, og legges sa neer hverandre, og sa naer gulvet som mulig.
En sammenkobling til jord kan redusere straling i noen tilfeller, men ikke bestandig. En bgr prgve & unnga
jording av arbeidsstykket, da jordingen vil gke risikoen for uhell for operatgren, eller gdeleggelse av annet utstyr.

e Selektiv skjerming og beskyttelse av andre kabler og utstyr i omkringliggende omrader kan redusere problemer
med forstyrrelser. Dette kan vaere ngdvendig ved spesielle applikasjoner.

/!\, ADVARSEL
Klasse A utstyr er ikke ment for bruk i private hjem hvor elektrisiteten er levert av offentlige lave spenningssystemer.
Det kan vaere potensielle problemer for elektromagnetiske pavirkninger i disse beliggenheter, grunnet ledende eller

stralingsforstyrrelser.

/\ ADVARSEL
Mens et elektromagnetisk felt foreligger, kan sveisestrammen fluktuere.

& ADVARSEL
Denne maskinen overholder IEC 61000-3-12.
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Tekniske Spesifikasjoner

NAVN INNHOLDSFORTEGNELSE
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
TILFGRSEL
185MP 210MP
Inngangsspenning Uz 230 Vac + 10%, 1-fase | 115 Vac = 10%, 1-fase | 230 Vac + 10%, 1-fase
Frekvens 50/60 Hz 50/60 Hz

Inngangsstram limax 27A 23A 27A

Inngangseffekt ved nominell effekt

6,2kVA @ 25%

2,6kVA @ 40%

6,2kVA @ 25%

(40 °C) intermittens intermittens intermittens
Ccos @ 0,99 0,99
EMC Gruppe / Klasse /A /A
SVEISEKAPASITET
Tg&%ﬁ?gg (bagrrt'gses%‘grggeig ; Ocr:nin') Sveisestrgm Buespenning (V)
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
230Vac
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vdc 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FcAw-ss| SiVde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW 51 vdc 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW 51 vdc 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 vdc
Norsk 12 Norsk



SVEISESTRGMOMRADE
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
ANBEFALTE STORRELSER PA KABLER OG SIKRINGER
Nettsikring Strgmledning
185MP- 2
210MP B 16A (B 25A)** 3-leder, 2,5mm
MAL
Vekt Hoyde Bredde Lengde
185MP-
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DIAMETER PA TRAD/HASTIGHETSOMRADE FOR TRADMATING
WFS-omrade Faste ledninger Aluminumsledninger Rertrader
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6+1.0 - 09+11
210MP 1.5+ 15 m/min 06+1.0 1.0 09+11
Beskyttelsesklasse Driftsfuktighet (t=20 °C) Driftstemperatur Lagringstemperatur
P23 <95% fra-10°C til +40°C fra -25°C til 55°C

** Ved sveising med maksimal strem 1,>160A, endre stgpsel til en> 16A.

WEEE
07/06
Kast ikke elektriske artikler sammen med vanlig husholdningsavfall.
« | folge det europeiske direktivet for Elektronisk Seppel og Elektriske Artikler 2012/19/EC
o (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) skal alt avfall kildesorteres og leveres
S pa godkjente plasser i falge loven. Godkjente retur plasser gis av lokale myndigheter.
— Ved a folge EU-direktivet bidrar du til & bevare naturen og menneskers helse.

Deleliste

12/05

Instruksjon for deleliste

(# indikerer endring).

e Ikke bruk denne delelisten hvis code nummeret for maskinen ikke star pa listen. Kontakt Lincoln Electric
Serviceavd. for maskiner med code utenfor listen.

e Bruk illustrasjonen pa monteringssiden og tabellen nedenfor for & finne de riktige delene til din maskin.
Bruk kun de delene som er merket med "e" i den kolonnen som det henvises til pA monteringssiden

Les farst instruksjonen for delelisten over og se sa delelisten som falger med maskinen for bilder og delenumre.

Elektrisk skjema

Se handboken "Reservedeler" som felger med maskinen.

Norsk
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Tilleggsutstyr

W10429-15-3M

Gasskjglt pistol LGS2 150 G-3.0m for GMAW-metode - 3 m.

W10429-24-3M

Gasskjglt pistol LGS2 240 G-3.0m for GMAW-metode - 3 m.

W10429-25-3M

Gasskjglt pistol LGS2 250 G-3.0m for GMAW-metode - 3 m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Elektrodeholderen med ledning for SMAW-metode - 3 m.

W000260684

WELDLINE ledningssett for SMAW-metode:

e Elektrodeholderen med ledning for SMAW-metode - 3 m.

e Arbeidsledning - 3 m.

KIT-200A-25-3M

Ledningssett for SMAW-metode:

e Elektrodeholderen med ledning for SMAW-metode - 3 m.

e Arbeidsledning - 3 m.

KIT-200A-35-5M

Ledningssett for SMAW-metode:

e Elektrodeholderen med ledning for SMAW-metode - 5 m.

e Arbeidsledning - 5 m.

Drivvalser til 2 drivvalser

Faste ledninger:

KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
Aluminumstrader:
KP14016-1.2A Ul.0/U1.2
Rartrader:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1

Norsk
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SAF-FRO
12/05

BEDANKT! Dat u gekozen heeft voor de KWALITEITSproducten van Lincoln Electric.
e Controleer de verpakking en apparatuur op beschadiging. Claims over transportschade moeten direct aan

de dealer of aan Lincoln Electric gemeld worden.
e Voor referentie in de toekomst is het verstandig hieronder de machinegegevens over te nemen. Model Naam,

Code & Serienummer staan op het typeplaatje van de machine.

Model Naam:

Code en Serienummer:
............................................................................. | e
Datum en Plaats eerste aankoop
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Veiligheid

11/04

& WAARSCHUWING

Deze apparatuur moet gebruikt worden door gekwalificeerd personeel. Zorg ervoor dat installatie, gebruik, onderhoud
en reparatie alleen uitgevoerd worden door gekwalificeerd personeel. Lees deze gebruiksaanwijzing goed alvorens

te lassen. Negeren van waarschuwingen en aanwijzingen uit deze gebruiksaanwijzingen kunnen leiden tot
verwondingen, letsel, dood of schade aan het apparaat. Lees de volgende verklaringen bij de waarschuwingssymbolen
goed door. Lincoln Electric is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt door verkeerde installatie, slecht onderhoud
of abnormale toepassingen.

WAARSCHUWING: Dit symbool geeft aan dat alle navolgende instructies uitgevoerd moeten worden
om letsel, dood of schade aan de apparatuur te voorkomen. Bescherm jezelf en anderen tegen letsel.

LEES DE INSTRUCTIES GOED: Lees deze gebruiksaanwijzing alvorens het apparaat te gebruiken.
Elektrisch lassen kan gevaarlijk zijn. Het niet opvolgen van de instructies uit deze gebruiksaanwijzing
kan letsel, dood of schade aan de apparatuur tot gevolg hebben.

ELEKTRISCHE STROOM KAN DODELIJK ZIJN: Lasapparatuur genereert hoge spanning. Raak
daarom de elektrode, werkstukklem en aangesloten werkstuk niet aan. Isoleer jezelf van elektrode,
werkstukklem en aangesloten werkstukken.

-_® ELEKTRISCHE APPARATUUR: Schakel de voedingsspanning uit m.b.v. de schakelaar aan
de zekeringkast als u aan de machine gaat werken. Aard de machine conform de nationaal (lokaal)
geldende normen.

ELEKTRISCHE APPARATUUR: Controleer regelmatig de aansluit-, de las- en de werkstukkabel.
Vervang kabels waarvan de isolatie beschadigd is. Leg de elektrodehouder niet op het werkstuk
of een ander oppervlak dat in verbinding met de werkstukklem staat om ongewenst ontsteken van
de boog te voorkomen.

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN: Elektrische stroom,
vlioeiend door een geleider, veroorzaakt een lokaal elektrisch- en magnetisch veld (EMF). EMF-velden
kunnen de werking van pacemakers beinvioeden. Personen met een pacemaker dienen hun arts

te raadplegen alvorens met lassen te beginnen.

KUNSTMATIGE OPTISCHE STRALING: Volgens de voorschriften in Richtlijn 2006/25/EG

en de EN 12198 norm, is de apparatuur ingedeeld in categorie 2, die verplicht om goedgekeurde
Persoonlijke Beschermingsmiddelen (PBM) te gebruiken met een beschermingsgraad tot maximaal 15,
zoals vereist door EN169 norm.

3 e
= <"
t € CE OVEREENSTEMMING: Deze machine voldoet aan de Europese richtlijnen.

voor de gezondheid kunnen zijn. Voorkom inademing van rook of gassen. Om deze gevaren
te voorkomen moet er voldoende ventilatie of een afzuigsysteem zijn om rook en gassen bij
de lasser vandaan te houden.

6 ROOK EN GASSEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIIN: Lassen produceert rook en gassen die gevaarlijk

lasglazen om de ogen te beschermen tegen straling en spatten. Draag geschikte kleding van een
vlamvertragend materiaal om de huid te beschermen. Bescherm anderen in de omgeving door
afscherming van de lasboog en zeg dat men niet in de lasboog moet kijken.

? BOOGSTRALING KAN VERBRANDING VEROORZAKEN: Gebruik een lasscherm met de juiste

Nederlands 2 Nederlands
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LAS SPATTEN KUNNEN BRAND OF EXPLOSIES VEROORZAKEN: Verwijder brandbare stoffen
uit de lasomgeving en houd een geschikte brandblusser paraat. Lasvonken en hete materialen uit het
lasproces kunnen gemakkelijk door kleine scheurtjes en openingen naar naastliggende ruimtes gaan.
Niet lassen op tanks, vaten, containers of ander materiaal tot u de juiste stappen hebt genomen

om ervoor te zorgen dat er gen brandbare stoffen zijn of giftige dampen ontstaan. Deze apparatuur
nooit bedienen als er brandbare gassen, dampen of vloeibare brandbare stoffen in de buurt zijn.

opperviakken en materialen in de werkomgeving kunt u zich lelijk branden. Gebruik handschoenen

' AAN GELASTE MATERIALEN KUNT U ZICH BRANDEN: Lassen genereert veel warmte. Aan hete
g en tangen om werkstukken en materialen in de werkomgeving vast te pakken of te verplaatsen.

GASFLESSEN KUNNEN EXPLODEREN BIJ BESCHADIGING: Gebruik alleen gasflessen die het juiste
beschermgas voor uw lasproces bevatten en gebruik bijbehorende reduceerventielen. Houd gasflessen
altijd verticaal en zet ze vast op een onderstel of een andere daarvoor geschikte plaats. Verplaats

of transporteer geen flessen zonder kraanbeschermdop. Voorkom dat elektrode, elektrodehouder

of andere elektrisch hete delen in aanraking komen met de fles. Plaats flessen zodanig dat geen kans
bestaat op omverrijden of blootstelling aan andere materiéle beschadiging en een veilige afstand tot
las- of snijwerkzaamheden en andere warmtebronnen, vonken of spatten gewaarborgd is.

VEILIGHEIDSMARKERING: Deze machine is geschikt voor gebruik als voedingsbron voor lasstroom
f ; in omgevingen met een verhoogd risico en kans op elektrische aanraking.

De fabrikant behoudt zich het recht voor veranderingen en/of verbeteringen aan te brengen in het ontwerp, zonder

gelijktijdig ook de bedieningshandleiding bij te werken.

Inleiding

Met het lasapparaat PRESTOMIG 185MP zijn de
volgende lasprocessen mogelijk:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ lassen met beklede elektrode (SMAW, MMA)

Met het lasapparaat PRESTOMIG 210MP zijn de

volgende lasprocessen mogelijk:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ lassen met beklede elektrode (SMAW, MMA)

e GTAW (voorontsteking met behulp van optillende
TIG)

De volgende componenten zijn toegevoegd aan
de PRESTOMIG 185MP en PRESTOMIG 210MP:
e Werkstukkabel — 3 m

e Gasslang—2m

Installatie en Bediening

e Aandrijfrol V0,8/V1,0 voor massieve draad
(gemonteerd in de draadtoevoer).

Voor de lasprocessen GMAW en FCAW-SS beschrijven
de technische specificaties:

e Het type lasdraad

e Draaddiameter

Aanbevolen apparatuur, die de gebruiker kan
aanschaffen, wordt genoemd in het hoofdstuk
“Accessoires”.

Lees dit hoofdstuk geheel alvorens de machine
te installeren of te gebruiken.

Plaats en omgeving

Deze machine werkt onder zware omstandigheden.

Enkele eenvoudige voorzorgsmaatregelen garanderen

een betrouwbare werking en lange levensduur:

e Plaats de machine niet op een ondergrond die meer
dan 15 ° uit het lood ligt (van horizontaal).

e Gebruik deze machine niet voor het ontdooien van
waterleidingen.

¢ Plaats de machine zodanig dat schone koellucht vrij
kan circuleren door de ventilatieopeningen. Dek
de machine niet af met papier, kleding of doeken als
deze aanstaat.

e Beperk het opzuigen van stof en vuil tot een

Nederlands

minimum.

o Deze machine heeft een IP23 beschermingsgraad.
Houd de machine zo veel mogelijk droog en plaats
hem niet op vochtige grond of in plassen.

e Zet de machine niet in de buurt van radiografisch
bestuurde apparatuur. De werking van deze machine
kan invlioed hebben op de bediening van
radiografische bestuurde apparatuur in de omgeving.
Dit kan leiden tot ongevallen en schade. Lees
de paragraaf elektromagnetische comptabiliteit
in deze gebruiksaanwijzing.

e Gebruik het apparaat niet op plaatsen met een
omgevingstemperatuur van meer dan 40 °C.

Nederlands



Inschakelduur en oververhitting

De inschakelduur van de machine komt overeen het
percentage van de tijd dat een lasser de machine kan
gebruiken bij een aangegeven lasstroom.

Voorbeeld: 60% inschakelduur:

TN SN

6 minuten lassen. 4 minuten pauze.

Excessieve verlenging van de inschakelduur activeert
het thermisch beveiligingscircuit.

De machine is met een temperatuursensor beveiligd
tegen oververhitting.

Primaire aansluiting

& WAARSCHUWING
Uitsluitend een gekwalificeerde elektromonteur kan
het lasapparaat aansluiten op het elektriciteitsnet.
Het aansluiten moet gebeuren in overeenstemming
met de ter plaatse geldende voorschriften.

Controleer de ingaande spanning, het aantal fasen
en de frequentie van de elektrische voeding voordat
u het apparaat inschakelt. Controleer of tussen

de machine en de voeding een correct geaarde kabel
is aangesloten. Het lasapparaat PRESTOMIG 185MP
of PRESTOMIG 210MP moet worden aangesloten op
een correct geinstalleerd geaard stopcontact.

De benodigde voedingsspanning is 230 V, 50/60 Hz.
Meer informatie over de voedingsspecificaties vindt

u in de technische specificatie van deze handleiding
en op het typeplaatje.

Controleer of het aansluitvermogen beschikbaar
van de invoer voldoende is voor normaal gebruik
van de machine. De noodzakelijke vertraagde
zekeringswaarde (of automatische zekering met “B”-
kenmerken) en doorsnede van de voedingskabel staan
aangegeven in de technische specificaties van deze
gebruiksaanwijzing.
/R WAARSCHUWING
De lasmachine kan van elektriciteit worden voorzien
door een stroomgenerator die uitgaande stroom
levert die minstens 30% hoger is dan het vermogen
van de lasmachine.
m WAARSCHUWING
Wanneer het lasapparaat wordt gevoed door een
generator, schakel dan het lasapparaat eerst uit,
voordat de generator wordt uitgeschakeld. Zo voorkomt
u schade aan het lasapparaat!

Aansluitingen
Zie de punten [7], [8] en [9] onderstaande afbeeldingen.

Bediening en functies

77 EEE

Afbeelding 1.

2. Thermische overbelastingsindicator: Deze geeft aan
dat de machine overbelast is of onvoldoende wordt
gekoeld. De aanduiding varieert per model:

PRESTOMIG 185MP:

Overbelasting
of onvoldoende koeling wordt
aangegeven door de led onder

het symbool.

PRESTOMIG 210MP: De

mededeling verschijnt als afbeelding
op de display, zie [13].

3. Schakelaar lasproces:

GMAW (MIG/MAG)
Waarschuwing: Kan worden
gebruikt voor het FCAW-SS proces.

SMAW (MMA)

1. L ed-indicator en voedingsschakelaar
@ (alleen PRESTOMIG 185MP): De led
licht op als het lasapparaat aan is en

klaar voor gebruik.

Nederlands
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/!\, WAARSCHUWING

Als het lasapparaat weer wordt ingeschakeld, heeft hij
het lasproces van de vorige keer onthouden.

/!\, WAARSCHUWING
Als bij het GMAW-lasproces de drukknop
wordt ingedrukt, komt er elektrische spanning
op de lasaansluitingen te staan.

/!\, WAARSCHUWING
Tijdens het SMAW-lasproces staat er nog steeds
spanning op de lasaansluitingen.

4. Regelknop: Afhankelijk van het lasproces heeft deze
knop een verschillende functie:

Nederlands



GMAW-
proces

Inductantie: De boogregeling
wordt met deze knop geregeld.
Als de waarde hoger is, zal

de boog zachter zijn en zullen
er minder spatten zijn tijdens het
lassen.

SMAW-
proces

BOOGSTERKTE: De lasstroom
wordt tijdelijk verhoogd

om vastzitten van de elektrode
en het werkstuk door kortsluiting
te verhelpen.

® @

5. Aanvoersnelheid/hete start: Afhankelijk van het
lasproces heeft de knop een verschillende functie:

GMAW-
proces

Draadaanvoersnelheid (WES =

wire feed speed): Een
percentage van de nominale
draadaanvoersnelheid.

SMAW-
proces

HETE START: Percentage van
de nominale lasstroom bij het
begin van het lassen. De hogere
startstroom is gemakkelijk met
de knop in te stellen.

iﬁgg

6. Knop voor lasstroom/lasspanning: Afhankelijk van
het lasproces heeft de knop een verschillende
functie:

GMAW- Knop [6] stelt de

proces lasstroomspanning en in
(ook tijdens het lassen).

SMAW- Knop [6] stelt de lasstroom

proces in (ook tijdens het lassen).

7. Euro-aansluiting: Voor het aansluiten van een
lastoorts (voor het GMAW/ FCAW-SS-proces).

8. Positieve aansluiting lascircuit: Voor het
+ aansluiten van een elektrodehouder met
laskabel / werkstukkabel.
9. Negatieve aansluiting lascircuit: Voor het
aansluiten van een elektrodehouder met
laskabel / werkstukkabel.

10. Linkerknop: Hiermee wordt de parameter linksboven
in de display [13] gewijzigd.

11. Rechterknop: Hiermee wordt de parameter
rechtsboven in de display [13] gewijzigd.

12. Instelknop: Deze dient voor het kiezen
van de lasprocedure en de lasinstellingen.

13. Display: Voor de weergave
van de lasprocesparameters.

14. Gebruikersknop (links): De functie is instelbaar:

e Geavanceerd menu:
¢ Roept het geavanceerd menu op (default).
e Roept het gebruikersgeheugen op.
¢ Inductantie.
¢ Aanvoersnelheid bij aanloop (run-in).

Nederlands

e Burnback.
Eenvoudig menu — Vervangt het eenvoudige menu
door het geavanceerde menu.

15. Escapetoets (rechts):

Annuleert een handeling of verlaat het menu.
Vergrendelt en ontgrendelt knoppen en toetsen

op het paneel (houd de toets daarvoor 4 seconden
ingedrukt).

g
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Afbeelding 3.

16. Voedingsschakelaar AAN/UIT (1/O): Bepaalt

of de machine netspanning krijgt toegevoerd. Zorg
dat de lasstroombron eerst op het elektriciteitsnet
is aangesloten voordat u het apparaat met

de schakelaar inschakelt (‘I'). Na het aansluiten
en inschakelen gaat de indicator branden om aan
te geven dat het apparaat klaar is om mee te gaan
lassen.

_® 17. Gasaansluiting: Connector voor
de gasleiding.
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18. Netkabel met stekker (2 m): Deze is standaard 24. Lasscherm met wijzigende polariteit.
bijgeleverd. Zorg dat de lasstroombron eerst

op het elektriciteitsnet is aangesloten voordat 25. Klemmenblok voor wijzigende polariteit (voor

u het apparaat met de schakelaar inschakelt. GMAW / FCAW-SS proces): Dit klemmenblok maakt
f”\‘ f“ het mogelijk om de laspolariteit (+ ; -) in te stellen die
\ =) ///,/’ al worden afgegeven bij de lashouder.

/!\, WAARSCHUWING
Positieve (+) polariteit wordt ingesteld op de fabriek.

& WAARSCHUWING
Controleer voor het lassen welke polariteit nodig is voor
de gebruikte elektrode en kabels.

Het wijzigen van de polariteit gaat met de volgende

4] stappen:

e Schakel de machine uit.

e Bepaal de polariteit voor de gebruikte lasdraad.
Raadpleeg daarvoor de informatie van de lasdraad.
Haal het scherm van het aansluitblok [24].
De tip van de draad op het aansluitblok [25]
en de werkstukkabel komen te zitten zoals wordt
getoond in Tabel 1 of Tabel 2.

e Plaats het scherm weer over het aansluitblok.

& WAARSCHUWING
Tijdens het lassen moet de toegangsdeur van het
Afbeelding 4. lasapparaat geheel gesloten zijn.

19. Werkstukkabel. @ WAARSCHUWING

Gebruik het draaghendel niet om de machine tijdens het

20. Draadaandrijving (voor GMAW, FCAW-SS proces): werken te verplaatsen.

Aandrijving voor 2-rols draad.

21. Lasdraad (voor GMAW / FCAW-SS).

22.Lasdraad op haspel (voor GMAW / FCAW-SS): Bijj
de machine wordt geen lasdraad op een haspel
geleverd.

23. Steun voor draadhaspel: Voor haspels van maximaal
5 kg. Geschikt voor haspels van kunststof, staal
en glasfiber op een spindel van 51 mm.
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Tabel 1.

Positieve polariteit
(fabrieksinstelling)

Tabel 2.

Negatieve polariteit

§
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Lasdraad invoeren

e Schakel het apparaat uit.

¢ Open het zijdeksel van het apparaat.

o Draai de bevestigingsdop van de bus.

o Plaats de haspel [22] met de lasdraad op de bus,
zodanig dat de haspel linksom draait (tegen de klok
in) als de lasdraad [21] in de aanvoerunit wordt
gevoerd.

e Let op dat de lokaliseerpen in het daarvoor bedoelde
gat in de haspel komt te zitten.

e Draai de bevestigingsdop weer op de bus.

e Zet de lasdraad op en gebruik daarbij de geschikte
groef gezien de dikte van de draad.

e Maak het uiteinde van de draad vrij en knip het
gebogen einde eraf. Daarbij mag geen braam
ontstaan.

Nederlands

& WAARSCHUWING
Het scherpe uiteinde van de lasdraad kan pijn doen.

e Verdraai de haspel linksom en voer het uiteinde van
de lasdraad in de draadaanvoerunit, tot bij de Euro-
aansluiting.

e Stel de kracht van de drukrol van de lasdraad
goed in.

Afstellen remkoppel van de bus

Om te voorkomen dat de lasdraad uit zichzelf afrolt,

is de bus voorzien van een rem.

De rem is af te stellen door de inbusbout M8 te
verdraaien. Deze zit in het busframe en wordt bereikbaar
nadat de bevestigingsdop van de bus eraf gehaald is.
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Afbeelding 5.

26. Bevestigingsdop.
27. Inbusbout M8 voor het afstellen.
28. Drukveer.

Door de inbusbout rechtsom te draaien neem
de veerspanning toe wat resulteert in een sterkere
remwerking.

Door de inbusbout linksom te draaien neem
de veerspanning af wat resulteert in een minder
sterke remwerking.

Na voltooiing van het afstellen moet de bevestigingsdop
weer geplaatst worden.

Afstellen van de kracht van

de drukrollen

De drukarm bepaalt de kracht die de drukrollen
uitoefenen op de lasdraad.

De afstelling gebeurt met een stelmoer. Door deze moer
rechtsom te draaien neemt de drukkracht toe, bij linksom
draaien wordt de druk minder. De juiste afstelling is
belangrijk voor goede lasresultaten.

/!\, WAARSCHUWING
Bij een te lage druk zal de drukrol doorslippen. Bij een
te hoge druk kan de lasdraad vervormd raken, wat kan
leiden tot problemen in de lastoorts. De juiste instelling
zit daar net tussenin. Verminder geleidelijk de druk totdat
de draad begint door te slippen op de drukrol. Voer
daarna de druk weer iets op door de stelmoer één slag
te verdraaien.

Lasdraad in de lastoorts voeren

e Schakel het lasapparaat uit.

e Sluit op de Euro-aansluiting een voor het gekozen
lasproces geschikte lastoorts aan. De parameters
van toorts en lasapparaat moeten overeenstemmen.

e Haal de gascup van de toorts en de contacttip, resp.
de beschermkap en contacttip. Leg dan de toorts
recht en plat.

e Schakel het lasapparaat in.

¢ Druk de toortsschakelaar in om lasdraad door
te voeren door de draadgeleider van de toorts,
totdat de draad eruit komt aan de zijde met het
schroefdraad.

e Als de toortsschakelaar wordt losgelaten moet

de C niet verder afwikkelen.

Stel zo nodig de remkracht van de draadhaspel af.

Schakel het lasapparaat uit.

Installeer een geschikte contacttip.

Afhankelijk van het gekozen lasproces en type

lastoorts, moet een gascup geplaatst worden (voor

GMAW-proces) of een beschermkap (voor FCAW-

SS-proces).

Nederlands

& WAARSCHUWING
Zorg dat ogen en handen verwijderd blijven van het
uiteinde van de lastoorts, terwijl lasdraad naar buiten
komt aan de kant van de schroefdraad.

Aandrijfrollen vervangen

& WAARSCHUWING
Voordat aandrijfrollen worden geplaatst of vervangen
moet eerst het lasapparaat worden uitgeschakeld.

PRESTOMIG 185MP en de PRESTOMIG 210MP zijn

uitgerust met aandrijfrol V0,8/V1,0 voor staaldraad. Voor

andere draadformaten zijn de juiste aandrijfsrolsets

leverbaar (zie het hoofdstuk “Accessoires”) en volg

hiervoor

de instructies:

e Schakel het lasapparaat uit.

e Haal met de hendel [30] de druk van de drukrol.

e Draai de bevestigingsdop [29] los.

e Vervang de aandrijfrollen [31] door exemplaren die
geschikt zijn voor het te gebruiken type lasdraad.

Afbeelding 6.

Schroef bevestigingsdop [29].

Gasaansluiting

De gascilinder moet voorzien zijn van een geschikt
reduceerventiel. Als een gascilinder met reduceerventiel
stevig is geplaatst, sluit u de gasslang aan tussen het
reduceerventiel en inlaat van het lasapparaat. Zie punt
[17] in afbeelding 3.

& WAARSCHUWING
Het lasapparaat is geschikt voor alle gebruikelijke
beschermgassen, zoals kooldioxide, argon en helium tot
een druk van maximaal 5,0 bar.

GMAW- en FCAW-SS-lassen

De PRESTOMIG 185MP en PRESTOMIG 210MP zijn
geschikt voor de lasprocessen GMAW en FCAW-SS.

De PRESTOMIG 210MP kent het synergetische GMAW-
proces.

Bij de PRESTOMIG 185MP en PRESTOMIG 210MP is
geen lastoorts voor GMAW- of FCAW-lassen
inbegrepen. Deze dient u afzonderlijk aan te schaffen
(zie het hoofdstuk “Accessoires”).

Nederlands



Apparaat voorbereiden voor GMAW of
FCAW-SS

Stappen ter voorbereiding.

e Bepaal de polariteit voor de gebruikte lasdraad.
Raadpleeg daarvoor de informatie van de lasdraad.

e Sluit de uitvoer van het gasgekoelde pistool voor
het GMAW / FCAW-SS proces aan op de Euro-
aansluiting [7].

o Afhankelijk van de gebruikte draad, sluit de
werkstukkabel [19] aan op de uitgaande aansluiting
[8] of [9]. Zie punt [25] voor het — wisselen van
polariteit op het aansluitblok.

e Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met
de werkstukklem.

e Plaats de juiste lasdraad.

e Plaats de juiste aandrijfrol.

e Controleer dat het beschermgas indien nodig (bij het
GMAW-lasproces) is aangesloten.

e Schakel het lasapparaat in.

e Druk de toortsschakelaar in om lasdraad door
te voeren door de draadgeleider van de toorts,
totdat de draad eruit komt aan de zijde met het
schroefdraad.

¢ Installeer een geschikte contacttip.

e Afhankelijk van het gekozen lasproces en type
lastoorts, moet een gascup geplaatst worden (voor
GMAW-proces) of een beschermkap (voor FCAW-
SS-proces).

e Sluit het linker paneel weer.

e De lasmachine is nu gereed voor het lassen.

e Wanneer het principe van gezondheid eb veiligheid
op het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men
nu met lassen beginnen.

Handmatig ingesteld GMAW- en FCAW-

SS-lassen
Afhankelijk van het lasapparaat zijn in de handmatige
modus de volgende zaken instelbaar:

PRESTOMIG 185MP

Lasspanning
o Draadaanvoersnelheid (WFS)
¢ Inductantie

PRESTOMIG 210MP

& WAARSCHUWING
AT werkt niet bij het spot-lassen.

De burnbacktijd is de hoeveelheid tijd dat de lasuitvoer
doorgaat nadat de draad niet meer wordt aangevoerd,
Het voorkomt dat de draad blijft vastzitten in het lasbad
en maakt het uiteinde van de draad gereed voor

de volgende boogstart.

Inloop WFS stelt de draadaanvoersnelheid in vanaf het
moment dat de toortsschakelaar wordt tot er een boog
is gemaakt.

Spot-timer stelt de tijd bij dat het lassen doorgaat zelfs
als de toortsschakelaar nog steeds wordt ingedrukt.

& WAARSCHUWING
Spot-Timer heeft geen effect in 4-T.

Voorgastijd stelt de tijd in dat er beschermgas
stoomt nadat de toortsschakelaar is ingedrukt en voor
de aanvoer.

Nagastijd stelt de tijd in dat er beschermgas stoomt
nadat de lasuitvoer wordt uitgeschakeld.

Lassen met GMAW in synergische
modus (alleen de PRESTOMIG 210MP)

Synergetisch lassen houdt in dat de lasspanning niet
wordt ingesteld door de gebruiker. De correcte
lasspanning wordt bepaald door de software van het
lasapparaat. De spanning wordt bepaald rekening
houdend met de volgende ingevoerde gegevens:

PRESTOMIG 210MP

Eenvoudig menu Geavanceerd menu
e Type lasdraad e Type lasdraad
(materiaal) (materiaal)
e Draaddiameter e Draaddiameter
e (as e Gas

De lasspanning kan wijzigen afhankelijk van parameters
die de lasser kan instellen:

Eenvoudig menu Geavanceerd menu

PRESTOMIG 210MP

e Lasspanning e Lasspanning
Draadaanvoersnelheid | ¢ Draadaanvoersnelheid
(WFS) (WFS)

o 2T/4T e Burnback

Aanvoersnelheid bij
aanloop (run-in)
Spot-tijd

Voorgastijd / nagastijd
2T /4T

Inductantie

Eenvoudig menu Geavanceerd menu

e Draadaanvoersnelheid | ¢ Draadaanvoersnelheid

(WFS) (WFS)
e Lasstroom e Lasstroom
e Materiaaldikte o Materiaaldikte

Zo nodig kan de lasspanning worden bijgesteld met
+ 2 volt d.m.v. de rechtse draaiknop [11].
Verder zijn er de volgende handmatige instellingen:

PRESTOMIG 210MP

De 2T / 4T verandert de functie van de toortsschakelaar.
e 2T. Bediening van de schakelaar start en stopt
het lassen in een rechtstreekse reactie
op de schakelaar. Het lasproces vindt plaats als
de toortsschakelaar wordt ingedrukt.
¢ 4-T modus maakt jet mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten.
Om te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4-T modus maakt
het mogelijk om lange lassen te maken.

Nederlands

Eenvoudig menu Geavanceerd menu

Geen e Burnback

e Aanvoersnelheid bij
aanloop (run-in)
Spot-timer

e Voorgastijd /
nagastijd
2T /4T
Inductantie
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De 2T / 4T verandert de functie van de toortsschakelaar.

e 2T. Bediening van de schakelaar start en stopt
het lassen in een rechtstreekse reactie
op de schakelaar. Het lasproces vindt plaats als
de toortsschakelaar wordt ingedrukt.

e 4-T modus maakt jet mogelijk om door te gaan met
lassen als de toortsschakelaar wordt losgelaten.
Om te stoppen met lassen moet de toortsschakelaar
nogmaals worden ingedrukt. De 4-T modus maakt
het mogelijk om lange lassen te maken.

& WAARSCHUWING
4T werkt niet bij het spot-lassen.

De burnbacktijd is de hoeveelheid tijd dat de lasuitvoer
doorgaat nadat de draad niet meer wordt aangevoerd,
Het voorkomt dat de draad blijft vastzitten in het lasbad
en maakt het uiteinde van de draad gereed voor

de volgende boogstart.

Inloop WFS stelt de draadaanvoersnelheid in vanaf het
moment dat de toortsschakelaar wordt tot er een boog
is gemaakt.

Spot-timer stelt de tijd bij dat het lassen doorgaat zelfs
als de toortsschakelaar nog steeds wordt ingedrukt.

/!\, WAARSCHUWING
Spot-Timer heeft geen effect in 4-T.

Voorgastijd stelt de tijd in dat er beschermgas
stoomt nadat de toortsschakelaar is ingedrukt en voor
de aanvoer.

Nagastijd stelt de tijd in dat er beschermgas stoomt
nadat de lasuitvoer wordt uitgeschakeld.

SMAW-lassen (MMA)

Bij de PRESTOMIG 185MP en PRESTOMIG 210MP
wordt geen elektrodehouder of laskabel voor SMAW-
lassen geleverd. Deze moeten afzonderlijk worden
aangeschatft.

Stappen ter voorbereiding van lassen met het SMAW-

proces:

e Schakel eerst het apparaat uit.

o Bepaal de elektrodepolariteit voor de te gebruiken
elektrode. Raadpleeg daarvoor de informatie
van de elektrode.

¢ Afhankelijk van de polariteit van de te gebruiken
elektrode, sluit de kabel van het werkstuk [19] en de
elektrodehouder met de kabel aan op uitvoercontact
[8] of [9] en vergrendel ze. Zie Tabel 3.

¢ Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met

de werkstukklem.

Zet de juiste elektrode in de elektrodehouder.
Schakel het lasapparaat in.

Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu gereed voor het lassen.
Wanneer het principe van gezondheid eb veiligheid
op het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men
nu met lassen beginnen.

Afhankelijk van het lasapparaat zijn de volgende
instellingen mogelijk:

PRESTOMIG 185MP

e De lasstroom
e HOT START
e ARC FORCE

PRESTOMIG 210MP

Eenvoudig menu

Geavanceerd menu

e De lasstroom

e In- en uitschakelen
van de lasspanning
naar de laskabel

De lasstroom

In- en uitschakelen
van de lasspanning
naar de laskabel

HOT START

ARC FORCE

GTAW-lassen (TIG), uitsluitend bij

de PRESTOMIG 210MP

De PRESTOMIG 210MP kan worden gebruikt in een
proces met DC (-). GTAW-boogontsteking kan alleen
worden bewerkstelligd met een til-TIG methode
(contactontsteking en optilontsteking).

Bij de PRESTOMIG 210MP is geen GTAW-lastoorts
bijgeleverd. Deze moet afzonderlijk worden aangeschaft.
Zie het hoofdstuk “Accessoires”.

Voorbereidingen voor het GTAW-lassen:

e Schakel eerst het apparaat uit.

e Sluit de GTAW toorts aan op de [9]
uitvoeraansluiting.

¢ Sluit de werkkabel aan op de [8] uitvoeraansluiting.
Verbind de werkstukkabel met het werkstuk met
de werkstukklem.

e Installeer de juiste wolfraam elektrode in de aan

op de GTAW-toorts.

Schakel het lasapparaat in.

Stel de lasparameters in.

De lasmachine is nu gereed voor het lassen.

Wanneer het principe van gezondheid eb veiligheid

op het werk bij het lassen wordt nageleefd, kan men

nu met lassen beginnen.

Bij GTAW -lassen kan de lasser tijdens het lassen
de volgende parameters instellen:

SPEEDTED 210MP

Tabel 3.
Uitvoercontact
Elektrodehouder met (8] +
E kabel naar SMAW
= O
m 2 werkstukkabel 9] —
% Elektrodehouder met
8 ) kabel naar SMAW [°] —
O
Ol Werkstukkabel (8] +

Nederlands

Eenvoudig menu

Geavanceerd menu

e De lasstroom

e |In- en uitschakelen
van de lasspanning
naar de laskabel

De lasstroom

In- en uitschakelen
van de lasspanning
naar de laskabel
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Geheugen - opslaan, oproepen, wissen
(alleen bij de PRESTOMIG 210MP)

Bij de PRESTOMIG 210MP is het mogelijk parameters
op te slaan, uit het geheugen terug te roepen en uit het
geheugen te verwijderen. Hiertoe staan de gebruikers

9 geheugenlocaties ter beschikking.

Het opslaan, oproepen en verwijderen van
procesinstellingen kan via het geavanceerde menu

van de PRESTOMIG 210MP.

Foutboodschap (alleen PRESTOMIG

210MP)

Als op de display van de PRESTOMIG 210MP een
melding verschijnt zoals te zien in afbeelding 7 of een
soortgelijke boodschap, dan raden wij u aan contact
op te nemen met het Technisch Service Center of met

Lincoln Electric.
@ 001

Afbeelding 7.

Nederlands
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Verklaring symbolen op de PRESTOMIG 210MP

Omschrijving van de gebruikersinterface in het hoofdstuk “Snelle Gids”

Kies lasproces

ol

SMAW:-lassen (MMA)

Parameters opslaan
in een geheugen

Paneel vergrendelen
met code

[mem] 22

Lasmateriaaldikte

o
Cu

Parameters oproepen
uit een geheugen

Fabrieksinstelling
terughalen

[A]®

Lasstroom

®™

i

®

Een geheugenlocatie
wissen

Kies menu (eenvoudig /
geavanceerd)

[n%‘] olo

Draadaanvoersnelheid
(WFS = wire feed speed)

o0l Eenvoudig menu
Handmatig GMAW- S~ ,
..g..t Burnback = .,.ﬁ,. lassen (MIG/MAG) ,'\ Helderheid
P X Handmatig FCAW- - .
s |Aanvoersnelheid bij FCAW-S ! % Bekijk versienummers
Olo. aanloop (run-in) U ."p'. Idarsasa%r; (met gevulde hardware en software
n Synergisch GMAW- @ .
t1 b Gasvoorstroomtijd :) ...ﬁ.. lassen (MIG/MAG) . Gebruikerstoets
/7 G troomtijd 237 i t 4 Een acti |
by t2 asnastroomtij -I ies proces met nummer en actie annuleren
i Lasspanning
_ﬁﬂ_ Inductantie @ Kies beschermgas @ |inschakelen (alleen bjj
TIG/IMMA)
GEE Lasspanning
Instelling spot-lassen 27 Kies lasdraad (materiaal) @ @ |uitschakelen (alleen bij
eoo TIG/IMMA)
ON
m t ﬁ Spot-timer Kies lasdraad (diameter) d\ Panel ontgrendelen
( 1)
OFF Kies functie van
@ Spotlassen uitschakelen toortsschakelaar d\ miil dc;ntgrendelen
i (2T /4T)
l t 2T f Configuratie en set-up t Hot Start
=
H H AT 'e) Paneel vergrendelen / Arc Force
— ontgrendelen
Geheugen Paneel vergrendelen v Spanning instellen
o
las

1#

GTAW-lassen (TIG)

Geavanceerd menu

Onderhoud

/!\, WAARSCHUWING

Voor reparaties, modificaties of onderhoud raden wij
u aan contact op te nemen met het dichtstbijzijnde
Technisch Service Center of met Lincoln Electric.

Bij reparaties of modificaties die zijn uitgevoerd door

een niet erkend bedrijf, of door ondeskundig personeel,

vervalt de garantie.

Elke waarneembare schade moet onmiddellijk gemeld

en gerepareerd worden.

Nederlands

Dagelijks onderhoud
e Controleer de staat van de isolatie
en de aansluitingen van de werkstukkabels
en de isolatie van de voedingskabel. Vervang kabels
waarvan de isolatie beschadigd is.
o Verwijder lasspatten uit de gascup van het laspistool.
Lasspatten kunnen de gasstroom van het

beschermgas beinvioeden.

e Controleer de staat van het laspistool en vervang
deze indien nodig.
Controleer de werking van de koelventilator van
de machine. Zorg ervoor dat de ventilatieopeningen
van de machine schoon zijn en er voldoende ruimte
is voor een vrije luchtstroom.

10
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Periodiek onderhoud (elke 200 werkuren maar niet /N WAARSCHUWING

minder dan 1 keer per jaar) Voordat u de behuizing van de machine verwijdert moet
Voer het dagelijks onderhoud uit, voer daarnaast deze zijn uitgeschakeld en de steker uit de
de volgende werkzaamheden uit: wandcontactdoos zijn gehaald..

e Maak de machine schoon. Blaas de buitenkant
en de binnenkant schoon met schone, droge
perslucht (met een lage druk).

¢ Reinig en draai alle lasklemmen aan, als dit nodig is.

& WAARSCHUWING
De Primaire netvoeding moet voor elek onderhoud
of servicebeurt uitgeschakeld worden. Controleer

Het onderhoudsinterval kan variéren en is afhankelijk Lo e e et A e A

van verschillende factoren in de werkomgeving waarin
deze machine geplaatst is.

/!\, WAARSCHUWING
Raak geen onder spanning staande delen aan.

Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC)

11/04
Deze machine is ontworpen in overeenstemming met alle van toepassing zijnde bepalingen en normen. Desondanks
kan de machine elektromagnetische ruis genereren die invioed kan hebben op andere systemen zoals
telecommunicatiesystemen (radio, televisie en telefoon) of beveiligingssystemen. Deze storing of interferentie kan leiden
tot veiligheidsproblemen in het betreffende systeem. Lees deze paragraaf om elektromagnetische interferentie (storing),
opgewekt door deze machine, te elimineren of te beperken.

Deze installatie is ontworpen om in een industri€le omgeving gebruikt te worden. Het is belangrijk

om voor gebruik in een huiselijke omgeving aanvullende voorzorgsmaatregelen te nemen om mogelijke

elektromagnetische interferentie te elimineren. De gebruiker dient deze machine te installeren

en te gebruiken zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien elektromagnetische interferentie
voorkomt, dient de gebruiker maatregelen te nemen om deze interferentie te elimineren. Indien nodig kan hij hiervoor
assistentie vragen aan de dichtstbijzijnde Lincoln Electric vestiging.

Voordat de machine geinstalleerd wordt dient de gebruiker de werkplek te controleren op apparatuur die t.g.v.
interferentie slecht functioneert. Let hierbij op:

e Primaire- en secundaire kabels, stuurstroomkabels en telefoonkabels in de directe en nabije omgeving

van de werkplek en de machine.

Radio en/of televisiezenders en ontvangers. Computers of computergestuurde apparatuur.

Beveiligingen en besturingen van industriéle processen. Meet- en ijkgereedschap.

Persoonlijke medische apparatuur zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Controleer de elektromagnetische immuniteit van apparatuur op of nabij de werkplek. De gebruiker dient er zeker van
te zijn dat alle apparatuur in de omgeving immuun is. Dit kan betekenen dat er aanvullende maatregelen genomen
moeten worden.

¢ De dimensies van het gebied waarvoor dit geldt hangen af van de constructie en andere activiteiten die plaatsvinden.

Neem de volgende richtlijnen in acht om elektromagnetische emissie van de machine te beperken.

¢ Sluit de machine op het net aan zoals beschreven in deze gebruiksaanwijzing. Indien storing optreedt, kan het nodig
zijn aanvullende maatregelen te nemen zoals het filteren van de primaire spanning.

e Las- en werkstukkabels dienen zo kort mogelijk naast elkaar te liggen. Leg, indien mogelijk, het werkstuk aan aarde
om elektromagnetische emissie te beperken. De gebruiker moet controleren of het aan aarde leggen van het
werkstuk gevolgen heeft voor het functioneren van apparatuur en de veiligheid van personen.

e Het afschermen van kabels in het werkgebied kan elektromagnetische emissie beperken. Dit kan bij speciale
toepassingen nodig zijn.

@ WAARSCHUWING

De klasse A-apparatuur is niet bedoeld voor gebruik in bewoonde plaatsen waar de elektrische stroom wordt geleverd

door het openbare laagspanningsnet-systeem. Er kan sprake zijn van potenti€le moeilijkheden bij het waarborgen van

de elektromagnetische compatibiliteit op die locaties, te wijten aan uitgestraalde storingen.

[ /NG

/\ WAARSCHUWING
Als er sprake is van een sterk elektromagnetisch veld, kan er een lasstroom ontstaan.

/!\, WAARSCHUWING
Deze apparatuur voldoet aan IEC 61000-3-12.
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Technische Specificaties

NAAM INDEX
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
PRIMAIR
185MP 210MP
Ingangsspanning Uz 230 Vac + 10%, 1 fase 115 Vac £ 10%, 1 fase | 230 Vac + 10%, 1 fase
Frequentie 50/60 Hz 50/60 Hz

Ingangsstroom limax 27A 23A 27A

Ingangsvermogen bij nominale

6,2kVA @ 25% inschakelduur

2,6kVA @ 40%

6,2kVA @ 25%

inschakelduur (40°C) inschakelduur inschakelduur
cos @ 0,99 0,99
Groep / Klasse EMC /A /A

SECUNDAIR NOMINAAL

Open Inschakelcjuur voor 40 . .
spanning | (op basis van egCn)cyclus van 10 Uitgangsstroom Lasspanning
min
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW | 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS | 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
J30vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW | 51vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vde 60 140A 15,6 Vdc
JLop 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAw-ss | OtVde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW | 51 Vde 60 87A 18,3 Vdc
5vac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW 51 vde 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW | 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
Nederlands 12 Nederlands




LASSTROOMBEREIK
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
AANBEVOLEN INGANGSKABEL EN ZEKERINGEN
Primaire zekering of zekeringautomaat Stroomdraad
185MP- )
210MP B 16A (B 25A)** 3 aders, 2,5mm
AFMETING
Gewicht Hoogte Breedte Lengte
185MP-
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DRAADDIAM./AANVOERSNELHEID
Draadaanvoersnelheid Massieve lasdraad Aluminium draad Beklede draad
185MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 - 09+11
210MP 1.5+ 15 m/min 06+1.0 1.0 09+1.1
Beschermingsgraad Toepasbe(t;a:rzbéjoéc))cht|ghe|d Bedrijfstemperatuur Opslagtemperatuur
IP23 <95% Van -10°C tot +40°C van -25°C tot 55°C

** Als u last met de maximale stroom 1,>160A, gebruik een steker >16A.

WEEE

07/06

Gooi elektrische apparatuur nooit bij gewoon afval!

Met inachtneming van de Europese Richtlijn 2012/19/EC met betrekking tot Afval van Elektrische

en Elektronische Apparatuur (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) en de uitvoering

daarvan in overeenstemming met nationaal recht, moet elektrische apparatuur, waarvan

de levensduur ten einde loopt, apart worden verzameld en worden ingeleverd bij een recycling bedrijf,

dat overeenkomstig de milieuwetgeving opereert. Als eigenaar van de apparatuur moet u informatie
I inwinnen over goedgekeurde verzamelsystemen van onze vertegenwoordiger ter plaatse.

Door het toepassen van deze Europese Richtlijn beschermt u het milieu en ieders gezondheid!

Nederlands

Reserve Onderdelen

12/05

Leesinstructies Onderdelenlijst

o Gebruik deze onderdelenlijst niet voor machines waarvan de code niet in deze lijst voorkomt. Neem contact
op met de dichtstbijzijnde Lincoln dealer wanneer het codenummer niet vermeld is.

o Gebruik de afbeelding van de assembly page en de tabel daaronder om de juiste onderdelen te selecteren
in combinatie met de gebruikte code.

e Gebruik alleen de onderdelen die met een “o” gemerkt zijn in de kolom onder het model type op de assembly page
(# betekent een wijziging in het drukwerk).

Lees eerst de instructie hierboven, refereer vervolgens aan de “onderdelenlijst” zoals geleverd bij de machine. Deze lijst
is voorzien van explosietekening met onderdeelreferentie.

Elektrisch Schema

Zie ook de “onderdelenlijst” zoals geleverd bij de machine.

Nederlands 13 Nederlands



Accessoires

W10429-15-3M

Het gasgekoelde pistool LGS2 150 G-3.0M voor het GMAW-proces - 3m.

W10429-24-3M

Het gasgekoelde pistool LGS2 240 G-3.0M voor het GMAW-proces - 3m.

W10429-25-3M

Het gasgekoelde pistool LGS2 250 G-3.0M voor het GMAW-proces - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Elektrodehouder met kabel voor SMAW —proces - 3 m.

W000260684

WELDLINE kabelSET voor SMAW-proces:
e Elektrodehouder met kabel voor SMAW —proces - 3 m.
o Werkstukkabel - 3 m.

KIT-200A-25-3M

KabelSET voor SMAW-proces:
e Elektrodehouder met kabel voor SMAW —proces - 3 m.
o Werkstukkabel - 3 m.

KIT-200A-35-5M

KabelSET voor SMAW-proces:
o Elektrodehouder met kabel voor SMAW —proces - 5 m.
o Werkstukkabel - 5 m.

Aandrijfrollen voor 2 aangedreven rollen

Massieve draden:

KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
Aluminium draden:
KP14016-1.2A ul1.0/uU12
Beklede draden:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1

Nederlands
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TACK For att ni har valt en KVALITETSPRODUKT fran Lincoln Electric.

e Vanligen kontrollera férpackning och utrustning m.a.p. skador. Transportskador maste omedelbart anmaélas till
aterforsaljaren eller transportoren.

e Notera informationen om er utrustnings identitet i tabellen nedan. Modellbeteckning, kod- och serienummer hittar
ni pa maskinens markplat.

Modellbeteckning:

SVENSK INNEHALLSFORTECKNING

SAKEINEISANVISIINGAT ......ei ittt ettt oo h e e ettt e e aa b et e e e b bt e e e b b et e e aabe e e e eab b e e e e anbr e e e ebre e e s nreeas 2
[ a1 =To [T oo [P UT TR 3
Instruktioner for Installation 0Ch HANANAVANGE............coooiiiiiie e 3
Elektromagnetisk KOmpPatiDilitet (EMC) .........ueeiiiiieiiiiieii ettt e e e e e s ettt e e e e e e s e sbabe e e e e e e e annnneaeeeaaeas 11
TEKNISKA SPECITIKALIONET ......cei ittt oo oottt e e e e e e e ab b et e e e e e e e s nb bbbt e e e e e e s abbbbeeeeeeeeaannnbbeeaeaens 12
R4 PP PUPPPRTPTT 13
RESEIVAEIAT ...ttt e et e oo a et ookt e e ekt e e 4R bt e e e e h b et e e et et e oo n b et e e en b et e e e b et e e e e e b as 13
Elektriskt KOPPINGSSCNEIMAL. ... .eiiiiiiiie ettt e e a b e e e bt e e s b b et e e ea bt e e abbe e e e annneeesnneees 13
L1 o= 0 Vo O P P PP OPPPP TR PPPPPPPPRR 14
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Sakerhetsanvisningar

& VARNING

11/04

Denna utrustning far endast anvandas av behorig personal. Var noga med att enbart Iata behorig personal utfora installation,
drift, underhall och reparationer. Las igenom bruksanvisningen for full forstaelse innan utrustningen tas i drift. Underlatenhet att
folja instruktionerna i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen. Det ar

viktigt att lasa, och forsta, forklaringarna nedan till varningssymbolerna. Lincoln Electric iklader sig inget ansvar for skador som
ar orsakade av felaktig installation, eftersatt underhall eller onormala driftférhallanden.

VARNING: Symbolen innebar att instruktionerna maste féljas for att allvarliga personskador, forlust
av liv eller skador pa utrustningen skall kunna undvikas. Skydda Er sjalv och andra mot allvarliga
skador eller dodsfall.

LAS OCH FORSTA INSTRUKTIONERNA: Las igenom, och férsta, den har bruksavisningen innan
utrustningen tas i drift. Ljusbagsvetsning kan vara farligt. Underlatenhet att f6lja instruktionerna
i bruksanvisningen kan medféra allvarliga personskador, forlust av liv eller skador pa utrustningen.

ELEKTRISK STOT KAN DODA: En svetsutrustning skapar héga spanningar. Ror darfor aldrig
vid elektroden, jordklamman eller anslutna arbetsstycken nar utrustningen ar aktiv.
Isolera Er fran elektroden, jordklamman och anslutna arbetsstycken.

3
°

ELEKTRISK UTRUSTNING: Stang av matningsspanningen med hjalp av stromstallaren
pa sakringsboxen innan nagot arbete utférs pa utrustningen. Jorda utrustningen i enlighet
med lokala elektriska foreskrifter.

ELEKTRISK UTRUSTNING: Kontrollera regelbundet spanningsmatningen och kablarna till elektroden
och jordklamman. Byt omedelbart ut kablar med skadad isolering. Foér att undvika att det oavsiktligt
uppstar en ljusbage far man aldrig placera elektrodhallaren direkt pa svetsbordet eller pa nagon
annan yta som ar i kontakt med jordkldamman.

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA: En elektrisk strém som flyter genom
en ledare ger upphov till elektriska och magnetiska falt. Dessa kan stora vissa pacemakers och
svetsare som har pacemaker maste konsultera sin lakare innan de anvander den har utrustningen.

CE - MARKNING: Denna utrustning &r tillverkad i enlighet med relevanta EU direktiv.

ARTIFICIELL OPTISK STRALNING: Enligt kraven i 2006/25/EG direktiv och EN 12198 standarden,
ar utrustningen en kategori 2. Det gor obligatoriska antagandet av personlig skyddsutrustning (PPE)
med filter med en skyddsniva upp till maximalt 15, vilket kravs enligt EN169-standarden.

ANGOR OCH GASER KAN VARA FARLIGA: Vid svetsning kan det bildas halsovadliga angor och
gaser. Undvik att andas in dessa angor och gaser. For att undvika dessa risker maste operatéren
ha tillgang till tillracklig ventilation eller utsug for att halla angorna och gaserna borta fran
andningszonen.

STRALNING FRAN LJUSBAGEN KAN GE BRANNSKADOR: Anvand en skarm eller svetshjalm

med ett, for uppgiften, 1ampligt filter for att skydda égonen mot sprut och stralning fran ljusbagen under
svetsningen och nar ljusbagen betraktas. Anvand en lamplig kladsel av flamskyddat material for att
skydda Din och Dina medhjalpares hud. Skydda personal i narheten med en lamplig skéarm av icke
bréannbart material och varna dem sa att de inte tittar pa ljusbagen eller exponerar sig for ljusbagens
stralning.

Svenska
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SVETSSPRUT KAN ORSAKA BRANDER ELLER EXPLOSION: Avlagsna brannbara féremal fran
svetsomradet och ha alltid en eldslackare till hands. Svetssprut och heta partiklar fran svetsprocessen
kan latt passera genom sma springor eller éppningar in till omkringliggande omraden. Svetsa aldrig
pa tankar, fat, containers eller andra féremal innan Du har férvissat Dig om att det inte finns nagra
brannbara eller giftiga angor narvarande. Anvand aldrig utrustningen i narheten av brannbara gaser,
angor eller vatskor.

SVETSAT MATERIAL KAN ORSAKA BRANNSKADOR: Svetsning genererar mycket varme. Heta ytor
och material i arbetsomradet kan orsaka allvarliga brannskador. Anvand handskar och en tang for att

a ,ﬂ flytta eller hantera material inom arbetsomradet.

51

GASFLASKOR KAN EXPLODERA OM DE AR SKADADE: Anvand enbart féreskrivna gasflaskor

med en skyddsgas som ar avpassad for den aktuella processen. Var noga med att enbart anvanda

en tryckregulator som ar avsedd for den aktuella skyddsgasen och det aktuella trycket. Férvara alltid
gasflaskor stdende uppratt och férankrade till ett fast foremal. Flytta eller transportera aldrig gasflaskor
utan att forst montera skyddshatten. Lat aldrig elektroden, elektrodhallaren, jordkldamman eller nagon
annan del som &r spanningssatt komma i kontakt med gasflaskan. Gasflaskor skall férvaras pa ett
sadant satt att de inte utsatts for fysisk averkan eller fér sprut och varmestralning fran svetsprocessen.
SAKERHETSMARKNING: Denna utrustning &r lamplig att anvanda fér svetsning i en miljd dar det
S foreligger en forhojd risk for elektrisk stot.

Tillverkaren forbehaller sig ratten att andra pa eller forbattra konstruktionen utan att detta samtidigt aterspeglas
i bruksanvisningen.

Inledning

Svetsaggregaten PRESTOMIG 185MP e Drivrulle V0.8/V1.0 for solid tra
klarar svetsmetoderna: (monterad i tradmatningen).
e GMAW (MIG/MAG)

¢ FCAW-SS For metoderna GMAW och FCAW-SS, anges i tekniska

e SMAW (MMA) dokumentationen:
e Svetstradtyp
Svetsaggregaten PRESTOMIG 210MP e Traddiameter

klarar svetsmetoderna:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

e GTAW (bagtandning med lyft-TIG)

Rekommenderad utrustning som kan kopas
av anvandaren finns i kapitlet "Tillbehor”.

Foljande har tillkommit pA PRESTOMIG 185MP
och PRESTOMIG 210MP:

e Aterledare —3m

e Gasslang—2m

Instruktioner for Installation och Handhavande

Las hela detta avsnitt innan installation och anvandning
av utrustningen.

Placering och arbetsmiljo
Maskinen ar konstruerad for att arbeta under besvéarliga
forhallanden. Det ar emellertid viktigt att vidta vissa
enkla forsiktighetsatgarder for att sakerstalla lang
livslangd och tillférlitlig drift.
e Placera aldrig maskinen pa en yta som lutar mer
an 15° fran horisontalplanet.
¢ Anvand inte denna maskin for att tina frusna
rér genom kortslutning.
¢ Maskinen maste placeras sa att ren luft kan stromma
till och fran ventilationsdppningarna. Tack aldrig 6ver
maskinen med papper, trasor eller annat som kan
hindra luftstrémningen.

Svenska

e Smuts och damm maste forhindras att sugas
in i maskinen sa langt det at majligt.

e Maskinen haller skyddsklass IP23. Hall maskinen
torr sa langt det ar praktiskt mojligt. Placera den
inte pa vat mark eller i vattenpdlar.

e Placera inte maskinen i narheten av radiostyrd
utrustning. Aven vid normal anvéndning kan
funktionen hos radiostyrd utrustning storas allvarligt
vilket kan leda till olyckor eller skada pa utrustningen.
Las avsnittet om elektromagnetisk kompabilitet
i denna manual.

e Anvand inte maskinen om omgivningstemperaturen
Overstiger 40 °C.

Svenska



Intermittens och overhettning

En svetsmaskins intermittens ar andelen tid i procent
av ett tiominutersintervall som svetsaren kan anvanda
svetsmaskinen vid markstrom.

Exempel: 60% intermittens:

TN SN

6 minuters belastning. 4 minuters uppehall.
Overskridning av intermittenstiden aktiverar
overhettningsskyddet.

Maskinen skyddas mot dverhettning

av en temperatursensor.

Inkoppling av matningsspanning

& VARNING
Endast behorig elektriker far ansluta svetsmaskinen
till elnatet. Installationen maste utforas i enlighet
med svenska elnormer.

Kontrollera spanning, fas och frekvens fér matningen

till maskinen innan den sétts pa. Kontrollera jordningen
av maskinen till enatet. Svetsmaskinerna PRESTOMIG
185MP och PRESTOMIG 210MP ska anslutas till ett
korrekt utformat och jordat uttag.

Matningsspanningen ar 230V, 50/60Hz. Mer information
om matningen finns i avsnittet med tekniska data i denna
handbok och pa markplaten pa maskinen.

Kontrollera att eluttaget klarar maskinens normala drift.
Sakringsstorlek, sakringstyp och kabelarea ar angivna
i avsnittet tekniska data i denna handbok.

& VARNING
Svetsmaskinen kan matas fran ett elverk som har minst 30
% hogre markeffekt an vad svetsmaskinen kraver.

/!\, VARNING
Stang av svetsen forst innan elverket sténgs sa att skador
pa svetsen forhindras nar den drivs av ett elverk!

Anslutningar for svetsstrom
Se punkterna [7], [8] och [9] i bilderna nedan.

Reglage, anslutningar och funktioner

PRESTOMIG 185MP): Lampan tands
nar svetsmaskinen ar paslagen (ON)
och klar fér anvandning

@ 1. Natstrémbrytare med lampa (endast

Svenska

Bild 1.

2. Overbelastningsindikering: Anger att maskinen
ar 6verbelastad eller att kylningen ar otillracklig.
Beroende pa:

PRESTOMIG 185MP:
Overbelastning eller ofillrécklig
effekt anges av tdnd lampa under
symbolen.

¢

PRESTOMIG 210MP: Meddelandet
visas som en bild pa displayen [13].

Ol

3. Metodvéljare:

GMAW (MIG/MAG)
Varning: Kan anvandas till
FCAW-SS-metoden.

SMAW (MMA).

(P
/!\, VARNING

Nar maskinen slas pa anvands den svetsmetod som
anvandes senast.

& VARNING
Om tryckknappen trycks i GMAW-lage spanningssatts
svetskablarna.

/!\, VARNING
| SMAW-lage ar kablarna alltid spanningssatta.

4. Ratten: Beroende pa vald svetsmetod styr ratten:

GMAW Induktans: Bagen styrs med

mjukare bage och mindre
svetssprut.

BAGKRAFT: Utstrémmen okas
temporart sa att kortslutningar
mellan elektrod och
arbetsstycke branns bort.

denna ratt. Hégre varde ger
SMAW @

Svenska




5. WES/varmstartstyrning: Beroende av svetsprocess

styr denna ratt:

GMAW

Tradmatningshastighet WFS:
Varde i procentandel av
nominell tradmatningshastighet.

SMAW

HOT START: Varde i
procentandel av nominellt varde
for svetsstrom vid bagtéandning.
Ratten anvands for att stalla in
vardet pa forhdjd strém och
bagtandningen underlattas.

img

6. Svetsspanning / stromreglering: Beroende

av svetsmetod styr denna ratt:

GMAW Svetsspanningen stalls in med
denna ratt [6] (ocksa under
svetsning).

SMAW Svetsstrdommen stalls in med

denna ratt [6] (ocksa under
svetsning).

@ ®

7. EURO-kontakt: For anslutning av svetshandtag

(GMAW-/FCAW-SS-svetsning).

=

8. Pluspol fér svetskretsen: for inkoppling
av elektrohallare med kabel/aterledare.

9. Minuspol fér svetskretsen: for inkoppling
av elektrodhallare med kabel/aterledare.

10. Vénster ratt: Andrar vardet for parametern uppe ftill

vanster pa displayen [13].

11. Héger ratt: Andrar vardet fér parametern uppe till

hoger pa displayen [13].

12. Installningsratt: Val av svetsmetod och

svetsningsinstallningar gérs med denna ratt.

13. Display: Visar parametrar for svetsmetoden.

14. Anvandarknapp (vanster): Knappfunktionen kan

anges:

Avancerad meny:
e Tar fram den avancerade menyn (standard).

e Tar fram anvandarminnet.

e Induktans.

¢ Inkdrning WFS.

e Efterbranning.

Enkel meny — vaxlar till enkel fran avancerad meny.

15. Avbryt-knapp (héger):

Avbryter en atgard/avslutameny.
Laser och laser upp rattar och knappar pa
reglagepanelen (hall inne knappen i fyra sekunder).

Svenska
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Bild 3.

Strémbrytare TILL/FRAN (1/O): Styr
matningsstrémmen till maskinen. Kontrollera
att maskinen ar inkopplad till elnatet innan
strombrytaren slas pa ("I’). Nar strommen

ar ansluten och strémbrytaren slas pa tands
indikeringen och visar att maskinen ar klar
for svetsning.

—@ 17. Gaskoppling: Anslutning for gasledning.

Natkabel med kontakt (2 m): Natkabel med kontakt
ar standardutrustning. Anslut natkabeln med
kontaket till elnatet innan maskinen slas pa.

Svenska



Kontaktblocket mdjliggor instalining av svetspolaritet
pa svetshandtaget (+ eller -).

& VARNING
Pluspolaritet (+) ar installt fran fabrik.

/!\, VARNING
Kontrollera polariteten som kravs for de elektroder och
tradar som anvands.

Gor sa har om polariteten ska andras:

e Stang av maskinen.

e Bestam polariteten for elektroden som ska
anvandas. Informationen finns i elektroddata.
Ta av kapan pa kopplingsplinten [24].

e Fast andarna pa svetsledningen [25] och aterledaren
pa kontaktblocket enligt tabell 1 eller tabell 2.

o Satt tillbaka kapan pa kopplingsplinten.

& VARNING
Luckan maste vara helt stangd vid svetsning.

& VARNING
Bild 4. Dra inte i handtaget for att flytta pa maskinen under arbetet.

19. Aterledare.

20. Tradmatning (féor GMAW- och FCAW-SS- metod):
tvarullas tradmatare.

21. Svetstrad (for GMAW/FCAW-SS).

22. Tradbobin (for GMAW/FCAW-SS): Tradbobin
ingar ej.

23. Passande tradbobin: Bobin pa maximalt fem kilo.
Bobiner av plast, stal och fibermaterial for 51 mm
spindel kan anvandas.

24. Képa for polvaxling.

25. Kontaktblock for polvéxling (for GMAW/FCAW-SS):

Tabell 1.

Positiv polaritet
(fabriksinstallning)
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Tabell 2.

Negativ polaritet
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Ladda elektrodtraden

Stang av maskinen.

Oppna sidoplaten pa maskinen.

Skruva loss fastlocket pa holjet.

Satt pa tradbobinen [22] pa hylsan vand sa att den

roterar moturs nar traden [21] matas in i tradmataren.
Kontrollera att bobinstyrstiftet gar in i halet pa bobinen.

e Skruva i fastlocket pa hylsan.

e Séatt pa tradrullen med spar som passar
for traddiametern.

e Lossa tradanden och klipp av den bojda &nden och
ta bort alla grader pa traden.

/!\, VARNING
Den vassa tradanden kan ge skador.

e Vrid tradbobinen moturs och trd in tradanden
i tradmataren anda fram till Euro-kontakten.

e Justera kraften pa tryckrullen i tradmataren
till ratt varde.

Stalla in bromsmomentet for hylsan
For att inte trdden ska rullas av bobinen okontrollerat
ar hylsan férsedd med broms.

Justeringen gérs med M8-insexskruven som sitter inuti
hylsan och blir atkomlig nar fastlocket pa hylsan
skruvas av.

26. Fastlock.
27. Justeringsskruv, insex M8.
28. Tryckfjader.

Vrids M8-insexskruven medurs dkas fjdderspanningen
och bromsmomentet dkar

Svenska

Vrids M8-insexskruven moturs minskas
fijaderspanningen och bromsmomentet minskar

Skruva i fastlocket igen nar du ar klar med justeringen.

Justera tryckrullen

Tryckarmen styr hur hart drivrullarna pressar pa traden.
Trycket justeras med installningsmuttern som nar den
vrids medurs Okar trycket och nar den vrids moturs
minskar trycket. Ratt installning av tryckarmen ger
basta svetsprestanda.

/!\, VARNING
Vid for lagt tryck slirar rullen pa traden. Ar trycket for hogt
kan traden deformeras och orsaka problem med matningen
i handtaget. Trycket ska stallas in korrekt. Minska trycket
tills traden precis borjar slira pa rullen
och 6ka sedan trycket nagot genom att vrida
installningsmuttern ett varv.

Tra traden genom svetshandtaget

e Stang av svetsmaskinen.

e Stang av svetsmaskinen. Koppla in lampligt handtag
beroende pa svetsprocess i euro-kontakten.
Parametrarna for handtag och svetsmaskin
ska matcha varandra.

e Ta bort munstycket och kontaktstiftet eller
skyddshdljet och kontakistiftet. Strack sedan
ut handtaget plant.

Satt pa svetsmaskinen.

e Tryck in avtryckaren pa handtaget sa att traden
matas genom handtaget och kommer ut genom
den gangade anden.

e Nar avtryckaran slapps ska inte tradbobinen

fortsatta att rotera.

Stall in tradbobinbromsen efter behov.

Stang av svetsmaskinen.

Montera korrekt kontaktspets.

Montera munstycket (GMAW-svetsning) eller

skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken metod

och handtag som anvands.

Svenska



& VARNING
Skydda 6gon och hander nar traden kommer ut ur den
gangade anden.

Byta drivrullar

/!\, VARNING
Sténg av matningsspanningen till svetsmaskinen innan
drivrullarna monteras eller byts.

PRESTOMIG 185MP och PRESTOMIG 210MP ar

utrustade med drivrulle V0.8/V1.0 for staltrad.

Drivrullsatser finns for andra traddimensioner, (se

kapitlet "Tillbeh&r”) och félj anvisningarna:

e Sténg av svetsmaskinen.

o Frigor tryckrullarmen [30].

e Skruva ur fastlocket [29].

e Byt ut drivrullarna [31] mot de som passar traden
som anvands.

Bild 6.

e Skruva i fastlocket [29].

Anslutning av gas

Gasflaskan maste installeras med korrekt
flodesregulator. Nar gasflaskan forsetts med regulator
dras gasslangen fran regulatorn till inloppskopplingen
pa maskinen. Se punkt [17] i bild 3.

/!\, VARNING
Svetsmaskinen kan anvanda alla Iampliga skyddsgaser,
bland annat koldioxid, argon och helium vid ett hdgsta tryck
pa 5,0 bar.

Svetsa med GMAW och FCAW-SS
PRESTOMIG 185MP och PRESTOMIG 210MP
anvandas

for svetsning med GMAW- och FCAW-SS-metoderna.
PRESTOMIG 210MP har utrustats med en synergisk
GMAW-metod.

PRESTOMIG 185MP och PRESTOMIG 210MP har inte
handtaget som kravs féor GMAW- och FCAW-SS-
svetsning. Dessa kan kopas separat till respektive
svetsmetod, (se kapitlet "Tillbehoér”).

Satta upp maskinen for GMAW- och
FCAW-SS-svetsning

Procedur for att svetsa med metoderna GMAW och
FCAW-SS:

e Bestam vilken polaritet som ska anvandas for traden.

Informationen finns i traddata.
e Koppla in det gaskylda handtaget for GMAW-
/FCAW-SS-metoderna till eurokontakten [7].

Svenska

e Beroende pa traden som anvands kopplas
aterledaren [19] till kontakt [8] eller [9]. Se [25]
punkt — kontaktblocket for polvaxling.

e Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
kldamman.

e Sattilamplig svetstrad.

Montera 1amplig drivrulle.
Kontrollera att skyddsgasen (GMAW-metoden)
ar ansluten.

e Satt pa maskinen.

Tryck in avtryckaren sa att traden matas genom
svetsslangen och kommer ut ur den gdngade anden.
Montera korrekt kontaktspets.

e Montera munstycket (GMAW-svetsning) eller
skyddskapan (FCAW-SS) beroende pa vilken metod
och handtag som anvands.

e Stang sidopanelen.

Maskinen &r nu klar att anvandas.
Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmilj6 foljs.

Svetsa manuellt med GMAW och
FCAW-SS

Beroende pa svetsmaskin kan foljande stallas
in i manuellt lage:

PRESTOMIG 185MP

e Svetsspanningen
o WFS
¢ Induktansen

PRESTOMIG 210MP

Enkel meny Avancerad meny
e Svetsspanningen Svetsspanningen
e WFS WES

e 2-steg/4-steg Efterbranning
Inkérning WFS
Punktsvetstid
Forstromningsstid /
efterstromningstid

e 2-steg/4-steg

e Induktansen

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen direkt. Svetsningen startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning nar
avtryckaren slapps. For att avbryta trycks
avtryckaren in igen. 4-stegssvetsningen underlattar
svetsning av langa svetsar.

!\ VARNING
4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Efterbranningstiden ar den tid som svetsningen
fortsatter efter att traden slutat att matas fram.

Det forhindrar att traden fastnar i smaltan och preparerar
tradanden for nasta bagtandning.

Inmatning WFS anger tradhastigheten fran det att
avtryckaren trycks in tills en stabil bage bildats.

Punktsvetstimer anger hur lange svetsningen ska paga

aven om avtryckaren inte slapps. Alternativet har ingen
effekt vid 4-stegsavtryckare.

/!\, VARNING
Punktsvetstimer har ingen effekt vid 4-stegsavtryckare.

Svenska



Forstromningstid anger tiden som skyddsgasen nar
avtryckaren tryckts in och fore traden bérjar matas fram.

Efterstromningstid anger tiden som skyddsgasen
strdmmar nar svetsningen stoppats.

Svetsning GMAW i synergiskt lage
(endast PRESTOMIG 210MP)

| synergiskt lage stélls inte bagspanningen

in av anvandaren. Korrekt bagspanning stalls
in av maskinens programvara. Vardet beradknas
utifrén de data (ingangsdata) som matats in:

PRESTOMIG 210MP

Enkel meny Avancerad meny
e Tradtyp (material) e Tradtyp (material)
e Traddiameter e Traddiameter
e Gas e Gas

Bagspanningen kan andras beroende pa
arametervarden som angetts av anvandaren:

PRESTOMIG 210MP

& VARNING
Punktsvetstimer har ingen effekt vid 4-stegsavtryckare.

Forstromningstid anger tiden som skyddsgasen nar
avtryckaren tryckts in och fore traden bérjar matas fram.

Efterstromningstid anger tiden som skyddsgasen
strommar nar svetsningen stoppats.

Svetsmetoden SMAW (MMA)

PRESTOMIG 185MP och PRESTOMIG 210MP har
ingen elektrodhallare som behdvs vid SMAW-svetsning
men en sadan kan kdpas separat.

Procedur for att svetsa med SMAW-metoden:

e Stang forst av maskinen.

e Bestam vilken polaritet som ska anvandas for
elektroden. Informationen finns i elektroddata.

e Koppla, beroende pa polariteten, aterledaren och
elektrodhallaren [19] till kontakterna [8] eller [9]
och las dem. Se tabell 3.

Tabell 3.

Enkel meny Avancerad meny
o WEFS e WFS
e Svetsstrom e Svetsstrom
o Materialtjocklek e Materialtjocklek

Vid behov kan bagsspanningen justeras + 2 V
med hdgra ratten [11].
Dessutom kan anvandaren manuellt stalla in:

PRESTOMIG 210MP

Enkel meny Avancerad meny

Utgangskontakt
Elektrodhallare med

kabel till SMAW (8] +

Aterledare [9] —

DC (+)

Elektrodhallare med [9]
kabel till SMAW

|
Aterledare [8] +

POLARITET

BC ()

Inga méjligheter Efterbranning
Inkdrning WFS
Punktsvetstimer
Forstromningsstid /
efterstromningsstid
2-STEG/4-STEG

e Induktansen

2-steg — 4-steg andrar avtryckarens funktion.

e 2-stegsavtryckare startar och stoppar avtryckaren
svetsningen direkt. Svetsningen startar nar
avtryckaren trycks in.

e 4-stegsavtryckare medger kontinuerlig svetsning
nar avtryckaren slapps. For att avbryta trycks
avtryckaren in igen. 4-stegssvetsningen underlattar
svetsning av langa svetsar.

/!\, VARNING
4-steg fungerar inte vid punktsvetsning.

Efterbranningstiden ar den tid som svetsningen
fortsatter efter att traden slutat att matas fram.

Det forhindrar att traden fastnar i smaltan och preparerar
tradanden for nasta bagtandning.

Inmatning WFS anger tradhastigheten fran det att
avtryckaren trycks in tills en stabil bage bildats.

Punktsvetstimer anger hur lange svetsningen ska paga

aven om avtryckaren inte slapps. Alternativet har ingen
effekt vid 4-stegsavtryckare.

Svenska

e Spanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
klamman.

Satt i korrekt elektrod i elektrodhallaren.

Satt pa svetsmaskinen.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler for personlig
sakerhet och arbetsmilj6 foljs.

Beroende pa svetsmaskin kan anvéndaren stalla
in funktionerna:

PRESTOMIG 185MP

e Svetsstrommen
e HOT START
¢ BAGTRYCK

PRESTOMIG 210MP

Avancerad meny

Svetsstrommen
Sla pa / stanga
av spanningen
i utgangskabeln
e HOT START
e« BAGTRYCK

Enkel meny

e Svetsstrommen
e Slapa/stanga
av spanningen
i utgangskabeln

Svetsa med GTAW-metoden (endast

PRESTOMIG 210MP)

PRESTOMIG 210MP kan anvandas for GTAW-
svetsning med DC (-). Bagtandning kan bara géras med
lyft-TIG-metoden (kontakttandning och lyfttandning).

Svenska



PRESTOMIG 210MP har ingen pistol for GTAW-
svetsning men en sadan kan kdpas separat. Se kapitlet
"Tillbehor”.

Forbereda for GTAW-svetsning:

e Stang forst av maskinen.

Koppa GTAW-handtaget till kontakten [9].
Koppla aterledaren till kontakten [8].

Spéanna fast aterledaren pa arbetsstycket med
klamman.

Satt i lAmplig volframelektrod i GTAW-handtaget.
Satt pa maskinen.

Ange svetsparametrar.

Maskinen &r nu klar att anvandas.

Svetsningen kan inledas om regler fér personlig
sakerhet och arbetsmilj6 foljs.

Vid GTAW-svetsning kan anvandaren stélla
in funktionerna:

SPEEDTED 210MP

Enkel meny Avancerad meny
Svetsstrommen e Svetsstrommen
e Sla pa/ stanga av e Sla pa/sténga
spanningen i av spanningen
utgangskabeln i utgangskabeln

Minne — spara, lasa in, radera (endast

SEEDTEC 210MP)

PRESTOMIG 210MP medger att
parameterinstallningarna sparas, lases in och raderas,
anvandaren har tillgang till nio minnen.

Spara, lasa in och radera gors via den avancerade
menyn pa PRESTOMIG 210MP.

Svenska

Felmeddelanden (endast
PRESTOMIG 210MP)

Vand dig till servicecentret eller Lincoln Electric nar
displayen pa PRESTOMIG 210MP visar ett meddelande
liknande det i bild 7.

N

001

Bild 7.

Svenska



Granssnittsbeteckningar for PRESTOMIG 210MP

Beskrivning av anvandargranssnittet i "Snabbguide”-kapitlet

> Valj svetsmetod o0 ’o SMAW-svetsning (MMA) l:l Enkel meny
A 5 °

g t |Efterbrannin AN ﬁ CMAW (MIGIMAG) :\"- Ljusstyrka

o1% 9 20 &*'%  |manuell svetsning -~ Jussty

FCAW-S Ta fram information
- . FCAW- sjalvskyddad '
0|0 |meeming wrs s A Ay om programvar- och
e GMAW (MIG/MAG) .
t1 b Forstromningstid - ...ﬁ.. synergisk svetsning Anvandarknapp

Efterstrémningstid

Valj metod efter nummer

Avbryt en atgard

. ON Satt pa utspanningen
_ﬁﬂ_ Induktansen Valj gas S (endgst TICF;)/MMA?
Punktsvetsningsinstallning Valj tradtyp (material) @ (?S. Stang av utspanningen

(endast TIG/IMMA)

[N,
if

Punktsvetstimer

Valj traddimension
(diameter)

Las upp panel

@ OFF

Stang av punktsvetsning

Valj avtryckarfunktion
(2-steg/4-steq)

Las upp panelen med
kod

o000 d‘
‘ t 2-steg Konfiguration och t Varmstart
— installning
H H 4-steg Las / las upp panel m Bagkraft
Minne Las panel v Justera spanningen

Spara ett minne

Las panelen med kod

[mem] 22

Materialtjocklek

o
(>

Hamta ett minne

0,

BRI IR SENIUICHCISIE

(anvéndarminne) Hamta fabriksinstéllining [A]@» Svetsstrém
@ ﬁ Tém ett minne Valj meny (enkel / [mm]olo |Tradhastighet (WFS)

avancerad)

1%

GTAW-svetsning (TIG)

Avancerad meny

Underhall

/!\, VARNING

e Avlagsna svetssprut ur svetspistolen. Svetssprut
kan stora gasflédet genom svetspistolen. Byt
omedelbart ut kablar med skadad isolering.

For reparationer, andringar och underhall rekommenderar
vi att du vander dig till nérmaste servicecenter eller Lincoln
Electrics. Reparationer och modifieringar som utforts av

obehorig verkstad eller personal gor fabriksgarantin ogiltig.

Kontrollera svetspistolens skick.
Byt ut den om nédvandigt.
Kontrollera att kylflakten fungerar.
Hall ventilationsgallren rena.

Synliga skador ska rapporteras och atgardas

Periodiskt underhall (efter 200 arbetstimmar,
omedelbart.

dock minst en gang per ar)

Gor det rutinmassiga underhallet, samt:

¢ Rengodr maskinen. Lossa platarna och anvand
tryckluft (torr luft med lagt tryck) fér att aviagsna
damm fran maskinens utsida och insida.

e Rengor och dra at alla svetsanslutningar vid behov.

Rutinmassigt underhall (dagligen)

¢ Kontrollera isolering och kontakter pa svetskablarna
och natsladden. Byt omedelbart ut kablar med
skadad isolering.

Svenska 10 Svenska



Underhallsintervallen varierar med maskinens & VARNING

arbetsforhallanden. Koppla loss maskinen fran elnétet fdre underhall
och service. Testa maskinen efter reparation for
& VARNING att sakerstalla en saker funktion.
Vidror inte spanningssatta komponenter.

/!\, VARNING
Innan tackplaten pa maskinen tas bort, maste maskinen
vara avstangd och natsladden bortkopplad fran
vagguttaget.

Elektromagnetisk Kompatibilitet (EMC)

Den har maskinen ar tillverkad i enlighet med alla relevanta direktiv och standarder. Trots detta kan den ge upphov till
elektromagnetiska storningar som kan paverka andra system, som t.ex. telekommunikationer (telefon, radio och
television) eller andra sékerhetssystem. Dessa stérningar kan ge upphov till sdkerhetsproblem i de paverkade systemen.
Las det har avsnittet for att fa en battre kunskap om hur man eliminerar eller minskar de elektromagnetiska stérningar
som maskinen ger upphov till.

Maskinen ar konstruerad for att anvandas i industriell miljé. Om den skall anvandas i hemmiljé &r det

nddvandigt att vidta sarskilda forsiktighetsatgarder for att undanréja de elektromagnetsiska stérningar som

kan tdnkas upptrada. Utrustningen maste installeras och mandvreras pa det satt som beskrivs i den har

bruksanvisningen. Om elektromagnetiska storningar upptécks under drift maste man vidta lampliga atgarder
for att eliminera dessa. Om det &r nédvandigt kan detta ske med hjalp fran Lincoln Electric. Det &r inte tillatet att
genomféra forandringar eller modifieringar pa maskinen utan skriftligt tillstand fran Lincoln Electric.

Innan maskinen installeras maste man kontrollera arbetsomradet sa att dar inte finns nagra maskiner, apparater
eller annan utrustning vars funktion kan stéras av elektromagnetiska stérningar. Beakta sarskilt foljande:

e Natkablar, svetskablar, mandverkablar och telefonkablar som befinner sig inom eller i narheten av maskinens
arbetsomrade.

Radio och/eller televisionssandare eller mottagare. Datorer och datorstyrd utrustning.

Séakerhets- och dvervakningssystem for industriella processer. Utrustning fér matning och kalibrering.
Medicinska hjalpmedel for personligt bruk som t.ex. pacemaker och hérapparater.

Kontrollera den elektromagnetiska storkansligheten for utrustning som skall arbeta i arbetsomradet eller i dess
narhet. Operatdren maste forvissa sig om att all utrustning inom omradet ar kompatibel i detta avseende vilket
kan krava ytterligare skyddsatgéarder.

e Arbetsomradets storlek ar beroende av omradets utformning och de 6vriga aktiviteter som kan forekomma dar.

Beakta foljande riktlinjer for att reducera maskinens elektromagnetiska stralning.

e Koppla in maskinen till spanningsforsérjningen enligt anvisningarna i den har bruksanvisningen. Om stérningar
uppstar kan det bli nédvandigt att installera ett filter pa primarsidan.

e Svetskablarna skall hallas sa korta som mgjligt och de skall placeras intill varandra. Jorda arbetsstycket, om det
ar majligt, for att pa sa satt minska den elektromagnetiska stralningen. Man maste emellertid kontrollera att
jordningen inte medfor andra problem eller medfor risker for utrustning och personal.

e Att anvanda skarmade kablar inom arbetsomradet kan reducera den elektromagnetiska stralningen.

Detta kan bli nddvandigt for vissa speciella tillampningar.

/!\ VARNING
Denna Klass A svetsutrustning ar inte avsedd att anvandas pa platser dar spanning (volt) kommer fran ett nat med
lag-spannings system. Det kan bli problem med att sakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa dessa platser, beroende

pa att den kan stora kanslig utrustning.

/\VARNING

Svetsstrommen kan fluktuera i starka magnetfalt.

& VARNING
Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12.

Svenska 11 Svenska



Tekniska Specifikationer

NAMN INDEX
PRESTOMIG 185MP WO000403577
PRESTOMIG 210MP WO000403576
MATNING
185MP 210MP
Matningsspéanning U1 230 Vac + 10%, enfas 115 Vac £ 10%, enfas 230 Vac + 10%, enfas
Natfrekvens 50/60 Hz 50/60 Hz
Matningsstrom limax 27A 23A 27A

Effektforbrukning vid
markintermittens (40°C)

6,2kVA @ 25% intermittens

2,6kVA @ 40% intermittens

6,2kVA @ 25% intermittens

cos @ 0,99 0,99
Grupp/Klass EMC /A /A
SVETSDATA
Max. . o
tomgangs- (Lgi‘:;?;g‘ﬁ%qq?nigﬁg) Svetsstrom Svetsspanning
spanning
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vvdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vvdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vvdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 vdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
230Vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 vdc
GMAW 51 vdc 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAW-SS 51 vde 60 87A 18,3 vdc
40 100A 19 vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW | 51 Vde 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW | 51Vvdc 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 vdc
Svenska 12 Svenska



SVETSSTROMSOMRADE

GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
REKOMMENDERADE NATKABLAR OCH SAKRINGAR
Smalt- eller automatséakring Natsladd
12250'\“/'/"; B 16A (B 25A)** Treledare, 2,5mm?
MATT
Vikt Hojd Bredd Langd
1281%?\"/'"3,' 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
TRADDIAMETER / TRADMATNINGSHASTIGHET
WFS-omrade Solid trad Aluminiumtrad Trad med flusskarna
185MP 1.5+ 15 m/min 0.6 +1.0 - 09+1.1
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 1.0 0.9+1.1
Skyddsklass vid ;5?;'&’;#5‘82?000) Omg;vnn\;g%(sjﬁgngp. vid Forvaringstemperatur
IP23 <95% -10°C till +40°C -25°C till 55°C

** Vid svetsning med maximal stromstyrka 1,>160A, andra till 16A uttag.

WEEE

07/06

Svenska

Slang inte uttjant elektrisk utrustning tillsammans med annat avfall!
Enligt Europadirektiv 2012/19/EC ang. Uttjant Elektrisk och Elektronisk Utrustning (Waste Electrical
and Electronic Equipment, WEEE) och dess implementering enligt nationella lagar, ska elektrisk
utrustning som tjanat ut sorteras separat och lamnas till en miljdgodkand atervinningsstation.

Som agare till utrustningen, bor du skaffa information om godkanda atervinningssystem fran

dina lokala myndigheter.
Genom att folja detta Europadirektiv bidrar du till att skydda miljé och halsa!

Reservdelar

12/05

Instruktion for reservdelslistan
¢ Anvand inte denna lista fér en maskin vars Code No inte ar angivet i listan. Kontakta Lincoln Electric’s
serviceavdelning for Code No som inte finns i listan.
e Anvand sprangskisserna pa Assembly Page och tillhérande reservdelslista for att hitta delar till din maskin.
Anvand endast delar markerade med "e” i kolumnen under rubriken som anges pa monteringssidan
(# Indikerar en andring i denna utgava).

Las forst anvisningarna ovan, och sedan reservdelslistan som har levererats med maskinen, denna innehaller
en beskrivande bild med reservdelsnummer.

Elektriskt Kopplingsschema

Se "Reservdelslistan” som levererades med maskinen.

Svenska
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Tillbehor

W10429-15-3M

Gaskylda handtaget LGS2 150 G-3.0M fér GMAW-metoden - 3m.

W10429-24-3M

Gaskylda handtaget LGS2 240 G-3.0M fér GMAW-metoden - 3m.

W10429-25-3M

Gaskylda handtaget LGS2 250 G-3.0M fér GMAW-metoden - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Elektrodhallare med kabel for SMAW-metoden — 3 m.

W000260684

WELDLINE kabelsats for SMAW-metoden:
e Elektrodhallare med kabel for SMAW-metoden — 3 m.
o Aterledare — 3 m.

KIT-200A-25-3M

Kabelsats for SMAW-metoden:
e Elektrodhallare med kabel for SMAW-metoden — 3 m.
o Aterledare — 3 m.

KIT-200A-35-5M

Kabelsats for SMAW-metoden:
e Elektrodhallare med kabel for SMAW-metoden — 5 m.
o Aterledare — 5 m.

Drivrullar med tva drivna rullar

Solid trad:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Aluminumtrad:
KP14016-1.2A Ul.0/U1.2

Trad med flusskarna:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1

Svenska
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SAF-FRO
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DZIEKUJEMY! Za docenienie JAKOSCI produktéw Lincoln Electric.

e Prosze sprawdzi¢ czy opakowanie i sprzet nie sg uszkodzone. Reklamacje uszkodzen powstatych podczas
transportu muszg by¢ natychmiast zgtoszone do dostawcy (dystrybutora).

¢ Dla utatwienia prosimy o zapisanie na tej stronie danych identyfikacyjnych wyrobéw. Nazwa modelu, Kod i Numer
Seryjny, ktére mozecie Panstwo znalez¢ na tabliczce znamionowej wyrobu.

Nazwa Modelu:

SKOROWIDZ POLSKI

BezZpieCZEASIWO UZYIKOWINIKA .....coiiiiiiiiiii ettt e e e ettt e e e e e s bbbttt e e e e e s e sbb b e e e e e e e e e annbbbeeeeaeeaeannrnnees 2
[al o]y g aF= T TRy (= o] o LT PP UTUT PP 3
INStrukcja INStalaC)i | KSPIOALAC]H ... ..veetieei ittt e e e et e e e e e e s e bbbt e e e e e e e e sbbae e e e e e e e e snnnbreeeaaens 3
Kompatybilno$¢ elekiromagnetyCzna (EMOC) ........oooiiiiiiiiie ettt nne s 12
(DT o[- K =Tod o o [Tov4 o T T OO PP OT PP PTPPPPI 13
R4 PP UPPPPTPTT 14
WYKAZ CZESCI ZAMIENNYCN ...ttt ettt e ekt e e e et e e s bb e e ek bt e e aabe e e e s bb e e e e anbneeeans 14
SCNEMAL EIEKLIYCZNY ...ttt ettt oo h et e e e h bt e e bbbt oo ab et e e e st bt e e eabb et e e bbe e e e anbb e e e enbeeeennnee 14
F N (TS - PP PP R PPRR PRI 15
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Bezpieczenstwo uzytkownika

11/04

& OSTRZEZENIE

Urzadzenie to moze by¢ uzywane tylko przez wykwalifikowany personel. Nalezy by¢ pewnym, ze instalacja, obstuga,
przeglady i naprawy sg przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane. Instalacji i eksploatacji tego urzgdzenia
mozna dokonac¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie z tg instrukcjg obstugi. Nieprzestrzeganie zalecen zawartych w tej
instrukcji moze narazi¢ uzytkownika na powazne obrazenie ciata, $mieré¢ lub uszkodzenie samego urzadzenia. Lincoln
Electric nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia spowodowane niewfasciwg instalacjg, niewtasciwg konserwacja
lub nienormalng obstuga.

OSTRZEZENIE: Symbol ten wskazuje, ze bezwzglednie muszg by¢ przestrzegane instrukcje dla
unikniecia powaznego obrazenia ciata, $mierci lub uszkodzenia samego urzgdzenia. Chron siebie i
innych przed mozliwym powaznym obraZzeniem ciata lub $miercia.

CZYTAJ ZE ZROZUMIENIEM INSTRUKCJE: Przed rozpoczeciem uzytkowania tego urzgdzenia
przeczytaj niniejszg instrukcje ze zrozumieniem. tuk spawalniczy moze byc¢ niebezpieczny.
Nieprzestrzeganie instrukcji tutaj zawartych moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata, $mier¢ lub
uszkodzenie samego urzadzenia.

PORAZENIE ELEKTRYCZNE MOZE ZABIC: Urzadzenie spawalnicze wytwarza wysokie napiecie. Nie
dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego lub podtgczonego materiatu spawanego, gdy urzgdzenie jest
zatgczone do sieci. Odizolowa¢ siebie od elektrody, uchwytu spawalniczego i podigczonego materiatu
spawanego.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac przy tym
urzadzeniu odigczy¢ jego zasilanie sieciowe. Urzgdzenie to powinno by¢ zainstalowane i uziemione
zgodnie z zaleceniami producenta i obowigzujgcymi przepisami.

URZADZENIE ZASILANE ELEKTRYCZNIE: Regularnie sprawdzac¢ kable zasilajgcy i spawalnicze z
uchwytem spawalniczym i zaciskiem uziemiajgcym. Jezeli zostanie zauwazone jakiekolwiek
uszkodzenie izolacji, natychmiast wymieni¢ kabel. Dla unikniecia ryzyka przypadkowego zaptonu nie
ktas¢ uchwytu spawalniczego bezposrednio na stét spawalniczy lub na inng powierzchnie majgca
kontakt z zaciskiem uziemiajgcym.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE MOZE BYC NIEBEZPIECZNE: Prad elektryczny ptynacy przez
jakikolwiek przewodnik wytwarza wokét niego pole elektromagnetyczne. Pole elektromagnetyczne moze
zaktocac prace rozrusznikdw serca i spawacze z wszczepionym rozrusznikiem serca przed podjeciem
pracy z tym urzadzeniem powinni skonsultowac sie ze swoim lekarzem.

ZGODNOSC Z CE: Urzadzenie to spetnia zalecenia Europejskiego Komitetu CE

SZTUCZNE PROMIENIOWANIE OPTYCZNE: Zgodnie z wymaganiami zawartymi w dyrektywie
2006/25/EC oraz normie EN 12198, urzgdzenie przyporzgdkowane jest kategorii 2. Wymagane jest
stosowanie urzgdzen ochrony osobistej, posiadajgce filtr zabezpieczajgcy o stopniu ochrony maksimum
15, zgodnie z wymaganiem normy EN169.

OPARY | GAZY MOGA BYC NIEBEZPIECZNE: W procesie spawania mogg powstawaé opary i gazy
niebezpieczne dla zdrowia. Unika¢ wdychania tych oparéw i gazéw. Dla unikniecia takiego ryzyka musi
by¢ zastosowana odpowiednia wentylacja lub wycigg usuwajgcy opary i gazy ze strefy oddychania.

PROMIENIOWANIE £UKU MOZE POPARZYC: Stosowaé maske ochronng z odpowiednim filtrem i
ostony dla zabezpieczenia oczu przed promieniami tuku podczas spawania lub jego nadzoru. Dla
ochrony skory stosowa¢ odpowiednig odziez wykonang z wytrzymatego i niepalnego materiatu. Chronic
personel postronny, znajdujgcy sie w poblizu, przy pomocy odpowiednich, niepalnych ekranéw lub
ostrzegac ich przed patrzeniem na tuk lub wystawianiem sie na jego oddziatywanie.
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ISKRY MOGA SPOWODOWAC POZAR LUB WYBUCH: Usuwa¢ wszelkie zagrozenie pozarem z
obszaru prowadzenia prac spawalniczych. W pogotowiu powinny by¢ odpowiednie srodki gasnicze.
Iskry i rozgrzany materiat pochodzace od procesu spawania tatwo przenikajg przez mate szczeliny i
otwory do przylegtego obszaru. Nie spawac zadnych pojemnikéw, bebnow, zbiornikéw lub materiatu
dopdki nie zostang przedsiewzigte odpowiednie kroki zabezpieczajgce przed pojawieniem sie
tatwopalnych lub toksycznych gazéw. Nigdy nie uzywac tego urzadzenia w obecnosci fatwopalnych
gazoéw, oparow lub tatwopalnych cieczy.

hn)&lm I

) iy 20,

SPAWANY MATERIAL. MOZE POPARZYC: Proces spawania wytwarza duzg ilo$¢ ciepta. Rozgrzane
powierzchnie i materiat w polu pracy moga spowodowa¢ powazne poparzenia. Stosowac rekawice i
szczypce, gdy dotykamy lub przemieszczamy spawany materiat w polu pracy.

BUTLA MOZE WYBUCHNAC, JESLI JEST USZKODZONA: Stosowa¢ tylko butle atestowane z gazem
odpowiedniego rodzaju do stosowanego procesu i poprawnie dziatajgcymi regulatorami cidnienia,
przeznaczonymi dla stosowanego gazu i cisnienia. Zawsze utrzymywac butle w pionowym potozeniu,
zabezpieczajac jg fancuchem przed wywroceniem sie. Nie przemieszczacé i nie transportowac butli z
gazem ze zdjetym kotpakiem zabezpieczajgcym. Nigdy nie dotykac elektrody, uchwytu spawalniczego,
zacisku uziemiajgcego lub jakiegokolwiek elementu obwodu przewodzacego prad do butli z gazem.
Butle z gazem muszg by¢ umieszczane z dala od miejsca gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu lub gdzie
bylyby narazone na dziatanie iskier lub rozgrzanej powierzchni.

ZNAK BEZPIECZENSTWA: Urzadzenie to jest przystosowane do zasilania sieciowego, do prac
spawalniczych prowadzonych w $rodowisku o podwyzszonym ryzyku porazenia elektrycznego.

Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian i/lub ulepszenia wyrobu bez jednoczesnego uaktualnienia

tresci instrukcji.

Informacje wstepne

Urzadzenie PRESTOMIG 185MP umozliwia spawanie: .
e Procesem GMAW (MIG/MAG)

Rolka napgdowa V0.8/V1.0 do drutu litego
(zamontowana w zespole podajgcym).

e Procesem FCAW-SS

e Procesem SMAW (MMA)

Urzadzenie PRESTOMIG 210MP umozliwia spawanie: .
e Procesem GMAW (MIG/MAG) o

Dla procesu GMAW i FCAW-SS, dane techniczne
opisuja:

Rodzaje drutéw elektrodowych

Srednice drutéw elektrodowych

Procesem FCAW-SS

[ ]
e Procesem SMAW (MMA)
o Procesem GTAW (zajarzanie metoda lift TIG)

Rekomendowane wyposazenie spawalnicze, ktére moze
dokupi¢ uzytkownik, zostato wymienione w rozdziale
"Akcesoria".

Nastepujgce wyposazenie zostato dotgczone do
PRESTOMIG 185MP i PRESTOMIG 210MP:

e Przewdd powrotny (masowy) — 3m

e Przewdd gazowy — 2m

Instrukc

ja instalacji i eksploatacji

Przed Instalacjg i rozpoczeciem uzytkowania tego
urzgdzenia nalezy przeczytac caty ten rozdziat.

Warunki eksploatacji

Urzadzenie to moze pracowac w ciezkich warunkach.

Jednakze waznym jest zastosowanie prostych srodkow

zapobiegawczych, ktére zapewnig diugg zywotnos¢ i

niezawodng prace, miedzy innymi:

¢ Nie umieszczaé i nie uzytkowac tego urzgdzenia na
powierzchni o pochytosci wigkszej niz 15°.

¢ Nie uzywac tego urzgdzenia do rozmrazania rur.

e Urzadzenie to musi by¢ umieszczone w miejscu
gdzie wystepuje swobodna cyrkulacja czystego
powietrza bez ograniczen przeptywu powietrza do i
od wentylatora. Gdy urzadzenie jest zatagczone do
sieci, niczym go nie przykrywac¢ np. papierem lub
Scierka.

Polski

Ograniczy¢ do minimum brud i kurz, ktére mogg
przedostac sie do urzgdzenia.

Urzadzenie to posiada stopien ochrony obudowy
IP23. Utrzymywac je suchym, o ile to mozliwe, i nie
umieszczac¢ na mokrym podtozu lub w katuzy.
Urzadzenie to powinno by¢ umieszczone z dala od
urzgdzen sterowanych drogg radiowa. Jego
normalna praca moze niekorzystnie wptyngé na
ulokowane w poblizu urzgdzenia sterowane radiowo,
co moze doprowadzi¢ do obrazenia ciata lub
uszkodzenia urzgdzenia. Przeczytaj rozdziat o
kompatybilnosci elektromagnetycznej zawarty w tej
instrukcji.

Nie uzywac tego urzadzenia w temperaturach
otoczenia wyzszych niz 40°C.
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Cykl pracy i przegrzanie

Cykl pracy urzgdzenia jest procentowym podziatem 10
minutowego cyklu, przez ktéry mozna spawac ze
znamionowym prgdem spawania.

Przykiad: 60% cykl pracy:
— 3

6 minut spawania. 4 minuty przerwy.
Nadmierne wydtuzenie cyklu pracy urzadzenia moze
spowodowaé uaktywnienie sie uktadu zabezpieczenia
termicznego.

Urzadzenie jest zabezpieczone przed nadmiernym
nagrzewaniem przez czujnik termiczny.

Podtaczanie napiecia zasilajacego

& UWAGA
Tylko wykwalikowany personel moze podtgczy¢
urzgdzenie spawalnicze do sieci. Potgczenie musi by¢
wykonane zgodnie z wymogami norm krajowych i
przepisami lokalnymi.

Przed podtgczeniem do sieci sprawdzi¢ napiecie
zasilania, fazy i czestotliwo$¢. Sprawdzi¢ potgczenie
przewoddéw ochronnych pomiedzy urzadzenia a zrodtem
zasilania. Urzadzenie spawalnicze PRESTOMIG 185MP
i PRESTOMIG 210MP moze zosta¢ podtgczone tylko do
prawidiowo zainstalowanego gniazda elektrycznego z
wyprowadzeniem ochronnym.

Dopuszczalne napiecia wejsciowe: 1x230V, 50Hz/60Hz.
Wiecej informacji o napieciu zasilaniu znajduje sie w
danych technicznych tej instrukcji oraz na tabliczce
znamionowej urzadzenia.

Upewnic sig, ze moc zrodta zasilania jest odpowiednia
do normalnej pracy urzadzenia. Niezbedny bezpiecznik
zwioczny (lub wytgcznik nadprgdowy z charakterystykg
"B") oraz rodzaj przewodu zasilajgcego mozna odczytaé
w rozdziale z danymi technicznymi tej instrukcji.

/!\, UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze byc¢ zasilane z agregatu
pradotwdrczego tylko wtedy, gdy moc wyjsciowa
agregatu prgdotworczego jest co najmniej 30% wigksza
od mocy pobieranej z sieci przez urzgdzenie
spawalnicze. W przeciwnym wypadku grozi to
uszkodzeniu.
Patrz rozdziat "Dane techniczne".

@ UWAGA
W przypadku zasilania urzadzenia z agregatu
pradotwdérczego w pierwszej kolejnosci nalezy wytaczyc¢
maszyne spawalniczg przed wytgczeniem agregatu, w
przeciwnym wypadku grozi to uszkodzeniem spawarki.

Zaciski wyjsciowe
Patrz pozycje [7], [8] i [9] na ponizszych rysunkach.

Elementy regulacyjne i wtasciwosci
@ 1. Sygnalizacja LED zatgczenia zasilania

(tylko PRESTOMIG 185MP):
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest
wigczone i gotowe do pracy.

Polski
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Rysunek 1.

2. Wskaznik zabezpieczenia termicznego: Sygnalizuje
stan przecigzenia urzadzenia lub niewystarczajgce
jego chiodzenie. W zaleznosci od urzgdzenia:

PRESTOMIG 185MP: stan
przecigzenia lub niewystarczajgce
chtodzenie jest sygnalizowane
poprzez zapalenie diody pod

symbolem.

PRESTOMIG 210MP: Komunikat w

postaci obrazu wyswietla sie na
0 f wyswietlaczu [13].

3. Przetgcznik procesu spawania:

Proces GMAW (MIG/MAG)
Uwaga: mozna spawac procesem
FCAW-SS.

Proces SMAW (MMA)

(%
/!\, UWAGA

Po ponownym zatgczeniu urzadzenie pamieta proces
spawania ustawiony przed wytgczeniem.

/!\, UWAGA
Spawajgc procesem GMAW, po nacisnieciu przycisku w
uchwycie spawalniczym na zaciskach wyj$ciowych
pojawia sie napiecie spawania.

/!\, UWAGA
Spawajgc procesem SMAW, na zaciskach wyjsciowych
pojawia sie napiecie spawania.
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4. Pokretto requlacji: W zaleznosci od wybranego
procesu spawania, tym pokrettem mozna regulowac:

Proces Regulacja indukcyjno$ci:
GMAW Kontroluje charakterystyke tuku
podczas spawania. Im wartos¢
nastawy jest wieksza, tym tuk
jest miekszy, podczas spawania
jest mniej odpryskow.

Proces
SMAW

ARC FORCE: Polega na
chwilowym wzroscie prgdu
wyjsciowego dla przerwania
zwarcia pomiedzy elektroda a
materiatem spawanym.

®

5. Pokretto regulacji WFS/Hot Start: W zalezno$ci od
wybranego procesu spawania, tym pokrettem mozna
regulowac:

Proces Predko$¢ podawania drutu
GMAW WEFS: Procentowa regulacja
predkosci podawania drutu.
Proces HOT START: Procentowa
SMAW }t"' regulacja wzrostu nominalnej
s]ﬁ' wartosci prgdu podczas

zajarzania elektrody, powoduje
chwilowy wzrost prgdu
wyjsciowego i utatwia zapton
elektrody.

6. Pokretto regulacji napiecia/pragdu wyjsciowego: W
zaleznosci od wybranego procesu spawania, tym
pokrettem mozna regulowac:

Proces Pozwala na regulacje napiecia
GMAW spawania (takze w trakcie
procesu spawania).

Proces Pozwala na regulacje pradu
SMAW wyjsciowego (takze w trakcie
procesu spawania).

7. Gniazdo EURO: Do podtgczenia uchwytu
spawalniczego (proces GMAW / FCAW-SS).

8. Dodatnie gniazdo wyjsciowe obwodu
+ spawalniczego: Do podtgczenia uchwytu
spawalniczego / przewodu powrotnego.
9. Ujemne gniazdo wyjsciowe obwodu
— spawalniczego: Do podtgczenia uchwytu
spawalniczego / przewodu powrotnego

10. Lewe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w gérnym
lewym rogu wyswietlacza [13].

11. Prawe pokretto: Ustala warto$¢ parametru w géornym
prawym rogu wyswietlacza [13].

12. Pokretto ustawien parametréw: Zmienia tryb
spawania oraz parametry spawania.

13. Wyswietlacz: Pokazuje parametry procesu spawania.

Polski

14. Przycisk uzytkownika (lewy): Mozna ustawi¢ funkcje
tego przycisku.

¢ Menu zaawansowane:
e Przejscie do menu zaawansowanego (domysine).
e Funkcja przywotywania nastaw zapisanych w

pamieci uzytkownika.

¢ Regulacja indukcyjnosci.
o Predko$c¢ dojscia.
e Czas upalania.

e Menu proste — przejscie do menu zaawansowanego.

15. Przycisk anulowania (prawy):
Anulowanie wyboru / wyjscie z menu.

o Blokowanie i odblokowywanie elementéw regulacji
(wcisngc i przytrzymac przycisk anulowania przez 4
sekundy).

[~] F@@
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16. Wytgcznik zasilania sieciowego ON/OFF (I/O):
Zatacza napiecie zasilajgce do urzadzenia. Przed
zatgczeniem wytgcznika sieciowego (potozenie "I")
nalezy upewnic sie czy jest ono podtgczone do sieci
zasilajgcej. Po przylgczeniu zasilania i ustawieniu
wytgcznika sieciowego w potozeniu zatgczony,
wytgcznik ten podswietla sie i urzadzenie jest gotowe
do pracy.
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17. Gniazdo szybkozigczki gazowej: Stuzy
do podtgczenia przewodu gazowego.
18. Przewod zasilajgcy z wtyczka (2m): Urzgdzenie
standardowo jest wyposazone w przewdd sieciowy z
wtyczka. Przed rozpoczeciem pracy podtgczyc
przewdd [18] do sieci zasilajgce;.
s
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Rysunek 4.

19. Przewdd powrotny (masowy).

20. Mechanizm podajnika drutu (do procesu GMAW /
FCAW-SS): 2-rolkowy podajnik drutu.

21. Drut spawalniczy (do procesu GMAW / FCAW).

22.Szpula z drutem spawalniczym (do procesu GMAW /
FCAW-SS): Nie nalezy do wyposazenia
standardowego.

23.Tuleja na szpule z drutem: Dla szpul z drutem o
ciezarze maksymalnym 5kg. Mozna stosowac druty
nawiniete na szpulach z tworzywa lub z drutu
umozliwiajgce montaz na tulei o sSrednicy 51mm.

Polski 5

24. Ostona listwy zmiany polaryzac;ji.

25, Listwa zmiany polaryzaciji (tylko do procesu GMAW /
ECAW-SS): Umozliwia wybdr biegunowosci napiecia
spawania (+, -) jakie bedzie podawane na uchwyt
spawalniczy.

& UWAGA
Fabrycznie ustawiona jest polaryzacja dodatnia (+).

/!\, UWAGA
Przed rozpoczeciem spawania, nalezy okresli¢
polaryzacje dla stosowanego materiatu spawalniczego.

Jesli konieczna jest zmiana biegunowosci napiecia

spawania nalezy:

o Wylgczyé urzgdzenie.

e Nalezy zapoznac sie z danymi technicznymi
stosowanego drutu.

Zdjac ostone listwy [24].

e Koncéwke przewodu na listwie zmiany polaryzaciji
[25] i przewod powrotny zamocowacé zgodnie z
Tabelg 1. lub Tabelg 2.

e Zalozy¢ ostone [24] listwy zmiany polaryzacji.

/!\, UWAGA
Urzadzenie spawalnicze moze by¢ uzywane wytgcznie z
zamknietg klapa.

/!\, UWAGA
Raczka nie stuzy do przenoszenia urzgdzenia podczas
spawania.
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Tabela 1.

Polaryzacja dodatnia
(ustawienie fabryczne)

Tabela 2.

Polaryzacja ujemna

Y

W
\

ek
AN
5

LEe
N

s

Zakladanie drutu elektrodowego

Wytaczy¢ urzgdzenie.

Otworzy¢ pokrywe boczng potautomatu.

Odkreci¢ z tulei hamulcowej zakretke mocujgcag
szpule.

Natozy¢ szpule z drutem spawalniczym [22] na tuleje
tak, zeby szpula obracata sie przeciwnie do ruchu
wskazoéwek zegara, gdy drut [21] jest wprowadzany
do podajnika.

Upewni¢ sie, czy bolec naprowadzajgcy tulei wszedt
do otworu naprowadzajgcego szpuli.

Zakrecic zakretke tulei hamulcowe;j.

Do podajnika drutu zamontowac rolki napedowe
odpowiednie do rodzaju i srednicy drutu
elektrodowego.

Uwolni¢ koniec drutu ze szpuli i obcig¢ go,
upewniajgc sie, czy nie ma zadzioru.
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& UWAGA
Ostry koniec drutu moze grozi¢ skaleczeniem.

e Obroci¢ szpule z drutem przeciwnie do ruchu
wskazoéwek zegara i wprowadzi¢ drut do podajnika
drutu przepychajac go az do gniazda EURO.

e Odpowiednio wyregulowac site docisku rolek
podajnika drutu.

Regulacja momentu hamowania tulei
Dla unikniecia rozwiniecia sie drutu elektrodowego po
zakonczeniu spawania, tuleja jest wyposazona w uktad
hamujgcy.

Regulacji dokonuje sie za pomocg $ruby imbusowej M8
znajdujgcej sie wewnatrz korpusu tulei, po odkreceniu
zakretki mocujgcej tuleje.
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26. Zakregtka mocujgca szpule.
27. Sruba regulujaca.
28. Sprezyna dociskowa.

Krecac srubg imbusowg M8 zgodnie z ruchem
wskazdéwek zegara zwigksza sie docisk sprezyny, co
powoduje zwiekszenie momentu hamowania.

Krecac srubg imbusowg M8 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara zmniejsza sie docisk sprezyny,
co powoduje zmniejszenie momentu hamowania.

Po zakonczeniu regulacji zakretke mocujaca tuleje
nalezy ponownie zakrecic.

Regulacja sity ramienia dociskowego
Ramieniem dociskowym reguluje sie nacisk, jakim rolki
dziatajg na drut spawalniczy.

Sita docisku jest ustawiana przez dokrecanie pokretta
regulacyjnego; pokrecanie go w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara - zwigksza site docisku,
pokrecanie go w kierunku przeciwnym - zmniejsza site
docisku. Wtasciwe ustawienie nacisku gwarantuje
najlepszg jakos¢ spawania.

& UWAGA
Przy zbyt matej sile docisku drut slizga sie po rolce
czynnej. Zbyt duza sita docisku deformuje drut i
powoduje problemy z jego podawaniem. Site docisku
nalezy ustawi¢ prawidtowo. Powoli zmniejszac site
docisku do momentu, az drut zacznie sie slizga¢ po
rolce czynnej, a nastepnie lekko zwiekszy¢ site docisku
przez obroét pokretta regulacyjnego o jeden obrot.

Wprowadzanie drutu elektrodowego do

uchwytu spawalniczego

o Whylgczy¢ urzadzenie.

e W zaleznosci od procesu spawania, zamocowac
odpowiedni uchwyt spawalniczy do gniazda EURO
dopasowujgc parametry znamionowe tego uchwytu
do parametréw znamionowych zrddta.

o Zdemontowac z uchwytu dysze gazu i kohcowke
kontaktowa lub kohcdéwke ochronng i koricowke
kontaktowg. Nastepnie uchwyt wyprostowac¢ na
ptasko.

e Wiaczy¢ urzadzenie.

e Wocisna¢ przycisk w uchwycie, az drut wyjdzie za
nagwintowany koniec uchwytu.

e Po zwolnieniu przycisku szpula nie powinna sie
odwijac.

e Odpowiednio wyregulowa¢ hamulec szpuli z drutem.

e Wylgczy¢ urzgdzenie spawalnicze.

e Zamontowac wiasciwg koncowke kontaktowg. W
zaleznosci od procesu spawania i uzywanego
uchwytu, zamontowac na uchwycie dysze gazowg
(proces GMAW) lub koncéwke ochronng (proces
FCAW-SS).

Polski

& UWAGA
Zachowac srodki ostroznosci trzymajgc oczy i rece
daleko od konca uchwytu podczas wyjscia drutu
elektrodowego z uchwytu.

Wymiana rolek napedowych

& UWAGA
Podczas zmiany rolek napedowych, urzgdzenie
spawalnicze musi by¢ wytaczone.

Urzadzenie spawalnicze, PRESTOMIG 185MP i

PRESTOMIG 210MP, fabrycznie jest wyposazone w

rolki napedowe V0.8/V1.0 do drutu litego. Jezeli

zachodzi koniecznos¢ spawania drutem elektrodowym o

innej Srednicy nalezy zaopatrzy¢ si¢ w odpowiednie rolKi

napedowe (patrz rozdziat "Akcesoria") i postepowac

zgodnie z ponizszym opisem:

o Wylgczy€ urzgdzenie.

e Zwolni¢ ramie dociskowe [30].

o Odkreci¢ srube mocujaca [29].

o Wymienic¢ rolke napedowg [31] na zgodna z
zastosowanym drutem elektrodowym i procesem
spawania.

Rysunek 6.

e Catos¢ skreci¢ srubg mocujacy [29].

Podtaczenie gazu

Na butli z gazem musi by¢ zainstalowany odpowiedni
reduktor gazu. Po starannym zainstalowaniu reduktora
na butli z gazem nalezy podtaczy¢ waz gazowy od
reduktora przeptywu do wejscia zasilania gazu w
urzadzeniu - punkt [17] na Rysunku 3.

& UWAGA
Urzadzenie umozliwia stosowanie wszystkich gazéw i
mieszanek ostonowych wliczajgc w to dwutlenek wegla,
argon i hel o maksymalnym cisnieniu 5,0 bar

W przypadku pracy procesem lift TIG, waz gazowy od
uchwytu TIG podigczy¢ do regulatora gazu na butli z
gazem ostonowym.

Spawanie metodg GMAW, FCAW-SS
Urzgdzenie PRESTOMIG 185MP oraz PRESTOMIG
210MP umozliwia spawanie procesem GMAW, FCAW-
SS.

Dodatkowo PRESTOMIG 210MP jest wyposazony w
tryb synergiczny procesu GMAW.

Urzadzenia PRESTOMIG 185MP i PRESTOMIG 210MP
nie zawierajg uchwytu spawalniczego niezbednego do
spawania procesem GMAW i FCAW. Uchwyt, w
zaleznosci od metody spawania, mozna dokupi¢ osobno
(patrz rozdziat "Akcesoria").
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Przygotowanie urzadzenia do spawania
procesem GMAW, FCAW-SS

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GMAW lub
FCAW-SS nalezy:

Okresli¢ polaryzacje dla stosowanego drutu
elektrodowego. Nalezy zapozna¢ sie z danymi
technicznymi stosowanego drutu.

Zamontowac¢ uchwyt spawalniczy procesu GMAW
lub FCAW-SS do gniazda Euro [7].

W zaleznosci od polaryzacji dla stosowanego drutu
elektrodowego, zamocowac¢ przewod powrotny [19]
do gniazda wyjsciowego [8] lub [9]. Patrz punkt [25] —
listwa zmiany polaryzacji.

Za pomoca zacisku uziemiajgcego podtgczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu
spawanego.

Zamontowac¢ odpowiedni drut elektrodowy.
Zamontowac¢ odpowiednie rolki napedowe.
Upewnic sig, o ile jest to wymagane (proces GMAW),
ze gaz ostonowy jest podtgczony.

Zataczy¢ zasilanie urzadzenia.

Nacisng¢ przycisk zwalniajgcy uchwytu zeby podacé
drut przez prowadnice uchwytu, az drut wyjdzie
przez nagwintowany koniec uchwytu.

Zamontowac¢ odpowiednig koncowke kontaktows.
W zaleznosci od metody zamontowa¢ na uchwycie
dysze gazowg (proces GMAW) lub dysze ochronng
(proces FCAW-SS).

Zamkna¢ ptyte boczng uchyling.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.
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Spawanie metodg GMAW, FCAW-SS w
trybie recznym

W zaleznosci od urzadzenia, ktérym dysponujemy, w
trybie recznym mozna ustawic:

PRESTOMIG 185MP

o Napiecie wyjsciowe
Predkos$¢ podawania drutu
Zmiane indukcyjnosci

Spawanie metodg GMAW w trybie
synergicznym (tylko PRESTOMIG
210MP)

W trybie synergicznym napiecie wyjsciowe nie jest
bezposrednio ustawiane przez spawacza. Napigcie
wyjsciowe jest dobierane przez oprogramowanie
urzadzenia. Warto$¢ napiecia jest uzalezniona od
wprowadzonych danych (dane wejsciowe):

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane

Napiecie wyjsciowe o Napiecie wyjsciowe
o Predkos¢ podawania e Predko$¢ podawania
drutu drutu
o 2-TAKT/4-TAKT e Czas upalania drutu
o Predkos¢ dojscia
drutu

e Spawanie punktowe

e Czas wyplywu gazu
przed / po spawaniu

e 2-TAKT/4-TAKT

¢ Zmiane indukcyjnosci

PRESTOMIG 210MP
Menu proste Menu zaawansowane

e Rodzaj drutu e Rodzaj drutu
elektrodowego elektrodowego

e Srednica drutu o Srednica drutu
elektrodowego elektrodowego

e Gaz ostonowy e Gaz ostonowy

Przelacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposéb pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzagdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,

kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzymaé spawanie, ponownie
wcisngc¢ spust uchwytu spawalniczego. Utatwia
wykonywanie dtugich spoin.

/!\, UWAGA
Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.

Czas upalania drutu to czas, przez ktéry napiecie na
wyjsciu urzadzenia jeszcze wystepuje po zatrzymaniu
podawania drutu. Funkcja ta zapobiega utknieciu drutu
spawalniczego w materiale spawanym oraz
przygotowuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia
tuku.

Predkos¢ dojscia drutu ustawia predkos¢ podawania
drutu od momentu nacisniecia przycisku do momentu
zapalenia tuku spawalniczego.

Spawanie punktowe ustawia catkowity czas spawania
nawet, jesli przycisk uchwytu spawalniczego bedzie
dalej nacisniety. Funkcja ta nie dziata dla trybu
czterotaktu.

/!\, UWAGA
Spawanie punktowe nie dziata podczas spawania w
trybie 4-Takt.

Czas wypltywu gazu przed spawaniem ustawia czas,
przez ktéry gaz ptynie po naci$nieciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.

Czas wyplywu gazu po spawaniu ustawia czas, kiedy
gaz ostonowy jeszcze ptynie po zakonczeniu spawania.

Polski

Wartos$¢ napiecia moze by¢ regulowana w zalezno$ci od
warto$ci wprowadzanych parametrow:

PRESTOMIG 210MP
Menu proste Menu zaawansowane
e Predkos¢ podawania | ¢ Predkos¢ podawania

drutu drutu

e Prad wyjsciowy Prad wyjsciowy

e Grubos¢ materiatu e Grubo$¢ materiatu
spawanego spawanego

Jezeli zajdzie taka potrzeba, prawym pokrettem [11]
mozna regulowaé napiecie spawania w zakresie +2V.
Dodatkowo, pracujgc w trybie synergii, spawacz moze
recznie dobra¢ parametry:

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane

Brak mozliwosci Czas upalania drutu
o Predko$c¢ dojscia

drutu

Spawanie punktowe
e Czas wyplywu gazu

przed / po spawaniu

2-TAKT/4-TAKT

Zmiane indukcyjnosci

Przetacznik 2-TAKT/4-TAKT zmienia sposob pracy

przycisku w uchwycie spawalniczym.

e W pracy 2-TAKT wigczanie/wylgczanie urzgdzenia
jest bezposrednig reakcjg na wcisniecie/puszczenie
przycisku w uchwycie. Spawanie jest realizowane,
kiedy przycisk uchwytu spawalniczego jest wcisniety.

e Tryb 4-TAKT pozwala na kontynuowanie spawania,
gdy spust uchwytu spawalniczego zostanie
zwolniony. Aby zatrzymaé spawanie, ponownie
wcisngé spust uchwytu spawalniczego. Utatwia
wykonywanie dtugich spoin.

& UWAGA
Funkcja 4-TAKT nie dziata podczas spawania
punktowego.

Czas upalania drutu to czas, przez ktéry napiecie na
wyjsciu urzagdzenia jeszcze wystepuje po zatrzymaniu
podawania drutu. Funkcja ta zapobiega utknieciu drutu
spawalniczego w materiale spawanym oraz
przygotowuje koniec drutu do nastepnego zajarzenia
tuku.

Polski



Predkos¢ dojscia drutu ustawia predkos$¢ podawania
drutu od momentu nacisniecia przycisku do momentu
zapalenia tuku spawalniczego.

Spawanie punktowe ustawia catkowity czas spawania
nawet, jesli przycisk uchwytu spawalniczego bedzie
dalej nacisniety. Funkcja ta nie dziata dla trybu
czterotaktu.

/!\, UWAGA
Spawanie punktowe nie dziata podczas spawania w
trybie 4-Takt.

Czas wypltywu gazu przed spawaniem ustawia czas,
przez ktéry gaz ptynie po nacisnieciu przycisku a przed
rozpoczeciem podawania drutu.

Czas wyplywu gazu po spawaniu ustawia czas, kiedy
gaz ostonowy jeszcze ptynie po zakonczeniu spawania.

Spawanie metodg SMAW (MMA)

Urzadzenia PRESTOMIG 185MP i PRESTOMIG 210MP
nie zawierajg uchwytu spawalniczego niezbgednego do

spawania procesem SMAW, ale mozna go zakupi¢
oddzielnie. Patrz rozdziat "Akcesoria".

Do rozpoczecia procesu spawania metodg SMAW

nalezy:

o W pierwszej kolejnosci wytgczy¢ urzadzenie.

e Okresli¢ polaryzacje dla stosowanej elektrody.
Nalezy zapozna¢ sie z danymi technicznymi
stosowanej elektrody.

o Nastepnie, w zaleznosci od polaryzacji stosowanej
elektrody, potaczy¢ kable spawalnicze do gniazd
wyjsciowych i zablokowac je. Patrz Tabela 3.

Tabela 3.
Gniazdo wyjsciowe
Uchwyt spawalniczy (8]
T do SMAW
3 8
% Przewd6d masowy [9] —
>
a4
S| ] Uchwyt spawalniczy [9] —
29
al .
Przewdd masowy [8] +

e Za pomocg zacisku uziemiajgcego podtgczy¢
spawalniczy kabel powrotny do materiatu
spawanego.

e Zamocowac¢ odpowiednig elektrode w uchwycie

spawalniczym.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzgdzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy

podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do

spawania.
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W zaleznosci od urzgdzenia, ktérym spawacz
dysponuje, podczas spawania procesem SMAW
dostepne sg funkcje:

PRESTOMIG 185MP

Regulacja pradu spawania

HOT START
ARC FORCE
PRESTOMIG 210MP
Menu proste Menu zaawansowane

Regulacja pradu e Regulacja pradu
spawania spawania
Wiacz/wytacz o  Wigcz/wytgcz
napiecie wyjsciowe napiecie wyjsciowe
na zaciskach HOT START

ARC FORCE

Spawanie procesem GTAW (tylko

PRESTOMIG 210MP)
Urzgdzenie PRESTOMIG 210MP umozliwia spawanie

procesem GTAW DC(-). Tylko metodg lift TIG jest
mozliwe zajarzenie tuku.

Urzadzenie to nie zawiera uchwytu TIG niezbednego do

spawania metoda TIG, ale moze by¢ on zakupiony
oddzielnie. Patrz rozdziat ("Akcesoria").

Do rozpoczecia procesu spawania metodg GTAW

nalezy:

W pierwszej kolejno$ci wytgczy¢ urzadzenie.
Podtaczy¢ uchwyt spawalniczy GTAW do gniazda
wyjsciowego [9].

Podtagczy¢ przewdd powrotny (masowy) do gniazda
wyjsciowego [8].

Za pomoca zacisku uziemiajgcego podtgczyé
spawalniczy kabel powrotny do materiatu
Spawanego.

Zamocowac¢ odpowiednig elektrode wolframowg w
uchwycie spawalniczym GTAW.

Wiaczy¢ zasilanie urzgdzenia.

Ustawi¢ parametry spawania.

Urzadzenie jest gotowe do pracy.

Stosujgc zasady bezpieczenstwa i higieny pracy
podczas prac spawalniczych mozna przystgpi¢ do
spawania.

Podczas spawania procesem GTAW dostepne sg
funkcije:

PRESTOMIG 210MP

Menu proste Menu zaawansowane

Regulacja pradu e Regulacja pradu
spawania spawania
Wiacz/wytacz o  Wigcz/wytgcz

napiecie wyjsciowe
na zaciskach

napiecie wyjsciowe
na zaciskach

Aby zajarzy¢ tuk nalezy zetkng¢ elektrode wolframowg
ze spawanym materiatem, a nastepnie odsung¢
elektrode o kilka milimetréw — zajarzanie stykowe.
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Pamieé — zapisywanie, przywotanie,

kasowanie (tylko PRESTOMIG 210MP)

Uzytkownik PRESTOMIG 210MP ma mozliwo$¢

zapisywania ustawien parametrow spawania do pamigci
uzytkownika. Uzytkownik moze korzysta¢ z 9 pamieci.
Zapisywanie, przywotanie i kasowanie ustawien procesu
spawania jest tylko dostepne w menu zaawansowanym

PRESTOMIG 210MP.

Komunikat btedu (tylko PRESTOMIG

210MP)

L

L

001

Jezeli na wy$wietlaczu urzgdzenia PRESTOMIG 210MP
pojawi sie komunikat jak na Rysunku 7. lub podobny,
skontaktowac sie z serwisem firmy Lincoln Electric.

Przewodnik oznaczen interfejsu PRESTOMIG 210MP

Opis interfejsu uzytkownika w rozdziat "Quick Guide".

Rysunek 7.

Wybér procesu
spawania

oL

Proces SMAW (MMA)

Menu proste

— ®
ﬁ Proces GMAW R
oFe t Czas upalania drutu @ ool [(MIG/IMAG) ;'; Jasnos¢ ekranu
e 2—2= |niesynergiczny -
® |Predkosé dojscia drutu | FCAW-S & |proces FCAW -SS —— . .
OIO. elektrodowego Q ."p'. niesynergiczny Informacja o urzadzeniu
Czas wyptywu gazu Synergiczny proces @ . . .

t1y przed spawaniem ) ﬁ GMAW (MIG/MAG) @ Fciskuzytkownika

Czas wyptywu gazu po
spawaniu

Wybér programu
spawania

Anulowanie wyboru /
wyjscie z menu

spawalniczego

_ﬂﬂ_ Zmiana indukcyjno$ci Wybér gazu ostonowego %. E:Ce;igihwx{;gfg:%na
Parametry spawania Rodzaj drutu @ OFF Napiecie wyjsciowe na
punktowego G4

zaciskach wytgczone

Wee

W™ §

Czas spawania
punktowego

Srednica drutu
spawalniczego

Odblokowanie panelu

@ OFF

Spawanie punktowe

Ustawienie trybu pracy
uchwytu spawalniczego

Odblokowanie panelu

eee |Vylaczone (2 TAKT/4 TAKT) kodem
l t 2-TAKT Konfiguracja i ustawienia Hot Start
=
H ” 4-TAKT Panel zablokowany Arc Force
=

Pamie¢ uzytkownika

Blokada panelu

Doregulowanie napiecia

Zapis do pamieci
uzytkownika

Blokada panelu kodem

Grubos$¢ materiatu
spawanego

o
(>

Przywotanie pamigci
uzytkownika

Przywrécenie ustawien
fabrycznych

Prad spawania

Q)

7

Q)

Wyczyszczenie pamieci
uzytkownika

S CSPRNTCIOSTE

Wybér menu (proste /
Zaawansowane)

Predkos¢ podawania
drutu (WFS)

1%

Proces GTAW (TIG)

Menu zaawansowane
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Konserwacja

/!\, UWAGA
W celu dokonania jakichkolwiek napraw, przerdbek lub
czynnosci konserwacyjnych zaleca sie kontakt z
najblizszym serwisem lub firmg Lincoln Electric.
Dokonywanie napraw i modyfikacji przez osoby lub firmy
nieposiadajgce autoryzacji spowoduje utrate praw
gwarancyjnych.

Jakiekolwiek zauwazone uszkodzenia powinny byc¢
natychmiastowo zgtoszone i naprawione.

Konserwacja podstawowa (codziennie)

e Sprawdzac stan izolacji i potgczen kabli
spawalniczych i izolacje przewodu zasilajgcego.
Wymieni¢ przewody z uszkodzona izolacjg.

e Usuwacé odpryski z dyszy gazowej uchwytu
spawalniczego. Rozpryski moga przenosic sie z
gazem ostonowym do tuku.

e Sprawdza¢ stan uchwytu spawalniczego. Wymienia¢
go, jesli to konieczne.

e Sprawdzac¢ stan i dziatanie wentylatora chtodzgcego.
Utrzymywacé czyste otwory wlotu i wylotu powietrza
chtodzgcego.

Konserwacja okresowa (po kazdych 200 godzinach

pracy, lecz nie rzadziej niz raz w roku)

Wykonywac¢ konserwacje podstawowg oraz, dodatkowo:

e Utrzymywac urzadzenie w czystosci. Wykorzystujgc
strumien suchego powietrza (pod niskim cisnieniem)
usungc kurz z czesci zewnetrznych obudowy i z
wnetrza spawarki.

o Jezeli zajdzie taka potrzeba, oczysci¢ i dokreci¢
gniazda spawalnicze.

Czestotliwos¢é wykonywania czynnosci konserwacyjnych
moze réznic sie w zaleznosci od srodowiska, w jakim
urzgdzenie pracuje.

/!\, UWAGA
Nie dotykaj czesSci wewnatrz urzgdzenia pod napieciem.

/!\, UWAGA
Przed demontazem obudowy urzgdzenia, urzagdzenie
musi zostac¢ wylgczone oraz wtyczka przewodu
zasilajgcego musi zosta¢ odtaczona z gniazda sieci
zasilajgce;j.

@ UWAGA
Sie¢ zasilajgca musi by¢ odtgczona od urzadzenia przed
kazdg czynnoscig konserwacyjng i serwisowg. Po kazdej
naprawie wykona¢ odpowiednie sprawdzenie w celu
zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania.
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Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC)

11/04
Urzgdzenie to zostato zaprojektowane zgodnie ze wszystkimi odnosnymi zaleceniami i normami. Jednakze moze ono
wytwarza¢ zaktocenia elektromagnetyczne, ktére moga oddziatywac na inne systemy takie jak systemy
telekomunikacyjne (telefon, odbiornik radiowy lub telewizyjny) lub systemy zabezpieczen. Zaktocenia te moga
powodowac problemy z zachowaniem wymogow bezpieczehstwa w odnosnych systemach. Dla wyeliminowania lub
zmniejszenia wptywu zaktécen elektromagnetycznych wytwarzanych przez to urzgdzenie nalezy doktadnie zapoznac sie
zaleceniami tego rozdziatu.

Urzadzenie to zostato zaprojektowane do pracy w obszarze przemystowym. Aby uzywa¢ go w

gospodarstwie domowym niezbedne jest przestrzeganie specjalnych zabezpieczen koniecznych do

wyeliminowania mozliwych zakidcen elektromagnetycznych. Urzgdzenie to musi by¢ zainstalowane i

obstugiwane tak jak to opisano w tej instrukcji. Jezeli stwierdzi sie wystgpienie jakiekolwiek zaktocen
elektromagnetycznych obstugujgcy musi podjg¢ odpowiednie dziatania celem ich eliminacji i w razie potrzeby skorzystaé
z pomocy Lincoln Electric. Nie dokonywa¢ zadnych zmian w tym urzadzeniu bez pisemnej zgody Lincoln Electric.

Przed zainstalowaniem tego urzadzenia, obstugujgcy musi sprawdzi¢ miejsce pracy czy nie znajdujg sie tam jakies

urzadzenia, ktére mogtyby dziata¢ niepoprawnie z powodu zakidcen elektromagnetycznych. Nalezy wzig¢ pod uwage:

e Kable wejsciowe i wyjsciowe, przewody sterujgce i przewody telefoniczne, ktére znajdujg sie w, lub w poblizu miejsca

pracy i urzgdzenia.

Nadajniki i odbiorniki radiowe lub telewizyjne. Komputery lub urzgdzenia sterowane komputerowo.

Urzadzenia systemow bezpieczenstwa i sterujgce stosowane w przemysle. Sprzet stuzacy do pomiaréw i kalibracji.

Osobiste urzgdzenia medyczne takie jak rozruszniki serca czy urzgdzenia wspomagajace stuch.

Sprawdzi¢ odpornosc¢ elektromagnetyczng sprzetu pracujgcego w, lub w miejscu pracy. Obstugujgcy musi byé

pewien, ze caly sprzet w obszarze pracy jest kompatybilny. Moze to wymaga¢ dodatkowych pomiarow.

o Wymiary miejsca pracy, ktore nalezy bra¢ pod uwage bedg zalezaty od konfiguracji miejsca pracy i innych
czynnikow, ktére mogg mie¢ miejsce.

Azeby zmniejszy¢ emisje promieniowania elektromagnetycznego urzadzenia nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace

wskazowki:

e Podtagczy¢ urzadzenie do sieci zasilajacej zgodnie ze wskazéwkami tej instrukcji. Jesli mimo to pojawia sie
zakltécenia, moze zaistnie¢ potrzeba przedsiewziecia dodatkowych zabezpieczen takich jak np. filtrowanie napiecia
zasilania.

e Kable wyjsciowe powinny by¢ mozliwie krétkie i utozone razem, jak najblizej siebie. Dla zmniejszenia promieniowania
elektromagnetycznego, jesli to mozliwe nalezy uziemia¢ miejsce pracy. Obstugujgcy musi sprawdzi¢ czy potaczenie
miejsca pracy z ziemig nie powoduje zadnych problemoéw lub nie pogarsza warunkéw bezpieczenstwa dla obstugi i
urzgdzenia.

e Ekranowanie kabli w miejscu pracy moze zmniejszy¢ promieniowanie elektromagnetyczne. Dla pewnych zastosowan
moze to okazac sie niezbedne.

/!\ UWAGA

Urzadzenie klasy A nie jest przeznaczone do pracy w gospodarstwach domowych, w ktérych zasilanie jest dostarczane
przez publiczng sie¢ niskiego napiecia. W takich miejscach moga wystagpic¢ potencjalne trudnosci w zapewnieniu

kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

/!\ UWAGA
Przy wystepowaniu silnego pola elektromagnetycznego mogg wystgpi¢ wahania prgdu spawania.

& UWAGA
Urzadzenie spetnia wymagania IEC 61000-3-12.

Polski 12 Polski



Dane Techniczne

NAZWA INDEKS
PRESTOMIG 185MP WO000403577
PRESTOMIG 210MP WO000403576
PARAMETRY WEJSCIOWE
185MP 210MP
Napiecie zasilania Uz 230 Vac + 10%, 1-faza | 115 Vac = 10%, 1-faza | 230 Vac + 10%, 1-faza
Czestotliwos¢ 50/60 Hz 50/60 Hz
Znamionowy maksymalny prad 27A 23A 27A

zasilania limax

Poboér mocy @ cykl pracy (40°C)

6,2kVA @ 25%

2,6kVA @ 40%

6,2kVA @ 25%

cos @

0,99

0,99

EMC: Grupa / Klasa

/A

In/7A

ZNAMIONOWE PARAMETRY WYJSCIOWE

Napigcie w R
stanie (opg}y’ﬂ E’Oriﬁycig p(élcy) Prad wyjsciowy Napiecie wyj$ciowe
jatowym
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
230Vac
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 vde 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 vdc
FCAW-SS 51 vde 60 87A 18,3 vdc
40 100A 19 vdc
100 75A 17,7 vdc
SMAW 51 vdc 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 Vvdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW 51 vdc 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 vdc
GMAW 51 Vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
Polski 13 Polski



ZAKRES PRADU SPAWANIA

GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A

115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
ZALECANE PARAMETRY BEZPIECZNIKA ZASILANIA | PRZEWODU ZASILAJACEGO
Bezpiecznik lub wytgcznik nadprgdowy Przewdd zasilajgcy
185MP- Typ B, 16A (Typ B, 25A)** 3 Zytowy, 2,5mm?
WYMIARY
Waga Wysokos¢ Szerokosc¢ Dtugosé
185MP- 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
SREDNICA DRUTU / PREDKOSC PODAWANIA DRUTU
Zakres predkosci Drut lity Drut aluminiowy Drut proszkowy
185MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 - 09+11
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6 +1.0 1.0 09+1.1

Stopien ochrony obudowy

Dopuszczalna wilgotnosé
wzgledna (t=20°C)

Temperatura pracy

Temperatura sktadowania

P23

<95%

od -10°C do +40°C

od -25°C do 55°C

**Aby spawaé pradem wyjsciowym |,>160A nalezy uzy¢ wtyczke przewodu zasilajgcego >16A

WEEE

07/06

Polski

Nie wyrzucac¢ osprzetu elektrycznego razem z normalnymi odpadami!

Zgodnie z Dyrektywg Europejska 2012/19/EC dotyczaca Pozbywania sie zuzytego Sprzetu
Elektrycznego i Elektronicznego (Waste Electrical and Electronic Equipment, WEEE) i jej
wprowadzeniem w zycie zgodnie z miedzynarodowym prawem, zuzyty sprzet elektryczny musi by¢
skladowany oddzielnie i specjalnie utylizowany. Jako wiasciciel urzagdzeh powinienes otrzymac
— informacje o zatwierdzonym systemie sktadowania od naszego lokalnego przedstawiciela.

Stosujgc te wytyczne bedziesz chronit sSrodowisko i zdrowie cztowieka!

Wykaz czesci zamiennych

12/05

Wykaz czesci dotyczacych instrukcji
o Nie uzywac tej czesci wykazu dla maszyn, ktérych kodu (code) nie ma na liscie. Skontaktuj sie z serwisem, jezel
numeru kodu nie ma na liscie.
o Uzyj ilustracji montazu (assembly page) i tabeli, ponizej aby okresli¢ potozenie czesci dla urzadzenia z konkretnym
kodem (code).
o Uzyj tylko cze$ci z oznaczeniem "e" w kolumnie pod numerem gtéwnym przywotujgcym strong (assembly page) z
indeksem modelu (# znajdz zmiany na rysunku).

Wraz z urzgdzeniem dostarczona jest lista czesci zamiennych "Spare Parts", w ktérej znajdujg sie ilustracje z
odnosnikami do poszczegolnych czesci zamiennych.

Schemat elektryczny

Uzyj instrukcji dostarczonej z maszyna.

Polski
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Akcesoria

W10429-15-3M

Uchwyt spawalniczy LGS2 150 G-3.0M GMAW - 3m.

W10429-24-3M

Uchwyt spawalniczy LGS2 240 G-3.0M GMAW - 3m.

W10429-25-3M

Uchwyt spawalniczy LGS2 250 G-3.0M GMAW - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Przewod spawalniczy z uchwytem elektrodowym procesu SMAW - 3m.

W000260684

WELDLINE kit przewoddw do spawania procesem SMAW:
e Przewdd masowy - 3m
e Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 3m

KIT-200A-25-3M

Kit przewodéw do spawania procesem SMAW:
o Przewdd masowy - 3m
e Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 3m

KIT-200A-35-5M

Kit przewodéw do spawania procesem SMAW:
o Przewdd masowy - 5m
e Uchwyt spawalniczy procesu SMAW - 5m

Rolki napedowe do napedu 2 rolkowego

Druty lite:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Druty aluminiowe:
KP14016-1.2A U1.0/U1.2

Druty proszkowe:
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1

Polski

15

Polski




IM3079
10/2018
REVO1

PRESTOMIG 185MP & 210MP

KAYTTOOHJE

L.
w®)
TOMIC 21_‘7/”"

FINNISH

SAF-FRO

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul. Jana Ill Sobieskiego 19A, 58-263 Bielawa, Poland
www.lincolnelectric.eu



SAF-FRO
12/05

KITOS! Kiitos, etta olet valinnut Lincoln Electric LAATUTUOTTEITA.
e Tarkista pakkaus ja tuotteet vaurioiden varalta. Vaateet mahdollisista kuljetusvaurioista on ilmoitettava valittémasti

jalleenmyyijalle.
e Tayta vastaisen varalle alla oleva lomake laitteen tunnistusta varten. Léydat mallin, koodin ja sarjanumeron

konekilvesta.

Mallinimi:

Koodi ja sarjanumero:
............................................................................. | e
Paivays ja ostopaikka
SISALLYSLUETTELO
LIS L= UL ] LU USRS UPPRPR 2
IS o0 T PP TT SRR 3
ASENNUS Ja KAYHOONJEEL ... ettt oottt e e e e e st b e et e e e e e s abb b et e e e e e e s aannbrneeeaaeeanes 3
Elektromagneettinen yhteenSOoPIVUUS (EMC)......coci ittt e e e e e sttt e e e e e s e bbb e e e e e e e e aannebeeeeaens 11
=] gL A T To (o PP EPTT R POTRTPRP 12
R4 PP PUPPPRTPTT 13
VL= T 101 1 =] o O P P PO TP OT P PP PPPPPOPPR 13
S F= a1 o] €= = 1 o J SRR PPPPPRRP 13
RV U ) (=] S PSR PURPSPPRR 14
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Turvallisuus

11/04

& VAROITUS

Tata laitetta pitaa kayttaa koulutuksen saanut henkilokunta. Varmista, ettd asennus, kayttd, huolto ja korjaus tapahtuvat
koulutettujen henkildiden toimesta. Lue ja ymmarra tama kayttdohje ennen koneen kayttda. Taman kayttéohjeen
ohjeiden noudattamatta jattaminen voi aiheuttaa vakavia henkilévahinkoja, kuoleman, tai laitteen rikkoutumisen.

Lue ja ymmarra seuraavat varoitussymbolien selitykset. Lincoln Electric ei ole vastuullinen vahingoista, jotka aiheutuvat
virheellisestd asennuksesta, vaarasta yllapidosta tai epdnormaalista kaytosta.

VAROITUS: Tama symboli tarkoittaa, etté ohjeita on noudatettava vakavien henkilévahinkojen,
kuoleman tai laitevahinkojen valttdmiseksi. Suojaa itsesi ja muut vahinkojen ja kuoleman varalta.

LUE JA YMMARRA OHJEET: Lue ja ymmarra tdman kéyttdohje ennen laitteen kayttéa. Kaarihitsaus
voi olla vaarallista. Taman kayttéohjeen ohjeiden noudattamatta jattdminen voi aiheuttaa vakavia
henkildvahinkoja, kuoleman tai laitevahinkoja.

SAHKOISKU VOI TAPPAA: Hitsauslaite kehittéaa korkean jannitteen. Ala koske puikkoon tai
maattopuristimeen, tai tybkappaleeseen kun laite on kdynnissa. Eristé itsesi puikosta, elektrodista
ja maattopuristimesta ja tydkappaleesta.

3
°

SAHKOLAITE: Ennen kuin korjaat tai huollat laitetta, irrota se verkosta. Maadoita laite paikallisten
maaraysten mukaan.

SAHKOLAITE: Tarkista saanndllisesti sy6ttokaapeli ja hitsauskaapelit. Mikali havaitset eristevikoja,
vaihda kaapelit valittdomasti. Ald aseta puikonpidinta suoraan hitsauspdydalle, tai muuhun paikkaan,
joka on kosketuksessa maattopuristimeen, valokaaren valttamiseksi.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: S&hkévirran kulkiessa johtimen
l1api, muodostuu sahko-, ja magneettikenttia (EMF). EMF-kentéat voivat hairitd syddmentahdistimia
ja henkilon, jolla on syddmentahdistin, pitda neuvotella ensin |1d8karinsa kanssa, ennen laitteen kaytta.

CE-YHTEENSOPIVUUS: Tama laite tayttad EU:n direktiivien vaatimukset.

KEINOTEKOINEN OPTINEN SATEILY: 2006/25/EC direktiivin ja EN 12198-standardin vaatimusten
mukaisesti, laite kuuluu luokkaan 2. Sen vuoksi on kaytettava EN169 standardin vaatimuksenmukaista
henkilokohtaista suojainta, jonka tummuusaste on enintaan 15.

KAASUT JA HUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA: Hitsaus tuottaa terveydelle haitallisia kaasuja
huuruja. Valta hengittdmasta naité kaasua ja huuruja. Naiden haittojen valttamiseksi on kaytettava
rittdvaa tuuletusta tai savunpoistoa, jotta kaasut ja huurut eivat joudu hengitykseen.

KAAREN SATEILY VOI POLTTAA: Kayta suojalaseja, joissa on riittdvéa suodatus ja suojalaseja,
jotka suojaavat silmat sateiltd ja roiskeilta. Kayta sopivaa vaatetusta liekin kestavastd materiaalista
suojataksesi itsesi ja avustajasi ihon. Suojaa muu henkilékunta sopivalla ei-palavalla verholla,
varoita heita katsomasta kaareen ja altistumasta kaarisateilylle.

Suomi
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nesteita.

HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA TULIPALON TAI RAJAHDYKSEN: Siirré kaikki palonarat
materiaalit hitsausalueelta ja pida sammutin kasilla. Roiskeet voivat lentda pienista aukoista
lhialueelle. Ala hitsaa sailidita, tynnyreité tms., ennen kuin on varmistettu, ettei iimassa ole tulenarkoja
tai myrkyllisié kaasuja. Al koskaan kayta laitetta, jos huoneessa on syttyvid kaasuja, héyryja tai

koskettaessasi tyokappaletta.

HITSATUT KAPPALEET VOIVAT POLTTAA: Hitsaus tuottaa paljon [dampda. Pinnat ja materiaalit
tydalueella tai kosketuksissa kappaleeseen voivat palaa. Kayta hanskoja tai pihteja siirtdessasi tai

KAASUPULLO VOI RAJAHTAA, JOS SE VAURIOITUU: Kéyta vain kaasupulloja, jotka sisaltavéat
menetelmélle soveltuvaa suojakaasua. Pid4 pullo pystyssa ja ketjulla varmistettuna telineessa. Al4 siirra
kaasupulloa suojakorkki irrotettuna. Ala anna puikonpitimen, maattopuristimen, eikd minkaan muunkaan
osan, jossa on sahko, koskettaa pulloa. Kaasupullot pitaa sijoittaa siten, ettei niille tapahdu vahinkoa,
tai ettei niihin kohdistu hitsauslampda tai roiskeita.

sahkodiskun vaara.

TURVAMERKKI: Tama laite soveltuu hitsausvirtaldhteeksi ymparistéon, jossa on lisdantynyt

Valmistaja varaa oikeuden muuttaa ja/tai parantaa laitteen ominaisuuksia tarvitsematta paivittda samanaikaisesti

kayttajan kasikirjaa.

Esipuhe

PRESTOMIG 185MP — hitsauskoneilla voidaan:
e  GMAW (MIG/MAG)-hitsata

e FCAW-SS-hitsata

e SMAW (MMA)-hitsata

PRESTOMIG 210MP — hitsauskoneilla voidaan:

e GMAW (MIG/MAG)-hitsata

FCAW-SS-hitsata

SMAW (MMA)-hitsata

GTAW (kaaren sytytys kayttaen raapaisu-TIG:id)

Seuraava lisdlaite on lisatty PRESTOMIG 185MP
ja PRESTOMIG 210MP-koneisiin:

e Maakaapeli — 3m

e Kaasuletku —2m

Asennus ja kayttoohjeet

e Paksuudeltaan 0,8/1,0 lisdaineettoman langan
syottokela. (asennettu langan syé6ttolaitteeseen).

GMAW- ja FCAW-SS-hitsauksen teknisissa tiedoissa
kerrotaan:

e Hitsauslangan tyyppi

e Langan lapimitta

Suositellut laitteet, joita kayttaja voi ostaa, on kuvattu
luvussa "Lisavarusteet".

Lue koko tama kappale ennen koneen asennusta tai
kayttoa.

Sijoitus ja ymparisto

Konetta kaytetdan vaativissa olosuhteissa. On kuitenkin

tarkeda noudattaa yksinkertaisia suojausohjeita koneen

pitkan ian ja luotettavan toiminnan takaamiseksi.

e Al sijoita konetta alustalle, joka on enemman kuin
15° kallellaan vaakatasosta.

o Ala kéyta konetta putkien sulatukseen.

e Kone on sijoitettava siten, etta ilma paasee
kiertamaan vapaasti ilmaventtiileista sisaan ja ulos.
Al peita konetta paperilla, kankaalla tai rievuilla,
kun siihen on kytketty virta.

Suomi

e Koneen sisélle joutuvan lian ja polyn maara
on pidettava mahdollisimman pienena.

¢ Koneen suojausluokka on IP23. Pida kone
mahdollisimman kuivana &laka sijoita sita kosteisiin
paikkoihin tai latakon paalle.

¢ Sijoita kone etaalle radio-ohjatuista laitteista.
Normaali toiminta voi haitata lahelld olevien radio-
ohjattujen laitteiden toimintaa ja voi aiheuttaa
loukkaantumisia tai konerikkoja. Lue kappale
"Elektromagneettinen yhteensopivuus" tasta
ohjekirjasta.

o Ala kayta ympaéristdssa, jonka lampétila
on korkeampi kuin 40°C.

Suomi



Kuormitettavuus ja ylikuumeneminen
Koneen kuormitusaikasuhde on kayttdajan
prosenttiosuus 10 minuutin ajanjaksossa, jolloin konetta
voidaan kayttaa ilmoitetulla hitsausvirralla.

Esimerkki: 60%:n kuormitusaikasuhde

TN SN

6 minuutin hitsaus. 4 minuutin tauko.

Huomattava kuormitusajan pidentdminen aiheuttaa
lampdsuojan laukeamisen.
Lampédtilatunnistin suojaa konetta ylikuumenemiselta.

Syoéttojannite

/1\ VAROITUS
Vain koulutuksen saanut sahkdasentaja saa kytkea
hitsauskoneen verkkovirtaan. Asennuksessa
on noudatettava vallitsevia sahkoteknisia maarayksia
ja paikallisia saadoksia.

Tarkista sy6ttéjannite, vaiheluku ja taajuus ennen kuin
kytket koneen kayntiin. Tarkista koneen maadoitusjohto
koneesta verkkoon. PRESTOMIG 185MP ja
PRESTOMIG 210MP-hitsauskone on kytkettava oikein
asennettuun pistokeliitdntdan maadoituspistokkeella.
Sallittu jannite on 230V, 50/60 Hz. Saat lisatietoja
syo6ttéjannitteesta taman kayttdohjeen teknisista
tiedoista ja koneen konekilvesta.

Huolehdi, ettd virtaldhteen sydttétehon maara on riittava
koneen normaalia toimintaa varten. Tarvittava hidastettu
sulake (tai B-merkinnalla varustettu piirikatkaisin)

ja kaapelipaksuudet on ilmoitettu taman kayttdohjeen
teknisissa tiedoissa.

/1\ VAROITUS
Hitsauslaitteen virtalahteena voi olla generaattori,
jonka syottoteho on vahintaan 30% suurempi kuin
hitsauslaitteen ottoteho.

& VAROITUS
Kun kaytat generaattoria virtalahteena, katkaise virta
ensin koneesta, ennen kuin generaattori sammutetaan,
jotta estat koneen vahingoittumisen!

Lahtoliitannat
Katso alla oleva kuvan kohteita [7], [8] ja [9].

Saatimet ja toimintaominaisuudet
@ 1. Virtakytkimen LED-merkkivalo (vain

PRESTOMIG 185MP): Tama LED-
merkkivalo syttyy kun
hitsauskoneeseen on kytketty virta ja
kone on kayttévalmis.

Suomi

Kuva 1.

2. Ylikuumenemisvalo: limaisee, ettd moottori
on ylikuormittunut tai etta jaadhdytys ei ole riittava.
lImoituksen nakyminen:

PRESTOMIG 185MP: Symbolin alla

syttyva LED-merkkivalo ilmaisee
ylikuumenemisen tai riittdmattéman

jaédhdytyksen.

PRESTOMIG 210MP: Viesti nakyy

0 E kuvana naytossa [13].

3. Hitsausprosessin valintakytkin:

GMAW (MIG/MAG)-prosessi
Varoitus: Voidaan kayttaa FCAW-
SS - prosessissa.

SMAW (MMA)-prosessi.

(%
A\ VAROITUS

Kun koneeseen kytketdan uudelleen virta, kaytton
voidaan ottaa edellinen kaytdssa ollut hitsausprosessi.

& VAROITUS
Jos painiketta painetaan GMAW-prosessin aikana,
positiivisiin lahtonapoihin tulee virta.

& VAROITUS
SMAW- prosessin aikana lahtdnavoissa on myds virta.

Suomi



4. Saadinohjaus: Hitsaus prosessista riippuen,
talla saatimella ohjataan:

GMAW-
prosessi

Induktanssi: Kaarta saadetaan
talla nappulalla. Jos arvo

on suurempi, kaari on
pehmeampi ja hitsauksessa
syntyy vahemman roiskeita.

SMAW —
prosessi

KAARIVOIMA: Hitsausvirran
voimakkuutta lisataan
hetkellisesti oikosulkusillan
poistamiseksi puikon

ja tybkappaleen valilta.

® D

5. WFS/Kuuma startti-sdatd: Hitsausprosessista
riippuen talla saatimella saadetaan:

GMAW- Hitsauslangan syétténopeus

prosessi WES: Prosentuaalinen arvo
hitsauslangan normaalista
syottdnopeudesta.

SMAW KUUMASTARTTI:

- st Prosentuaalinen arvo

prosessi “VEL’ hitsausjannitteen

nimellisarvosta kaarihitsauksen
aloitusjannitetta kaytettaessa.
Saatimelld sdadetaan lisatyn
jannitteen tasoa ja se helpottaa
kaarihitsauksen
aloitusjannitteen maaritysta.

6. Hitsauksen antojannite/virran sadaténappula:
Hitsausprosessista riippuen talla saatimella
saadetaan:

GMAW- Talla saatimella [6] saadetaan

prosessi hitsauksen kuormajannitetta
(myds hitsauksen aikana).

SMAW — Talla saatimella [6] sdadetaan

prosessi hitsausvirta (my06s hitsauksen
aikana).

7. EURO-pistoke: Hitsauspistoolin kytkemiseksi
(GMAW-/ FCAW-SS-prosessi).

8. Hitsausvirtapiirin positiivisen 1dhddn
+ istukka: Johdolla/ maadoitusjohtimella
varustetun puikonpitimen kytkentaan.

9. Hitsausvirtapiirin negatiivisen lahdén
M— istukka: Johdolla/ maadoitusjohtimella
varustetun puikonpitimen kytkentaan.

10. Vasen saadin: Saataa nayton [13] vasemmassa
ylakulmassa olevan parametrin arvoa.

11. Oikea saadin: Saataa nayton [13] oikeassa
ylakulmassa olevan parametrin arvoa.

12. Saaténappula: Talld nappulalla muutetaan
kaytettavaa hitsausmenetelmaa ja hitsausasetuksia.

13. Nayttd: Tassa nakyvat hitsausprosessin parametrit.

14. Kayttajan painike (vasen): Painikkeen toiminnoksi
voidaan maarittaa:

¢ Edistyneiden toimintojen valikko:
e Tuo esiin edistyneiden toimintojen valikon

Suomi

(oletus)

Tuo esiin kayttajan muistiasetukset.

Induktanssi.

Toimii WFS-tilassa.

Jélkipalo.

e Yksinkertainen valikko — vaihtaa yksinkertaisen
valikon edistyneiden toimintojen valikoksi.

15. Poistu-painike (oikealla):

e Peruuttaa toiminnon/poistumisvalikko.

e Lukitsee ja vapauttaa paneelin painikkeita (paina
painiketta ja pida sita alhaalla 4 sekunnin ajan).

AL

s
2

Kuva 3.

16. Virtakytkin ON/OFF (1/O): Saatelee koneen
ottotehoa. Varmista, ettd virtaldhde on kytketty
verkkovirtaan ennen kuin kytket laitteeseen virran
("I"). Sen jalkeen kun ottoteho on kytketty
ja virtakytkin kdannetty on-asentoon, merkkivalo
syttyy ilmaisten etta kone on hitsausvalmiudessa.

_@ 17. Kaasuliitin: Kaasujohdon liitin.

18. Liittimella varustettu virtajohto (2m): Liittimella
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varustettu virtajohto on vakiovaruste. Kytke virtajohto 24. Napaisuuden vaihdon suojakansi.
verkkovirtaan ennen virran kytkemista.

M /7 25. Napaisuuden vaihdon riviliitin (GMAW-, FCAW-SS-
| L 2] /S prosessiin): Tassa riviliittimessa voidaan asettaa
V1= . - = (_(/ / hitsauksen napaisuus (+, -), joka mainitaan

Ec ole ( hitsauspitimen yhteydessa.

/!\, VAROITUS
Positiivinen (+) napaisuus asetetaan tehtaalla.

& VAROITUS
Tarkista kaytettavien elektrodien ja hitsauslankojen
napaisuus ennen hitsaamista.

oilg

Mikali napaisuus on vaihdettava, kayttajan tulee:

e Sammuttaa kone.

o Maarittda hitsauksessa kaytettavan langan
napaisuus. Tarkista asia puikkojen tiedoista.
Irrottaa riviliittimen suojakansi [24].

¢ Rivilittimessa [25] olevan johdon p&an ja
maakaapelin kiinnitys ovat taulukossa 1 tai
taulukossa 2 esitetyn kuvan mukainen.

e Aseta rivilittimen suojakansi takaisin paikalleen.

T
/7 i
i

il o

/1\ VAROITUS
Kuva 4. Hlt_sauksen aikana koneen on oven oltava taysin
suljettuna.
19. Maakaapeli.
) A\ varorTus
20. Langan syottolaite (GMAW-, FCAW-SS- prosessi): Ala yrita siirtaa laitetta hitsauksen aikana.

2-kelainen langansyéttdlaite.

21. Hitsauslanka (GMAW-/FCAW-SS-hitsaukseen).

22. Kelalla oleva hitsauslanka (GMAW-/FCAW-SS-
hitsaukseen): Laitteeseen ei kuulu kelalla olevaa
hitsauslankaa.

23. Hitsauslankakelan tuki: Enintédan 5 kg painavat kelat.
Voidaan kayttdad 51 mm:n karalle sopivia muovisia,
teraksisia ja kuitukeloja.

Taulukko 1.

Positiivinen napaisuus
(tehdasasetus)
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Taulukko 2.

Negatiivinen napaisuus

\

\

[
\

‘ .
W
5

A\
\

Hitsauslangan lisaaminen

Sammuta kone.

Avaa koneen sivuovi.

Irrota holkin kiinnityskansi.

Aseta kela siten, etta lanka [22] on holkilla siten etta

kela pydrii vastapaivaan kun hitsauslankaa [21]

sybtetdan langansyoéttolaitteeseen.

e Varmista, etta kelan kohdistustappi menee kelassa
olevaan kiinnitysreikaan.

¢ Kierra holkin kiinnityskansi takaisin paikalleen.

¢ Asenna syéttorulla, jonka ura on samanlevyinen kuin
langan lapimitta.

¢ Irrota hitsauslangan paa ja leikkaa taivutettu paa
siten, ettei siina ole sarmia.

/!\, VAROITUS
Hitsauslangan terava paa saattaa aiheuttaa vammoja.

e Pyodrita lankakelaa vastapaivaa ja syota langan paa
langansyéttolaitteeseen Euro-liittimeen saakka.

e Saada langansyottolaitteen kelaan kohdistama
voima oikein.

Holkin jarrutusmomentin saadot

Jotta hitsauslanka ei paase vahingossa kelautumaan,
on holkki varustettu jarrulla.

Saadot tehdaan jarrun M8-saatéruuvilla, joka 16ytyy
holkin rungon sisapuolelta kun holkin kiinnityskansi
on avattu.

26. Kiinnityskansi.
27. M8-saatdruuvin saato.
28. Puristusjousi.

Suomi

Kaantamallad M8-saatdruuvia myotapaivaan jousen
jannitys lisdantyy ja voit lisata jarrutusmomenttia.

Kaantamalla M8-saatoruuvia vastapaivaan jousen
jannitys vahenee ja voit pienentaa jarrutusmomenttia.

Suoritettuasi saadon, kiinnita kiinnityskansi takaisin
paikalleen.

Rullien puristusvoiman saato

Painevarsi saatelee syottokelojen lankaan kohdistamaa
voimaa.

Painevoimaa saadetaan kaantamalla sdatdmutteria
myo6tapaivaan, mikali painetta halutaan lisata

ja vastapaivaan, mikali painetta halutaan vahentaa.
Painevarren voiman oikea saato takaa parhaan
mabhdollisen hitsaustuloksen.

/!\, VAROITUS
Mikali kelapaine on liian alhainen, rulla liukuu langan
paalla. Mikali paine on liian suuri, lanka saattaa vaantya,
mika aiheuttaa ongelmia hitsauspistoolissa. Paineen
voima tulee saataa oikein. Vahenna painetta hitaasti
siten, etta lanka lahtee liukumaan syé6ttokelalla ja lisaa
sen jalkeen painetta hitaasti kaantamalla saatémutteria
yhden kierroksen.

Hitsauspuikkolangan syotto

hitsauspolttimeen

e Sammuta hitsauskone.

o Kiinnita hitsauksessa tarvittava pistooli euroliittimeen.
Pistoolin ja hitsauskoneen nimellisparametrien tulee
olla yhteensopivat.

e Irrota suutin pistoolista ja kosketinkarjesta tai
suojakarjesta ja kosketinkarjesta. Suorista sen
jalkeen pistooli.

Kaynnista hitsauskone.
Purista pistoolin laukaisinta kunnes lanka tulee ulos
kierteisesta paasta.

¢ Kun laukaisin vapautetaan, langan ei tulisi kelautua
takaisinpain.

Saada kelajarrun teho oikein.

e Sammuta hitsauskone.
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e Asenna tarvittava kosketinkarki paikalleen.

e Hitsausprosessista ja pistoolityypista riippuen,
asenna joko suutin (GMAW-prosessi) tai suojakansi
(FCAW-SS).

& VAROITUS
Suojaa silmasi ja pida katesi poissa pistoolin paasta kun
lanka tulee ulos pistoolin kierteisesta paasta.

Syottokelojen vaihto

/!\, VAROITUS
Sammuta hitsauslaitteen virtalaite ennen syéttokelojen
asentamista tai vaihtoa.

PRESTOMIG 185MP and PRESTOMIG 210MP-
hitsauskoneet on varustettu Iapimitaltaan 0,8 mm:n ja
1,0 mm:n teraslangan syottkelalla. Muita lankakokoja
varten

on saatavilla syottokelapakkauksia (katso luku
"Lisatarvikkeet") ja noudata ohjeita:

Sammuta hitsauskone.

Vapauta painekelan vipu [30].

Irrota kiinnityskansi [29].

Vaihda syéttokelat [31] yhteensopiviksi kaytettavan
langan kanssa.

Kuva 6.

¢ Ruuvaa kiinnityskansi paikalleen [29].

Kaasuliitos

Koneeseen on asennettava asianmukaisella
virtaussaatimella varustettu kaasusylinteri. Sen jalkeen
kun olet asentanut virtaussaatimella varustetun
kaasusylinterin turvallisesti paikalleen, kytke kaasuletku
saatimesta koneen kaasunsyottoliittimeen. Katso
kuvan 3 kohtaa [17].

/!\, VAROITUS
Hitsauskoneessa voidaan kayttaa kaikkia soveltuvia
suojakaasuja kuten hiilidioksidi-, argon- ja
heliumkaasuja, joiden maksimipaine voi 5,0 baaria.

Hitsaus GMAW- tai FCAW-SS-

prosessilla

PRESTOMIG 185MP - ja PRESTOMIG 210MP -koneita
voidaan kayttdd GMAW- ja FCAW-SS -prosessissa.
PRESTOMIG 210MP -kone on varustettu synenergisella
GMAW-prosessilla.

PRESTOMIG 185MP- tai PRESTOMIG 210MP-koneisiin
ei kuulu GMAW- tai FCAW- SS-hitsauksessa tarvittavaa
pistoolia. Se on ostettavissa erikseen. (katso
"Lisavarusteet"-luku)

Suomi

Koneen valmistelu GMAW- tai FCAW-

SS-hitsausta varten

Hitsauksen aloitus GMAW- tai FCAW-SS- prosessissa:

o Maarita hitsauksessa kaytettavan langan napaisuus.
Tarkista asia lankojen tiedoista.

o Kytke GMAW/FCAW-SS prosessissa kaytettava
kaasujaahdytetyn pistoolin sy6ttéliitin
Euro-liittimeen [7].

o Kaytettdvasta langasta riippuen, kytke maakaapeli
[19] 1ahtdliittimeen [8] tai [9]. Katso [25]
kohta — napaisuuden vaihdon riviliitin.

¢ Kiinnitd maadoitusjohto maadoituspuristimella
tyOkappaleeseen.

e Asenna tarvittava hitsauslanka paikalleen.

Asenna tarvittava syo6ttokela paikalleen.
Varmista tarpeen vaatiessa (GMAW-prosessi),
ettd suojakaasu on kytketty.

e Kaynnista kone.

Paina pistoolin laukaisinta syottadksesi lankaa
pistoolin 1&pi kunnes lanka tulee ulos kierteisesta
paasta.

Asenna tarvittava kosketinkarki paikalleen.
Hitsausprosessista ja pistoolityypista riippuen,
asenna joko suutin (GMAW-prosessi) tai suojakansi
(FCAW-SS).

Sulje vasemmanpuoleinen paneeli.

Hitsauskone on nyt hitsausvalmis.

¢ Voit aloittaa hitsauksen. Noudata hitsatessasi
tyoterveyden ja —turvallisuuden periaatteita.

GMAW- tai FCAW-SS-prosessin kaytto

manuaalitilassa
Hitsauskoneesta riippuen, manuaalitilassa voidaan
asettaa:

PRESTOMIG 185MP

¢ Hitsauksen lahtdjannite
e WFS
e Induktanssi

PRESTOMIG 210MP
Edistyneiden toimintojen

Yksinkertainen valikko

valikko
e Hitsauksen e Hitsauksen
Iahtojannite lahtéjannite
e WFS e WFS
e 2-vaihe/4-vaihe o Jalkipalo
o Kayttd WFS-tilassa
e Pisteaika
e Esivirtausaika/

Jalkivirtausaika
2-vaihe/4-vaihe
e Induktanssi

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.

e 2-vaiheinen liipaisimen kaytté kaynnistaa ja
pysayttaa hitsauksen reagoiden valittomasti
lipaisimen painamiseen. Hitsausprosessi
on kaynnissa pistoolin painamisen aikana.

¢ 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka liipaisin
vapautetaan. Hitsaus loppuu kun liipaisinta
painetaan uudelleen. 4-vaihetilassa voidaan tehda
pitkia hitseja.

& VAROITUS
4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.
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Takaisinpaloaika on aikamaara, jonka hitsauksen
antovirta jatkuu sen jalkeen kun langan syoéttolaite
lopettaa langan sy6ttamisen. Se estaa langan
tarttumisen sulaan ja valmistelee langan p&an valmiiksi
seuraavan kaaren syttymista varten.

Kaytto WFS-tilassa talla sdadetdan langan
syoéttdnopeus alkaen hetkesta, jolloin liipaisinta
painetaan kaaren syttymiseen asti.

Pisteajastin talla sdadetaan aikaa, jonka hitsaus jatkuu
vaikka liipaisinta vedetaan edelleen. Tama toiminto
ei toimi liipaisimen 4-vaihetilassa.

/!\, VAROITUS
Pisteajastin ei toimi liipaisimen 4-vaihetilassa.

Esivirtausaika talla sdadetaan aikaa, jolloin suojakaasu
virtaa sen jalkeen kun liipaisinta on painettu, ennen
langan syo6ttoa.

Jalkivirtausaika talla sdadetaan aikaa, jolloin
suojakaasu virtaa sen jalkeen kun hitsauksen syéttovirta
sammutetaan.

GMAW-hitsaus synenergisessa tilassa
(vain PRESTOMIG 210MP)

Synenergisessa tilassa, kayttaja ei voi sdataa hitsauksen
lahtojannitetta, vaan koneen ohjelma saataa oikean
lahtéjannitteen. Téma arvo otetaan kayttéon niiden
koneeseen syotettyjen tietojen (syobttodtiedot) perusteella:

PRESTOMIG 210MP

Yksinkertainen valikko

Edistyneiden toimintojen

valikko
o Lankatyyppi e Lankatyyppi
(materiaali) (materiaali)
e Langan lapimitta e Langan lapimitta
e Kaasu e Kaasu

Hitsauksen laht6jannitettd voidaan muuttaa kayttgjien
asettamien parametrien perusteella:

PRESTOMIG 210MP

Yksinkertainen valikko

Edistyneiden toimintojen
valikko

e WFS
e Hitsausvirta
e Materiaalin paksuus

e WFS
e Hitsausvirta
e Materiaalin paksuus

Hitsauksen laht6jannitetta voidaan tarpeen vaatiessa
saataa + 2V oikeanpuoleisella saatimella [11].
Taman lisaksi kayttaja voi manuaalisesti asettaa:

PRESTOMIG 210MP

Yksinkertainen valikko

Edistyneiden toimintojen
valikko

Ei saatdomahdollisuuksia

Jalkipalo

Kayttd WFS-tilassa
Pisteajastin
Esivirtausaika/
Jalkivirtausaika
2-VAIHE/4-VAIHE
e Induktanssi

2-vaihe - 4-vaihe vaihtaa pistoolin liipaisimen toimintaa.
e 2-vaiheinen liipaisimen kayttd kaynnistaa

Suomi

ja pysayttaa hitsauksen reagoiden valittémasti
liipaisimen painamiseen. Hitsausprosessi
on kaynnissa pistoolin painamisen aikana.
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e 4-vaihetilassa voit jatkaa hitsaamista vaikka
liipaisin vapautetaan. Hitsaus loppuu kun
liipaisinta painetaan uudelleen. 4-vaihetilassa
voidaan tehda pitkié hitseja.

@ VAROITUS
4-vaihetta ei voida kayttaa pistehitsauksessa.

Takaisinpaloaika on aikamaara, jonka hitsauksen
antovirta jatkuu sen jalkeen kun langan syéttolaite
lopettaa langan sy6ttamisen. Se estaa langan
tarttumisen sulaan ja valmistelee langan p&an valmiiksi
seuraavan kaaren syttymista varten.

Kaytto WFS-tilassa talla saadetaan langan
syoéttdnopeus alkaen hetkesta, jolloin liipaisinta
painetaan kaaren syttymiseen asti.

Pisteajastin talla sdadetdan aikaa, jonka hitsaus jatkuu
vaikka liipaisinta vedetaan edelleen. Tama toiminto
ei toimi liipaisimen 4-vaihetilassa.

/Y\ vAROITUS
Pisteajastin ei toimi liipaisimen 4-vaihetilassa.

Esivirtausaika talla sdadetaan aikaa, jolloin suojakaasu
virtaa sen jalkeen kun liipaisinta on painettu, ennen
langan syo6ttoa.

Jalkivirtausaika talla sdadetaan aikaa, jolloin
suojakaasu virtaa sen jalkeen kun hitsauksen syo6ttovirta
sammutetaan.

Puikkohitsausprosessi

PRESTOMIG 185MP- tai PRESTOMIG 210MP-koneissa
ei ole SMAW-prosessissa tarvittavaa puikonpidinta,
mutta se on saatavissa erikseen.

Hitsauksen aloitus SMAW- prosessissa:

e Sammuta ensin kone.

o Maarita hitsauksessa kaytettadvan puikon napaisuus.
Tarkista asia puikon tiedoista.

o Kaytettdvasta langasta riippuen, kytke
maakaapeli [19] ja puikonpidike lahtoliittimeen [8]
tai [9] ja lukitse ne. Katso taulukko 3.

Taulukko 3.
Lahtoliitin
Johdolla varustettu
~ puikonpidin SMAW- [8] +
L hitsaukseen
n O
o
é Maakaapeli [9] —
E Johdolla varustettu
<| | puikonpidin SMAW- [9] —
Z Y hitsaukseen
]
Maakaapeli [8] +

¢ Kiinnitd maadoitusjohto maadoituspuristimella
tydkappaleeseen.

Asenna tarvittava puikko puikonpitimeen.
Kaynnista hitsauskone.

Hitsausparametrien asetus.

Hitsauskone on nyt hitsausvalmis.

Voit aloittaa hitsauksen. Noudata hitsatessasi
tyoterveyden ja —turvallisuuden periaatteita.
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Hitsauskoneesta riippuen kayttaja voi asettaa seuraavat
toiminnot:

PRESTOMIG 185MP

e Hitsausjannite
e KUUMASTARTTI (HOT START)
¢ KAARIVOIMA

PRESTOMIG 210MP

Yksinkertainen valikko Edlstynelden toimintojen
valikko
¢ Hitsausjannite e Hitsausjannite
e Virtajohdon Virtajohdon
syéttdjannitteen syottéjannitteen
kytkeminen/ kytkeminen/
sammutus sammutus
e KUUMASTARTTI
(HOT START)
¢ KAARIVOIMA

GTAW (TIG)-prosessi

(vain PRESTOMIG 210MP)

PRESTOMIG 210MP-hitsauslaitetta voidaan kayttaa
GTAW (TIG)- prosessiin DC (-). Kaaren sytytys voidaan
tehda vain raapaisu-TIG-menetelmalla (kosketussytytys
ja raapaisusytytys).

PRESTOMIG 210MP-koneeseen ei kuulu GTAW-
prosessissa kaytettavaa poltinta, mutta se on saatavissa
erikseen. Katso luku "Lisavarusteet".

GTAW —prosessin aloittaminen:

e Sammuta ensin kone.

Kytke GTAW -poltin Iahtéliittimeen [9].

Kytke maadoitusjohto lahtdliittimeen [8].
Kiinnitd maadoitusjohto maadoituspuristimella
tybkappaleeseen.

Asenna oikea wolframipuikko GTAW-polttimeen.
Kéynnista kone.

Hitsausparametrien asetus.

Hitsauskone on nyt hitsausvalmis.

Voit aloittaa hitsauksen. Noudata hitsatessasi
tyoterveyden ja —turvallisuuden periaatteita.

GTAW (TIG)-hitsauksessa kayttaja voi maarittaa
seuraavat toiminnot:

SPEEDTED 210MP
Edistyneiden toimintojen

Yksinkertainen valikko

valikko
¢ Hitsausjannite e Hitsausjannite
e Virtajohdon e Virtajohdon

syé6ttéjannitteen
kytkeminen/
sammutus

syoéttéjannitteen
kytkeminen/
sammutus
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Muisti — tallenna, ota kayttoon, poista
(vain SEEDTEC 210MP)

PRESTOMIG 210MP —koneessa voidaan tallentaa, ottaa
kayttdon tai poistaa parametriasetuksia. Kayttajalla

on kaytettavissdan 9 muistia.

Prosessin asetusten tallennus, kayttéon otto ja poisto
voidaan tehda PRESTOMIG 210MP-koneen
edistyneiden toimintojen valikossa.

Virheilmoitus (vain PRESTOMIG
210MP)

Ota yhteys tekniseen huolto keskukseen tai Lincoln
Electriciin, mikali PRESTOMIG 210MP-koneen nayttéon
ilmestyy kuvan 7 tai vastaava mukainen ilmoitus.

N

001

Kuva 7.
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PRESTOMIG 210MP-koneen opastusnayton merkinnat

Kayttajan kayttoliittyman kuvaus "Pikaopas"-luvussa

Hitsausprosessin valinta

SMAW (MMA)-hitsaus

Yksinkertainen valikko

Jalkipalo

Manuaalinen GMAW
(MIG/MAG)-hitsaus

Kirkkaustaso

FCAW-S ; ; I .
- T " FCAW:- itsesuojattu ! 7 Ohjelmisto- ja
Olo. Kaytt WFS-tilassa - ."pz manuaalinen hitsaus laitteistotietojen katselu
o : GMAW (MIG/MAG) o -
t1 b Esivirtausaika - ._.ﬁ.. synereginen hitsaus Kayttajan painike

Jalkivirtausaika

Prosessin valinta
numeron perusteella

Toiminnon peruutus

. . ON Lahtojannitteen valinta
_ﬁﬂ_ Induktanssi Kaasun valinta © (vain TIG/MMA)
. . Lankatyypin valinta OFF Lahtéjannitteen katkaisu
Pistehitsausasetus (materiaali) @ @

(vain TIG/IMMA)

s00

W% &

Pisteajastin

Lankakoon valinta
(lapimitta)

Paneelin avaus

@OFF

Pistehitsauksen

Pistoolin liipaisimen
toiminnon valinta

Paneelin avaus koodilla

eee [SEMMULS (2-vaihe/4-vaihe) d\
l t 2- vaihe Ohjelmointi ja valmistelu t Kuumastartti (Hot Start)
=
H H 4- vaihe Pa_neelln_ Dl Kaarivoima
— lukitseminen/avaus
Muisti Paneelin lukitseminen v Jannitteen saato

Muistin tallennus

Paneelin lukitseminen
koodilla

Hitsausmateriaalin
paksuus

o
Cu

Muistin kayttdon otto
(kayttajan muisti)

Tehdasasetusten
palautus

Hitsausvirta

®™

®
.

Muistin tyhjennys

B IPSNIUICHCISIE

Valikon valinta
(yksinkertainen/
edistyneet toiminnot)

Langansydttolaitteen
nopeus (WFS)

1#

GTAW (TIG)-hitsaus

Edistyneiden toimintojen
valikko

Huolto

/!\, VAROITUS

Kaikissa huoltoon, muutoksiin tai huoltoon liittyvissa

asioissa suositellaan yhteydenottoa Iahimpaan tekniseen

huolto keskukseen tai Lincoln Electric-huoltoon.

Korjauksen tai muutoksen, jonka on tehnyt ei-valtuutettu

huolto, mitatoi valmistajan myontaman takuun.

Havaitut viat tulee raportoida ja korjata valittdmasti.

Rutiinihuolto (joka paiva)
e Tarkista tyOkaapeleiden ja virtalahteen kaapelin
eristysten kunto ja liitdnnat. Mikali havaitset

eristevikoja, vaihda kaapelit valittémasti.

Suomi

o Poista roiskeet hitsauspistoolin suuttimesta. Roiskeet
voivat haitata suojakaasuvirtausta kaaritilaan.
e Tarkista pistoolin kunto: vaihda jos on tarpeen.

Tarkista jadhdytintuulettimen kunto ja toiminta. Pida
ilmasaleikk6 puhtaana.

Maaraaikaishuolto (joka 200:s ty6tunti, mutta
vahintdan kerran vuodessa)
Suorita rutiinihuolto ja lisaksi:

¢ Pida kone puhtaana. Kayta kuivaa
(ja matalapaineista) puhallusilmaa, poista
pély koneen ulkopinnoilta ja sisapuolelta.

e Tarpeen vaatiessa puhdista ja kirista kaikki

hitsausliittimet.

10
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Huollon tarve voi riippua ymparistésta, johon kone & VAROITUS

on sijoitettu. Verkkokaapeli pitaa irrottaa ennen huoltoa ja korjausta.
) /'\ VAROITUS Suorita jokaisen korjauksen jalkeen tarpeelliset testit
Al& koske osiin, joissa on sahkdvirta. turvallisuuden takaamiseksi.

@ VAROITUS

Paakytkin pitaad avata seka verkkokaapeli irroittaa ennen
huoltoa ja korjausta

Elektromagneettinen yhteensopivuus (EMC)

11/04
Tama kone on suunniteltu voimassa olevien direktiivien ja standardien mukaan. Kuitenkin se saattaa tuottaa
elektromagneettista hairiéta, joka voi vaikuttaa muihin jarjestelmiin, kuten telekommunikaatioon (puhelin, radio,
ja televisio) ja turvajarjestelmiin. Nama hairit voivat aiheuttaa turvaongelmia niihin liittyvissa jarjestelmissa.
Lue ja ymmarra tdma kappale eliminoidaksesi tai vahentdaksesi koneen kehittdmaa elektromagneettisen hairion maaraa.

VAROITUS: Tama kone on tarkoitettu toimimaan teollisuusymparistéssa. Jos konetta kaytetaan kotiolo-

suhteissa on valttdamatontd huomata muutama asia mahdollisten hairididen varalta. Kone on asennettava

ja sita on kaytettava taman kayttbohjeen mukaan. Jos elektromagneettisia hairiéita ilmenee, kayttajan

on ryhdyttava korjaaviin toimenpiteisiin niiden eliminoimiseksi, tarpeen vaatiessa Lincoln Electricin
avustuksella.

Ennen koneen asentamista, kayttajan on tarkistettava tydalue laitteista, joihin voi tulla virhetoimintoja
elektromagneettisten hairididen takia. Ota huomioon seuraava:

e Syottd- ja hitsauskaapelit, ohjauskaapelit, puhelinkaapelit, jotka ovat tyéalueen ja koneen lahella.

Radio ja/tai televisiovastaanottimet ja Iahettimet. Tietokoneet ja tietokoneohjatut laitteet.

Teollisuusprosessien ohjaus-, ja turvalaitteet. Mittaus-, ja kalibrointilaitteet.

Henkilokohtaiset ladkinnalliset laitteet, kuten sydamentahdistin tai kuulokoje.

Tarkista tydalueen laitteiden elektromagneettinen immuniteetti. Kayttajan on oltava varma, etta laitteisto tydalueella
on yhteensopiva. Tama voi vaatia lisdsuojaustoimenpiteita.

e Tydalueen mitat riippuvat alueen rakenteesta ja muista toiminnoista.

Pyri vahentdmaan elektromagneettisia hairiditd seuraavien ohjeiden avulla:

o Liitd kone verkkoon tdman ohjeen mukaisesti. Jos hairidita iimenee, voi olla syyta tehda lisdtoimenpiteita, kuten
sy6ttoon jarjestetty suodatus.

¢ Hitsauskaapelit pitaisi pitdd mahdollisimman lyhyina ja yhdessa. Jos mahdollista yhdista tydkappale maahan
hairididen vahentamiseksi. Kayttajan on varmistuttava, ettei tydkappaleen liittdminen maahan aiheuta ongelmia tai
vaaraa henkilékunnalle tai laitteille.

o Kaapeleiden suojaaminen tydalueella voi vahentaa elektromagneettista sateilya tydalueella. Tama voi olla tarpeen
joissakin tilanteissa.

& VAROITUS
Luokan A laite ei ole tarkoitettu asuintiloihin, joissa on yleinen matalajanniteverkko. Voi olla vaikeuksia turvata
elektromagneettinen yhteensopivuus naissa tiloissa seurauksena johtuneista ja myos sateilyista hairidista.

> NG

1\ vaROITUS
Laajan elektromagneettisen kentan kohdalla hitsausvirta saattaa vaihdella.

/!\ VAROITUS
Tama laite tayttaa IEC 61000-3-12-normin vaatimukset.
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Tekniset Tiedot

NIMI TIEDOT
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
VIRRANSYOTTO
185MP 210MP
Sy6ttéjannite Us 230 Vac + 10%, 1-vaihe | 115 Vac + 10%, 1-vaihe | 230 Vac + 10%, 1-vaihe
Taajuus 50/60 Hz 50/60 Hz
Teho ampeereina limax 27A 23A 27A
Syottdteho nimeliistehojaksolla (40°C) kl?éflr;i\{lgﬁaiime kuzéslr;i\t/lgﬁaigme kl?éflr;i\{lgﬁaiime
CoSs ¢ 0,99 0,99
EMC-ryhma / Luokka /A /A
NIMELLISTEHO
Kuormitusaikasuhde
Lepojannite 40°C Hitsausvirta Lahtojannite
(perustuu 10 min. jaksoon)
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
185MP FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 vdc
GMAW 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
230Vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 51 Vvdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vde 60 140A 15,6 Vdc
210MP 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAw-ss| SiVde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW | 51 vde 60 87A 18,3 Vdc
115Vac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW | 51vde 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW 51 Vvdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
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HITSAUSVIRTA-ALUE
GMAW FCAW-SS Puikkohitsaus GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 - 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 - 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
SUOSITELLUT KAAPELI- JA SULAKEKOOT
Sulakkeen tai katkaisijan koko Virtakaapeli
185MP- . . o
>10MP Tyyppi B 16A (Tyyppi B 25A)** 3-johtiminen, 2,5mm?2
MITAT
Paino Korkeus Leveys Pituus
185MP-
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
LANGAN PAKSUUS / LANGANSYOTTOLAITTEEN NOPEUSALUE
WFS-nopeus L'Sa?élztzt:?mat Alumiinilangat: Taytetyt langat:
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6 1.0 - 09+1.1
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 1.0 0.9+1.1
. Kayttdympariston kosteus i e o
Suojausluokka (t=20°C) Kayttélampdotila Varastointilampétila
IP23 <95% -10°C - +40°C -25°C - 55°C

** Kaytettdessa maximi hitsausvirtaa 1,>160A on liitdntékaapeliin asennettava 16A pistoke.

WEEE

07/06

Ala havitd sahkélaitteita sekajatteiden mukana!
Noudatettaessa Euroopan Unionin Direktiivia 2012/19/EY Sahkolaite- ja Elektroniikkajatteesta

— (WEEE) ja toteutettaessa sita sopusoinnussa kansallisen lain kanssa, sahkoélaite, joka on tullut

g elinkaarensa paahan pitaa kerata erilleen ja toimittaa sahko- ja elektroniikkaromujen

A kerdyspisteeseen. Lisatietoja taman tuotteen kasittelysta, keradmisesta ja kierratyksesta saa kunnan
ymparistoviranomaisilta.

I\ qottamalla tata Euroopan Unionin direktiivid, autat torjumaan haitallisia ymparisto-
ja terveysvaikutuksia!
Varaosaluettelo

12/05

Osaluettelo, lukuohje
o Ala kéyta tata osaluetteloa koneeseen, jonka koodinumero ei ole listassa. Ota yhteytta Lincoln Electric huolto-

osastoon mista tahansa koodista, joka ei ole listassa.
e Voit asennuskuvan ja alla olevan taulukon avulla maarittda, missa osa sijaitsee.

Kayta vain osia, jotka on merkitty "o" -merkilla asennussivua ilmoittavassa sarakkeessa (# osoittaa tahan
painokseen tehdyn muutoksen).

Lue ensiksi ylla olevat ohjeet, katso sen jalkeen "Spare Part"-listaa, joka toimitetaan koneen mukana. Lista sisaltéa
kuvalla varustetun varaosalistan.

Sahkokaavio

Katso "Spare Part"-listaa, joka toimitetaan koneen mukana.

Suomi
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Varusteet

W10429-15-3M

Kaasujaahdytteinen pistooli LGS2 150 G-3.0m GMAW prosessia varten —
3m.

W10429-24-3M

Kaasujaahdytteinen pistooli LGS2 240 G-3.0m GMAW prosessia varten —
3m.

W10429-25-3M

Kaasujaahdytteinen pistooli LGS2 250 G-3.0m GMAW prosessia varten —
3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Johdolla varustettu puikonpidin SMAW-prosessia varten - 3 m.

W000260684

WELDLINE johtosarja SMAW —prosessia varten
e Johdolla varustettu puikonpidin SMAW-prosessia varten - 3 m.
e Maakaapeli - 3m.

KIT-200A-25-3M

Johtosarja SMAW —prosessia varten
e Johdolla varustettu puikonpidin SMAW-prosessia varten - 3 m.
e Maakaapeli - 3m.

KIT-200A-35-5M

Johtosarja SMAW —prosessia varten
e Johdolla varustettu puikonpidin SMAW-prosessia varten - 5 m.
e Maakaapeli - 5m.

Syottokelat 2 kelaa varten

Lisdaineettomat langat:

KP14016-0.8 Vv0.6/V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0
Alumiinilangat:
KP14016-1.2A U1.0/U1.2
Taytetyt langat:
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1

Suomi
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OBRIGADO por ter escolhido a QUALIDADE dos produtos Lincoln Electric!

¢ Verifique se o equipamento e a embalagem estéo isentos de danos. Qualquer reclamacgao relativa a danos
materiais no transporte devera ser comunicada imediatamente ao revendedor.

e Para futura referéncia, registe a seguir as informacgées para identificagéo do seu equipamento.
O modelo, o cddigo e o numero de série podem ser consultados na placa de caracteristicas da maquina.

Modelo:

iINDICE PORTUGUES

Seguranga
Introducgéo
Instrugdes de Instalagdo e para o Operador..

Compatibilidade ElectromagnétiCa (CEM) ........ooo ittt e e e e e ettt e e e e e e e snbbreeeeaeeeanes 11
Especificagbes Técnicas
REEE (WEEE).......cccccoveennne..

PEGaS SODIESSAIENIES ... .o ——————————————
Esquema de LigagO0es EIECIICAS. .........uii ittt b e e bt e e et e e s b e e e bt e st e e b as 13
Acessorios
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Seguranca

11/04

& AVISO

Este equipamento deve ser usado por pessoas qualificadas. Os procedimentos de instalagédo, operagdo, manutencao
e reparagao devem ser realizados somente por pessoas qualificadas. Antes da utilizacdo do equipamento, este manual
deve ser lido e compreendido na integra. O incumprimento das instru¢des deste manual pode causar lesdes corporais
graves, morte ou danos no equipamento. Leia e compreenda as explicagdes que se seguem sobre os simbolos

de aviso. A Lincoln Electric ndo se responsabiliza por danos causados por uma instalagao incorrecta, manutengao
inadequada ou utilizagado anormal.

AVISO: este simbolo indica que é necessario seguir as instrugdes para evitar lesdes corporais graves,
morte ou danos no equipamento. Proteja-se a si proprio e a terceiros da possibilidade de ferimentos
graves ou morte.

LER E COMPREENDER AS INSTRUCOES: antes da utilizagéo do equipamento, este manual
deve ser lido e compreendido na integra. A soldadura por arco pode ser perigosa. O incumprimento
das instru¢des deste manual pode causar ferimentos graves, morte ou danos no equipamento.

POSSIBILIDADE DE MORTE POR CHOQUE ELECTRICO: o equipamento de soldadura gera altas
tensdes. Nao toque no eléctrodo, no grampo de trabalho nem em pecas de trabalho ligadas quando
0 equipamento esté ligado. Isole-se do eléctrodo, do grampo de trabalho e das pegas de trabalho
ligadas.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: antes de proceder a qualquer intervengéo neste equipamento,
desligue a corrente de alimentagdo através do interruptor correspondente na caixa de fusiveis.
Ligue este equipamento a terra em conformidade com as normas eléctricas locais.

EQUIPAMENTO ELECTRICO: inspeccione regularmente os cabos de alimentagéo, do eléctrodo
e do grampo de trabalho. Se houver algum dano no isolamento, substitua imediatamente o cabo.
Nao coloque o suporte do eléctrodo directamente na mesa de soldadura nem em qualquer outra
superficie em contacto com o grampo de trabalho, para evitar o risco de ignigdo acidental do arco.

CAMPOS ELECTRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS: a passagem de corrente
eléctrica por um condutor gera campos electromagnéticos (EMF). Os campos EMF podem interferir
com alguns pacemakers, pelo que os soldadores que possuam um devem consultar um médico
antes de utilizar este equipamento.

CONFORMIDADE CE: este equipamento esta em conformidade com as directivas da Unido Europeia.

RADIACAO OPTICA ARTIFICIAL: de acordo com os requisitos da Directiva 2006/25/CE e da Norma
EN 12198, o equipamento & da categoria 2. Este facto torna obrigatéria a adopg¢ao de Equipamento
de Protecgéao Individual (EPI), dotado de filtro com um grau de protecgéo até um maximo de 15,
como estipulado pela Norma EN169.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS: a soldadura pode produzir fumos e gases nocivos
para a saude. Evite respirar estes fumos e gases. Para evitar estes perigos, o operador tem
de utilizar ventilagdo ou exaustao suficientes para manter fumos e gases fora da zona de respiracéo.

use uma mascara com um filtro e protec¢cées adequados para proteger os olhos das faiscas e dos
raios da soldadura por arco. Use vestuario adequado em material ignifugo para proteger a sua pele
e a dos ajudantes. Proteja outras pessoas proximas com uma protecgdo nao inflamavel adequada
e alerte-as para n&do olharem nem se exporem ao arco.

Q RAIOS DA SOLDADURA POR ARCO PODEM QUEIMAR: se estiver a soldar ou a observar,
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FAISCAS DE SOLDADURA PODEM CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO: elimine os riscos

de incéndio da area de soldadura e tenha um extintor sempre disponivel. As faiscas de soldadura
e 0s materiais quentes do processo de soldadura podem passar facilmente por pequenas fissuras
e aberturas para areas adjacentes. Nao solde depdsitos, tambores, contentores ou outros materiais
até serem seguidos todos os procedimentos para assegurar a inexisténcia de vapores inflamaveis
ou toxicos. Nunca utilize este equipamento na presenca de gases ou vapores inflamaveis nem

de liquidos combustiveis.

hn)&lm I

) iy 20,

MATERIAIS SOLDADOS PODEM QUEIMAR: a soldadura gera uma grande quantidade
de calor. Superficies e materiais quentes na area de trabalho podem provocar queimaduras
graves. Use luvas e alicates ao manusear ou deslocar materiais na area de trabalho.

GARRAFA PODE EXPLODIR SE DANIFICADA: use apenas garrafas de gas comprimido com o gas
de protecgéo correcto para o processo usado e reguladores nas devidas condi¢des de funcionamento,
concebidos para o gas e a presséao de trabalho. Mantenha sempre as garrafas na vertical, fixadas
firmemente num suporte fixo. Ndo desloque nem transporte garrafas de gas com a tampa de protec¢ao
retirada. Nao permita o contacto do eléctrodo, suporte do eléctrodo, grampo de trabalho ou de qualquer

e fontes de calor.

outra pega com corrente eléctrica com a garrafa. As garrafas de gas tém de ser colocadas afastadas
de areas onde possam estar sujeitas a danos fisicos ou ao processo de soldadura, incluindo faiscas

MARCA DE SEGURANCA: este equipamento é adequado para fornecer energia para operagoes
E ; de soldadura realizadas num ambiente com maior perigo de choque eléctrico.

O fabricante reserva-se o direito de efectuar alteragées e/ou melhorias na concepg¢do sem simultaneamente actualizar

0 Manual do Operador.

Introducgao

As maquinas de soldar PRESTOMIG 185MP permitem
a soldadura:

e GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

As maquinas de soldar PRESTOMIG 210MP permitem
a soldadura:

¢ GMAW (MIG/MAG)

FCAW-SS

SMAW (MMA)

GTAW (ignigédo do arco usando lift TIG)

O equipamento seguinte foi acrescentado as maquinas
PRESTOMIG 185MP e PRESTOMIG 210MP:

e Cabodemassa—3m

e Tubodegas—2m

e Rolo de accionamento V0.8/V1.0 para fio sélido
(montado no alimentador de fio).

Para os processos GMAW e FCAW-SS, a especificagdo

técnica descreve:

¢ Tipo de fio de soldadura
e Diametro do fio

O equipamento recomendado que pode ser adquirido
pelo utilizador consta do capitulo "Acessorios".

Instrucoes de Instalagcao e para o Operador

Leia toda esta secgao antes da instalagéo ou utilizagao
da maquina.

Localizagcao e Ambiente

Esta maquina vai trabalhar em ambientes agressivos.

No entanto, é importante que simples medidas

preventivas sejam seguidas de modo a assegurar

a viabilidade do equipamento.

¢ Na&o coloque nem utilize esta maquina numa
superficie com uma inclinagédo horizontal
superior a 15°.

e Nao utilizar esta maquina para aquecer tubos.

o Esta maquina tem de ser instalada num local
com livre circulagé@o de ar novo, sem restricbes
de circulagao de ar nas respectivas entradas
e saidas. Quando a maquina estiver ligada,
nao a cubra com papel, tecido ou trapos.

Portugués

e A sujidade e o p6 que podem entrar na maquina

devem ser reduzidos ao minimo.

e Esta maquina tem uma classificagdo de protecgao

IP23. Mantenha-a seca, sempre que possivel,
e ndo a coloque em solo humido ou em pogas.

¢ A maquina deve ser mantida afastada de fora

de maquinas radiocomandadas. O funcionamento
normal pode afectar negativamente o funcionamento
das maquinas radiocomandadas, o que pode
resultar em ferimentos ou danos materiais.

Leia a secgao sobre compatibilidade
electromagnética neste manual.

e Na&o operar em areas com uma temperatura

ambiente superior a 40 °C.
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Ciclo de Funcionamento

e Sobreaquecimento

O ciclo de funcionamento de uma maquina de soldadura
€ a percentagem de tempo num ciclo de 10 minutos

em que o soldador pode operar a maquina a escala

de corrente de soldadura.

Exemplo: ciclo de funcionamento de 60%

= N

Soldar durante 6 minutos. Pausa de 4 minutos.

O prolongamento excessivo do ciclo de funcionamento
activa o circuito de protecgéo térmica.

A maquina esta protegida contra sobreaquecimento
por um sensor de temperatura.

Ligacao da Alimentacao Eléctrica

/!\ AVISO

S6 um técnico electricista qualificado pode ligar

a maquina de soldar a rede de alimentagéao.

A instalacao tem de ser feita em conformidade com
o Cdédigo Eléctrico Nacional e as regulamentagdes
locais adequados.

Verifique a tensdo de alimentacao, fase e frequéncia
fornecidos a esta maquina antes de a ligar. Verifique
a ligacao dos fios de terra da maquina a fonte

de entrada. As maquinas de soldar PRESTOMIG
185MP, PRESTOMIG 210MP tém de estar ligadas a
uma tomada com um pino de terra correctamente
instalada.

A tensao de alimentagao admissivel é de 230V,
50/60 Hz. Para obter mais informacgdes sobre a
alimentagdo de entrada, ver a secgao de especificagdes
técnicas neste Manual e a placa de caracteristicas da
magquina.

Certifique-se que a quantidade de energia disponivel

a partir da ligacao de entrada é adequada

ao funcionamento normal da maquina. O fusivel

de atraso necessario (ou disjuntor em "B" caracteristico)
e o tamanho dos cabos s&o indicados na secgao

da especificagdo técnica deste manual.

& AVISO

A maquina de soldar pode ser alimentada a partir

de um gerador com uma corrente de saida pelo menos
30% superior a entrada de corrente da maquina

de soldar.

/!\ AVISO

Se a maquina estiver a trabalhar alimentada por
um gerador, tenha o cuidado de desligar a maquina
de soldar primeiro antes de desligar o gerador,
para evitar danos na maquina de soldar!

Ligagoes de Saida

Consultar os pontos [7], [8] e [9] das Figuras abaixo.

Portugués

Controlos e Caracteristicas
de Funcionamento
1. LED indicador de comutador de
@ corrente (apenas PRESTOMIG
185MP): este LED acende-se quando a

magquina de soldar esta ligada (ON) e
pronta a trabalhar.

9P 908

Figura 1.

2. Indicador de sobrecarga térmica: indica que
a maquina esta em sobrecarga ou que
o arrefecimento nao é suficiente. Dependendo de:

PRESTOMIG 185MP: a sobrecarga
ou a carga insuficiente € indicada
pelo LED aceso por baixo

do simbolo.

PRESTOMIG 210MP: a mensagem
sob a forma de imagem surge
no visor [13].

Ol

3. Comutador do processo de soldadura:

processo GMAW (MIG/MAG)
Aviso: pode ser usado para
processo FCAW-SS.

G

processo SMAW (MMA).

/!\ AVISO

Quando a maquina é ligada novamente, recupera
o ultimo processo de soldadura.

& AVISO

Se a tecla for premida no processo GMAW, os terminais
de saida sao activados.

& AVISO

Durante o processo SMAW, os terminais de saida
permanecem activados.
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4. Botéo de controlo: dependendo do processo
de soldadura, este botao controla:

Indutancia: o controlo

do arco é feito por este botao.
Se o valor for mais elevado,
0 arco é mais suave e produz
menos salpicos.

Processo
GMAW

Processo
SMAW

FORCA DO ARCO: a corrente
de saida sofre um aumento
temporario para eliminar
ligagdes de curto-circuito entre
0 eléctrodo e a peca.

® QD

5. Controlo WES/arrangue a quente: dependendo
do processo de soldadura, este botao controla:

Processo Velocidade de alimentacéo

GMAW do fio WFS (Wire feed speed):
percentagem do valor nominal
da velocidade de alimentacao
do fio.

Processo ARRANQUE A QUENTE:

SMAW oY percentagem do valor nominal

s-%’ da corrente de soldadura

durante a corrente de
arranque do arco. O controlo
usa-se para regular o nivel
da corrente acrescida

e facilita a corrente

de arranque do arco.

6. Botao de controlo da tensédo aos bornes
de carga/corrente: dependendo do processo
de soldadura, este botado controla:

Processo A tensdo aos bornes de carga
GMAW € regulada por este botao [6]
(também durante a soldadura).

Processo A corrente de soldadura
SMAW é regulada por este botéo [6]
(também durante a soldadura).

7. Tomada EURO: para ligar uma pistola de soldadura
(para processo GMAW/FCAW-SS).

8. Tomada de saida positiva para o circuito
+ de soldadura: para ligar um suporte
de eléctrodo com cabo/cabo de massa.

9. Tomada de saida negativa para
M— 0 circuito de soldadura: para ligar
um suporte de eléctrodo com cabo/cabo
de massa.

10. Botao esquerdo: permite ajustar o valor do
parametro no lado superior esquerdo do visor [13].

11. Botao direito: permite ajustar o valor do parametro
no lado superior direito do visor [13].

12. Botdo de ajuste: é possivel alterar o tipo do processo
de soldadura e as regulacdes de soldadura com este
botéo.

13. Visor: séo apresentados os parametros do processo
de soldadura.

Portugués

14. Tecla do utilizador (esquerda): as fungdes das teclas
podem ser reguladas:

e Menu avangado:

Chama o menu avancado (predefini¢éo).

Chama a meméoria do utilizador.

Induténcia.

Acciona WFS.

Burnback.

e Menu simples — muda do menu simples para o menu
avancgado.

15. Tecla Escape (direita):

e Cancela uma acgao/sai do menu.
Bloqueia e desbloqueia botdes e teclas
no painel (prima e mantenha premida
a tecla durante 4 segundos).

3w

Figura 3.

Portugués



16. Comutador de corrente ON/OFF (1/O): controla 22.Bobina de fio (para GMAW/FCAW-SS): a maquina

a entrada da corrente na maquina. Certifique-se nao inclui uma bobina de fio.

de que a fonte de alimentagéo esta ligada a energia

eléctrica antes de ligar a alimentacéo ("I"). Depois 23. Suporte da bobina de fio: bobinas de 5 kg
de ligada a corrente e accionado o comutador no maximo. Aceita bobinas de plastico,
de corrente, o indicador acende-se para indicar aco e fibra com eixo de 51 mm.

que a maquina esta pronta a soldar.
24. Proteccéo de alteracéo de polaridade.

_@ 17. Conector de gas: ligagéo para

a tubagem de gas. 25. Bloco de terminais de alteracao de polaridade (para
processo GMAW/FCAW-SS): este bloco de
18. Cabo de alimentagéo com ficha (2 m): o cabo terminais permite regular a polaridade de soldadura
de alimentagdo com ficha € um equipamento (+; -), que é dada no suporte de soldadura.
de série. Ligue o cabo de alimentagdo com ficha
a fonte de alimentagéo antes de ligar a maquina. & AVISO
ii ) = ) A polaridade positiva (+) é regulada de fabrica.
L’L& - ] /N aviso
B[C Antes de soldar, verifique a polaridade de utilizagéo
T = de eléctrodos e fios.
E
T . @ Se a polaridade de soldadura tiver de ser alterada,
i o utilizador deve:
e b @ o Desligar a maquina.
T AN o Determinar a polaridade do fio para o fio a utilizar.
| ] ) [0 Procure estas informagdes nos dados do eléctrodo.
t e Retirar a protecgao do bloco de terminais [24].
= L e He j\E. Ponta do fio no bloco de terminais [25] e cabo
H °|®L° B de massa fixados como se mostra na Tabela 1
Ny ou na Tabela 2.

e Recolocar a protecgéo do bloco de terminais.

& AVISO

A maquina tem de ser utilizada com a porta totalmente
fechada durante a soldadura.

/!\ AVISO

N&o use o manipulo para movimentar a maquina
durante o trabalho.

Figura 4.
19. Cabo de massa.

20. Accionamento do fio (para processos GMAW,
FCAW-SS): accionamento do fio de 2 rolos.

21.Fio de soldadura (para GMAW/FCAW-SS).
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Tabela 1.

Polaridade positiva
(configuracéo de fabrica)

Tabela 2.

Polaridade negativa

\

R
\

N
h\l\x\vxr

b oo
\\\_

Carregar o Fio do Eléctrodo

e Desligue a maquina.

e Abra a cobertura lateral da maquina.

e Desaperte a capsula de fixagdo da manga.

e Coloque a bobina com o fio [22] na manga de modo
gue a bonina rode para a esquerda quando o fio [21]
entra no alimentador de fio.

¢ Verifique se a cavilha de fixagdo da bobina entra
no orificio de encaixe na bobina.

e Aperte a capsula de fixagao da manga.

e Coloque o rolo de fio usando o sulco adequado
correspondente ao diametro do fio.

e Liberte a extremidade do fio e corte a extremidade
dobrada tendo o cuidado de nao deixar rebarba.

& AVISO

A extremidade afiada do fio pode magoar.

Portugués

¢ Rode a bobina do fio para a esquerda e enfie
a extremidade do fio no alimentador de fio até
a tomada Euro.

e Ajuste devidamente a forga do rolo de pressao
do alimentador do fio.

Ajustes do Binario do Travao da Manga
Para evitar o desenrolamento espontaneo do fio

de soldadura, a manga dispde de um travéo.

O ajuste pode ser feito rodando o respectivo parafuso
Allen M8, que se encontra no interior da estrutura

da manga depois de soltar a capsula de fixagédo

da manga.

Portugués



Figura 5.

26. Capsula de fixagao.
27. Parafuso Allen M8 de ajuste.
28. Mola de presséo.

Rodando o parafuso Allen M8 para a direita aumenta
a tens&o da mola e permite aumentar o binario do travéo.

Rodando o parafuso Allen M8 para a esquerda diminui
a tensdo da mola e permite diminuir o binario do travao.

Depois de concluido o ajuste, deve voltar a colocar
a capsula de fixagao.

Ajuste da Forga do Rolo de Pressao
O bracgo de pressédo controla a grandeza da forga que
os rolos de accionamento exercem sobre o fio.

A forca de presséo € ajustada rodando a porca

de regulagao para a direita para aumentar a forga,

ou para a esquerda para diminuir a forga. O ajuste
adequado do brago de presséo proporciona

os melhores resultados de soldadura.

& AVISO

Se a pressao do rolo for demasiado baixa, o rolo
desliza sobre o fio. Se a presséo do rolo for demasiado
elevada, o fio pode sofrer deformagao, o que cria
problemas de alimentagao na pistola de soldadura.

A forgca de pressao deve ser devidamente regulada.
Diminua lentamente a for¢a de pressao até o fio
comegar a deslizar no rolo de accionamento

e de seguida aumente ligeiramente a forga dando

uma volta a porca de regulacao.

Introducao do Fio do Eléctrodo

no Macgarico de Soldadura

¢ Desligue a maquina de soldar.

e Dependendo do processo de soldadura, ligue
a pistola adequada a tomada Euro, fazendo
corresponder os parametros especificados da pistola
e da maquina de soldar.

e Retire 0 bico da pistola e a ponta de contacto ou
a capsula de protecgao e a ponta de contacto.
De seguida, endireite a pistola.

e Ligue a maquina de soldar.

e Prima o gatilho da pistola para alimentar o fio
através do alinhador da pistola até o fio comegar
a sair da extremidade roscada.

¢ Quando se solta o gatilho, a bobina de fio ndo

deve desenrolar.

Ajuste o travao da bobina de fio em conformidade.

Desligue a maquina de soldar.

Coloque uma ponta de contacto adequada.

Dependendo do processo de soldadura e do tipo

de pistola, coloque o bico (processo GMAW)

ou a capsula de protecgéo (processo FCAW-SS).

Portugués

& AVISO

Tenha o cuidado de manter as maos e os olhos longe
da extremidade da pistola enquanto o fio esta a sair
da extremidade roscada.

Mudancga dos Rolos de Accionamento

& AVISO

Desligue a corrente de entrada da fonte de alimentagao
da soldadura antes de colocar ou mudar os rolos
de accionamento.

A PRESTOMIG 185MP e a PRESTOMIG 210MP estao

equipadas com rolo de accionamento V0.8/V1.0 para fio

de ago. Para outros tamanhos de fio, esta disponivel

um kit de rolos de accionamento adequados

(ver capitulo "Acessorios" e seguir instrugdes):

e Desligue a maquina de soldar.

e Solte a alavanca do rolo de pressao [30].

o Desaperte a capsula de fixagéo [29].

e Troque os rolos de accionamento [31] pelos
compativeis correspondentes ao fio utilizado.

Figura 6.

e Capsula de fixagao de parafuso [29].

Conexao de Gas

Uma garrafa de gas tem ser instalada com um regulador
de caudal adequado. Depois de instalada com
seguranga uma garrafa de gas com um regulador

de caudal, ligue o tubo de gas que vai do regulador

ao conector da entrada do gas na maquina.

Consulte o ponto [17] da Figura 3.

/!\ AVISO

A maquina de soldar comporta todos os gases
de protecgdo adequados incluindo diéxido de carbono,
argon e hélio a uma pressdo maxima de 5,0 bar.

Processo de Soldadura GMAW,

FCAW-SS

A PRESTOMIG 185MP e a PRESTOMIG 210MP podem
ser usadas para soldar nos processos GMAW e FCAW-
SS.

A PRESTOMIG 210MP foi dotada de um processo
GMAW sinérgico.

A PRESTOMIG 185MP e a PRESTOMIG 210MP nao
incluem a pistola necessaria para a soldadura GMAW or
FCAW-SS. Dependendo do processo de soldadura,
pode ser adquirida separadamente (consulte o capitulo
"Acessorios").
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Preparagao da Maquina Para
Processos de Soldadura GMAW
e FCAW-SS.

Procedimento para iniciar processos de soldadura

GMAW ou FCAW-SS:

e Determine a polaridade do fio para o fio a utilizar.
Procure estas informagdes nos dados do fio.

e Ligue a saida da pistola com arrefecimento a gas
para processo GMAW/FCAW-SS a tomada Euro [7].

e Dependendo do fio utilizado, ligue o cabo
de massa [19] a tomada de saida [8] ou [9].
Consultar ponto [25] — bloco de terminais para
alteragao de polaridade.

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com
0 grampo de trabalho.

¢ Instale o fio adequado.

e Instale o rolo de accionamento adequado.

e Tenha o cuidado de verificar, se necessario
(processo GMAW), que a protecgéo de gas foi
ligada.

e Ligue a maquina.

e Prima o gatilho da pistola para alimentar o fio
através do alinhador da pistola até o fio sair pela
extremidade roscada.

e Cologue uma ponta de contacto adequada.

¢ Dependendo do processo de soldadura e do tipo
de pistola, cologque o bico (processo GMAW)
ou a capsula de protecgao (processo FCAW-SS).

e Feche o painel lateral esquerdo.

e A maquina de soldar esta pronta a soldar.

e Aplicando os principios de Saude e Seguranga
no trabalho em soldadura, é possivel iniciar
a soldadura.

Processo de Soldadura GMAW,
FCAW-SS em Modo Manual

Dependendo da maquina de soldar, no modo manual
€ possivel regular:

PRESTOMIG 185MP

Tens&o aos bornes de carga
WFS
¢ Indutancia

PRESTOMIG 210MP

Menu simples Menu avangado

a soldadura, carrega-se de novo no gatilho
da pistola. O modo 4-passos facilita a execugao
de soldaduras longas.

/1 aviso
4-Passos nao funciona durante soldadura por pontos.

O tempo de burnback é a quantidade de tempo que
a poténcia de solda prossegue depois de interrompida
a alimentacgao de fio. Impede o fio de colar no banho
em fusdo e prepara a extremidade do fio para

o0 arranque do arco seguinte.

Accionar WFS regula a velocidade de alimentagéo
do fio a partir do momento em que se carrega
no gatilho até se formar um arco.

Temporizador do ciclo de soldadura por pontos
ajusta o tempo que a soldadura prossegue mesmo
que o gatilho continue pressionado. Esta op¢c&o ndo
tem qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

/!\ AVISO

O temporizador do ciclo de soldadura por pontos nao
tem qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

Tempo de pré-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas
de proteccéo depois de pressionado o gatilho e antes
da alimentagéo.

Tempo de poés-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas
de protecgéo depois de desligada a poténcia
de soldadura.

Soldadura GMAW no Modo Sinérgico
(apenas PRESTOMIG 210MP)

No modo sinérgico, a tens&do aos bornes de carga nao
é regulada pelo utilizador. A tensdo aos bornes

de carga correcta é regulada pelo software da maquina.
Este valor foi recolhido com base em dados (dados

de entrada) carregados:

PRESTOMIG 210MP

Menu simples Menu avancado

e Tipo de fio (material) ¢ Tipo de fio (material)
e Diametro do fio e Diametro do fio

e Gas e Gas

Tensao aos bornes e Tensao aos bornes
de carga de carga
WEFS e WFS
e 2-Passos/4-Passos e Burnback
e Accionar WFS
e Tempo do ciclo de

soldadura por pontos
e Tempo de pré-
fluxo/Tempo de pods-
fluxo
e 2-Passos/4-Passos
e Indutancia

Os modos 2-passos - 4-passos alteram

o funcionamento do gatilho da pistola.

e A operacgéo do gatilho de 2 passos liga e desliga
a soldadura numa resposta directa ao gatilho.
O processo de soldadura quando se carrega
no gatilho da pistola.

e O modo 4-passos permite prosseguir a soldadura
guando se solta o gatilho da pistola. Para parar

Portugués

A tensdo aos bornes de carga pode ser alterada
dependendo dos valores dos parametros definidos pelos
operadores:

PRESTOMIG 210MP

Menu simples

Menu avangado

e WFS e WFS

e Corrente de Corrente de
soldadura soldadura

e [Espessura do e Espessura do
material material
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Se necessario, a tensédo aos bornes de carga pode
ser regulada + 2V com a tecla do lado direito [11].

Adicionalmente, o utilizador pode regular manualmente:

PRESTOMIG 210MP

Menu simples Menu avangado

Sem possibilidade e Burnback

e Accionar WFS

e Temporizador
do ciclo de soldadura
por pontos

e Tempo de pré-
fluxo/Tempo de poés-
fluxo

e 2-PASSOS/4-
PASSOS

e Indutancia

Procedimento para iniciar processos de soldadura

SMAW:

e Comece por desligar a maquina.

e Determine a polaridade do eléctrodo para
o eléctrodo a utilizar. Procure estas informagdes
nos dados do eléctrodo.

e Dependendo da polaridade do eléctrodo utilizado,
ligue o cabo de massa [19] e o suporte do eléctrodo
com cabo a tomada de saida [8] ou [9] e bloqueie.
Consultar Tabela 3.

Os modos 2-passos - 4-passos alteram

o funcionamento do gatilho da pistola.

e A operagdo do gatilho de 2 passos liga e desliga
a soldadura numa resposta directa ao gatilho.
O processo de soldadura quando se carrega
no gatilho da pistola.

e O modo 4-passos permite prosseguir a soldadura
guando se solta o gatilho da pistola. Para parar
a soldadura, carrega-se de novo no gatilho
da pistola. O modo 4-passos facilita a execugao
de soldaduras longas.

/N aviso
4-Passos nao funciona durante soldadura por pontos.

O tempo de burnback é a quantidade de tempo que
a poténcia de solda prossegue depois de interrompida
a alimentacéo de fio. Impede o fio de colar no banho
em fusdo e prepara a extremidade do fio para

o0 arranque do arco seguinte.

Accionar WFS regula a velocidade de alimentagéo

do fio a partir do momento em que se carrega no gatilho

até se formar o arco.

Temporizador do ciclo de soldadura por pontos
ajusta o tempo que a soldadura prossegue mesmo
que o gatilho continue pressionado. Esta op¢&o nédo
tem qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

/!\ AVISO

O temporizador do ciclo de soldadura por pontos ndo
tem qualquer efeito no modo do gatilho de 4-passos.

Tempo de pré-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas
de protecgéo depois de pressionado o gatilho e antes
da alimentagéo.

Tempo de poés-fluxo ajusta o tempo de fluxo do gas
de proteccéo depois de desligada a poténcia de
soldadura.

Processo de Soldadura SMAW (MMA)
A PRESTOMIG 185MP e a PRESTOMIG 210MP néo
incluem o suporte de eléctrodo que é necessario
para a soldadura SMAW, mas pode ser adquirido
separadamente.
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Tabela 3.
Tomada de saida
O suporte do
—~| eléctrodo com cabo [8] +
& para SMAW
4 S
E( Cabo de massa [9] —
9.;: O suporte do
B| ~ eléctrodo com cabo [9] —
a 5/ para SMAW
(@)
Cabo de massa [8] +

e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com
0 grampo de trabalho.
¢ Instale o eléctrodo adequado no suporte
do eléctrodo.
Ligue a maquina de soldar.
Regule os paradmetros de soldadura.
A maquina de soldar esta pronta a soldar.
Aplicando os principios de Saude e Seguranga
no trabalho em soldadura, é possivel iniciar
a soldadura.

Dependendo da maquina de soldar, o utilizador pode
regular as fungdes:

PRESTOMIG 185MP

e Corrente de soldadura
¢ ARRANQUE A QUENTE
¢ FORCA DO ARCO

PRESTOMIG 210MP

Menu simples Menu avancado
e Corrente de e Corrente de
soldadura soldadura
e Ligue/desligue e Ligue/desligue
a tensdo de saida a tensdo de saida
no cabo de saida no cabo de saida
¢ ARRANQUE A
QUENTE
e FORGA DO ARCO

Processo de Soldadura GTAW (TIG)

(apenas PRESTOMIG 210MP)

A PRESTOMIG 210MP pode ser usada para processo
GTAW como CC (-). A ignicao do arco s6 se pode
conseguir pelo método lift TIG (igni¢gdo de contacto

e ignigéo lift).

A PRESTOMIG 210MP n&o inclui o0 magarico para
soldadura GTAW, mas este pode ser adquirido
separadamente. Consulte o capitulo "Acessorios".
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Procedimento para comecar a soldadura no processo
GTAW:

e Comece por desligar a maquina.

e Ligue o magarico GTAW a [9] tomada de saida.
e Ligue o cabo de massa a [8] tomada de saida.
e Ligue o cabo de massa a pega a soldar com

o grampo de trabalho.

Instale o eléctrodo de tungsténio adequado

no macgarico GTAW.

Ligue a maquina.

Regule os parametros de soldadura.

A maquina de soldar esta pronta a soldar.
Aplicando os principios de Saude e Seguranga
no trabalho em soldadura, é possivel iniciar

a soldadura.

Durante o processo de soldadura GTAW, o utilizador
pode regular fungdes:

SPEEDTED 210MP

Menu simples Menu avangado

e Corrente de e Corrente de
soldadura soldadura
e Ligue/desligue e Ligue/desligue

a tensdo de saida
no cabo de saida

a tensdo de saida
no cabo de saida

Memoéria — Guardar, Chamar, Apagar

(apenas SEEDTEC 210MP)
A PRESTOMIG 210MP permite guardar, chamar e

apagar configuragdes de parametros. O utilizador pode

usar
9 memorias.
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10

As configuragdes dos processos de guardar,
chamar e apagar estao acessiveis no menu
avancado da PRESTOMIG 210MP.

Mensagem de Erro (apenas
PRESTOMIG 210MP)

Contacte o Centro de Assisténcia Técnica ou a Lincoln
Electric se o visor da maquina PRESTOMIG 210MP
apresentar uma mensagem igual ou semelhante

a da Figura 7.

001

Figura 7.
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Interface de Marcagao do Guia PRESTOMIG 210MP

Descri¢ao da interface do utilizador no capitulo "Guia Rapido"

Seleccione Processo
de Soldadura

Soldadura SMAW
(MMA)

Menu simples

Soldadura Manual @ - . N
..g..t Burnback N ...ﬁ,. GMAW (MIG/MAG) ,'\ Nivel de luminosidade
ECAW-S _ Soldad — Visualizar informagdes
Olo = |Accionar WFS p FCAW - Soldadura ? sobre versdes do
B o®fe i el
20 #*s, |manual auto protegida 28] Software e Hardware
. Soldadura sinérgica -
t1 b Tempo de pré-fluxo - ._.ﬁ.. GMAW (MIG/MAG) Tecla do utilizador

Tempo de poés-fluxo

Seleccionar processo
por numero

Cancelar uma acgéao

A . . ON Ligar tensdo de saida
ﬁﬂ_ Indutancia Seleccionar gas © (apenas TIG/MMA)
Configuracéo Seleccionar tipo de fio @ OFF Desligar tensdo de saida
de soldadura por pontos (material) @

(apenas TIG/MMA)

s00

W% &

Temporizador do ciclo
de soldadura por pontos

Seleccionar tamanho
do fio (diametro)

Desbloquear painel

@ OFF

Desligar Soldadura por
pontos

Seleccionar fungéo
de gatilho da pistola

Desbloquear painel por
codigo

(X X (2-Passos/4-Passos) é‘
l t 2-Passos Conﬂguraf; a0 t Arranque a Quente
— e regulagao A
H H 4-Passos Blc_)quear/desbloquear m Forga do Arco
== painel
Memoéria Bloquear painel v Regular tenséo

Guardar uma memoria

Bloquear painel por
codigo

[mem] 22

Espessura do material
a soldar

o
Cu

Chamar uma memoria
(meméria do utilizador)

Chamar configuragéo
de fabrica

[A]®

Corrente de soldadura

®™

B IPSNIUICHCISIE

. Velocidade
Li - Seleccionar Menu m 1ol0 ; ~
impar uma memoria . [min] |o |de alimentaggo
@ =y (simples/avangado) do fio (WFS)

1#

Soldadura GTAW (TIG)

Menu avangado

Manutencao

/!\ AVISO

Para qualquer operagdo de reparagao, modificagéo
ou manutengao, recomenda-se contactar o Centro
de Assisténcia Técnica mais proximo ou a Lincoln

Electric. As reparagbes e modificagdes executadas por

houver algum dano no isolamento, substitua

imediatamente o cabo.
e Remova os salpicos do nariz da pistola. Os salpicos

podem interferir com a protecgdo do fluxo de gas

para o arco.

o Verifique a condigcdo da pistola de soldadura:

substitua-a, se necessario.

o Verifique a condi¢cdo e operagao da ventoinha
de arrefecimento. Mantenha as fendas de fluxo
de ar limpas.

um centro de assisténcia ou pessoal nao autorizados
anulam o efeito e a validade da garantia do fabricante.

Qualquer dano notavel deve ser reportado

imediatamente e reparado. Manutenc¢ao Periédica (a cada 200 horas de trabalho

mas raramente nao mais do que uma vez por ano)
Realize a manutengao de rotina e adicionalmente:
e Mantenha a maquina limpa. Usando um compressor

Manutenc¢ao de Rotina (todos os dias)
e Verifique o estado do isolamento e das ligagdes
dos cabos de massa e do cabo de alimentagdo. Se
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(e baixa pressao), remova a sujidade da caixa & AVISO

externa e da cabine interior. o A fonte de alimentagdo deve ser desligada da maquina
e Se necessario, limpe e aperte todos os terminais antes de cada manuteng&o e servicos. Apds cada
de soldar. reparagao, realize testes apropriados para garantir

L . . ) a seguranga necessaria.
A frequéncia da operagdo de manutengao pode variar

de acordo com o ambiente de trabalho onde a maquina
esta localizada.

/!\ AVISO
Nao toque em pegas com corrente eléctrica.

& AVISO

Antes de retirar a caixa da maquina, verifique que a
maquina esta desligada e que o cabo de corrente esta
desligado da ficha.

Compatibilidade Electromagnética (CEM)

11/04
Esta maquina foi concebida em conformidade com todas as directivas e normas relevantes. No entanto, ainda pode
gerar interferéncias electromagnéticas que podem afectar outros sistemas como os de telecomunicagées (telefone,
radio e televisdo) ou outros sistemas de segurancga. Estas interferéncias podem causar problemas de seguranga nos
sistemas afectados. Leia e compreenda esta secgéo para eliminar ou reduzir a quantidade de interferéncias
electromagnéticas geradas por esta maquina.

Esta maquina foi concebida para funcionar numa area industrial. Para operar numa area doméstica,

€ necessario observar precaugdes especiais para eliminar possiveis perturbagoes electromagnéticas.

O operador deve instalar e operar este equipamento como descrito neste manual. Se forem detectadas

quaisquer perturbacdes electromagnéticas o operador deve pér em pratica ac¢des correctivas para eliminar
estes disturbios, se necessario com a assisténcia de Lincoln Electric.

Antes de instalar a maquina, o operador deve verificar se existe algum dispositivo na area de trabalho que possa

funcionar anomalamente devido as interferéncias electromagnéticas. Deve ter-se em atengéo o que se segue.

e Cabos de entrada e saida, cabos de controlo e de linhas telefénicas que se encontrem na area de trabalho
ou proximos da maquina.

e Transmissores e receptores de radio e/ou televisdo. Computadores ou equipamento controlado por estes.

e Equipamento de controlo e seguranga de processos industriais. Equipamento de calibragem e medigao.

o Dispositivos médicos individuais como pacemakers e aparelhos auditivos.

e Verificar a imunidade electromagnética de equipamento em funcionamento na area de trabalho ou na sua
proximidade. O operador deve ter a certeza de que todos 0s equipamentos na area de trabalho sdo compativeis.
Tal podera exigir medidas de protecgédo suplementares.

e As dimensdes a considerar para a area de trabalho dependem das instalagbes e de outras actividades realizadas.

Observe as directrizes que se seguem para reduzir as emissdes electromagnéticas da maquina.
e Ligue a maquina a alimentagao eléctrica de acordo com este manual. Se se verificarem interferéncias,
pode ser necessario adoptar precaugdes suplementares, tais como a filtragem da alimentagao eléctrica.
e Os cabos de saida devem ser mantidos o mais curtos possivel e posicionados em conjunto. Se for possivel,
ligar a peca de trabalho a terra para reduzir as emissdes electromagnéticas. O operador tem de verificar
se a ligagéo da peca de trabalho a terra ndo causa problemas nem condigdes de funcionamento inseguro
para pessoas e equipamento.
e A blindagem de cabos na area de trabalho pode reduzir as emissdes electromagnéticas. Tal podera ser necessario

para aplicagdes especiais.
1\ AVISO
Os equipamentos de Classe A ndo sao destinados para uso em localizagées residenciais onde a poténcia eléctrica

é fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Podera haver dificuldades para assegurar
a compatibilidade electromagnética nesses locais, devido a interferéncias por condugao ou por radiagéo.

> NG

/1 AVISO
Enquanto ocorrer um campo electromagnético elevado, uma corrente de soldadura pode oscilar.

/!\, AVISO

Este equipamento cumpre com a IEC 61000-3-12.
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Especificagoes Técnicas

NOME iNDICE
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
ENTRADA
185MP 210MP
Tensao de entrada U1 230 Vac + 10%, 1-fase 115 Vac £ 10%, 1-fase 230 Vac + 10%, 1-fase
Frequéncia 50/60 Hz 50/60 Hz
Amperagem de entrada limax 27A 23A 27A

Corrente de entrada em ciclo nominal

6,2kVA com ciclo de

2,6kVA com ciclo de

6,2kVVA com ciclo de

(40 °C) funcionamento a 25% funcionamento a 40% funcionamento a 25%
cos @ 0,99 0,99
Grupo/Classe CEM /A /A

SAIDA NOMINAL

Tensdo em ~ Ciclo de .
2[)Ceurittcc)) ft(lbf;ggjf;?mizﬁ fdoe mC Corrente de Saida Tens3o de Saida
min.)
GMAW 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
L6EMP 25 200A 24 Vdc
FCAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
51 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
SMAW 100 100A 24 Vdc
51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
GMAW | 51vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS| 51 Vdc 60 160A 22 Vdc
J30vac 25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW | 51 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GMAW | 51 Vdc 60 140A 15,6 Vdc
- 40 160A 16,4 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
FCAw-ss| OtVde 60 87A 18,3 Vdc
40 100A 19 Vdc
100 75A 17,7 Vdc
SMAW | 51 Vde 60 87A 18,3 Vdc
svac 40 100A 19 Vdc
100 60A 22,4 Vdc
GTAW | 51vdc 60 70A 22,8 Vdc
40 80A 23,2 Vdc
100 90A 13,6 Vdc
GMAW | 51 vdc 60 110A 14,4 Vdc
40 125A 15 Vdc
Portugués 12 Portugués



INTERVALO DE CORRENTE DE SOLDADURA
GMAW FCAW-SS SMAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A
CABO DE ENTRADA E FUSIVEIS RECOMENDADOS
Tamanho de Fusivel ou Disjuntor Cabo de alimentagéo
1281%'\,3"'33 Tipo B 16A (Tipo B 25A)** 3 Conductores, 2,5mm?
DIMENSOES
Peso Altura Largura Comprimento
1281%'\,\’/'|F|;' 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
DIAMETRO DO FIO/INTERVALO DE VELOCIDADE DE ALIMENTAGAO DO FIO
GAMA WFS Fios solidos Fios de aluminio Fios fluxados
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6+1.0 - 09+11
210MP 1.5 + 15 m/min 0.6 +1.0 1.0 09+1.1
Classificago de protecgo .Humidade die . Temperatura de Temperatura de
Funcionamento (t=20°C) Funcionamento Armazenamento
IP23 <95% de -10°C a +40°C de -25°C a 55°C

** Quando soldar na maxima corrente ,>160A, utilize um disjuntor >16A.

REEE (WEEE)

O equipamento eléctrico ndo pode ser deitado fora juntamente com o lixo doméstico!

Nos termos da Directiva Europeia 2012/19/CE relativa aos residuos de equipamentos eléctricos

e electronicos (REEE) e respectiva aplicagdo em conformidade com as legislagdes nacionais,

0 equipamento eléctrico em fim de vida util, tem de ser recolhido separadamente e entregue

em centros de reciclagem para este efeito. Como proprietario do equipamento, deve informar-se
. sobre os sistemas de recolha aprovados junto do nosso representante local.

Ao cumprir esta Directiva Europeia, esta a proteger o ambiente e a saude humanal!

07/06

Portugués

Pecas Sobressalentes

12/05

Instrug6es de consulta da lista de pegas
o Nao utilize esta lista de pegas para uma maquina cujo numero de cddigo ndo se encontre enumerado.
Contacte o Departamento de Assisténcia da Lincoln Electric sobre qualquer nimero de cédigo ndo enumerado.
e Use ailustracdo da pagina relativa a instalacéo e a tabela abaixo, para determinar a localizagdo da peca
para o codigo especifico a sua maquina.
e Use apenas as pegas com a marcacgéo "e" da coluna sob o nimero de coluna referido na pagina relativa
a instalagéo (# indica uma alteragéo a esta publicacao).

Primeiro, leia as instrugdes de consulta da lista de pegas acima e depois consulte 0 manual de "Pegas Sobressalentes"
fornecido com a maquina, que possui referéncias cruzadas de pegas com imagens descritivas.

Esquema de Ligagoes Eléctricas

Consulte 0 manual de "Pegas Sobressalentes" fornecido com a maquina.
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Acessorios

W10429-15-3M

Pistola arrefecida a gas LGS2 150 G-3.0M para processo GMAW — 3m.

W10429-24-3M

Pistola arrefecida a gas LGS2 240 G-3.0M para processo GMAW — 3m.

W10429-25-3M

Pistola arrefecida a gas LGS2 250 G-3.0M para processo GMAW — 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

O suporte do eléctrodo com cabo para processo SMAW — 3 m.

W000260684

WELDLINE KIT de cabos para processo SMAW:
e O suporte do eléctrodo com cabo para processo SMAW — 3 m.
e Cabodemassa—3m.

KIT-200A-25-3M

KIT de cabos para processo SMAW:
e O suporte do eléctrodo com cabo para processo SMAW — 3 m.
e Cabode massa—3m.

KIT-200A-35-5M

KIT de cabos para processo SMAW:
e O suporte do eléctrodo com cabo para processo SMAW — 5 m.
e Cabodemassa—5m.

Rolos de accionamento para 2 rolos accionados

Fios solidos:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Fios de aluminio:
KP14016-1.2A ul1.0/uU12

Fios fluxados:
KP14016-1.1R VKO0.9 / VK1.1

Portugués
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CNACUBO! bnarogapvim 3a BbIGOp BbICOKOKaYECTBEHHOWN NPOAYKLUNM KOMNAHUW JIMHKOMNBbH ONeKTpuK.

e Cpasy e no nonyyeHuto, NpoBepbTE LIENOCTHOCTb yNakoBkn 1 obopyaosaHus. B cniyyae nospexaeHus
obopynoBaHusa Npu JocTaBke, HeMeaneHHo coobLwuTe 06 aTom gunepy.

o [Ins nocneaytowmx obpaLleHnin B CepBUCHYIO Cyx0y, cnvwmMTe u3 3aBoAcCKon Tabnunyku Ha annapare.
HanmerosaHune mogenu, Kog n CepuiHbii HOMep annaparta 1 3anuwumnte Ux B Tabnuuy, pacrnonoXeHHYH HUXe.

HanmeHoBaHne mogenu:

COAEPXAHUE

BesonacHocTb..

(2T 21SY TS a1 (=
YCTAHOBKA M OKCTIITYATALMS .....eveeeeteeeeeuireeesseeeeessneeeeasne e e s sne e e e asse e e e e se et e e se et e e as R et e e ek et e e e sne e e e as R e e e e e anne e e e nnn e e e nsnr e e e asneeeenenes 3
OnekTpoMarHUTHAsE COBMECTUMOCTD (DMO) ...ttt ettt e e e et e e e e e e st b et e e e e e e s e nbbereeaaaaeanns 13
TEXHUUECKNE XAPAKTEPUICTUKM ..vvvvevveerereseresesesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssnssnnsnnnes 14
WEEE.................
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&BHMMAHME

YCTPOMNCTBOM MOXET MOMb30BaTLCH TOSBKO KBanMULMPOBaHHLI nepcoHarn. Heobxoaumo ybeanTcs B Tom,

YTO yCTaHOBKA, OBCNY)XMBAHWE U PEMOHTbI ObIIM MPOBEAEHbI KBANMMULMPOBaHHLIM NEPCOHANoM. YCTaHOBKY

1 3KCMIlyaTaLmio 9TOro YCTPOWCTBA MOXHO NMPOBECTM NULLb NMOCIEe TLATENbHOrO 03HAKOMITEHMS! C PYKOBOACTBOM

no o6enyuBaHuio. HecobnogeHne ykasaHui, NpuBeaEHHbIX B HACTOSALLEM PYKOBOACTBE, MOXET NPUBECTHU

K Cepbe3HbIM TpaBMaMm, K CMEPTU UK NOSIOMKe caMoro ycTporcTea. Lincoln Electric He HECET OTBETCTBEHHOCTb

3a HEMCMPABHOCTM, Bbi3BaHHbLIE HEMPAaBUIbHOW YCTaHOBKOW, HEMPAaBUIbLHON KOHCEPBAaLMEN UMM HECOOTBETCTBYOLLMM
o6cnyxmBaHuem.

BHVUMAHUE: BHUMAHWE: 3ToT cMMBON yKa3sbiBaeT, YTO He06XxoaAMMo cobnoaTe MHCTPYKLUNN,
YTOGbI HE AONYCTUTBL CEPbE3HBIX TPaBM, CMEPTU UMM NOMOMKM CaMOro yCTponcTea. 3awmtute cebs
N OPYTNX OT BO3MOXHbIX CEPLE3HbLIX TPAaBM UIN CMEPTU.

YNTAM PYKOBOOCTBO C MOHUMAHWEM: Mepea Ha4anom NpuMeHeHNs 3TOro YCTPONCTBa,
npounTanm HacTosiLLee PyKOBOACTBO C NOHMMaHMeM. CBapoyHasi oyra ABnsieTcs OnacHou.
HecobntogeHve ykasaHuii, NpMBeAEHHbIX B HACTOSILLIEM PYKOBOACTBE, MOXET NPUBECTM

K CEpbe3HbIM TpaBMaMm, K CMEPTU UMK NOSIOMKE CaMOro YCTPOWNCTBA.

MOPAXXEHWME 3JNIEKTPUYECKM TOKOM MOXET YBATb: CeapoyHoe o6opyaoBaHue ABnsieTcs
NCTOYHMKOM BbICOKOrO HanpsikeHusl. He npukacamTech k afeKTpoaam, 3aXnmMy 3aroToBK1 Unn
NpUCOEaNHEHHOW 3aroToBKe, ECliv YCTPOWMCTBO BKIMIOYEHO B CeTb. M3onumpyiite cebsa oT anekTpoaa,
3a)kKMMma 3aroToBKW UMW NPUCOEAUHEHHOIN 3arOTOBKU.

YCTPOWCTBO NMUTAETCSA OT 3NIEKTPUYECKOW CETU: Mepepn Hauanom, kakux-nm6o pabot
Ha 3TOM YCTPOMCTBE HEOOXOANMO OTKMHOUUTL EF0 OT CETU NUTaHMS. YCTPOMNCTBO 3TO AOMKHO BbITb
YCTaHOBJIEHO U 3a3€MIIEHO COMMAacHO yKkasaHWsiM 3aBOA4a-U3roTOBUTENS U AENCTBYOLMM NpaBuiam.

YCTPOWCTBO NMUTAETCA OT ANEKTPUYECKOW CETWU: PerynsipHo NposepsiTh kabenu nutaHus

1 CBapo4Hble kabenun BMeCTe CO CBapOYHbIM AepKaTenem n 3axxumMmom 3azemneHus. MNpu Hanuumm
NoBpeXaeHMa N30NAUUN HeMeaneHHO 3aMmeHuTe kabenb. YTobbl He AONYCTUTL CAYYaNHOro 3aXUraHus
OyTY, He KNaguTe CBapOYHbIi AepXaTenb HENOCPeACTBEHHO HAa CBAPOYHbBIA CTON UMK Ha APYryo
NMOBEPXHOCTb, MMEIOLLYIO KOHTAKT C 3aXMMOM 3a3eMIIEHUSI.

ONEKTPOMAIHUTHOE NONE MOXET BbITb OMACHO: 3nekTpuyeckuii TOK, NpoTekatoLui
Yepes Ntobol NPOBOAHWK, CO30AET BOKPYr HEFO afiekTpoMarHnTHoe none (3M1). 3N MoxeT co3fasaTtb
nomexm B paboTe HEKOTOPbLIX KAPANOCTUMYFSITOPOB, MO3TOMY CBapLUMKN C MMMANAHTUPYEMbIM
KapaMOCTUMYINSITOPOM AOMKHbI MPOKOHCYbTUPOBATLCS Y CBOEMO Bpaya nepes Hadanom paboTsbl

C 3TUM YCTPOWCTBOM.

COOTBETCTME CE: YcTpoWicTBO COOTBETCTBYET AnpekTnBam EBponerickoro coobuuecTsa.

BHMMAHME! OMTUYECKOE N3NYYEHWE: B cootBeTCcTBUM C TpeboBaHmaMy JupeKkTmBbl
2006/25/EC v ctangapTta EN 12198 ona o6opynoBaHus 2-i kaTteropun, 06a3aTenbHO Nonb3ynTech
cpeacTBamu nHameuayansHon 3awmTtbl (CU3), umerowmmm mnbTp Co cTeneHbo 3awuTbl 0o 15
(no ctranpapty EN169).

CBAPOUYHBIE MAPbI U TA3bl MOI'YT BbITb OINACHbIMW: B npouecce cBapku moryT
BO3HMKHYTb Napbl 1 ra3bl, KOTOpble ONacHbl AN 300poBbsl. M3beratb BAbIXxaHUst 3TUX NapoB
1 ra3oB. [INs ycTpaHeHUsi 3TOro pucka A0MKHa NPUMEHATLCS COOTBETCTBYOLLASH BEHTUNSALMS
UNu BbITSDKKA, yOansiiowas nap U ras u3 30oHbl AblXaHusl.

MN3NYYEHWE CBAPOYHOW OYTY MOXET BbI3BATb OXKOIM: MpuMeHsTh 3aLLMTHYI0 Macky

C COOTBETCTBYHOLUMM (DUMBLTPOM M 3KPaHbI AN 3aLLMThI a3 OT Nyven ayrm BO BpEMS CBapKu unm

€€ Hapa3opa. [1nsa 3amThl KOXU MPUMEHHATb COOTBETCTBYIOLLYIO OOEXAY, N3rOTOBIIEHHYIO C MPOYHOIO
1 HeBOCNNamMeHsieMoro matepvana. lNpegoxpaHsiTe NOCTOPOHHUX HaxogAWmMXcs B6nmMan, ¢ NOMOLLbHO
COOTBETCTBYIOLLNX, HEBOCMNaMEHSEMbIX 9KPaHOB UMW nNpegocTeperatb UX nepes HenocpeacTBEHHbIM
HabnogeHnem Ayrm unu eé Bo3gencTBrueM.

Pycckun
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MCKPbI MOI'YT BbI3BATL NMOXAP NNV B3PbIB: YcTpanute Bce hakTopbl MOXaAPHOW OMacHOCTU
13 30HbI NPOBEAEHNSA CBAPOYHbIX paboT. OrHeTyLwUTENb AOIIKEH ObITb B MOSHOM FOTOBHOCTM.

Wckpbl 1 ropsunii matepuan, obpasyroLmnecs B npouecce CBapku, Nerko NpoHMKaT Yepes
ManeHbKW1e LWenu 1 0TBEPCTUSI B COCEAHIO 30HY. He BbINOMHSANTE CBapKy HUKAKNUX EMKOCTEWN,
6GakoB, KOHTEMNHEPOB UNM MaTepuana, noka He ByayT NPUHSATLI COOTBETCTBYIOLLME MEPhbI MO 3aluTe
OT MOSIBNEHMUSI NErKOBOCMIIAMEHSIFOLLMXCS UM TOKCUYECKUX ra3oB. Hukoraa He ucnonb3yinTe

370 060pyaoOBaHMe B MPUCYTCTBUM NETKOBOCMNIaMEHSIFOLLMXCS ra30B, NApoB MW XXMOKOCTEN.

B norne paboTbl.

CBAPUBAEMbBI/ MATEPUAI MOXXET OBXEYb: MpoLecc cBapku co3naéT 6onbLLoe KOoNMM4ecTBo
Tenna. PasorpeTbl NOBEpPXHOCTW U MaTepuan B nosne paboTbl, MOTyT Bbl3BaTb CEPbE3HbIE OXOTU.
MpUMeEHNATb NepyaTky 1 WUMLbI, ECIN NPUKAcaeMcs Uy NepeMelllaem cBapvBaeMbli MaTepuan

1 NPUBECTM K Harpesy GannoHa.

MOBPEXXOEHWE TA30BOIO BAIINTOHA MOXET NMPUBECTU K B3PbIBY: Ncnonb3yiite 6annoHsl,
crneuunanbHoO NpegHa3HavYeHHbIe A4S XPaHEHUS CXXaToro rasa v 3allUTHbIV ra3 B COOTBETCTBUM

C BbIGpaHHbLIM MPOLIECCOM, UCMPaBHBIN perynsaTop AasnexHus. Becerga npegoxpaHsante 6annoH

OT NageHus, 3aKpennsasa ero B BepTUKanbHOM nonoxeHun. Hukoraa He nepemeluarite 6annoH 6e3
3alMTHOro Konnaka. He paspeluaeTcs CONpMKOCHOBEHWE 3MNeKTpoaa, AepKaTens anekTpoaa,
3axuma Ha getarnb k 6annoHy ¢ rasom. YctaHaBnusamte 6annoH B CTOPOHE OT MCTOYHUKOB Harpesa,
BO3MOXXHOCTM (PM3NYECKOTO pa3pyLLEHNS, MECT CBapPKU, KOTOPblE MOTyT 06pa3oBbIBaTh UCKPbI

3HAK BE3OIMNACHOCTW: [aHHoe obopyaoBaHue npegHasHavyeHo Ans CHabXeHUs nuTaHnem
f ; CBapO4HbIX paboT, NPOBOAMMbIX B Cpefe C MNOBbILLEHHbIM PUCKOM 3FIEKTPUYECKOTO NOPaXKEHUS.

MarotoButens octaeBnsaeT 3a cobon npaBo U3MEHATb U/MNN COBEPLLUEHCTBOBaTbL KOHCTPYKLMIO 060pyaoBaHuS,

He obHOBNAS Nnpn 3TOM PyKOBOACTBO NoJib3oBaTen4.

BBepeHue

CapoyHble annapatel PRESTOMIG 185MP nossonsitoT

BbIMOSHUTL CrieaytoLmne Buabl CBapKu:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA) - nyroBasi cBapka MoKpbITbIM
nnaBsAWMMCS 3NeKTpoaoM

CapouyHble annapatel PRESTOMIG 210MP nossonsitoT

BbINOMHNUTL CreAyloLme Buabl CBapKu:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA) - pyroBasi cBapka MOKpbITbIM
NNaBsLLMMCS 3NEKTPOAOM

e [lyroBas cBapka B 3alLMTHbIX ra3ax HennaBsALWUmMcs
anektpogom (GTAW) (3axuraHue gyrm ¢ nogbemMom
BONb(HPaMOBOro aneKkTpoaa)

YcTtaHoBKa u JKcnnyatauua

CBapoyHble annapaTel PRESTOMIG 185MP u

PRESTOMIG 210MP goocHalleHo crnegyowmm

obopynoBaHvem:

e CBapoyHbI NpoBod — 3 M

e [a30BbIN WNAHr — 2 M

o [lopatowmii ponuk V0.8/V1.0 ona ogHOXMUMbHON
NPOBOSOKM (YCTAHOBMNEH HA MEXaHM3Me nogayu
NMPOBOJIOKN).

TexHnyeckune xapaktepucTukm npoueccos GMAW
n FCAW-SS onucbiBatoT:

e Tuvn cBAapOYHON MPOBOIOKN

o [nameTp NnpoBONOKM

PekomeHaoyemoe ob6opyaoBaHue, KOTOPOe MOXHO
npuobpecTn oTaenbHo, onucaHo B Pasgene
«Akceccyapbi»

Mepen MOHTaXXOM MIK 3KCNyaTaumMen nomHOCTbIO
03HAKOMbTECH C 3TUM pa3aenoM.

BbIGOp MecTa And yCTaHOBKHA

[aHHbIn annapat npegHa3HadeH anst paboTsl

B CITOXHbIX NPON3BOACTBEHHbIX YCIIOBUSIX.

[nsa npoaneHns ero cpoka cnyobl 1 o6ecneyeHns

HaZeXHOM paboTbl O4EHb BaXXHO BbIMOMHATL NPOCTHIE

npodunakTuyeckme MeponpusaTus.

e 3anpeluaeTcs CTaBUTb UMK IKCMITyaTpoBaTb
06opyaoBaHue Ha NOBEPXHOCTSX C HAKITOHOM
bonee 15° OT ropn3oHTanu.

e He gonyckaeTcs ncnonb3oBaHue annapara
ONs pasMopaxuBaHus Tpyo.

Pycckun

e O6GopynoBaHue cnefyeT ycTaHaBNMBaTh
B MecTax ¢ YvicToro Bo3agyxa. [py aTom A0omKHO
obecneuynBaTbcsa 6ecnpensaTCTBEHHOE NPOXOXAeHMe
BO3JyXa Yepes3 Bo3Qyx03abopHbIe xano3n
annapaTta. 3anpeLlaeTcsa HakpblBaTb annapar
Hymaron, pabouer ogexaon nnm Tpankamu,

Koraa OH BKITHOYEH.

e [lepuoanyeckun yaansimTe nbifb U rpsiab,
oceparolmne BHyTpy annaparTa.

e Knacc 3awuTbl annapaTta - IP23. Tem He MeHee,
pekoMeHAayeTCsl, M0 BO3MOXHOCTU, HE NOABEpraTh
annapaT BO34eNCTBUIO BOAbI, HE CTaBUTb ero
Ha BITAXKHYIO MOBEPXHOCTb U B IPs3b.

e YcTaHOBUTE annapaT BOanv oT pagauoynpaBnsieMbix

Pycckun




ycTpoWcTB. PaGoTatoliee oGopyaoBaHne MoxeT
oTpuLAaTENbHO NOBMUSTL HA PaboTy 3TUX YCTPOUCTB
1 NMPUBECTM K MX COOAM UM NOBPEXOEHNSIM.
N3yunTe pasgen «AnekTpomMarHuTHas
COBMECTMMOCTb» [JaHHOro PyKOBOACTBA.

e 3anpelyaeTcsa paboTaTb B MecTax, rae TemnepaTypa
OKpyXxatoLero Bo3ayxa npesbilaeT +40 °C.

Mepuopa BkntoveHnsa m MNB %

Mepwopg BkntoyeHus (MNB) cBapoyHoro annapara -
BENW4YMHa, BblpaxeHHas B % oT 10 MUHYTHOrO
MHTepBana BpeMeHu, B Te4EHUE KOTOPOro onepaTop
npon3BoAnNT CBapKy C HOMUHANbHbIM TOKOM,

6e3 BKIIYEeHUs YyCTPONCTBA TEPMO3aLLNThI.

Hanpuwmep: INB 60%:

TN SN

Capka 6 MUH. May3a 4 muH.

YBenu4yeHve BpeMeHn paboTel annapaTa - T.e.
npesbiweHne MNB % MoxeT cTaTb MPUYNHON
neperpesa u cpabaTtbiBaHUSA TEPMO3ALLUNTDI.
3awmTa cBapo4HOro annaparta oT neperpesa
obecne4mBaeTcs 4aTYNKOM TeMMepaTypsbl.

NOAKNIOYEHUE K CETU NUTAHUA

/!\ BHUMAHUE
MopaxknoyeHne cBapoYHOro annapara K afeKTprMyeckomn
CETN MOXET BbIMOJHATLCA TOMBKO KBANMMULMPOBAHHBLIM
aneKTpKoM. MoHTax OOKeH BbINOMHATLCS
B COOTBETCTBUM C AENCTBYHOLUMMU HALMOHAMNbHLIMU
npaBunamMm yCTaHOBKU 31eKTPO0GopyAoBaHNSA
1N MECTHLIMU HOPMAaTUBHbLIMU TPEGOBAHUAMM.

Mepen nogkntoyeHneM annapaTa Kk ceTu Heobxoaumo
NpoOBEpPUTbL BXOAHOE HanpsxeHue, dasbl U 4acToTy
nutatowen cetu. lNMpoBepbTe HAAEKHOCTb MNOAKITIOYEHNS
3a3eMnSALWMX NPOBOAOB OT annapaTa K MUCTOYHUKY
nutaHusa. CeapoyHble annapatel PRESTOMIG 185MP,
PRESTOMIG 210MP cnepyet nogkntoyatb K
npaBuIibHO YCTaHOBMEHHOW PO3eTKe C 3a3eMMSIOLLMM
KOHTaKTOM.

PaspelleHHbI Auanas3oH BXOAHOMO HaNpshKeHNs:

230 B, 50/60 I'y. bonee nogpobHas uHdopmauns

0 NapameTpax BXOAHOro NMTaHWs ykasaHa B pasgene
TEXHUYECKUX XapaKTEPUCTUK B 3TOM UHCTPYKLIMM UK
Ha 3aBoAcKkoun Tabnuyke Ha caMoM annaparTe.

Y6eautechb B TOM, YTO CETb NMUTaHWSA CnocobHa
obecnevnTb HEOOXOAMMYIO MOLLHOCTb AIS

HopManbHow paboTel annapata. HomuHan
npenoxpaHuTenel ¢ 3aepXkon cpabaTtbiBaHUS

(MnNn KOHLEBbLIX MpepbIBaTENEN C XapakTePUCTUKON «Bx»)
1 ceyeHne kabens ykasaHbl B pas3fene TEXHUYECKNX
XapaKTEPUCTUK B 9TON MHCTPYKLMN.

{1\ BHUMAHUE
rlO,D,a"la MNTaHNA Ha CBaquHblﬁ arperaT MOXeT
ﬂpOMCXO,U,VlTb oT reHepaTopa C BleOﬂHOl‘/‘l MOLLUHOCTbIO,
KoTopasi He MeHee YeM Ha 30% npesbilaeT
|'|0Tp96ﬂ9|eMyf0 MOLLUHOCTb CBapO‘-IHOrO arperaTa.

Pycckun

@ BHUMAHUE
Ecnu nutaHre ceapoyHOro annapaTa OCyLLECTBAETCS
OT reHepaTopa, To nepeq OTKMYEHNEM reHepaTopa
cHavarna BbIK/HYMTE CBAPOYHbI annapar, YTobbl
NpeaoTBpaTUTL €ro MosioMky!

MopknioyeHne kabenen
Cwm. nosmuun [7], [8] n [9] Ha pucyHkax Huxe.

OneMeHTbl ynpaBrnieHus

(Tonbko mogens PRESTOMIG 185MP):

@ 1. BblknwovaTtesnb NUTaHMAa C MUHONKATOPOM

WHavkaTop 3aropaeTcs, koraa
CBapoOYyHbIN annapaT BKIYEH U TOTOB
K pabote

ImEEE

Puc. 1.

2. WHOvkaTtop TennoBov Neperpysku: 3TOT MHAMKATOP
yKasblBaeT Ha Neperpysky annapaTa unmv ero
HegoCcTaToOuHOE oxnaxaeHue. B 3aBucumocTtu
OT MOAEnu:

PRESTOMIG 185MP: lNpwn
neperpyske Unu HeJoCTaTOYHOM
oXnaxaeHu nof 3TUM CUMBOINOM
3aropaeTcsl UHAMKaTop.

PRESTOMIG 210MP: Coo6uieHune
oTobpaxaeTcs B BUae
rpadu4eckoro CMMBOIa Ha

0!

3. [epeknwyarenb NPoOLECCOB CBAPKU:

avcnnee [13].

Mpouecc GMAW (MIG/MAG) -
[yroBasi cBapka nnassLmmcst
3NeKTpoaOM B UHEPTHOM rase
OcTtopoxHo! MoxeT
MCMNonb30BaTbCH B MpoLecce
FCAW-SS.

Mpouecc SMAW (MMA) - pyrosas
. CBapkKa NOoKpbITbIM NiaBALLNMCA
3MEeKTPOAOM.

Pycckun



& BHUMAHUE
Mpy NOBTOPHOM BKIMHOYEHWUW annaparta 3afencTByeTCs
rocrnenHui U3 UCMONb30BaBLUMXCS PEXMMOB.

/1 BHUMAHME
Mpw HaxxaTum kHonkm B Nnpouecce GMAW npoucxoaut
nogava Toka Ha cBapoYHble TEpMUHanbI.

/!\ BHUMAHUE

B pexxume SMAW cBapoYHble TEPMUHASTbI NMO-MPEXHEMY

HaxogAaTcA noa HanpsaXeHnem.

4. Py4ka HacTpouku: B 3aBnCMMOCTM OT npouecca
CBapKu, faHHasi pyyka Nno3BonseT perynupoBaTh:

MHayKkTMBHOCTL: Pyyka
HACTPOWKMN CNYXUT AN
ynpasneHus gyron. bonee
BbICOKME 3HaYeHUs JatoT
bonee msArkyto ayry, 4to
yMeHbLuaeT
pas3bpbi3rBaHve B
npouecce CBapku.

Mpouecc
GMAW

Mpouecc
SMAW

«®dopcupoBaHune gyrmx»:
CBapoYHbI TOK BPEMEHHO
BO3pacTaeT, YTobbl
YCTPaHWUTb KOPOTKOE
3aMblkaHne Mexagy
3MNEeKTPOAOM M 3aroTOBKOM.

5. ¥YnpaBneHue CKOPOCTb Noaayn NpoBOSIOKu/
«[opsayumn cTtapt»: B 3aBMcMMOCTM OT npoLiecca
CBapKu, faHHasi pyyka No3BONseT perynupoBaTh:

Mpouecc CkopOoCTb Nofiayv NPOBOIOKU:
GMAW 3Ha4yeHue, Bbipaxaemoe
B NpoueHTax oT
HOMMHAaIIbHOIO 3Ha4YeHns
CKOPOCTY Nnogayu.
Mpouecc opsunia ctapT: 3HayeHue,
SMAW Bblpa)kaemoe B NnpoLeHTax

¥

OT HOMWHAaNbLHOIo 3HaYeHus
CBapOYHOro Toka BO Bpemst
rnodayun Toka nomxura.

C nomoLLblo pyyKm
HaCTPOWKM 3agaeTca
YPOBEHb BO3pacTaHusi TOKa;
obneryaeTca nogaya Toka
Ana nogxura ayru.

6. Pydka ynpaBneHus HanpskeHuem Harpysku npu
cBapke / TokoM: B 3aBucrmocTy oT npouecca
CBapKu, laHHas py4ka No3BOMsSeT PerynmposaTth:

Mpouecc HanpskeHune Harpysku npu

GMAW cBapkKe 3afaeTcs C NOMOLLbIO
py4ku ynpaeneHus [6] (B ToM
yucre BO BpeMsi CBapKm).

Mpouecc CBapoy4HbIf TOK 3agaeTcs

SMAW C MOMOLLIbIO PYYKM ynpaBreHus
[6] (B TOM uncne Bo Bpems
CBapku).

7. EBpopasbem: CnyxuT Ansi NOAKMYEHUs1 CBapOYHON

ropenku (npouecc GMAW / FCAW-SS).

==
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8. [lonoXuTenbHbIN CBAPOYHbI Pa3beM

ONs NoaKIYeHNsa cBapoYHon Lenwu: [na

10.
11.

12.

13.

14.

15.
L]

NOAKIOYEHUS AneKTpoaoaepKaTens
¢ kabenem / cBapo4HOro npoeoaa.

9. OTpuuaTenbHbI CBAPOYHbIN PasbeM
ONa NoakNYeHNs cBapoyHon Lienu: Ons
NOAKIMYEHNS aneKkTpogoaepKaTens
¢ kabenewm / cBapo4HOro nposoaa.

JleBas pyyka ynpasnexus: Hactpoiika 3Ha4eHus
napameTpa B NIeBOM BepxHeM yrny ancnnes [13].

[NpaBas pyyka ynpasneHus: HacTporka 3Ha4yeHus
napameTpa B NpaBoM BepxHeM yrny gucnnes [13].

YcTaHoBOYHas kHonka: [laHHas KHomnka nameHseT
TWN TEXHOMOMMYECKOro npowecca 1 napameTpbl
CBapKMu.

Oucnneit: OToGpakeHVe NapaMeTpoB CBaPKU.

KHonka, onpefensiemas nonb3oBaTtenem (neeas):
Mo3BonseT 3agaTb YHKLMIO KHOMKK:

PaclumnpeHHoe MeHto:
e BbI30B pacluMpeHHOro MeHio (Mo yMOon4aHuto).
o BbI30oB nonb3oBaTenbLCKon NamaTy.
o  VHAYKTUBHOCTb.
e CKOpOCTb Nogayy NpoOBOSIOKN MpK
npenBapuTenbHoOM Nofgaye anekTpoaa
[0 Hayana cBapku
e OTXWUr NPOBOOKM.
lMpocToe MeHI — 3aMeHa NPOCTOro MEHKO BMECTO
pacLUMPEHHOTO.

KHomnka oTMeHbI (NpaBasi):

CnyXvT anst oTMeHbI AeNCTBKSA / BbIXoAa U3 MEHHO.
CnyxuT anst 6rokMpoBKK 1 pa3brioKMPOBKM KHOMOK
Ha naHenu ynpasneHus (HaxaTb U yaepXxuBaTb
KHOMKY B Te4eHue 4 cekyH).

5] [R][=]

[~] F@@
|
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2-X PONMKOBbIA NPUBOZ NPOTSHKKM NPOBOJIOKMU.

21. CeapoyHasg nposonoka (ang Mmetogos GMAW /

FCAW-SS).

22.[posonoka Ha kaTtywke (ans GMAW / FCAW-SS):
O6opyaoBaHue He BkntovaeT B cebs NpoBOMoky
Ha KaTyLLKe.

23.MoacTtaBka Ana kaTywkn: KaTywkmn maccon
makcumym 5 kr. MNMoaxoauT Ans NNacTMaccoBbIX,
CTanbHbIX Y BONOKOHHbIX KaTyLLEK CO CTEPXXHEM
51 Mm.

24, 3awmra 0T USMEHEHUS NONSPHOCTMU.

25. KOHTaKTHbIN TEpMUHAN N3MEHEHNS NONIAPHOCTH
(ons metogoB GMAW / FCAW-SS): laHHbIN
TepMuHan no3BofsieT ycTaHaBNMBaTb NOMNSPHOCTb
npu ceapke (+ ; -), KoTopas byneT obecnedmBaTbes

Puc. 3. Ha CBapoO4YHOM [epxaTene.
16. Boikntoyatens nutanus BKIN/BbIKI (1/O): BknovaeT & BHUMAHUE
1 BbIKNIOYaeT nuTaHue annapata. Mepeq MonoxwuTtenbHas (+) NONAPHOCTb yCTaHaBNMBaeTCS
BKItOYeHneM nutanus («I») ybegutechb, 4to Ha cabpuke.
NCTOYHUK NUTaHWSA NOAKIIOYEH K ceTn. 3ToT
WHOMKaTOop 3aropaeTcsi Nocre NoaKno4eHns @ BHUMAHUE

NMNTaHNA N BKITIOYEHUA BblKNKoYaTena nutaHua,

Mepen cBapkol NpPoBepbTE NOMSPHOCTL ANEKTPOAOB
nokasblBasi, YTO annapar roToB K CBapkKe.

M NpoBOAOB.

Ecnu TpebyeTca nameHuTb NONAPHOCTL CBapKW,

nonb3oBaTenb AOMKEH:

e Bbikntounte annapar.

o Onpepenuvre NOMAPHOCTb UCMOMb3yEMOW
nNpoBonokun. [ina nonyyeHus aTon MHopmaumm
npoBepbTe TEXHUYECKNE XapaKTEPUCTUKM
anekTpoaa.

e CHATb KPbILLKY KNeMMHOW Kopobku [24].
PukcaLmsi KOHLEBOrO y4acTka NPOBOSIOKN
Ha KOHTaKTHOM TepmMuHane [25] n npoeoaa,
nayLero K ceapMBaemMoMy COeQUHEHWIO,
NPOU3BOANTCHA B COOTBETCTBUM C yKa3aHUSMU
n3 Tabnuupbl 1 unun Tabnuubl 2.

e 3aKpbITb KINEMMHYK KOPOOKY KPbILLKOW.

17.a30Bbi coeanHuTens: CoeanHeHne
C rasonpoBooM.

18. MuTarowmi npoeod ¢ Bunkow (2 m): Nutatowwmi
NpoBOJ, C BUJIKOW BXOAWT B CTaHAAPTHYIO
KomnnekTauuto. Nepen BKNOYEHMEM NUTAHUSA
NOAKMYNTE K CETU NUTAIOLLMIA NPOBOJ C BUIKOW.

/1\ BHUMAHUE
@ an Mcnosib3oBaHMK annaparta gsepLa OOoJNKHa 6b|Tb
NOJTHOCTbIO 3aKpbiTa BO BpeMA CBapPKU.

/1\ BHUMAHME
He ncnonb3yiite pyyky 4ns nepemMelleHus annapara
BO Bpems paboThl.

Puc. 4.

19. CBapoy4HbIv NpoBOA.

20. [MpmBog NpOTsKKM NpoBonokn ans metogos GMAW
(cBapka cTanbHbIM 3M1EKTPOAOM B ra3oBoW cpeae),
FCAW-SS (nonyaBTomMaTuyeckas Ayrosasi ceapka
CamM03aLLNTHOM NOPOLLKOBOW NPOBOSIOKON):

Pycckun 5 Pycckun



Tabnuua 1.

MonoxuTtenbHasi NONAPHOCTb
(3aBopckue ycTaHOBKM)

Tabnuua 2.

OTleu,aTeanaﬂ NONAPHOCTb

Ty

N

\

eE Wy
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\

N

R

3anpaBKa 3N1eKTPOAHOMN NMPOBOJIOKH

e OTKnOYMTE NUTaHME.

e CHumuTe Cc annapata GOKOBYHO KpPbILLKY AOCTyna.

e OTKpyTUTE KPEMEXHDBIV KOMNMa4voK pykasa.

e 3arpysuTe KaTyLLKy C MPOBOJIOKOW [22] B pykaB
Tak, 4Tobbl KaTyLLKa BpaLlanack NpoTMB YaCoBOM
CTpEernku, korga npoBorsioka [21] nogaeTtcs
B MEXaHu3M noJaudu.

e YO0CTOBEpbTECH, YTO YCTAHOBOYHbIV LUTUPT
BXOOUT B COOTBETCTBYIOLLEE OTBEPCTME KATYLLKU.

e 3aKpyTuTe KpenexXHbI KONMayoK pykasa.

e YCTaHOBUTE MOTOK MPOBOMOK/ C NMOMOLLIbHO

KaHaBOK, COOTBETCTBYOLLUMX ANAaMeETPY NMPOBOJIOKU.

e OcBoboauTe KoHel, MPOBOMOKU U OTPEXbTe
3arHyTbIi Kpal Tak, YTobbl M3GexaTb 3ayceHuL,
Ha meTanne.

Pycckun

& BHUMAHUE
OcTpbliii Kpal NPOBOMOKM MOXKET CTaTb NMPUYMHON TPaBM.

e BpawanTte kaTyLLKy NpOTUB YaCOBOW CTPENKU
W NpoAeHbTe Kpal NpoBOAa B MEXaHU3M noaayn
00 eBpopasbemMa.

e HacTtponTte cuny NpUX1UMHOro ponuka mexaHusma
nogauu.

HacTpoiku TOpMO3HOro MOMeHTa

PyKaBa

PykaB ocHalleH TopMO30M, NO3BONSAOLLMM n3bexatb
CMOHTaHHOIO packpy4YMBaHWs CBaPOYHOW NPOBOSIOKM.
PerynupoBka BbIMONHAETCS BpaleHnem
pacnonoXeHHOro BHYTPY pamMbl pykaBa yCTaHOBOYHOIO
BMHTa M8 nocne oTKpyuMBaHMA Konnayka pykasa.

Pycckun



Puc. 5.

26. KpenexHbln Konnayvok

27.YcTaHoBOYHBIN BUHT M8.

28. HaxxumHas npyxxuHa.

MpoBepHUTE yCTaHOBOYHbLIVM BUHT M8 no yacoson
cTpernke, 4Tobbl YBENNUUTD HATSXKEHNE NPY>KUHBI
1 NOBbICUTb TOPMO3HOW MOMEHT.

MpoBepHUTE yCTaHOBOYHbLIM BUHT M8 npoTuns YacosoW
CTPerKu, YTOObl YMEHbLUWNTE HaTSXKeHWe NPYXUHbI
1 MOHU3UTb TOPMO3HON MOMEHT.

SaBepLUVIB HaCTpOVIKy, 3aKpyTuTe Korna4ok.

PerynupoBka cunbi NPMXMMHOIO

pornuka
MPWXKMMHON pblvar KOHTPONUPYET KONUYECTBO CUITbI,

C KOTOPOW MoAaroLLme PONvKN OeNCTBYHOT Ha NMPOBOSIOKY.

Cwvna paBneHnsi perynupyeTcsi C NOMOLLIbIO BpaLLeHUs
YCTaHOBOYHOW ralku No 4acoBOW CTperke, YToObl
YBENWYUTL CUITY, U NPOTUB YaCOBOW CTPESIKM - YTOObI
YMEHbLUINTL €é. [MpaBunbHasi perynmpoBka NpUXMMHOIo
pblyara nNo3BosisieT NOBLICUTb KAYECTBO CBapKMU.

& BHUMAHUE
Ecnun paBneHne ponvka CrvLKOM HU3KOE, POSNK
OyneTt npockanb3biBaTb MO NpoBonioke. Ecnn aaesnexve
pOfMKa CMAMLLKOM BbICOKOE, MPOBOSIOKA MOXET
AedopMmpoBaTbCs, YTO MPUBOAUT K Npobremam
€O cBapo4HoON ropenkon. Cuna gaBneHns SOMmKHa
yCTaHaBNMBaTLCA HA ONTUMAaribHOM YPOBHE.
MeaneHHO yMeHbLUanTe cuny AaBneHus Ao Tex nop,
noka npoBOfoKa He HaYHET MPOCKanb3biBaTh Mo
rnopAaroLemMy posuvKy, a 3aTeM Crierka yBenuybte cuny,
NOBEPHYB YCTAHOBOYHYIO ranky Ha OAMH NOBOPOT.

3anpaBka cBapO4YHOW ropernku

3NEeKTPOAHON NPOBOJIOKOMN

e Bbikniounte cBapoYHbI annapar.

e BblkntounTe cBapoYHbIV annapaT. B 3aBucumoctun
OT npoLiecca cBapku, noacoeanHuTe
COOTBETCTBYOLLMI TUM FTOPESKN K EBPOPA3bEMY.
HoMmuHanbHble XapakTepUCTUKM TOPENKM OOIDKHbI
COOTBETCTBOBATb XapakTePUCTMKAM CBapOYHOrO
annapara.

e  CHUMUTE C ropenku Consio 1 TOKoNoaBOASLLNIA
HAKOHEYHWK UMW 3aLLMTHBIN KONna4vok
1 TOKOMOABOASILMIA HAaKOHEeYHUK. Mocne
3TOro BbIPOBHANTE rOPErKY.

e BkrounTte cBapoyHbIn annapar.

e HaxmuTe Kypok, 4TOObI NogaTh NPOBOSIOKY
Yepes HanpaBNSALWNIA KaHan ropenkuy, rnoka oHa
He BbIAeT U3 pe3bboBoro KoHua.

e [lpu oTnyckaHUM Kypka kaTyLluka C NPOBOMOKON
He JorkKHa pa3MaTbiBaTbCs.

o OrTperynupyinTte TOPMO3 KaTyLLUKM COOTBETCTBYOLLUM
obpasom.

e BbikntounTe cBapoyHbI annapar.

e YCTaHOBUTE COOTBETCTBYHOLLMIA TUM

Pycckun

TOKOMOABOASALLEro HaKOHEYHUKA.

e B 3aBucmMmocTM OT npouecca cBapku 1 TUNa ropernky,
ycTtaHoBuTe conno (npouecc GMAW) unu 3awutHbIN
konnayok (FCAW-SS).

/1\ BHUMAHUE
O6ecneybTe 3alUTy Fa3 1 pyk OT KOHLIA FOPENKY,
Korga npoBoOJioka BbIXOOAUT U3 pe3b6OBor0 KOHLAa.

3ameHa noaaroLmnx posIMKoB

& BHUMAHUE
Mpexae Yyem yctaHaBNMBaThL UMM MEHATb NoJaroLue
POSINKK, OTKIIOYMTE MUTAHNE UCTOYHMKA CBApO4HOro
TOKa.

Cuctema PRESTOMIG 185MP 1 PRESTOMIG 210MP

ocHallaeTcs ponukosbiM npusogom V0.8/V1.0 ansa

cTarnbHOM NPOBONOKKX. [1NA NpOBOMOKM APYrMX pa3mepoB

B Hann4mMm nmeeTcsa Tpebyembint Habop PONMKOBbIX

npusofoB (Cm. rnasy «[puHaONexHOCTW).

BbinonHsviTe cnegyowme ganee MHCTPYKLUUK.

e BblknouMTe CBapOYHbIV annapar.

e OTnyctuTe pblyar npuxmnmHoro ponuka [30].

e  OTKpyTUTE KpENEXHBIN Konnayok [29].

e 3amenuTe nogarowme ponuvku [31] aHanorM4HbIMK,
KOTOpblE COOTBETCTBYHOT MCMOMb3yEMO NPOBOSIOKE.

Puc. 6.

3akpyTute KpenexHhblin konna4vok [29].

CoeavHeHUs ra3oBOU CUCTEMBI

["a3oBbIi 6annoH AOMKEH yCTaHaBNMBATLCA

C COOTBETCTBYIOLMM perynsTopoM pacxoga. Nocne
TOro Kak ra3oBblvi 6annoH ¢ perynatopom pacxofa 6bin
HaJeXHO yCTaHOBMeH, NOACOeANHNTE rasoBbIl LUaHr
OT perynsartopa k ra3oBnyckHomy naTtpybky annapara.
Cwm. nyHkT [17] Puc. 3.

/!\, BHUMAHUE
CBapouyHbIvi annapaTt nogaepXuBaeT BCe NPMMEHVMbIE
3alUnTHbIE ra3bl, B TOM YUCNE YITIEKUCHbIN a3, aproH
W renui npyu MakcumanbHoM gaenexHum 5,0 6ap.

Ceapka GMAW, npouecc FCAW-SS
Annapatbl PRESTOMIG 185MP n PRESTOMIG
210MP moryT ucnonb3oBaTbCs Ansi CBAPKU
NnaBsLLMMCS 3NEKTPOAOM B cpefe MHEePTHOro rasa
GMAW wu ans npouecca AyroBol CBapku camo3alluTHON
nopoLukoBown npososiokonn FCAW-SS.

AnnapaTt PRESTOMIG 210MP obnagaet
BO3MOXXHOCTbIO CMHepreTudeckon ceapkm GMAW.

B komnnekTtauuto annapatoB PRESTOMIG 185MP

n PRESTOMIG 210MP He BXoauT ropernka ans cBapku

Pycckun



GMAW wunun FCAW-SS. B 3aBrcumocTy OT npoLecca
CBapKu1, MOXHO NPMoBpecTn HyXXHYI0 ropenky oTAenbHO
(cm. pasgen «[puHagnexHoCTU»).

NoaroToBka annaparta K cBapke
GMAW wu npoueccy FCAW-SS.

Mopsigok gencTeui npu Havane cesapku GMAW
unu npouecca FCAW-SS:

Pycckun

o Onpegenvte NONSPHOCTb UCMOMNb3yEMOW
NpPOBONOKKN. [INs nony4yeHns aTon nHdopmaumm
npoBepbTe TEXHNYECKMNE XapaKTEPUCTUKM
NPOBOOKMU.

e [lpu pabote no metogy GMAW / FCAW-SS,
noacoeanHUTE BbIXOA ra3ooxnaxaaemon CBapoyHom
ropenku K espopasbemy [7].

¢ B 3aBucMmocTu OT TMNa NPMMEHSEMON NPOBOJIOKK,
nopcoeanHUTE NpoBoa, NAYLLMIA K CBapuBaeMomy
nagenuio [19], k BbIxogHOMY pasbemy [8] nnm [9].
Cwm. [25] no3numio — KOHTaAKTHOro TepMuHana
N3MEHEeHUs NONAPHOCTM.

o [logkniounTb Kabenb Ha AeTanb kK cBapMBaeMomn
3aroToBKe C NMOMOLLIbIO 3aXMMa Ha AeTans.

e YCTaHOBWTE HYXHbIN TUM NMPOBOSIOKU.

YCcTaHOBUTE HYXHbIV TUM NOAAoLWEro ponmka.
Mpu HeobxoaMmocCTy nogaym 3aWwmnTHOro rasa
(npouecc GMAW) npoBepbTe €ro NoAKMoYeHne.

e Bkniounte annapar.

HaxumanTe Kypok ropenku, nogasas npoBONOKY
Yepes HanpaenaLWMIA KaHan Ao Tex nop, noka
OHa He BbINAET 13 pe3bboBOoro KoHUa.

e YCTaHOBUTE COOTBETCTBYIOLLMIA TUN
TOKOMOABOASALLEro HaKOHEYHUKA.

e B 3aBuncvMoCTM OT MpoLecca CBapKn 1 Tuna ropernku,
ycTtaHoBuTte conno (npouecc GMAW) unu 3awutHbIN
konnayok (FCAW-SS).
3akponTe NeByio KPbILLKY AOCTYyNa.

e Tenepb annapar roToB K CBapke.

HaymHatb paboTy MOXHO npu ycrnosum cobnogeHns
TeXHUKN 6e30MacHOCTM U MrMeHbl Tpyaa BO Bpems
CBapoYyHbIX paborT.

Ceapka GMAW, npouecc
FCAW-SS B py4yHOM pexunme

B 3aBncMMOCTM OT MOgenun CBapoYHOro annapara,
B Py4YHOM pexmnme MOryT 3agaBaTtbCa:

PRESTOMIG 185MP

e HanpspkeHne Harpy3ku npu ceapke
e WFS (CkopocTb nogaym npoBOSIOKW)
e VIHAYKTMBHOCTb

PRESTOMIG 210MP

[pocToe meHo PacLumpeHHoe mMeHo

e HanpspkeHue e HanpsxeHve
Harpysku npu ceapke Harpysku npu ceapke

e WFS (CkopocTb e WFS (CkopocTb
nogayv NpoBOJIOKN) nofa4vm nNpoBOIIOKN)

e 2-WwaroBkbli / 4- OTXUI NPOBOJSIOKMU.
LIaroBbIN e CkopocTb nogauu
NPOBOJIOKM MpU
npenBapuTeNbHOM
nopave anekTpoaa
00 Hayana cBapku

e Bpemsa Toyeykon
cBapku

e [lpenBaputensHas
nogada rasa/
3akntounTensHas
nogava rasa

e 2-warosbln /
4-WwaroBbIn

e  MHOYKTMBHOCTB

2-WaroBbIi — 4-WaroBbIi PeXUMbI NPUBOOAT
K U3MEHEHMI0 DYHKLMIA KypKa ropersiku.

Pycckun



e 2-L1aroBbIN pexum npu paboTe ¢ KYpKOM ropersku
NPUBOAUT K BKIIOYEHWIO U MPepbIBaHWI0 CBapKu
C NpsIMOV peakuuen Ha HaxxaTue Kypka. CBapoYHbIf
npouecc BeAeTCH Npy HaxaToM KypkKe.

e Pab6orta B 4-l1aroBoM pexvme nossonset
NPOJOMKUTL CBApKy NPY OTNYCKaHUW KypKa ropenku.
[ns npepbiBaHna cBapku NoTpebyeTcs NOBTOPHOE
HaxxaTue Ha Kypok. PaboTa B 4-L1aroBoM pexume
obneryaeT BbINONHEHNE AMUHHBIX CBAPOYHbIX LLBOB.

/1 BHUMAHUE
4-laroBbIN PEXMM He paboTaeT npyu ToYe4HON CBapKe.

Bpemsa omkura npoBonoku npeacrasnset cobon
NPOMEXYTOK BPEMEHM, MNPV KOTOPOM BbIXOAHAs
CBapoyHasi MOLLHOCTb He NpepbiBaeTcs 1 nocne
OCTaHOBKW NOAA4u NPOBOSIOKW. DTO MUCKMoYaeT
npuxsaTbiBaHWE NPOBOSIOKN B CBAPOYHOM BaHHE

1 obecneyrBaeT NOArOTOBKY KOHLIEBOIO y4acTka
NMPOBOJIOKM K 3aXXUraHWIo CrieaytoLLen ayru.

®DYHKLMA HaYanbLHON CKOPOCTH Nofayun
obecneymBaeT perynmpoBKy CKOPOCTU Nogauun
NPOBOSIOKM C MOMEHTa HaxaTus Ha KypoK

1 0o obpasoBaHusa ayru.

ToyeuHbIN Taimep obecneynBaeT perynmpoBKy
npomexxyTka BpeMeHu, Npy KOTOPOM cBapka byaeT
NpoAomKaTeCA 1 NPY OCTaOLLEMCS B HXXaTOM
nonoXeHuu kypka. Takas onuusa He AencTeyeT
npu paboTe B 4-L1aroBOM pexume Kypka.

& BHUMAHUE
DyHKUNSA TOYEYHOro TaiMepa He AeCTBYeT nNpu pabote
B 4-LL1aroBOM peXnMme Kypka.

®DyHKUMA BpeMeHU noAaym 3alMTHOro rasa o
Bo36YyxaeHuUs ayru obecneunBaeT perynmpoBky
NpoMexyTka BPeMeHM, Npu KOTOPOM, A0 Havana
nogauu, Nocrne HaxaTtusi Ha KypoK HauMHaeT nocTynaTth
NOTOK 3aLYMTHOrO rasa.

QYHKLIMH BpeMeHu nogayu 3allMTHOro rasa nocne
rawieHua ayrm obecneuynBaet perynmpoBKy NpOMeXyTKa
BpeMeHW NOoCTynfeHna NoToKa 3allMTHOro rasa nocne
npepbIBaHMS BbIXOAHOW CBApPO4YHON MOLLLHOCTU.

Ceapka no metogy GMAW (cBapka
CTalNbHbIM 3/IEKTPOAOM B ra3oBoW
cpene) B peXxume coBMeLLeHUsA
byHKUMM (TONBbKO cuctema
PRESTOMIG 210MP)

HanpsixeHne Harpysku npu cBapke B CUHEPTeTUYECKOM
pexume He yCTaHaBnMBaeTCs Nonb3oBaTesieMm.
MpaBUnbHOE HaNpsKeHWe Harpysku Npu ceapke
yCTaHaBMnM1BaeTCs MPOrpaMMHbIM 0GecneyeHnem
annapata. 3To 3Ha4YeHUe BbI3bIBAETCH HA OCHOBAHUU
3arpy’kKeHHbIX JaHHbIX (BXOOHbIX AaHHbIX):

Pycckun
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PRESTOMIG 210MP

MpocToe meHto PaclinpeHHoe mMeHto
e Tun npoBonoku e Twun npoBONOKM
(maTepuan) (maTtepman)
e [lnameTp nNpoBONOKN e [lnameTp NpoBOMOK«
a3 e [a3

HanpspkeHue Harpy3ku npm CBapke MoXeT MEHATbCA
B 3aBMCUMOCTM OT 3HA4YEHUI NapaMeTpoB, 3aJaHHbIX
nosb3oBartenem:

PRESTOMIG 210MP
lMpocToe meHo

PaclmpeHHoe meHo

e WFS (CkopocTb e WFS (CkopocTb
noaayv NpoBONOKK) noaayv nNpoBOOKN)
CBapo4HbI TOK e CBapOYHbIN TOK

TonwwmHa maTepuana | o TonwmHa maTepuana

Mpu HeobxoaUMMOCTM BO3MOXHa perynmpoBka
HanpsXeHWs Harpysku npuv ceapke + 2 B ¢ nomoubio
npason pyyku ynpasnexus [11].

Kpowme Toro, nonb3oBaternb MOXET 3aaBaTb BPYYHYIO:

PRESTOMIG 210MP

MpocToe meHio PacwunpeHnHoe meHto

HeTt Bo3amoxHoCTEN | o  OTKWT MPOBOSIOKU

e CkopocTb nogauu
NPOBOJOKMN MpU
npegBapuTensHou nogave
anekTpoaa
00 Hayana cBapku

o Tarmep TOYEYHOW CBapKM

o [lpegBaputenbHasa nogadva
rasa/ 3aknounTtensHas
nogava rasa

e 2-WaroBbii / 4-L1aroBbIN

e VIHAYKTMBHOCTb

2-WaroBbIf — 4-IaroBbIN PeXuMbIl NPUBOAAT

K U3MEHEHUIO (PYHKLIMI KypKa roperku.

e 2-11aroBbIfi PeXMM npu paboTte C KypKOM ropernku
NPUBOAMT K BKIMOYEHUIO U MPEPbIBAHMIO CBAPKU
C NpsIMOV peakumen Ha HaxxaTue kypka. CBapoYHbIi
npouecc BEAETCH NPY HAXXaTOM KypkKe.

e PaboTa B 4-l1aroBoM pexvme no3sonsiet
NPOJOMKUTE CBapKy NPy OTMNYCKaHUW KypKa FOpenkKu.
[ns npepbiBaHNs cBapku NoTpebyeTcsl NOBTOPHOE
HaxxaTue Ha Kypok. PaboTa B 4-LL1aroBoM pexume
obneryaeT BbINOMHEHNE ANVHHBIX CBAPOYHbIX LLBOB.

/!\ BHUMAHUE
4-1aroBbIvi pexvm He paboTaeT npn ToYeYHOW CBapke.

Bpemsi oTXura npoBOJIOKM npeacTaenseT coboii
NPOMEXYTOK BPEMEHM, Npu KOTOPOM BbIXOAHAs
CBapoYHasi MOLLHOCTb He NnpepbiBaeTcs U nocne
OCTaHOBKM Modayun NpoBosokn. ITO UCKIoYaeT
NMpUXBaTbIBaHNE MPOBOSIOKM B CBAPOYHOW BaHHE

1 obecneyrBaeT NOAroTOBKY KOHLIEBOrO yYacTka
NPOBOMOKM K 3a)KUraHUIo criedytoLlen ayru.

DYHKUUA HaYanbHON CKOPOCTU Nogayun
obecneyvBaeT peryriMpoBKy CKOPOCTY nogdayu
NMPOBOJIOKM C MOMEHTa HaXaTUsl Ha KypoK

1 go obpasoBaHusa 4yru.

Pycckun 10

ToyeuHbI Taimep obecrneynBaeT perynmpoBky
NPOMeXyTKa BPeMEHM, NPy KOTOPOM cBapka byaet
npoAomkaTbCs U NPU OCTaOLEMCS B HAaXaToM
MONoXeHun Kypka. Takas onuus He AencTeyeT
npu paboTe B 4-LLAroBOM pexunmMe Kypka.

@ BHUMAHUE
®yHKLMUS TOYEYHOrO TaiMepa He AelCTBYeT npu paboTte
B 4-LLUAroBOM pexunmMe Kypka.

qJYHKLWIiI BpeMeHu nogayu 3alluMTHOro rasa

Ao BO36y)K,quVIF| Aayrn obecneunBaet perynmpoBky
NnpoMeXyTka BpeMeHu, Npn KOTOpPOM, A0 Havana
noga4un, nocrne Haxatuna Ha KypoK Ha4nHaeT NnocTtynaTtb
MNOTOK 3allUTHOro rasa.

®DyHKLMUS BpeMeHU nofaym 3alWmnTHOro rasa nocne
raweHus ayrm obecne4nBaeT perynnpoBKy NpoOMexXyTka
BPEeMEHW MOCTYNNEeHNs NOTOKa 3aLLMTHOrO rasa nocrne
npepbIBaHWs BbIXOAHON CBAapOYHOM MOLLHOCTM.

Mpouecc SMAW (MMA) - ayroBas
CBapKa NOKPbITbIM NNaBAWMUMCS

ANeKTpoaomM

B komnnekTtauuto annapatoB PRESTOMIG 185MP
n PRESTOMIG 210MP He BxoauT
anekTpogonepxartenb

C npoBogoM Ansa ceapkm SMAW, HO ero MOXHO
npuodpecTn OTAENbHO.

Mopsagok gencteuii Nnpy Havane ceapku SMAW:

e CHayana OTKM4YMTe NUTaHue.

e Onpepgenute NONAPHOCTb UCMNOSb3YEMOrO
anekTpoga. [Ing nonyyeHus aTon MHopmMaLmu
NnpoBepbTe TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKM
anekTpoaa.

e B 3aBNCMMOCTU OT MONAPHOCTU UCMONb3YEMOrO
anekTpoaa, NoAcoeauHUTE NPOBOA, UAYLLNIA K
cBapuaemomy usgenuio [19], n gepxatenb
anekTpoa c BbIBOAOM K BbIXOOHOMY pasbemy [8]
unu [9] n 3adukcupyiite nx. Cm. Tabnuuy 3.

Tabnwuua 3.
BbixogHom pasbem
OnekTpogopepxarten (8]
F] bckabenem SMAW
2 gl
'_
ol O c .
o} BapOYHbI NPOBOA [9] —
T
& OnekTpopoaepxaTen
5 ) bckabenem SMAW o]
Elo
s}
CBapoyHbIVi NPOBOA, [8] +

e [logkntounTtb kabenb Ha AeTanb kK cBapyBaeMon
3aroToBKe C MOMOLLIbIO 3aXMMa Ha geTansb.

e YCTaHOBMWTE HYXHbIN 3neKkTpos

B anekTpogodepxarenb.

Bkntounte cBapoyHbIn annapar.

YcTaHoBMTE NapameTpbl CBapKu.

Tenepb annapat roTos K CBapkKe.

HaunHaTtb paboTy MOXHO Npu ycrioBnn cobntogeHns

TEXHMKM 6€30NacHOCTU 1 MMIMeHbI Tpyaa BO BPEMS

CBapO4HbIX paboT.

Pycckun



B 3aBncuMMOCTM OT MOenun cBapoYHOro annapara,
nonb3oBaTtesib MOXeT 3a4aBaTb (PYHKLMM:

PRESTOMIG 185MP

CBapo4HbI TOK
o OYHKLMA «TOPAYNM CTAPT» (HOT START)
o  OYHKUNA «dOPCUPOBAHUA OYTN»
(ARC FORCE)
PRESTOMIG 210MP

PaclumpeHHoe MeHo

CBapouyHbIf TOK
BkntounTtb /
OTKINIOYUTb BbIXOQHOE
HanpsbkeHue Ha
BbIBOOHOM MNpoBoAe
o  OdYHKUMA
«TOPAYNA CTAPT»
(HOT START)
o  OdYHKUMA
«®OPCUNPOBAHNA
OYT'U» (ARC
FORCE)

lMpocToe meHo

CBapoYHbIf TOK )
BkntounTs / .
OTKIMIOYUTb BbIXOOHOE
HanpsbkeHue Ha
BbIBOAHOM NpoOBoOAEe

AproHHo-gyroBas cBapka GTAW
(tTonbko PRESTOMIG 210MP)

Cuctema PRESTOMIG 210MP MOXeT ncnonb3oBaTtbCs
npu metoge GTAW (3axuraHve ayrvm ¢ nogbeMom
BOMb(PaMOBOro afnekTpoaa) ¢ NocT. TOKOM (-).
3axuraHve gyrm npeacTaBnseTcsi BO3MOXHbIM TOMNbKO
npu UCMonb30BaHUKN NpuemMa nogbemMa BoNbPPamMoBoro
anekTpoa (KOHTaKTHOEe 3aXuraHue oyrm u 3axuraHune
Oyrv OTPbIBOM 31ekTpoaa).

B komnnektauuo PRESTOMIG 210MP He BxoguT
ropenka onsa ceapkn GTAW, HO ee MOXHO npnobpecTtu
otaenbHo. Cm. Pasgen «lMpuHagnexHocTny.

Mopsigok genctene npy Havane ceapku GMAW:

e CHavana oTKnuuTe NUTaHNE.

o [opcoegunnute nuctonet GTAW K BbIXOOHOMY
pasbemy [9].

e [loacoeomHunte nposog, NAyWwmn K cBapusaeMomy
n3genuio, K BbIXogHOMY pasbemy [8].

e [logkntounTtb kabenb Ha AeTanb kK CBapnuBaeMon
3aroToBKe C NOMOLLbIO 3aXXMMa Ha aeTarb.

e YcTaHoBuUTe Tpebyembin BONbdpamoBbIi

anektpop B nuctonet GTAW.

Bkrtounte annapar.

YcTaHoBUTE NapameTpbl CBapKu.

Tenepb annapat roToB K CBapkKe.

HauymHatb paboTy MOXHO npu ycnoBuu cobnopeHns

TEXHUKM 6e30MacHOCTU U TMrMeHbl Tpyaa BO BpeMs

CBapO4HbIX paboT.

Mpwn cBapke GTAW nonb3oBaTtesib MOXET 3a4aBaTtb
cnegyrowme yHKLMK:

SPEEDTED 210MP

PaclumpeHHoe MeHio

CBapo4HbIN TOK
Bknountb /
OTKITIOUUTb BbIXOOHOE
HanpskeHue Ha
BbIBOOHOM NpoBoAe

[MpocToe meHo

CBapo4HbIN TOK .
BkntounTs / .
OTKIMIOYUTL BLIXOOHOE
HanpsbkeHue Ha
BbIBOAHOM NpoBoAe

Pycckun 11

CoxpaHeHue — B NamMsTb, BbI3OB U3
namsaTu, yaaneHue (tonbko SEEDTEC

210MP)

Mopgenb PRESTOMIG 210MP nossonsieT
nonb3oBaTbCst PYHKLMAMU COXPAHEHUSI B NaMSIThb,
Bbl30Ba U3 NaMATV U yAaneHnsa HaCTPOeK NapaMeTpoB.
[Monb3oBaTenb MOXET UCNonb3oBaTh 9 A4eek NamaTu.
CoxpaHeHne B NaMsiTb, BbI30B U3 NaMATU U yaaneHue
HaCTpOeK NpoLiecca MOXET OCYLLEeCTBNSATLCA Yepe3
paclumpeHHoe MeHto annapata PRESTOMIG 210MP.

CoobLeHune 06 ownbke (ToNbKO
PRESTOMIG 210MP)

CBSXKMTECH C LLEHTPOM TEXHNYECKOro 06CNyXMBaHWSA
KoMnaHun «JIMHKONbH SNEeKTpUuK», ecrnv Ha aucnnee
annapata PRESTOMIG 210MP otobpaxaetcs
coobuleHune, kak Ha Puc. 7, unu nogobHoe emy.

N

001

Puc. 7.
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UHTepcenc ycnoBHbIX 0603HavyeHnn PRESTOMIG 210MP

OnvcaHve Nonb30BaTeNbCKOro UHTEpelica NpMBEAEHO B pa3aene «KpaTkue MHCTPYKLUUY.

BbiGop npouecca cBapku

SMAW (MMA) - pyrosas
CBapka MoKpbITbIM
NNaBsLLMMCS 3NEKTPOAOM

lMpocToe mMeHo

COBMELLIEHUEM (PYHKUNIA

o 1
ﬁ PyuHoi pexvm GMAW Y <
..g..t OTXNUIr NPOBOIOKM. 2 T (MmGMAG) ,'\ YpoBeHb SIPKOCTH
SKgsgﬁ;iMnﬁﬂaqM [lyrosas cBapka CwmoTpeTb UHopMaLumio
olo= P pn- FCAW-S F camo3alLUTHON ! 7 |0 Bepcun NporpaMMHOro
& |1PenBsapuTenbHoi " ) y
HORAYE BNeKThona 4o ‘2: <% |NOpOLUKOBOW NPOBOIOKOM = obGecneveHusa n
A pona Ay FCAW - Py4yHou pexum annapaTHbIX cpeacTB
Hayana cBapku
1 Bpems npeasapuTensHon ﬁ (PMel)KGV;';\AAAG(';A)iW KHonka, onpepensemas
t /s nogauv rasa o nonb3oBaTenem

MpoaonmKnTeneHoOCTb
3aKIYNTENBHOM NoAaun
rasa

Bbi6paTb npouecc no
HoMepy

OTMeHUTb JencTeme

MHAOyKTMBHOCTL

BbibpaTb ras

BkntounTb cBapo4Hoe
HanpspkeHve (ToNnbko
npoueccol TIG/IMMA)

HacTtpoiku ToueyHon
cBapku

BbibpaTb TN NpoOBOOKK
(martepuan)

BblkntounTb cBapo4Hoe
HanpsbkeHve (ToNnbKo
npoueccol TIG/IMMA)

[0
d

Tarimep To4e4HOW CBapKu

Beibpatb kanubp
NPOBOSIOKM (AMameTp)

PasbnokupoBaTtb naHernb

[O]°FF

OTKMIOUNTb TOUEYUHYHO
cBapky

Bbibop dyHKumM
domkcaumm kypka

Pa36nokupoBaTb NaHernb

g (2-waroBbin / 4-L1arosbii) d\ € namotiiklo kofda
l ) . KoHdurypaums DyHKUMA «Topsaunia
_i 2-LaroBeIv 1 HacTponka b A ctapT» (Hot Start)
H H _ 3abnokuposaTb / OyHKums
4-waroBbIn «®dopcupoBaHus
PasbnokuposaTtb naHenb
ayrmy» (Arc Force)
MamaATtb 3abnokmpoBatb naHenb v Hacrporika
| HanpshkeHns

COXpaHEHVIe B NaMATb

3abnokupoBaTtb NaHenb
C NomoLLbio Koaa

[mm] 22

TonwuHa maTtepuana

?del

Bbi3oB 13 namaTtu
(nonb3oBatenbckas
namsaTb)

BbI30B 3aBOACKMX
YCTaHOBOK

[A]®

CBapoYHbIii TOK

ofv

®

OuuncTtka namaTn

B IPSNUICHONSIE

Bbi6op meHto (npocTtoe /
pacLuMpeHHoe)

[n%‘] olo

CkopocTb nogauu
nposornoku (WFS)

&

ApFOHHO-,D,yI'OBaﬂ CcBapkKa

GTAW (TIG)

PaclumpeHHoe meHo

Texob6cnyxuBaHue

/1 BHUMAHUE

PeMoHT 1 TexHuyeckoe O6Cﬂy>KVIBaHMe annaparta

pekoMeHOyeTCA BbINOJSTHATL B Gnvkanwen MaCTepCKOVI
TeXO6CI'Iy)KI/IBaHVIF| KOMNaHUWN «JIMHKOMNbH GHEKTPMK».

HecaHKUMOHMPOBAaHHKIN PEMOHT U MoanduKaums,
BbIMOSTHEHHbIE HEYMNMOHOMOYEHHbLIM NEePCoHaNoMm,
NPUBOANAT K MPEKPALLEHNIO AENCTBUS rapaHTUn
N3roTOBUTENS.

O ntobom 3HaYUTENBHOM nospexaeHun cnenyet

He3aMeanuTenbHoO coobLuaThb B LeHTp OGCJ'Iy)KIABaHVIFl.

Pycckun

ExxepHeBHOe oGcnyxnBaHue

e [lpoBeEpUTbL COCTOSIHME M30MALUN U COEANHEHNI
CBapOYHbIX kabenewn 1 BxogHoro kabens nuTaHus.

Mpwv Hann4Mn NoBpeXAEHUS N30NALUN HEMEeOTeHHO
3ameHuTe kabenb.

e  OuYMCTUTL COMNMO OT HaNUMNLWKMX BPbI3r MeTanna.
BpbI3r MOryT noMeluaThb nogaye 3aliMTHOrOo rasa.
e 3arpsisHeHHOe COMmo yXyALaeT 3aLuTy CBapOYHOIA

BaHHBbI.

o  OuyMCTUTb NTONACTUN BEHTUIIATOPA U BEHTUNSILIMOHHbIE
OTBEPCTUSA OT MbIN U TPA3K.

Mepnopuyeckoe o6cnyxmBaHue (kaxable 200 yacoB

pa6oTbl, HO He pexe oQHOro pasa B roa)

MpoBoauTb exxefHEeBHOE 06CNyXNBaHUE

12
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1 AOMNOSHUTENBHO: & BHUMAHUE

e [pofyTb BHYTPEHHEE NPOCTPAHCTBO OT Mbifn Mepen TeM, KaK CHATb KOXYX, HY>KHO BbIKITOUYUTH
BO3[]yXOM HW3KOTO AaBneHus. [OaHHbIN annapaTt U 0TCoeaAVHUTL BUTKY CETEBOIO
L] |_|pl4 HeO6XOﬂV|MOCTV| O4YnNCTUTE N 3aTAHNTE kabens ot po3eTku nUTaloLLIEN CETW.

BCe CBapO4Hble TepMunHanbl.

@ BHUMAHUE
lMepen npoBeaeHeM cepBUCHbIX paboT oTKMYanTe
annapart oT ceTu. [ocne kaxgoro pemMoHTa unu
obcnyuBaHUSA NPOTECTMPYNTE annapart Ha
COOTBETCTBME HOPMaM 6e30MacHoOCTH.

MHTepBanbl TEXHUYECKOro 06CnyXuBaHus 3aBUCAT
OT MHTEHCUBHOCTM UCMNONb30BaHNSA MaLUWHbI U YCNOBUIA
paboThbl.

/1 BHUMAHMUE
He anKacaVlTer K getandam, KOTopble HaxogAaTCA
noa HanpsaxeHunew.

AneKTpomMarHuTHasa coBmectumocTtb (OMC)

11/04
CBapoyHbI UCTOYHUK pa3paboTaH B COOTBETCTBMU CO BCEMU AEWCTBYOLMMI HOPMamMn 1 Npasuniamm
no 3MNeKTPOMarH1THon coBMecTMMocTu. OHaKO OH MOXET U3MyyaTb MEeKTPOMarH1THbIE MOMEXU, KOTopble
CrnocobHbI BNNATL Ha Apyrve cuctemsl, Hanpumep: TenedoHHbIe, paguo U TENEBU3NOHHBIE MPUEMHUKM UNN MeLuaTb
paboTte apyrum cuctemam 6e3onacHocTu. [Nomexu moryT npuBecTu K npobnemam B paboTte aTux cuctem. [Noatomy
BHMMAaTENbHO U3y4uTe AaHHbIA pasgen, YTobbl MCKMYUTE UMM YMEHBLUINTL MHTEHCUBHOCTL 3NIEKTPOMAarHUTHbIX MOMEX,
N3ry4aeMbIX CBAPOYHbIM UCTOYHUKOM.
[aHHbIN cBapOYHbIA UCTOYHUK NpeHa3HayYeH Ans aKcnnyaTaumMm B NPON3BOACTBEHHBIX YCIIOBUSIX.
Mpu ero pabote B 6bITy, TPEBYETCHA cOGNOAATL HEKOTOPbIE MEPbI 6e30NacHOCTH, YTOObI YCTPaHNUTb
3MNeKTPOMarHUTHbIE MOMEXW, BNMSAIOLLME Ha ApYr1e YCTPOMCTBA. YCTaHOBKA M 3KCnyaTaumsa CBapoO4HOro
MCTOYHMKa AOIMKHA NMPOBOANTLCS B COOTBETCTBMU C AaHHBIM PYKOBOACTBOM. [1pn o6HapyxeHumn nobbix
3MNeKTPOMarHUTHLIX MOMeX criefyeT NPOBECTU HEOOXOANMbIE MEPOMNPUATUS MO UX YCTPAHEHUIO.
Mpun HeobxoaumocTn obpallanTech 3a NOMOLLBIO B KOMNAHNIO «JIMHKONMbH SNeKTpUK».
Mepen ycTaHOBKOW MCTOYHMKA CrieyeT uccrnefoBaTtb MECTO npeanonaraeMoin YCTaHOBKU U onpeaenuTb, Ha paboTy
KaKuX yCTPOWCTB MOXET NOBMUSATb 3MEKTPOMAarHUTHOE BO34ENCTBME CBAPOYHOIO UCTOYHMKA. [pumnTe BO BHUMaHmne
cnegyloLwime CUCTEMBI:
e CeTeBble, CBapoOyHble, ynpasnstoLlme n TenedoHHble kabenu, KoTopble pacnonoXeHsl B paboyer 3oHe nnm psgom
C UCTOYHMKOM.
e Paguo- n/vunu TeneeBnsnoHHble nepegaTynkn. Komnbrotepsl nm o6opyaoBaHne ¢ KOMMNbIOTEPHBLIM yrpaBrieHneMm.
e Cunctembl 6€30MacHOCTM U KOHTPOMNS NPOM3BOACTBEHHbIX NpoLieccoB. O6opyaoBaHune AN KanMbpoBKM 1 U3MEPEHWS.
e MegununHckne npMbopbl MHANBUAYaNbHOIO NOMNb30BaHUS (ANEKTPOHHbIE KapANOCTUMYNATOPbI UMW CIYXOBbIe
annaparbl).
e [lpoBepbTe NOMEXOYCTOMYMBOCTb CUCTEM, paboTaroLwmux psaomM ¢ UCToYHMKOM. Bece obopynoBaHme B paboyen
30He OOMKHO YAOBNETBOPATb TpeboBaHUAM No nomexoyctondmsoctu. Kpome atoro, moryT notpeboBaTtbes
OONONHUTENbHbIE MEPbI 3aLLMTHI.
e Pa3smepbl pabo4yen 30Hbl 3aBUCAT OT KOHCTPYKLMMW TOrO 34aHWs, B KOTOPOM NPOM3BOANTCSA CBapKa, U OT TOro,
BbIMOJHSIOTCA N TaM Kakme-nmbo uHble paboTbl.

YT106bI YMEHBLUNTL 3MEKTPOMarHMTHOE U3ny4eHne oT annapaTa, Heobxoanmo:

e [MoakntounTb NCTOYHUK K CETU NUTAHUSI B COOTBETCTBUM C PEKOMEHAALMNAMU, U3NOXKEHHBIMU B HACTOSILLEM
pykoBoacTee. Ecnv anekTpomarHMTHOE BO3AeNCTBUE CyllecTByeT, TpebyeTca NnpoBeCcT AONONMHUTENbHbIE
MeponpuATUSt A5 ero yMeHbLUEeHWs! (HanpuMep, YCTaHOBUTb CeTeBble (hUNbTpbI).

e (CBapouyHble kabenv pekomeHayeTcst BbIoupaTb MUHUManNbHOW AMNVHbBI M pacnonaratb UX fy4yile Kak MOXHO
6nvxe apyr k apyry. lNMpu BO3MOXHOCTU, CBapMBaemylo AeTanb 3a3eMnaioT AN1A CHUKEHUS 3MEeKTPOMarHUTHbIX
nanyyeHuni. CeapLumk SOMKEH NPOBEPUTb HAOEXHOCTb 3a3eMMEHNs, OT KOTOPOro 3aBUCUT NCMPaBHOCTb
n 6e3onacHocTb paboTbl 060pyaAOBaHMA 1 NepcoHana.

¢ CreuwmanbHoe 3kpaHUMpoBaHune kabener B 30He CBapK1 MOXET CMOCOBCTBOBATL CHUXXEHUIO 3MEKTPOMAarHUTHbIX
nanyyeHun. Moxet notpeboBaTtbcs pa3paboTka cneumanbHbIX PELLEHWUN.

/!\, BHUMAHUE

SnekTpoobopynoBaHve ¢ xapaktepuctukamu Knacca A He npegHasHayeHo ANA 3KCnnyatauuy B XUMbiX panoHax, rae

9MNEeKTPOCHAOXEHNE OCYLLUECTBMSETCS HWU3KOBOMbTHLIMA  WCTOMHMKaMW, U3-3a npobneM C  3neKTPOMarHWTHON

COBMECTMMOCTBIO MO NMPUYNHE BO3MOXHBIX KOHTAKTHBIX UMM U3Ny4aeMbIX MOMEX.

> NG

/!\ BHUMAHUE
lNpn o6pasoBaHNK CUMBLHOTO 3MIEKTPOMArHUTHOrO MO MOrYT MMETb MECTO KoniebaHnsi CBapO4HOro ToKa.

@ BHUMAHUE
[aHHoe obopyaoBaHue cooTBeTCTBYET TpeboBaHnsiM HopmaTtmeoB IEC 61000-3-12.

Pycckun 13 Pycckun



TexHn4yeckue XapakKTepucTtukumn

HA3BAHUE COOEPXXAHUE
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576

BXOoAd NMUTAHUA
185MP 210MP

HanpsixeHune cetn Uz

230 B nep.toka £ 10%, 1 dasa

115 B nep.Toka £ 10%,

1 ¢pasza

230 B nep.toka £ 10%,
1 cbasa

YacroTa

50/60 'y

50/60 Ny

BxoaHowm TOK limax

27A

23A

27A

MoTpebnaemas MOLLHOCTb Npwn
HOMUHanbHOM uukne (40°C)

6,2 kBA npu 25% lNB

2,6 kBA npu 40% NB

6,2 kBA npu 25% lNB

cos @

0,99

0,99

'pynna / Knacc anekTpomarHuTHomn

coBmecTumoctn EMC

/A

/A

HOMUHAJIbHBIE XAPAKTEPUCTUKU

HanpspkeHue R CRAPOYHOE
XOJ10CTOro MB 40°C BbixogHom Tok P
(anst 10-MUHYTHOTO pacy. Lukna) HanpsaxeHne
xoga
Mpouecc GMAW 100 110A 19,5 B nocr.Toka
(myroBas ceapka 51B
nnaBawWmMmMca HOCT TOKa 60 160A 22 B nocTt.TOKa
3MeKkTpoaoM B cpefe ’
MHEpPTHOO rasa) 25 200A 24 B nocT.TOKa
100 110A 19,5 B nocr.TOKa
185MP FCAW-SS nog': TBOKa 60 160A 22 B nocrt.TOKa
25 200A 24 B nocT.TOKa
Mpouecc SMAW 100 100A 24 B nocT.ToKa
(ayroBas cBapka 51B
NMOKPbITbIM HOCT.TOKA 60 140A 25,6 B nocTt.TOKa
nnaeaAwmMmMca ’
3MeKTPoAoM) 30 160A 26,4 B nocT.TOKa
Mpouecc
GMAW 100 110A 19,5 B nocT.Toka
(nyrosas
cBapka 51B
nnassawmMMcA HOCT.TOKA 60 160A 22 B noct.TOKa
3NEeKTPOaOM
B cpede
NHEPTHOTO 25 200A 24 B nocT.TOKa
rasa)
100 110A 19,5 B nocr.TOKa
210MP nssgcia FCAW-SS 51B 160A 2B
- HOCT.TOKA 60 60 NnocT.TOKa
25 200A 24 B nocTt.TOKa
Mpouecc 100 100A 24 B noct.ToKa
SMAW
(ayrosas 51B 60 140A 25,6 B nocT.Toka
ceapka NocT.TOKa
MOKPbITbIM
nnassWMMCs 30 160A 26,4 B nocTt.TOKA
3NeKTpoaoM)
Pycckun 14 Pycckun




Mpouecc
GMAW 100 100A 14 B nocr.ToKa
(nyrosas
230 B cBapka 518 60 140A 15,6 B noct.Toka
210MP nnaBsWMMCsi| MNOCT.TOKa
nep.Toka
3NeKTpoaoM
B cpege
MHEPTHOMO 40 160A 16,4 B noct.TOKa
rasa)
51B 100 75A 17,7 B noct.TOKa
FCAW-SS
NoCT.TOKa 60 87A 18,3 B nocTt.TOKa
40 100A 19 B nocrt.TOKa
Mpouecc
SMAW 100 75A 17,7 B noct.TOKa
(nyrosas 51B
cBapka HOCT.TOKA 60 87A 18,3 B noct.TOKa
MOKPbITbIM
nnasswnMes 40 100A 19 B nocT.TOKa
3NeKTPoaoM)
MPOLIECC
GTAW 100 60A 22,4 B nocT.TOKa
210MP (CBAPKA
115 B |BOJIb®PAM 51B 60 70A 22,8 B nocTt.TOKa
nep.Toka OBbIM nocT.ToKa
ONEKTPOA
m O%'\'I/I' (|)-|F'|AHH 40 80A 23,2 B noct.TOKa
OM TOKE)
”PG?A'-/ESC 100 90A 13,6 B nocT.Toka
(OYTrOBAA 60 110A 14,4 B nocT.TOKa
CBAPKA 51B
MNABAWWMM| noct.Toka
CA 40 125A 15 B nocT.Toka
ONEKTPOA
OoM
OUANA30H CBAPO4YHOIO TOKA
Mpouecc SMAW MPOLIECC GTAW
MPOLIECC GMAW (OYIOBAA (myroBasi ceapka (CBAPKA
CBAPKA MNABAWLNMCA FCAW-SS NMOKPbITLIM NNaBALLMMCS BONb®PAMOBbLIM
ONEKTPOOAOM 3MneKTpoaoM) ONEKTPOOAOM HA
MOCTOAHHOM TOKE)
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 230Vac 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A
115Vac 20A — 100A 20A — 100A 20 — 80A 20A — 125A

PEKOMEHOYEMOE CEYEHUE CETEBOIO KABENSA U HOMUHATbI NNABKUX NPEQOXPAHUTENEN

OnanasoH pabounx TemnepaTyp

[MpoBoa nuTaHus

185MP- - i o 2
210MP Tun B 16A (Tun B 25A) 3-XunbHbIN, 2,5Mm
PA3MEPbLI
Macca BricoTta WnpwuHa [OnvHa
185MP-
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
OUAMETP NMPOBOJIOKW / AUANA30H CKOPOCTEN MOJAYM MPOBOJIOKU
[nanasoH ckopocTn nogaym CnnowHas AntomnHveBasi MpoBonoka ¢
NPOBOOKM npoBorioka npoBooka cepaeyHMKoM
185MP 1.5+ 15 m/min 0.6 +1.0 - 09+1.1
210MP 1.5+ 15 m/min 06+1.0 1.0 09+11
Pycckun 15 Pycckun



Knacc 3awutbl

Paboyasa BnaxxHocTb
(t=20°C)

[OunanasoH paboumx
Temnepartyp

Temnepatypa xpaHeHUst

IP23

<95%

o1 -10°C go +40°C

oT -25°C po 55°C

** [pn cBapke Ha MakcumanbHOM Toke |,>160A pekoMeHayeTcs 3aMeHa BUMKW kabens CeTU NUTaHUsl ¢ HOMUHarbHbIM 3Ha4YeHeM Toka
p! p p ay

Gonee 16A.

WEEE

07/06

Pycckui

3anpellaeTcs yTunmusaums anekTpoTEXHNYECKUX N30ennii BMecTe ¢ 00bI4HBIM Mycopom!

B co6ntonenne EBponenickorn Oupektubl 2012/19/EC B OTHOLLIEHUN UCMOSb30BAHHOMO
anekTpoTexHnyeckoro obopynosaHus «Waste Electrical and Electronic Equipment» (WEEE)

W NCMOJIHEHNE B COOTBETCTBUUN C PEMMOHANbHbLIM 3aKOHOAATENbCTBOM, 3MIEKTPOTEXHNYECKOE
obopyaoBaHune, [OCTUrLEE OKOHYaHMA CpoKa aKcnnyaTaummn 4OMmMKHO BbiTb COBpaHo Ha cneunanbHble
nnowaakn 1 yTunM3npoBaHo pasfenbHO Ha COOTBETCTBYOLMX yHacTkax (3aBofax) No yTunmsaumu.
Bebl, kak Bnagenew 06opyaoBaHns, AOMKHbI NOMYyYnTb MHOpMaLuuio 06 cepTdULMpOBaHHbIX
nnowaakax ans céopa obopyaoBaHUs OT HaLLEro NokanbHOro npeacTaBMTenbLCTBa.

Cobnitopas TpeboBaHus aton [pekTvBbl, Bbl 3alylaeTe oKpyxatoLLylo cpeay U 340poBbe nogew!

3anacHble YyacTtum

12/05

WHCcTpyKumMAa no ncnonb3oBaHUIo pa3gerna «3anacHble 4acTu»

o Henb3s nonb3oBaTbca pa3genom 3anacHble YacTu, ecrny Ko MalluHbl B HEM He yka3aH. B aTom cniyyae
cBshkuTecb CepBuUcHbIM [lenapTameHToM KoMnaHum JIMHKOMNbH ONeKTpUK.
[na onpegeneHnsa MecTa pa3meLLeHnsa getanum ucnonb3ynte cbopoUHbI YepTex 1 Tabnuuy Huxe.

e lcnonb3yinTe TOMNbKO Te AeTanu, KoTopble OTMEYEHbI B Tabnuie 3Ha4ykoM «e» B CTOnbLe, 3arofoBoK KOTOPOro

TaKoW Xe, Kak U Ha COOTBETCTBYIOLLEN CTpaHMLe COOPOYHOro YepTexa (3HayoK # oTobpaxkaeT n3amMeHeHus
B AaHHOW nyGnukauum).

CHavana NpPoYMTanTe UHCTPYKLIMIO MO MCMOMb30BaHMIO pasaena «3anacHble YacTuy, 3aTeM BOCMNOJSIb3yNTECH
nocTaBJia€MbIM C oGopy,qosaHmeM KaTanorom 3an4yacremn ¢ V|306pa>|<eHmeM netanen n Tabnuuen ¢ KatanoXHbIMu

HOMepaMu.

AneKkTpuyecKme cxemMbl

Cwm. noctaBnsgemMbl ¢ 060pyaoBaHNEM KaTaror 3anyacTen.

Pycckun
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anHaA.ﬂe)KHOCTVI

W10429-15-3M

["azooxnaxgaemasa ceapoyHas ropenka LGS2 150 G-3.0M ansa npouecca

GMAW - 3m.

W10429-24-3M

azooxnaxxgaemasa cBapoyHas ropenka LGS2 240 G-3.0M gns npouecca

GMAW - 3wm.

W10429-25-3M

"asooxnaxgaemas ceapoyvHas ropenka LGS2 250 G-3.0M ans npouecca

GMAW - 3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

OnekTpogoaepxarens ¢ kabenem anga npouecca SMAW - 3 M.

W000260684

WELDLINE KOMIMNEKT BbiBOAOB ANnst npouecca SMAW.

e OnekTpopoaepxartenb ¢ kabenem ans npouecca SMAW - 3 M.

e CBapoyHbIVi NPOBOA - 3 M.

KIT-200A-25-3M

KOMIJIEKT BbiBO4OB ANsA npouecca SMAW.

e OnekTpopoaepxartenb ¢ kabenem ansa npouecca SMAW - 3 m.

e CpapoyHbI NpoBog - 3 M.

KIT-200A-35-5M

KOMIMJIEKT BbiBOAOB ANs npouecca SMAW.

e OnekTpogoaepxaTtenb ¢ kabenem gns npouecca SMAW - 5 m.

e CBapoyHbIvi NpoBOA - 5 M.

MpuBOAHbIE PONUKU OANSA 2 NOAAIOWMUX POSTUKOB

KP14016-0.8
KP14016-1.0

CnnowHas npoBOJ1IoKa:

V0.6 / V0.8
V0.8/V1.0

KP14016-1.2A

AntoMnHneBas NpoBosioKa:

Ul.0/U1.2

KP14016-1.1R

[MpoBonoka ¢ cepaeYHNKOM:

VKO0.9/VK1.1

Pycckun
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SAF-FRO

12/05

DEKUJEME! Vybrali jste si KVALITU vyrobku Lincoln Electric.

e Prosime pfezkoumejte baleni a zafizeni pro pfipad poSkozeni. Reklamovany material poSkozeny dopravou musi
byt oznamen dealerovi.

e Pro budouci postoupeni véci k vyfizeni, zaznamenejte dale v tabulce identifikacni

e informace vaseho zafizeni

e Model, nazev, Code a serial number najdete na vykonovém Stitku

Nazev modelu:

Instalace a instrukce pro provoz
Electromagnetic Compatibility (EMC)
Technicka specifikace

Nahradni dily............

Electrické schéma
WS [T g 1) AV TR

Cesky 1 Cesky



Bezpeénost

11/04

& VYSTRAHA

Toto svarovaci zafizeni musi pouzivat pouze kvalifikovany personal. Ujistéte se, Ze instalace, pracovni postupy, udrzba
a opravy jsou provadény pouze kvalifikovanymi osobami. Tuto pfirucku prectéte tak aby jste ji porozumeéli pred obsluhou
tohoto svarovaciho zafizeni. Zavady, nasledné uvedené v této pfirucce, mohou zpUsobit vazna zranéni osob, ztratu
Zivota nebo poskozeni tohoto zafizeni. Prohlédnéte si a pochopte nasledujici vyklady vystraznych symbold. Lincoln
Electric neni odpovédny za $kody zplsobené nevhodnou instalaci, nevhodnou udrzbou nebo abnormalnim provozem.

VYSTRAHA: Tento symbol udava, Ze instrukce musi byt dodrzovana, aby se vylougila vazna zranéni
osob, ztrata zivota, nebo poskozeni tohoto zafizeni. Chrarite sebe a ostatni osoby pfed moznosti
vazného zranéni nebo smrti.

CTETE A POROZUMETE NAVODU K OBSLUZE: Ctéte a pochopte tuto pFirugku pfed provozem tohoto
svarovaciho zafizeni. Elektricky oblouk mize byt nebezpecény. Zavady uvedené v instrukcich této
pFirucky mohou zpUsobit vazna zranéni osob, ztratu Zivota, nebo poskozeni tohoto svarovaciho
zafizeni.

ELEKTRICKY SOK MUZE ZABIT: Svaiovaci zafizeni generuje vysoké napéti. Nedotykejte se
svafovacich elektrod, svafovacich svorek a pfipojenych pracovnich kusu kdyz je zafizeni v provozu.
Izolujte se od svarovacich elektrod, svafovacich svorek a pfipojenych pracovnich kusu.

3
°

ZARIZENI POD ELEKTRICKYM NAPETIM: Vypnéte pfikon pomoci vypinade na pojistkové skfince
pfed praci na tomto zafizeni.
Uzemnéte zafizeni v souladu s mistnimi elektrickymi pfedpisy.

ZARIZENI POD ELEKTRICKYM NAPETIM: Pravideln& kontrolujte pFikon, svafovaci kabely, elektrody,
drzak elektrod, svafovaci pistoli a svafovaci svorku. Jestlize dojde k poSkozeni izolace okamzité kabely
vymérite. Svarovaci pistoli nebo drzak elektrod neumistujte pfimo na svarovaci stll nebo na jakykoli
povrch v kontaktu se svafovaci svorkou aby jste se vyvarovali nahodnému zapaleni elektrického
oblouku.

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLE MUZE BYT NEBEZPECNE: Elektricky proud protékajici
jakymkoli vodiem vytvafri elektrické a magnetické pole (EMF). EMF pole mohou ruSivé pusobit na
nékteré kardiostimulatory. Svareci, ktefi maji kardiostimulator musi pfed pouzitim tohoto zafizeni
konzultovat tuto skutecnost se svym lékafem.

DODRZENI CE: Toto zafizeni vyhovuje Direktivam Evropské Unie.

UMELE OPTICKE ZARENI: Podle poZadavkd 2006/25/EC Directive a EN 12198 normy je zafizeni
kategorie 2. To ma za povinnost pfijeti Personal Protective Equipment (PPE)-Ochranné osobni
pomucky majici filtr s ochrnnym stupném az do maxima 15, jak je poZzadovano normou EN169.

KOURE A PLYNY MOHOU BYT NEBEZPECNE: Svarovani miize produkovat nebezpeéné koufe a
plyny poskozujici zdravi. Vyvarujte se dychani téchto koufl a plynl. K vyvarovani se téchto nebezpedi
musi operator a svare¢ pouzit dostateénou ventilaci a odsavani k odstranéni koufe a plynd z dychaci
zbny.

ZARENI ELEKTRICKEHO OBLOUKU MUZE POPALIT: PouZijte ochranou masku se spravnym filtrem a
ochrannym sklem k ochrané vasich o€i pfed jiskrami a zafenim el.oblouku kdyz svafujete nebo
sledujete svarovani. Pouzijte vhodny pracovni odév z nehoflavého materidlu k ochrané vasi pokozky a
také pro ochranu vasich pomocnikl. Osoby v blizkosti svafovani ochrante vhodnou nehoflavou
zasténou a varujte je aby se nedivali do zafeni el.oblouku nebo se nevystavovali jeho U¢€inkiim.

Cesky
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JISKRY OD SVAROVANI MOHOU ZAPRICINIT POZAR NEBO VYBUCH: Odstrarite nebezpe&né latky
a materialy z mista svafovani a jeho okoli a méjte pfipraven vhodny hasici pfistroj. Jiskry a horky
material od svafovaciho procesu mohou snadno projit malymi otvory a trhlinami do sousedni oblasti.
Nesvafujte na jakychkoli nadrzich, sudech, kontejnerech nebo materialech do té doby nez ucinite
dulezité kroky k zabezpeceni, Ze nejsou pfitomny hoflavé nebo toxické vypary a latky. Nikdy
nepouZzivejte toto zafizeni jsou-li pfitomny hoflavé plyny, vypary nebo hoflavé kapaliny.

xim)slmh’..mn,

SVAROVANY MATERIAL MUZE POPALIT: Svarovani vytvafi velké mnoZstvi tepla. Horky material a
material v oblasti svafovani mize zpUsobit vazny popaleniny. Pouzijte ochranné rukavice a klesté kdyz
se dotykate nebo pfemistujete material v pracovni z6né.

tepelnych zdroju.

LAHVE NA STLACENE PLYNY, JSOU-LI POSKOZENE, MOHOU EXPLODOVAT: PouZivejte pouze
lahve na stlacené plyny obsahujici spravny ochranny plyn pro pouZitou metodu svafovani a spravné
funguijici regulaéni ventil, uréeny pro pouzity pfislusny plyn a tlak. Lahve méjte vzdy ve svislé bezpe¢né
poloze zajisténé fetézem k pevnému drzaku. Netransportujte nebo nepohybujte s plynovymi lahvemi,
které nemaiji ochranny kloboucek. Nepfipustte aby doSlo k dotyku lahve s drzakem elektrod, pracovni
svorkou nebo jakoukoli jinou elektricky zivou €asti. Lahve na stlacené plyny musi byt umistény mimo
prostory kde by mohly byt vystaveny fyzikalnimu poskozeni nebo svafovacim procesu véetné jisker a

BEZPECNOSTNI ZNAMKA: Toto zaFizeni je vhodné pro dodavani energie pro svareéské operace
provadéné v prostfedi se zvySenym nebezpecim urazu elektrickym proudem.

Vyrobce si vyhrazuje pravo provést zmény a/nebo zlepSeni konstrukce ve stejné dobé bez aktualizace v Prirucce

uzivatele.

Uvod

Svarovaci zafizeni PRESTOMIG 185MP umozriuje
svafovani:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

e SMAW (MMA)

Svafovaci zafizeni PRESTOMIG 210MP umozriuje
svafovani:

¢ GMAW (MIG/MAG)

e FCAW-SS

¢ SMAW (MMA)

e GTAW (zapalovani oblouku umoznuje lift TIG)

Nasledujici zafizeni bylo pfidano k PRESTOMIG
185MP a PRESTOMIG 210MP:
e Pracovni kabel- 3m

Instalace a instrukce pro provoz

e Plynova hadice — 2m
e Podavaci kladkyV0.8/VV1.0 pro piny drat
(namontované v podavaci dratu).

Pro metody GMAW a FCAW-SS, technicka specifikace
popisuje:

e Typ svafovaciho dratu

e Primér dratu

Doporucéené vybaveni, které mlze byt zakoupeno
uzivatelem, je uvedeno v kapitole "Accessories"-
“PrisluSenstvi”.

Prectéte si celou sekci pred instalaci a provozem

zafizeni.

Umisténi a prostredi

Toto svafovaci zafizeni mGze pracovat i v drsnych

podminkach. Nicméné je dulezité, aby byla dodrzovana

jednoducha preventivni opatreni zajistujici dlouhou
zZivotnost a spolehlivy provoz:

¢ Neumistujte svafovaci zafizeni na povrchu, ktery ma
sklon od horizontalni roviny vétsi nez 15°.

e Nepouzivejte zafizeni pro rozmrazovani potrubi.

e Toto svarovaci zafizeni musi byt umisténo tam, kde
je volna cirkulace €istého vzduchu bez pfekazek pro
pohyb vzduchu do a z vétracich otvor(i. Nezakryvejte
svarovaci zafizeni papirem, latkou nebo hadry,
pokud je zafizeni v provozu.

Cesky 3

¢ Nedistoty a prach, které mohou vniknout do
svarovaciho zafizeni, musi byt omezeny na
minimum.

e Toto svafovaci zafizeni ma ochranu IP 23. Udrzujte
je v suchu jak je to jen mozné a neumistujte je na
mokrou zem nebo do louZi.

¢ Umistéte toto svarovaci zafizeni mimo zafizeni
fizena radiem. Bézny provoz svafovaciho zafizeni
muZe nepfiznivé ovlivnit provoz zafizeni fizenych
radiem, ktera jsou vedle, coz mize mit za nasledek
zranéni nebo poskozeni zafizeni. PfecCtéte si ¢ast
tykajici se elektromagnetické kompatibility v této
pfirucce.

o Neuvadéjte svafovaci zafizeni do provozu v mistech
s okolni teplotou vyssi nez 40°C.

Cesky




Dovoleny zatézovatel a pretizeni
Dovoleny zatézovatel (DZ) svafovaciho zafizeni je
procento z ¢asu 10 minutového cyklu, po ktery svarec
muze zatiZit zaFizeni jmenovitym svafovacim proudem.

Pfiklad:
— 2

Svarovani 6 minut PFestavka 4 minuty

60% DZ znamena, Ze je mozné svarovat

6 minut a potom pfestat na 4 minuty.

PFilisné prodlouzeni DZ zplisobi aktivaci obvodu tepelné
ochrany. Zafizeni je chranéno proti pfehrati
termostatem.

Pfripojeni vstupu napajeni

1\ VYSTRAHA
Pouze kvalifikovany elektrikaf mize pfipojit svarovaci
zafizeni k napajeci siti. Instalace musi byt provedena
podle pfislusnych National Electrical Code-narodnich
elektrickych predpisli a mistnich pravidel.

Nez zapnete toto svafovaci zafizeni zkontrolujte vstupni
napéti, faze a frekvenci.

Ovéfte, Ze je provedeno pfipojeni uzemfovacich vodi¢l
od svarovaciho zafizeni k pfivodnimu zdroji.

Svarovaci zafizeni PRESTOMIG 185MP, PRESTOMIG
210MP musi byt pfipojeny a spravné instalovana
z&strcka se zemnicim kolikem.

Dovolené vstupni napéti je 230V, 50/60Hz. Dalsi
informoce tykajici se vstupu napajeni jsou v v oddile
technické specifikace této PFirucky a na vykonovém
Stitku zafizeni.

Ujistéte se, zda velikost pfikonu z mista pfipojeni je
adekvatni pro bézny provoz svafovaciho zafizeni. Nutné
zpozdovaci pojistky (nebo jisti¢ s ,B” charakteristikou) a
velikost kabell jsou udany v pfislusné ¢asti technické
specifikace této pfirucky.

/1 VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni mlize byt napajeno z generatoru s
vystupnim vykonem alespon o 30% vétSim nez je prikon
svarovaciho zafrizeni.

/1 VYSTRAHA
Aby bylo zabranéno poskozeni svarecky, ujistéte se, Ze
v pfipadé, je-li svarecka pohanéna z generatoru, Ze je
svarecka napred vypnuta pfed tim nez vypnete
generator.

Pripojeni vystupu
Viz body [7], [8] a [9] na obrazcich nize.

Ridici a provozni charakteristiky
1. LED kontrolka sitového vypinace
@ (pouze PRESTOMIG 185MP): Tato
LED kontrolka sviti kdyz je svafovaci

zafizeni zapnuto (ON) a je pfipraveno
ke svarovani.

Cesky

Obréazek 1.

2. Indikator tepelného pietizeni: Indikuje, ze svafovaci
zafizeni je pfetiZzeno nebo Ze neni dostateéné
chlazeno. V zavislosti na:

PRESTOMIG 185MP: Pretizeni
PRESTOMIG 210MP: Tato zprava

nebo nedostate€nost znazorfuje
0 E znazornéna na displeji na obrazku
[13].

svitici LED kontrolka pod timto
3. Vypina¢ pro metodu svarovvani:

GMAW (MIG/MAG) metoda
Upozornéni: Maze byt pro metodu
FCAW-SS.

SMAW (MMA) metoda

symbolem.
(
/1 VYSTRAHA
Kdyz je zafizeni znovu zapnuto, posledni metoda

svarovani bude znovu vyvolana.

/1\ VYSTRAHA
Je-li stlaceno tlacitko pro metodu GMAW, vystupni
terminaly budou pod napétim.

/1 VYSTRAHA
V béhem metody SMAW jsou vystupni terminaly stale
pod napétim.

Cesky



4. Regulaéni knoflik: V zavislosti na metodé svarovani
se pouzije tento regulaéni prvek:

GMAW Indukéni odpor: Regulace
metoda oblouku je Fizena timto
knoflikem. Jestlize je hodnota
vy$§i, oblouk bude mékei a
béhem svafovani bude mensi
rozstrik.

SMAW
metoda

INTENZITA OBLOUKU:
Vystupni proud je prechodné
zvySen pro pifekonani zkratu
mezi elektrodou a pracovnim
kusem.

®

5. Regulace WES/Hot Start: Tento regulaéni knoflik v
zavislosti na metodé& svafovani :

GMAW Rychlost podavani dratu WFS:
metoda Hodnota v procentech nominalni
hodnoty rychlosti podavani
dratu.
SMAW HOT START: Hodnota v
metoda oY procentech nominalni hodnoty
STUFL' svarovaciho proudu béhem

zapalovani oblouku. Regulace
je pouzivana k nastaveni urovné
zvySeného proudu a produ pfi
zapaleni oblouku .

6. Svarovaci napéti pri zatizeni / knoflik regulace
proudu: Zavisi na svarovaci metodé, tento knoflik

reguluje:
GMAW Svarovaci napéti pfi zatizeni a
metoda nastaveni timto knoflikem [6]
(téz v prabéhu svarfovani).
SMAW Svarovaci proud je nastaven
metoda timto knoflikem [6] (téz v
pribéhu svafovani).

7. EURO zasuvka: Pro pfipojeni svafovaci pistole (pro
metody GMAW/FCAW-SS).

8. Kladna (pozitivni) vystupni zasuvka pro
svarovaci obvod: Pro pfipojeni drzaku

elektrod s kabelem/pracovnim kabelem.

9. Zaporna (negativni) zasuvka pro
svarovaci obvod: pfipojeni drzaku
elektrod s kabelem/pracovnim kabelem.

10. Levy knoflik: Hodnota parametr v horni levé ¢asti
displeje [13] je nastavena.

11. Pravy knoflik: Hodnota parametr( v horni pravé ¢asti
displeje [13] je nastavena.

12. Sefizovaci knoflik: Typ metody svafovani a
nastaveni svarovani se méni timto knoflikem.

13. Displej: Parametry svafovaciho procesu jsou
znazornény zde.

14. Uzivatelské tladitko (vlevo): Tlacitkem mize byt
nastavena funkce:
e Progresivni nabidka:
¢ Vyvolani progresivni nabidky (standard)
¢ Vyvolani uzivatelské paméti
¢ Indukéni odpor.

Cesky

e Zajizdéni WFS (rychlost podavani dratu).
e Burnback (zpétné zahoteni).

e Zakladni nabidka — zména zakladni nabidky na
progresivni nabidku.

15. Ukonc&ovaci tlagitko (vpravo):

e Ukonceni €innosti / vystupni nabidka.

e Uzamykaci a odemykaci knofliky a tladitka na panelu
(stlacte a podrzte tlacitko 4 sekundy).

Obrazek 3.

16. Sitovy vypinaé ON/OFF-zapnuto/vypnuto (1/O):
Ovlada pfikon zafizeni. Ujistéte se, ze zdroj proudu
je pFipojen k napajeni ze sité pfed zapnutim (“1"). Po
pfipojeni pfikonu, sitovy vypinac je zapnut, indicator
bude svitit a signalizovat, Ze zafizeni je pfipraveno
ke svafovani.

_® 17. Pipojeni plynu: Pfipojeni plynového
potrubi.

Cesky



18. Pfivodni kabel se zastrékou (2m): Pfivodni kabel se
zastrékou je standardni vybaveni. Pfipojte pfivodni
kabel se zastrékou k napajeni ze sité pfed zapnutim
napajeni.

| =

Obrazek 4.

19. Pracovni (svarovaci) kabel.

20. Podavani dratu (pro metody GMAW, FCAW-SS):
2podavaci kladky.

21. Svarovaci drat (pro GMAW / FCAW-SS).

22.Civka dratu (pro GMAW / FCAW-SS): Zafizeni je
bez civky dratu.

23. Drzak civky dratu: Maxiimalné 5kg civky
Akceptovatelné jsou plastové, ocelové a laminatové
civky pro hfidel 51 mm.

24. Kryt ménice polarity.

Cesky

25. Blok svorek pro zménu polarity (pro metody GMAW /
FCAW-SS): Tento blok svorek umoznuje nastavit
polaritu svafovani (+ ; -), ktera je dana svafovacim
drzakem elektrod.

/1\ VYSTRAHA
Pozitivni (kladna) (+) polarita je nastavena vyrobcem.

A VYSTRAHA
Pred svarovanim zkontrolujte polaritu pro pouzivani
elektrod a drata.

JestliZze svafovaci polarita musi byt zménéna, uZivatel

musi:

e Vypnout zafizeni.

o Urcit polaritu dratu pro drat, ktery bude pouzit. Vzit v
uvahu udaje elektrody pro tuto informaci. Sejmout
kryt bloku svorek [24].

e Konec vodice na blok svorek [25] a pracovni kabel
upevnéte jak je zobrazeno v tabulce 1 nebo 2.

o Nasadte zpét kryt pro blok svorek.

/1\ VYSTRAHA
Zafizeni se musi pouzivat béhem svarovani se
zavienymi dvefmi.

/1\ VYSTRAHA
NepouzZivejte drzadlo b&hem praci k pfesunovani.

Cesky



Tabulka 1.

Kladna (pozitivni) polarita
(nastavena vyrobcem)

Tabulka 2.

Negativni (zaporna) polarita

\

\

4\:'_

a
<
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Zakladani svarovaciho dratu

Vypnéte svarovaci zafizeni.

Otevrete postrani kryt zafizeni.

Odsroubujte upevnovaci vicko objimky.

Zalozte civku s dratem [22] na objimku tak, ze se
civka otaci proti sméru hodinovych ruci¢ek kdyz drat
[21] je podavan do podavacde dratu.

Ujistéte se, ze Cep vytyCujici polohu civky sméfuje
do vhodného otvoru na civce.

ZaSroubujte upeviiovaci vicko objimky.

Nasadte kladku pro drat majici spravnou drazku
koresponduijici s primérem dratu.

Uvolnéte konec dratu a ustfihnéte ohnuty konec a
ujistéte se, ze nema otfepy.

/1 VYSTRAHA

Ostry konec dratu mize zpusobit zranéni.

Cesky

e Otacejte civkou dratu proti sméru hodinovych ruci¢ek
a navléknéte konec dratu do podavace dratu az k
Euro objimce.

o Nastavte spravné pfitlaCnou silu kladky podavace
dratu.

Sefizeni brzdového momentu objimky
Aby bylo zamezeno samovolnému odvinuti svafovaciho
dratu je objimka vybavena brzdou.

Sefizeni je provadéno otacenim Sroubu M 8, ktery je

umistén uvnitf konstrukce objimky po odSroubovani
upevriovaciho krytu objimky.

Cesky



Obrazek 5.

26. Upeviovaci kryt.
27. Sefizovaci Sroub M8.
28. PritlaCna pruzina.

Otacenim Sroubu M 8 ve sméru hodinovych ruciek se
zvySuje napéti pruziny a vy tak mizete zvysit brzdovy
momenent.

Otacenim Sroubu M 8 proti sméru hodinovych rucicek se
snizuje napéti pruziny a vy tak mazete zmensit brzdovy
moment.

Po dokonceni sefizeni opét zaSroubujte upevnovaci kryt.

Sefizeni pritlacné sily kladky

Pritlaéné rameno reguluje velikost sily podavaci kladky
plsobici na drat.

PFitlacna sila se sefizuje otacenim sefizovaci matice pro
zvyseni sily ve sméru hodinovych rucicek, pro zmenseni
sily proti sméru hodinovych rugicek.

Spravné nastaveni pfitlaéného ramene vede ke
spravnému provedeni svarovani.

1\ VYSTRAHA
Jestlize je tlak na kladku pfili§ maly, potom bude kladka
po dratu klouzat. Jestlize je tlak na kladku nastavena
prilis velky, drat maze byt deformovan, coz maze
zpUsobit problémy pfi jeho podavani ve svarovaci pistoli.
Pritlacna sila musi byt nastavena spravné. Snizte
pomalu pfitlaénou silu az do okamziku, kdy drat zacne
klouzat po podavaci kladce a potom silu nepatrné zvyste
otacenim sefizovaci matice o jednu otacku.

Zavedeni dratu do svarovaci pistole

¢ \ypnéte svafovaci zafizeni.

e V zavislosti na metodé svafovani pfipojte spravnou
svarovaci pistoli do euro objimky, stanovené
parametry svafovaci pistole a svafovaciho zafizeni
musi byt odpovidajici.

e Sejméte hubici a kontaktni Spicku ze svafovaci
pistole. Déle, napfimte svafovaci pistoli na plocho
ven.

e Zapnéte svafovaci zafizeni.

o Stlacte spoustéc svarovaci pitole pro podavani dratu
pfes vlozku svarovaci pistole az drat svym koncem
projde ven.

e Kdyz je spoustéc uvolnén, civka dratu se nebude
odvijet.

e Sefidte adekvatné brzdu civky dratu.

e \ypnéte svafovaci zafizeni.

¢ Nainstalujte spravnou kontaktni Spicku.V zavislosti
na metodé svarovani a typu svafovaci pistole,
instalujte hubici (GMAW metoda) nebo ochranny kryt
(FCAW-SS metoda).

/1 VYSTRAHA
Méjte o€i a ruce dostatecné vzdaleny od konce
svarovaci pistole v dobé kdy je podavan drat.

Cesky

Vyména podavacich kladek

/1\ VYSTRAHA
Vypnéte pfikon proudu svafovaciho zdroje pred instalaci
nebo vymeénou podavacich kladek.

PRESTOMIG 185MP a PRESTOMIG 210MP je vybaven

podavacimi kladkami VV0.8/V1.0 pro ocelovy drat. Pro

ostatni priméry dratd jsou dostupné spravné sady

podavacich kladek (viz oodil “Accessories”-

pFisludenstvi) a nasledujici instrukce:

o Vypnéte svaiovaci zafizeni.

e Uvolnéte pfitlacné rameno kladky [30].

e Odsroubuijte fixaéni vicko [29].

e Vymeénte podavaci kladky [31] se zaménitelnymi,
které koresponduji s pouZitym dratem.

Obrazek 6.

e PfiSroubujte upevnovaci vicko [29].

Pripojeni plynu

Tlakova plynova lahev musi byt instalovana se
spravnym pratokovym regulatorem. Tlakova lahev s
pratokovym regulatorem bude bezpecné instalovana,
pfipojena plynova hadice od regulatoru ke konektoru
vstupu plynu na zafizeni. Odkaz k bodu (17) na obrazku

/1\ VYSTRAHA
Svarovaci zafizeni podporuje vSechny vhodné ochranné
plyny v€etné kysli€niku uhli€itého, argonu a helia pfi
maximalnim tlaku 5,0 bar.

Metody svarovani GMAW, FCAW-SS
PRESTOMIG 185MP a PRESTOMIG 210MP mohou byt
pouZzity pro svafovani metodami GMAW a FCAW-SS.
PRESTOMIG 210MP je vybaven synergetickou metodou
GMAW .

PRESTOMIG 185MP a PRESTOMIG 210MP nejsou
vybaveny svarovaci pistoli nutnou pro svafovani GMAW
nebo FCAW-SS. V zavislosti na metodé svafovani
mohou byt zakoupeny separatné (viz oddil
“Accessories”-pfisluSenstvi)..

Cesky



Priprava zafizeni pro svarovani

metodou GMAW a FCAW-SS.

Postupy nutné pfi svafovani metodami GMAW nebo

FCAW-SS:

e Urcete polaritu dratu pro drat, ktery bude pouzit.
Vezméte v Uvahu udaje dratu pro tuto informaci.

e Pfipojte vystup gas-cooled (plyn-chlazeni) svafovaci
pistole pro metody GMAW/FCAW-SS k Euro
zasuvce (7).

e V zavislosti na pouzitém dratu, pfipojte pracovni
kabel (19) k zasuvce vystupu (8) nebo (9). Viz bod
(25) blok svorek pro zménu polarity.

o Pf¥ipojte pracovni kabel svafovaci svorkou ke
svafovanému kusu.

¢ Instalujte spravny drat.

¢ |Instalujte spravné kladky.

o Ujistéte se, jestli je to nutné (metoda GMAW), Ze je
pfipojen ochranny plyn.

e Zapnéte svafovaci zafizeni.

e Stlacte spinac svafovaci pistole k posouvani dratu
pFes vlozku ve svafovaci pistoli az konec dratu vyjde
ven.

¢ Nainstalujte spravnopu kontaktni Spic¢ku.

e \/ zavislosti na metodé svafovani a typu svafovaci
pistole, nainstalujte hubici (metoda GMAW) nebo
ochranny kryt (metoda FCAW-SS).

e Uzavrete panel na levé strané.

e Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.

e Aplikujte principy zdravi pfi praci a bezpe¢nosti pfi
svafovani , muzete zacit svafovat.

Metoda svarovani GMAW, FCAW-SS
rucni zplusob

V zavislosti na svarovacim zatizeni, muze byt nastaven
ruéni zpusob:

/1\ VYSTRAHA
4-krok béhem bodového svarovani neni funkéni.

The Burnback Time (€as zpétného zahofreni) je doba,
kterou vykon svafovani pokracuje po zastaveni
podavani dratu. Ochrariuje drat pfed pfilepenim v tavné
lazni a pfipravi konec dratu pro dalsi zapaleni
elektrického oblouku.

Run-in WFS nastavuje rychlost podavani dratu od doby
stlaCeni spinace svarovaci pistole az do stabilizovani
elektrického oblouku.

Spot Timer nastavena doba svarovani bude stejné
pokracovat jeslize je spinac stale stlacen. Tato volba
nema ucinek ve 4-kroku médu spinace.

/1\ VYSTRAHA
Spot Timer nema uginek pfi 4-kroku moédu spinace.

Preflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
stlaCeni spinace na pistoli a po pfedchozim podavani
dratu.

Postflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
vypnuti vykonu svafovani.

Svarovani metodou GMAW v
synergickém médu (pouze PRESTOMIG
210MP)

V synergickém modu svafovaci napéti pfi zatizeni neni
nastaveno uzivatelem. Tato hodnota je vyvolana na
zakladé udaja (vlozené udaje), které byly ulozeny:

PRESTOMIG 210MP
Zakladni nabidka Progresivni nabidka

PRESTOMIG 185MP

e Svarovaci napéti pfi zatizeni
e WFS —rychlost podavani dratu
Indukéni odpor

PRESTOMIG 210MP

Zakladni nabidka Progresivni nabidka

e Svarovaci napéti pfi e Svarovaci napéti pfi
zatizeni zatizeni

e WFS-rychlost e WFS-rychlost
podavani dratu podavani dratu

o 2-krok / 4-krok Burnback

Run-in WFS

Cas bodovani

Cas predfuku/ gas

dofuku

o 2-krok/4-krok

e Indukéni odpor

2-krok - 4-krok méni funkci spinaem svarovaci pistole.

e 2 krok spinate méni operaci svafovani na on
(zapnuti) a off (vypnuti) v pfimé reakci na spinac.
Svafovaci process je uskute¢nén kdyz spinac
svarfovaci pistole je zmacknuty.

e 4-krok médu umoziiuje pokracovat ve svafovani,
kdyz je spinac svarovaci pistole uvolnén.K zastaveni
svarovani je spinac pistole opét stlacen. 4-krok
usnadnuje provadéni dlouhych svaru.

Cesky

e Typ dratu (material) e Typ dratu (material)
e Pramérdratu e Prlmér dratu
e Plyn e Plyn

Svarovaci napéti pfi zatizeni muze byt zménéno v
zavislosti na hodnoté parametrt nasatvenych
operatorem:

PRESTOMIG 210MP

Zakladni nabidka Progresivni nabidka
e WFS-rychlost dratu e WFS-rychlost dratu
e Svarovaci proud e Svarovaci proud
o TlouStka materialu o Tloudtka materialu

Jestlize je to nutné, svarfovaci napéti pfi zatizeni maze
byt sefizeno + 2V pravym knoflikem [11]. Dodate¢né
uzivatel maze ruéné nastavit:

PRESTOMIG 210MP

Zakladni nabidka
Nejsou moznosti

Progresivni nabidka
Burnback

Run-in WFS
Casovi¢ bodovani
Doba
predfuku/dofuku
2-krok/4-krok
Indukéni odpor

Cesky



2-krok - 4-krok Méni funkci spina¢e na svarovaci pistoli.

e 2 Krok &innosti spinate méni svafovani na on
(zapnuto) a off (vypnuto) v pfimé odezvé na spinac.
Svarovani se provadi kdyz je spinac na pistoli
stlaen.

e 4- Krok moédu umozniuje pokracovat ve svafovani kyz
je spina¢ svafovaci pistole uvolnén. K zastaveni
svarovani je spinac pistole opét stlacen. 4-krok
usnadriuje provadéni dlouhych svaru.

/Y VYSTRAHA
4-krok neni funkéni pfi Spot Welding-bodovém
svarovani.

The Burnback Time (€as zpétného zahofeni) je doba,
kterou vykon svafovani pokracuje po zastaveni
podavani dratu. To ochrariuje drat pfed pfilepenim v
tavné lazni a pfipravi konec dratu pro dal$i zapaleni
elektrického oblouku.

Run-in WFS nastavuje rychlost podavani dratu od doby
stlageni spinace svafovaci pistole az do stabilizovani
elektrického oblouku

Spot Timer nastavena doba svafovani bude stejné
pokracovat jesliZze je spinac stale stlacen. Tato volba
nema ucinek ve 4-kroku modu spinace. Sefizovaci
rozsah:

/1 VYSTRAHA
Spot Timer nema ucinek pfi 4-krok moédu spinace.

Preflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
stlaCeni spinace na pistoli a po pfedchozim podavani
dratu.

Postflow Time Sefizuje dobu po kterou plyn proudi po
vypnuti vykonu svafovani.

Metoda svarovani SMAW (MMA)
PRESTOMIG 185MP a PRESTOMIG 210MP ve vybavé
neni drzak elektrod s kabelem nutnymi pro SMAW
svarovani, ale mohou byt zakoupeny separatné.

Postup zahajeni svafovani metodou SMAW:

e Zaprvé vypnéte zafizeni (off).

e Urcete polaritu elektrody pro elektrodu, ktera bude
pouzita.

e V zavislosti na polarité pouzité elektrody pFipojte
pracovni svafovaci kabel (19) a drzak elektrody s
kabelem na vystupni zasuvku (8) nebo (9) a
uzamknéte je. Viz tabulka 3.

Pfipojte pracovni kabel k pracovnimu kusu svafovaci

svorkou.

Vlozte spravnou elektrodu do drzaku elektrody.

Zapnéte svafovaci zafizeni.

Nastavte svafovaci parametry.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafrovani.
PFi dodrzovani zdravotnich principu pfi praci a
bezpecnosti pfi svafovani mlize svafovani zacit.

V zavislosti na svarovacim zafizeni maze uzivatel
nastavit funkce:

PRESTOMIG 185MP

Svarovaci proud

HOT START (teply start)
ARC FORCE (intenzitu oblouku)

PRESTOMIG 210MP

Zakladni nabidka

Progresivni nabidka

Svarovaci proud
Zapnuti (on)/vypnuti
(off) vystupniho
napéti na vystupnim
kabelu

Svafovaci proud
Zapnuti (on)/vypnuti
(off) vystupniho
napéti na vystupnim
kabelu

HOT START

ARC FORCE

Metoda svarovani GTAW (pouze

PRESTOMIG 210MP)

PRESTOMIG 210MP muze byt pouzito pro metodu
GTAW s DC (-). Zapaleni elektrického oblouku miize byt
dosazeno s pouze lift TIG metodou (dotykové zapaleni
nebo lift zapaleni).

PRESTOMIG 210MP neni v€etné hofaku pro GTAW, ale
muZze byt zakoupeno separatné. Viz kapitola
“Accessories”-Pfislusenstvi.

Postup zahajeni metodou svafovani GTAW:

e Zaprvé vypnéte zafizeni (off).

e Pfipojte GTAW hotak na vystupni zasuvku (9).

e Pfipojte pracovni kabel na vystupni zasuvku (8).

o PFipojte pracovni kabel k pracovnimu kusu svafovaci
svorkou.

¢ Instalujte spravnou wolframovou elektrodu do GTAW

horaku.

Zapnéte svarovaci zafizeni,

Nastavte svarovaci parametry.

Svarovaci zafizeni je nyni pfipraveno ke svafovani.

Pfi dodrzovani zdravotnich principl pfi praci a

bezpecénosti pfi svafovani mlize svafovani zadit.

V prabéhu svafovani metodou GMAW muze uzivatel
nastavit funkce:

SPEEDTED 210MP

Zakladni nabidka Progresivni nabidka

Tabulka 3.
Vystupni zasuvka
Drzak elektrody s (8]
F] kabelem pro SMAW
O , . ,
E Q| Pracovni svafovaci [9]
= kabel
<
= Drzak elektrody s
8 2] kabelem pro SMAW ]
(®]
0| Pracovni svafovaci 8]
kabel

e Svarovaci proud e Svarovaci proud

e Zapnuti (on) / vypnuti Zapnuti (on) / vypnuti
(off) vystupniho (off) vystupniho
napéti na vystupnim napéti na vystupnim

kabelu kabelu

Cesky

Cesky



Pamét’ — Uchovani, Vyvolani, Vymazani
(pouze SEEDTEC 210MP)

PRESTOMIG 210MP umoziiuje uchovani, vyvolani a
vymazani nastavenych parametrt. 9 paméti maze byt
pouzito uzivatelem. Uchovani, vyvolani a vymazani
procesu nastaveni je dostupné v progresivni nabidce
PRESTOMIG 210MP.

Hlaseni chyb (pouze PRESTOMIG
210MP)

Kontaktujte Technické servisni centrum (Technical
Service Center) nebo Lincoln Electric, kdyz displej
zafizeni ukazuje zpravu na obrazku 7 nebo podobnou.

BN

001

Obrazek 7.

Cesky
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Smérnice klasifikujici vzajemny vztah PRESTOMIG 210MP

Popis vzajemného vztahu uZivatele v kapitole "Quick Guide"-rychly ndvod.

Vyberte metodu
svafovani

SMAW (MMA) svarfovani

Zakladni nabidka

[ ®
GMAW (MIG/MAG) L I PR
..l?..t Burnback = .,.ﬁ,. RuZni svafovan ,'\ Urovei jasu
olo ® |Run-in WFS-rychlost FCAW-S p FCAW-vlastni ochrana Ugrozr?gg?t;’vzaorgrzzem
®  |podavani dratu 20 &' [Ruéni svafovani L]
[ Hardware
1 Doba predfuku ff |omaw micimac) O  |Usivatelsky knofiik
Y. ) »°'s,  |Synergetické svafovani &h
4‘7 t2 |Doba dofuku giléllzer metody podle C:] Zruseni ¢innosti
‘. - ON Zapnuti vystupniho
ﬂﬁ_ Induké&ni odpor Vybér plynu @ napéti (TIG/MMA pouze)
Nastaveni bodového Volba typu dratu OFF Vypnuti vystupniho
O
svafovani (material) ©

napéti (TIG/MMA pouze)

ey,
id

Casovaé bodu

Volba primeéru dratu

Odemknuty panel

@ OFF

Vypnuti bodového

Volba funkce spinace

Odemknuty panel

eee |Svarovani pistole (2-krok / 4-krok) é‘ pomoci kédu
l t 2-krok Konfigurace a nastaveni t Hot Start
=
H H A-krok uzamknout / odemknout Intenzita elektrického
— panel oblouku
Pamét Uzaméeny panel V Sefizeni napéti
yp W p

Uchovani paméti

Uzamceni panelu
pomoci kédu

[mem] 22

Tloustka svarovaného
materialu

<
(>

Vyvolani paméti
(uzivatelska pamét)

Vyvolani paméti od
vyrobce

[A]®

Svarfovaci proud

Q)

S

®

Odstranéni paméti

Volba nabidky (zakladni
/ progresivni)

['—n'l"ﬁ] olo

(WFS)-rychlost
podavani dratu

1%

GTAW (TIG) svafovani

Progresivni nabidka

Udrzba

/AN VYSTRAHA

Pro jakoukoli udrzbu nebo opravy je doporu¢eno

kontaktovat nejblizsi stfedisko technickych sluzeb nebo

Lincoln Electric. Udrzba nebo opravy provedené

neautorizovanym strediskem technickych sluzeb nebo

neautorizovanou osobou bude neplatna a zaruky
vyrobce nebudou poskytovany.

Jakdakoli pozoruhodna poskozeni musi byt ohlasena
okamzité a opravena.

Rutinni udrzba (kazdodenni)
e  Zkontrolujte stav izolace a spojeni pracovnich

kabel(l a izolaci pfivodniho kabelu.

Cesky

o Odstrarite rozstfik z hubice svarovaci pistole.
Rozstfik mUze nepfiznivé ovlivnit proudéni
ochranného plynu k elektrickému oblouku.

Zkontrolujte stav svafovaci pistole a pokud je to
nutné vymeénte ji.

e  Zkontrolujte stav a provoz chladiciho ventilatoru.
Udrzujte v Cistoté jeho Stérbiny pro proudéni

vzduchu.

Periodicka udrzba (kazdych 200 pracovnich hodin,

ale ne vice nez vyjimeéné jednou v roce)

Provedte rutinni udrZzbu a navic:

e Udrzujte svafovaci zafizeni v Cistoté. Pouzivejte
suchy (a nizky tlak) proudu vzduchu, odstrarite prach
z vnéjSiho povrchu a z vnittku skFiné.

10
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e Pokud je to pozadovano, vycCistéte a utahnéte /'\ VYSTRAHA

v8echny spoje na svafovaci svorkovnici. Napajeci pfivod ze sité musi byt odpojen od svafovaciho
L - . . zafizeni pfed kaZzdou udrzbou nebo sevisem. Po kazdé
Frekvence udrzby muaze kolisat v podle pracovniho opravé provedte dukladnou zkousku pro zajisténi
prostfedi kde je svafovaci zafizeni umisténo. bezpe&nosti.
/1\ VYSTRAHA

Nedotykejte se ¢asti pod elektrickym napétim.

/1 VYSTRAHA
Pred sejmutim krytu svafovaciho zafizeni, svafovaci
zarizeni musi byt vypnuto a pfivodni kabel musi byt
odpojen od zasuvky napajeci sité.

Electromagnetic Compatibility (EMC)

11/04
Toto svafovaci zafizeni je konstruovano v souladu se vSemi souvisejicimi smérnicemi a normami. Nicméné,
muze jesSté generovat elektromagnetické poruchy, které mohou ovlivnit systémy jako telekomunikace
(telefony, radia a televize) nebo jiné bezpecnostni systémy. Tyto poruchy mohou zpUsobit bezpeénostni
problémy v ovlivnénych systémech. Pfectéte a vezméte na védomi tuto €ast k eliminovani nebo snizeni
mnozstvi elektromagnetickych poruch vygenerovanych timto zdrojem.

Toto svafovaci zafizeni bylo konstruovano k provozu v primyslovych oblastech. K provozu

v obydlenych oblastech je nezbytné splnit dil¢i opatfeni k eleiminovani elektromagnetickych

poruch, uvedenych v této pfiru¢ce. Obsluha musi instalovat a pouzivat toto zafizeni tak, jak je

uvedeno v této pfirucce. Jeslize jsou zjistény jakékoliv elektromagnetické poruchy, musi obsluha
zarizeni na misté provést opatieni k eliminovani téchto poruch, a je-li to nutné, s asistenci Lincoln Electric.

Pfed instalaci svafovaciho zafizeni musi obsluha zkontrolovat pracovni misto na jakékoliv pfistroje, které

mohou nespravné fungovat z divodu elektromagnetickych poruch. V tvahu vezméte nasleduijici:

e Privodni a vystupni kabely, Fidici kabely, a telefoni kabely, které jsou v a/nebo pfilehlé oblasti a strojich.

e Radio a/nebo televizni vysilace a pfijimace. Pocitace nebo pocitadi fizena zafizeni.

e Bezpecnostni a fidici zafizeni pro pramyslové procesy. Zafizeni pro kalibraci a méreni.

e Osobni zdravotni pfistroje jako kardiostimulatory a naslouchadla.

e Zkontrolujte elektromagnetickou imunitu pro zafizeni provozovana v /nebo blizko pracovnim prostoru.
Provozovatel si musi byt jist, Ze vSechna zafizeni v pracovnim prostoru jsou kompatabilni (sluCitelné).
Toto muze vyzadovat dodate¢na opatieni.

o UvaZované rozméry pracovniho prostoru budou zaviset na konstrukci a uspofadani prostoru a na
ostatnich €innostech, které tam jsou vykonavany.

Vezméte na védomi nasledujici smérnice ke sniZeni elektromagnetickych emisi od svafovaciho zafizeni.

o Pripojte svafovaci zafizeni k napajeni podle této pfirucky. Jestlize nastanou poruchy mdze byt nutné
provést dodate¢na opatfeni, takova jako filtrace pfivodu napéjeni.

e Vystupni svafovaci kabely musi byt co nejkratdi jak je to jen mozné a musi byt umistény spole¢né. Je-li
to mozné pfipojte pracovni kus k zemnici (svafovaci) svorce tak, aby byly sniZzeny elektromagnetické
emise. Obsluha musi zkontrolovat, Ze pfipojeni pracovniho kusu k zemnici (svafovaci) svorce nezplsobi
problémy nebo nebezpelné provozni podminky pro persondl a zafizeni.

e Ochrana kabell v pracovnim prostoru m(ize snizit elektromagnetické emise. Toto mize byt nutné pro
specialni aplikace.

/1\ VYSTRAHA
TFida A zafizeni neni ur€ena pro pouZiti v obytnych lokalitach kde je elektricka energie poskytovana vefejnosti v nizko

napétovém systému. Zde mohou byt potencialni téZkosti pro zajisténi elektromagnetické kompatibility v téchto mistech
kvili vedeni stejné jako kvdli vyzafovanym porucham.

> NG

/\ VYSTRAHA
Kdyz nastane silné elektromagnetické pole, mlze svarovaci proud kolisat.

/1\ VYSTRAHA
Toto zafizeni vyhovuje IEC 61000-3-12.

Cesky 11 Cesky



Technicka specifikace

NAZEV INDEX
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
PRIKON
Vstupni napéti EMC Skupinal/tfida Frekvence
185MP 230V £ 10%
/A 50/ 60 Hz
210MP 1-faza
PFikon pfi jmenovitém cyklu Vstupni proud cos @
185MP
6,2kVA @ 25% Duty Cycle (40°C) 27A 0,99
210MP
Jmenovity vykon
. . DZ ofi 40°C , . , . -
Napéti naprazdno (na Zékladé%enody 10 min) Vystupni proud Vystupni napéti
185MP GMAW 100 110A 19,5 Vdc
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
ECAW-SS 100 110A 19,5 Vdc
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW 57 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
210MP GMAW
57 vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SMAW
57 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
GTAW
57 Vdc 60 140A 15,6 Vdc
40 160A 16,4 Vdc
ROZSAH SVAROVACIHO PROUDU
GMAW FCAW-SS MSAW GTAW
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 - 160A -
210MP 20A — 200A 20A — 200A 20 - 160A 20A — 160A
DOPORUCENY PRIVODNi KABEL A VELIKOSTI POJISTEK
Velokost pojistky a jistice Silovy vodi¢
230V
185MP B 16A (B 25A)** 3 vodige, 2,5 mm?
210MP B 16A (B 25A)** 3 vodige, 2,5 mm?
ROZMERY
Hmotnost Vyska Sitka Délka
185MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
Cesky 12 Cesky



ROZSAHY PRUMER DRATU / RYCHLOST PODAVANi DRATU

WFS ROZSAH PIné draty Hlinikové draty Trubikove draty
185MP 1.5 + 15 m/min 06+1.0 - 09+11
210MP 1.5+ 15 m/min 0.6+1.0 1.0 09+1.1

Trida ochrany

Provozni vihkost

Provozni teplota

Skladovaci teplota

IP23

<95%

0d10°C do 40°

0d25°C do 55°C

** Kdyz svafujete maximalnim proudem zméte zastrcku vstupu na vétsi nez 16A.

WEEE

07/06

Cesky

predstavitel(.

WEEE (Waste Electrical and Electronic Equipment)

Odpad z elektrického a elektronického zafizeni

Nelikvidujte elektrické zafizeni spoleéné s normalnimi odpadky.

Dodrzujte Evropskou smérnici 2012/19/EC pro likvidaci elektrického a elektronického zafizeni (WEEE)

a jeji implementaci v souladu s narodnimi zakony. Elektrické zafizeni kterému skongila Zivotnost musi

byt soustfedéno oddélené a vraceno v souladu s Zivotnim prostfedim pro recyklaci zafizeni. Jako
EE viastnik zafizeni musite dostat informaci o schvaleném sbérném systému od vasich mistnich

Dodrzovanim této Evropské smérnice ochranite Zivotni prostfedi a lidské zdravi.

Nahradni dily

12/05

PouZijte pouze dily oznacené

[ ]
oznadujici zménu v tomto vytisku).

Seznam dilt instrukce k interpretaci
e Nepouzivejte tento seznam nahradnich dild pro zafizeni jestlize neni uveden jeho &iselny kod. Pro jakykoli kéd,
ktery neni uveden kontaktujte oddéleni Lincoln Electric Service.
Pro uréeni kddu zafizeni pouZijte ilustraéni stranku montazni sestavy a tabulku viz niZe, kde je ¢ast umisténa.
ve sloupci pod €iselnym zahlavim uvedenym na montazni strance (#

Nejprve prectéte Seznam dilti instrukce k interpretaci nahore, potom se obratte na ,Spare part’-nahrdni dily

v Pfiru¢ce dodané se zarizenim, ktera obsahuje obrazky — popisujici odkazy na Cisla dilG.

Electrické schéma

Odkaz na "Spare Parts" — nahradni dily v pfiru¢ce dodané se zafizenim.

Cesky
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Prislusenstvi

W10429-15-3M

—3m.

Svarovaci pistole chlazena plynem LGS2 150 G-3.0M pro metodu GMAW

W10429-24-3M

—3m.

Svarovaci pistole chlazena plynem LGS2 240 G-3.0M pro metodu GMAW

W10429-25-3M

—3m.

Svarovaci pistole chlazena plynem LGS2 250 G-3.0M pro metodu GMAW

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Svarovaci kabel s drzakem elektrod pro metodu SMAW — 3 m.

W000260684

WELDLINE Sada kabelll pro metodu SMAW:

e Pracovni kabel —3 m.

e Drzak elektrod s kabelem pro metodu SMAW — 3 m.

KIT-200A-25-3M

Sada kabell pro metodu SMAW:

e Pracovni kabel —3 m.

o Drzak elektrod s kabelem pro metodu SMAW — 3 m.

KIT-200A-35-5M

Sada kabell pro metodu SMAW:

e Pracovni kabel —5 m.

e Drzak elektrod s kabelem pro metodu SMAW —5 m.

Hnaci kladky s 2 hnanymi kladkami

Piny drat:
KP14016-0.8 V0.6 /V0.8
KP14016-1.0 VvV0.8/V1.0

Hlinikové draty:
KP14016-1.2A Ul.0/U1.2

TrubiCkové draty:
KP14016-1.1R VKO0.9/VK1.1

Cesky
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SAF-FRO
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VA MULTUMIM! Pentru cé ati ales CALITATEA produselor Lincoln Electric.

o Examinati cu atentie ambalajul si echipamentul. Reclamatiile pentru deteriorari survenite in timpul transportului
trebuie sa fie transmise imediat furnizorului Dvs.

« TInscrieti in tabelul de mai jos, in vederea utilizarii ulterioare, datele de identificare ale echipamentului. Denumirea
modelului, numarul de cod si numarul de serie pot fi gasite pe placuta de identificare a echipamentului.

Denumire model:

CUPRINS
MASUI A€ SECUNEAIE @ MUNCII......cevviiiii ittt ettt e e e e e e e et e e e e e e e e estaa e e eeeeesabaa e eeeeeesssaaaeeeseesaannnens 1
LY oTo [F o =Y ¢ NPT 2
Instructiuni de instalare Si de ULILIZAre .............eioiiii ettt e e e e e et e e e e e e e e e bbeeeeeeeeeaannes 2

Compatibilitatea ElectromagnetiC@ (EMC)...........uiiiiiiiiiiiiiiie ettt e e e e e st e e e e e e s st e e e e e e s sasattreaeeeesannssraeeeaeeas 12
(D= 1 (= = o o1 o] PR OUUPPRRPR 13

Liste de PIESE A SCRIMD ..o ettt e ettt e e s b e e e bbbt e e et bt e e s bb e e e e et e e e enne e e e nanee 14

STl =T b= T = = Tor i o= TP UORRRRPPN 14
P Yool =T= o] SR PUPTRRR 15

Roméana Romaéna



Masuri de securitate a muncii

& ATENTIE!

Acest echipament trebuie sa fie folosit numai de personal calificat, instruit corespunzator. Asigurati-va ca toate operatiile
de instalare, utilizare, intretinere si reparatii sunt efectuate numai de persoanele calificate pentru acestea. Cititi si
fnsusiti-va instructiunile din acest manual inainte de a utiliza echipamentul. Orice abatere de la aceste instructiuni poate
cauza accidentarea sau pierderea vietii operatorului, ori deteriorarea echipamentului. Mai jos sunt descrise semnificatiile
simbolurilor de avertisment folosite. Lincoln Electric nu este responsabila pentru defectiunile provocate de instalarea
incorecta, intretinerea necorespunzatoare sau folosirea gresita a echipamentului.

11/04

ATENTIE!: acest simbol arata ca instructiunile respective trebuie urmate intocmai pentru a evita
accidentarea grava sau decesul, ori deteriorarea echipamentului. Protejati-va pe dumneavoastra si pe
cei din jurul dumneavoastra de accidente grave sau chiar de pierderea vietii.

CITITI INSTRUCTIUNILE: cititi si Tnsusiti-va instructiunile din acest manual Tnainte de a utiliza
echipamentul. Arcul electric de sudare poate fi periculos. Orice abatere de la aceste instructiuni
poate duce la accidentarea sau decesul operatorului, ori la deteriorarea echipamentului.

ELECTROCUTAREA POATE CAUZA MOARTEA: echipamentul de sudare genereaza tensiuni
ridicate. Nu atingeti electrodul, clestele de masa sau piesele de sudat atunci cand echipamentul
este pornit. Izolati-va din punct de vedere electric de acestea.

ECHIPAMENT SUB TENSIUNE: intrerupeti alimentarea echipamentului, folosind comutatorul
corespunzator sau de la tabloul de sigurante, inainte de orice interventie asupra aparatului.
Realizati impamantarea echipamentului in conformitate cu regulamentele in vigoare.

ECHIPAMENT SUB TENSIUNE: verificafi periodic starea cablurilor de alimentare si de sudare. Daca
descoperiti deteriorari ale izolatiei, inlocuiti imediat cablul respectiv. Nu asezati clestele port-electrod
sau pistoletul de sudare direct pe masa de sudare sau pe orice alta suprafata care se afla in legatura
cu cablul de masa, pentru a evita pericolul amorsarii accidentale.

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE: trecerea curentului electric prin
orice conductor genereaza campuri electromagnetice (EMF). Aceste campuri pot afecta functionarea
stimulatoarelor cardiace; persoanele care folosesc stimulatoare cardiace trebuie sa consulte medicul
fnainte de a folosi acest echipament.

CONFORMITATE CE: echipamentul corespunde cerintelor directivelor Comunitatii Europene.

RADIATIE OPTICA ARTIFICIALA: Tn conformitate cu prevederile Directivei 2006/25/EC si a
standardului EN 12198, echipamentul este de categoria 2. Este astfel obligatorie utilizarea
Echipamentului Personal de Protectie, inclusiv a unei masti cu filtru de protectie de grad maxim 15,
asa cum se cere in standardul EN169.

N FUMUL SI GAZELE EMISE POT FI PERICULOASE: 1in timpul sudarii pot fi emise gaze care pot afecta
sanatatea. Evitati inhalarea fumului si a gazelor. Pentru aceasta operatorul trebuie sa foloseasca
:'? sisteme de ventilare sau de aspirare a gazelor si fumului din zona de lucru.

sudare, folosifi 0 masca de sudare cu filtru corespunzator si geam de proteciie, pentru a va proteja ochii
de stropii de metal topit si de radiatjile emise de arc. Folositi imbracaminte de proteciie rezistenta la
flacari. Protejati persoanele din jur folosind panouri neinflamabile si avertizati-i sa nu priveasca direct
arcul electric si sa nu se expuna radiatiilor.

Q RADIATIILE EMISE DE ARCUL ELECTRIC POT PROVOCA ARSURI: in timp ce sudati sau asistati la
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STROPII DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII: inl&turati pericolele de incendiu din
zona de sudare si tineti pregatit in apropiere un extinctor. Stropii de sudura si alte materiale incinse in
procesul de sudare se pot strecura usor catre zonele adiacente postului de lucru. Nu executati operatii
de sudare pe rezervoare, tobe, containere inainte de a va asigura ca nu exista in ele vapori toxici sau
inflamabili. Nu folositi echipamentul in medii cu gaze inflamabile, vapori sau lichide combustibile.

5

PIESELE SUDATE POT PROVOCA ARSURI: procesul de sudare genereaza o mare cantitate de
caldura. Suprafetele si materialele fierbinti din zona de sudare pot provoca arsuri grave. Folositi manusi
de protectie si clesti speciali cand atingeti sau migcati materiale din zona de sudare.

BUTELIILE DETERIORATE POT EXPLODA: folositi numai buteliile care contin gazul de proteciie
prevazut pentru aplicatia de sudare la care lucrati. Folositi reductoare de gaz speciale pentru gazul si
presiunile respective. Tineti buteliile in pozitie verticala, fixate Intr-un suport special. Nu deplasati sau
transportati buteliile fara capacele de protectie. Nu permiteti ca vreun cablu sau alta componenta aflata
sub tensiune sa atinga buteliile de gaz. Buteliile trebuie sa fie depozitate in afara zonelor care prezinta
pericolul deteriorarii acestora, a zonelor in care se sudeaza sau unde exista alte surse de caldura.
SIGURANTA: acest echipament poate fi folosit pentru a realiza operatii de sudare ce urmeaza a fi
executate Tn medii cu pericol ridicat de socuri electrice.

Producatorul isi rezerva dreptul de a aduce modificari si/sau imbunatatiri masinii fara a revizui in acelasi timp si manualul
de utilizare.

Introducere
Echipamentul PRESTOMIG 185MP permite sudarea: e Furtun de gaz — 2m
¢ GMAW (sudare semiautomata MIG/MAG cu sarma ¢ Role de antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma plina

plina sau tubulara)

e FCAW-SS (sudarea semiautomata cu sarma
tubulara cu autoprotectie)

¢ SMAW (MMA - sudare cu electrozi inveliti)

(montate in mecanismul de avans al sarmei).

Pentru procedeele de sudare GMAW si FCAW-SS,

specificatia tehnica mentioneaza:

e Tipul sarmei de adaos pentru sudare

Echipamentul PRESTOMIG 210MP permite sudarea: e Diametrul sarmei

¢ GMAW (sudare semiautomata MIG/MAG cu sarma
plina sau tubulara)

e FCAW-SS (sudarea semiautomata cu sarma
tubulara cu autoprotectie)

¢ SMAW (MMA - sudare cu electrozi inveliti)

e GTAW (WIG cu amorsare prin atingere Lift TIG)

Tn capitolul "Accesorii" sunt mentionate componentele si
dispozitivele auxiliare optionale recomandate pentru
aceste echipamente.

Pachetul surselor PRESTOMIG 185MP si PRESTOMIG
210MP include la livrare si urmatoarele componente:
e Cablude masa —3m

Instructiuni de instalare si de utilizare

Cititi cu atentie intregul capitol inainte de a instala sau .
de a utiliza echipamentul de sudare.

Trebuie redusa cat mai mult posibil cantitatea de
praf si mizerie ce poate fi absorbita in aparat.
. Aparatul are clasa de protectie IP23. Pastrati-I

Am plasare uscat si nu-l asezati pe suprafete umede sau in
Acest aparat va functiona si in conditji grele de mediu. balti. . . o
Cu toate acestea, este important s& se respecte unele e Amplasati echipamentul departe de alte utilaje

radio-comandate. Functionarea normala a apara-
tului poate influenta negativ functionarea acestora,

simple masuri preventive pentru a creste fiabilitatea si
siguranta in functionare.

. Nu asezati sau utilizati aparatul pe suprafete cu

inclinari mai mari de 15° fata de orizontala.

Nu folositi aparatul pentru dezghetarea tevilor.
Aparatul trebuie sa fie asezat astfel incéat circu-
latia aerului inspre si dinspre fantele de ventilare
sa se faca liber, fara nici un fel de restrictii. Nu
acoperiti aparatul, n timpul functionarii acestuia,
cu hartii, imbracaminte sau carpe.
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ceea ce poate provoca accidente sau deteriorari
ale echipamentelor. Cititi cu atentie si capitolul
despre compatibilitate electromagnetica din
manual.

Nu utilizati aparatul in zone in care temperatura
mediului ambiant este mai mare de 40°C.

Romaéna



Durata activa si supraincalzirea

Durata activa a unui echipament de sudare este procen-
tul de timp dintr-o perioada de baza de 10 minute in care
sudorul poate lucra cu un anumit curent de sudare.

Exemplu: 60% durata activa:
— S
—_

Sudare 6 minute. Pauza 4 minute.

Prelungirea excesiva a duratei active va determina
activarea circuitului de protectie termica.

Dispozitivul de sudare este protejat impotriva supraincal-
zirii de un termostat.

Conexiunea de alimentare

& ATENTIE!
Conectarea aparatului la reteaua de alimentare va fi
facuta numai de catre un electrician calificat. Conexiunile
de alimentare si de sudare vor fi realizate si protejate in
conformitate cu normele in vigoare.

Se vor verifica tensiunea de alimentare, numarul de faze
si frecventa curentului furnizat echipamentului inainte de
pornirea acestuia. Se va verifica si conexiunea de
fmpamantare intre echipament si sursa de alimentare.
Echipamentele PRESTOMIG 185MP, PRESTOMIG
210MP trebuie sa fie conectate cu un stecher corect
montat, prevazut cu un contact de impamantare.
Tensiunea de alimentare a aparatelor trebuie sa fie de
230V, 50/60Hz. Pentru informatii suplimentare despre
alimentare, consultati sectiunea “Date Tehnice” din acest
manual si placuta de identificare a masinii.

Se verifica daca conexiunea de alimentare furnizeaza
suficienta putere pentru functionarea normala a echipa-
mentului. Dimensiunile necesare ale sigurantelor cu
intarziere (sau ale disjunctorului cu caracteristica "B”) si
ale cablurilor sunt indicate in capitolul “Date Tehnice”.

/!\ ATENTIE!
Echipamentul poate fi alimentat de la un motogenerator
numai daca acela furnizeaza o putere cu cel putin 30%
mai mare decat puterea absorbita de masina.

& ATENTIE!
Daca aparatul de sudare este alimentat de la un moto-
generator, pentru a preveni deteriorarea aparatului, oprifi
echipamentul de sudare inainte de a opri generatorul.

Conexiunile de sudare
A se vedea pozitiile [7], [8] si [9] din Figura 1.

Elemente de comanda si functionale

PRESTOMIG 185MP): se aprinde
cand masina este pornita si este gata
de lucru.

@ 1. Indicator LED de functionare (numai la
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Indicator supraincalzire: arata ca masina este

suprasolicitatd sau ca racirea este insuficienta.

PRESTOMIG 185MP: suprasarcina
e semnalizata de aprinderea IED-ului
de sub simbol.

PRESTOMIG 210MP: mesajul ca
imagine apare pe afisajul [13].

77 858

Figura 1.

2. Selectorul procedeului de sudare:
Procedeu GMAW (MIG/MAG)
(P
/!\ ATENTIE!

Atentie: poate fi folosit si pentru
procedeul FCAW-SS.

La repornirea masinii, este activ ultimul procedeu folosit

inainte de oprire.

Procedeu SMAW (MMA, SEM).

/1\ ATENTIE!
La sudarea MIG/MAG, circuitul de sudare este activat la
apasarea tragaciului pistoletului.

& ATENTIE!
La sudarea cu electrozi inveliti, bornele de sudare sunt
activate permanent.

3. Potentiometru: rolul sau depinde de procedeul ales:

MIG/ Inductanta: controleaza
MAG dinamica arcului. La o valoare

mai mare, arcul va fi mai moale
- @

si stropirea va fi mai redusa.

ARC FORCE: valoarea
curentului de sudare este
crescuta pentru scurt timp,
pentru a depasi scurtcircuitarile
care apar intre electrod si piesa
de sudat.
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4.

Reglaj viteza de avans / Hot Start Control:

MIG/MAG

Viteza de avans: Valoare

SEM

HOT START: Valoarea
curentului in timpul amorsarii,
ca procent din valoarea
nominala a curen-tului de
sudare. Reglajul permite
amorsarea mai ugoara prin
cresterea temporara a
curentului.

aratata ca procentaj fata de
valoarea nominala stabilita.
i~
START

5.

Potentiometru de reglare a parametrilor de sudare:

MIG/
MAG

Reglarea tensiunii arcului (fnainte
si n timpul sudarii)

SEM @
@

Reglarea curentului de sudare
(fnainte si in timpul sudarii).

9.

10.

11.

12.

13.

14.

Conector EURO: pentru montarea pistoletului de
sudare (la MIG/MAG sau FCAW-SS).

I 7. Borna pozitiva a circuitului de sudare

8. Borna negativa a circuitului de sudare

Buton stanga: pentru a regla valoarea parametrului
din coltul stdnga-sus al afigajului [13].

Buton dreapta: pentru a regla valoarea parametrului
din coltul dreapta-sus al afisajului [13].

Selector: pentru alegerea procedeului de sudare si a
setarilor de sudare.

Afisaj: arata parametrii de sudare.

Buton la dispozitie (stdnga): functia acestuia poate fi
aleasa sau schimbata de catre operator.

fn meniul de baza: - comuta catre meniul avansat
fn meniul avansat:

e Recheama meniul avansat (implicit)

e Recheama memoria.

¢ Inductanta.

e Viteza de avans la amorsare.

e Timp ardere sarma.

Buton anulare (dreapta):

Renunta la o actiune / paraseste meniul.

Blocheaza si deblocheaza butoanele si tastele de pe
panoul de comanda (apasati si meniineti apasat
pentru 4 secunde).

Roméana
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Figura 3.

15. Comutator principal E’ornit/Oprit (I/0): Comanda

alimentarea masinii. Inainte de pornire, verificati ca
sursa sa fie legata corect la reteaua de alimentare.
Dupa pornire, indicatorul se aprinde, semnalizand ca
masina e gata pentru sudare.

-@ 16. Conector gaz.

17. Cablu alimentare (2m) cu stecher: este inclus in mod

standard la livrare.
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18. Cablu de masa.

19. Mecanism de antrenare a sarmei (la MIG/MAG sau,

FCAW-SS): 2 role.
20. Sarma de sudare (la MIG/MAG - FCAW-SS).

21.Bobina de sarma (pentru MIG/MAG - FCAW-SS):
material de adaos; se comanda separat.

22. Suportul bobinei: suporta bobine de maxim 5kg.
Accepta bobine de plastic sau otel pe axul de 51mm.

Tabel 1.

23. Scut de protectie.

24.Panou de inversare a polaritatii (la sudarea
MIG/MAG - FCAW-SS): permite alegerea polaritatii
de sudare ce urmeaza a fi folosita (+ ; -), care va fi
data la pistoletul de sudare.

/!\ ATENTIE!
Din fabrica, aparatul vine reglat pentru polaritate pozitiva

(+).
{1\ ATENTIE!

Tnainte de sudare, verificati polaritatea care trebuie
utilizata in functie de procedeu si de materialele folosite.

Pentru a inversa polaritatea se procedeaza astfel:

e Se opreste masina.

e Se determina ce polaritate este necesara pentru
sarma care va fi folosita (din fisa de produs).
Se desface capacul [24].
Variantele de montare ale cablului pe panoul [25] si
ale cablului de masa sunt ilustrate in Tabelul 1 si n
Tabelul 2.

e Se monteaza la loc scutul de protectie.

/!\ ATENTIE!
Masina va fi utilizatd numai cu toate capacele inchise in
timpul sudarii.

/1\ ATENTIE!
Nu trageti de manerul pistoletului pentru a muta masina
in timpul sudarii.

Polaritate pozitiva
(reglaj din fabrica)
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Tabel 2.

Polaritate negativa

\
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5
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W

9

Alimentarea sarmei de sudare

Se opreste masina.

Se deschide capacul lateral al masinii.

Se desurubeaza bucsa de fixare a bobinei de pe ax.

Se introduce bobina de sarma pe ax, astfel incat

bobina sa se roteasca in sens opus acelor de ceas la

derularea sarmei.

e Se verifica daca stiftul de fixare al bobinei a intrat in
orificiul corespunzator al axului.

e Se pune la loc bucsa de fixare a bobinei pe ax.

e Se monteaza rola de avans corespunzatoare
diametrului si tipului sarmei utilizate.

e Se taie capatul indoit al sarmei si se indreapta sarma
pe o lungime de circa 200 mm.

/!\ ATENTIE!
Capatul ascutit al sarmei poate provoca rani.

¢ Rotiti bobina in sens opus acelor de ceas si
introduceti capatul sarmei, prin mecanismul de
avans, pana in conectorul Euro al pistoletului.

o Reglati corespunzator for{a de apasare a rolei
conduse.

Reglarea franei axului

Pentru a evita derularea necontrolata a bobinei de
sarma, axul a fost prevazut cu un mecanism de franare.
Reglarea se face prin rotirea surubului M8, plasat in
interiorul axului, dupa desurubarea bucsei de fixare a
bobinei.

Figura 5.

25. Bucsa de fixare.
26. Surub de reglare M8.
27. Arc presor.
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Rotind surubul M8 in sensul acelor de ceas mareste
presiunea arcului si implicit momentul de franare.

Rotind surubul M8 in sens invers reduce presiunea
arcului si momentul de franare.

Dupa efectuarea reglajului, se monteaza la loc bucsa de
fixare a bobinei pe ax.

Reglarea fortei de apasare a rolei

conduse

Bratul rolei conduse controleaza nivelul fortei pe care
rolele de antrenare o exercita asupra sarmei de sudare.
Forta de apasare este reglata prin rotirea piulitei
speciale, in sens orar pentru cresterea fortei si invers
pentru reducerea acesteia. Un reglaj corect asigura o
performanta optima la sudare.

/1\ ATENTIE!
Daca forta de apasare e prea mica, rola va patina pe
sarma. Daca foria e prea mare, sarma poate fi deforma-
ta, ceea ce va duce la probleme in avansul sarmei prin
pistolet. in mod normal, se reduce apasarea pana cand
rola incepe sa patineze pe sarma, apoi se mareste din
nou rotind piulita inapoi o tura.

Introducerea sarmei-electrod prin

pistoletul de sudare

e Se opreste masina.

e In functie de procedeul de sudare ales, la conectorul
Euro al sursei de sudare se monteaza un pistolet
MIG/MAG cu caracteristici compatibile cu parametrii
nominali ai sursei.

o Demontati duza de gaz si cea de contact ale
pistoletului. Tntindeti cablul pistoletului.

Porniti masina.
Tineti apasat tragaciul pistoletului pana cand sarma
iese din capatul liber al pistoletului.

e La eliberarea tragaciului, bobina de s&rma nu trebuie
sa se mai roteasca.

o Reglati frAna corespunzator.

e Opriti magina.

Montati o duza de contact, potrivita diametrului
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sarmei utilizate.

« In functie de procedeul de sudare ales si modelul de
pistolet, montati o duza de gaz (pentru MIG/MAG)
sau o bucsa de protectie (FCAW-SS).

ATENTIE!

Tn timpul alimentarii cu sarma, feriti-v& fata si ochii din

dreptul capatului liber al pistoletului de sudare.

Schimbarea rolelor de antrenare

/1\ ATENTIE!
Opriti masina la instalarea sau schimbarea rolelor de
antrenare.

PRESTOMIG 185MP si PRESTOMIG 210MP sunt

echipate cu role de antrenare V0.8/V1.0 pentru sarma

de otel. Pen-tru alte diametre de sarma, gasiti rolele

potrivite (vedeti sectiunea “Accesorii”) si urmati

instructiunile de mai jos:

e Opriti aparatul.

e Eliberati bratul rolei conduse [30].

o Desfaceti surubul de fixare a rolei [29].

e Schimbati rola de antrenare [31] cu una corespunza-
toare diametrului de s&rma ce va fi folosit.

Figura 1.

¢ Fixati la loc surubul [29].

Alimentarea cu gaz de protectie

Instalati o butelie de gaz si montati un reductor de gaz.
Dupa fixarea acestora, legati furtunul de gaz de la regu-
lator la conectorul de gaz al masinii. (vedeti pozitia [17]
din Figura 3).

/1\ ATENTIE!
Masina poate lucra cu orice fel de gaz de protecitie,
incluzand dioxidul de carbon, argonul si heliul, la o
presiune maxima de 5,0 bari.

Sudarea MIG/MAG si FCAW-SS
PRESTOMIG 185MP si PRESTOMIG 210MP pot fi
folosite pentru sudarea MIG/MAG si FCAW-SS.
PRESTOMIG 210MP dispune de functionare sinergica la
sudarea MIG/MAG..

PRESTOMIG 185MP si PRESTOMIG 210MP nu includ
pistoletul necesar pentru sudare. Alegeti pistoletul
recomandat in sectiunea "Accesorii".

Pregatirea pentru sudarea MIG/MAG
sau FCAW-SS.

Procedura este urmatoarea:

e Determinati polaritatea necesara pentru sarma
aleasa. Consultati fisa tehnica a sarmei.

e Conectati pistoletul de sudare la conectorul Euro [7].
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« In functie de procedeul si sarma utilizate, conectatj
cablul de masa [19] la una dintre bornele [8] sau [9].
Vedeti si punctul [25] — “Inversarea polaritatii.

e Conectati cablul de masa la piesa de sudat cu

ajutorul clemei de fixare.

Instalati sdrma de sudare dorita.

Instalati rola de antrenare corespunzatoare.

La sudarea MIG/MAG, conectati furtunul de gaz.

Porniti masina.

Apasati tragaciul pistoletului pentru a avansa sarma

de sudare prin liner pana ce iese la capatul filetat al

gatului pistoletului.

Instalati duza de contact pentru diametrul ales.

« In functie de precedeu si de tipul pistoletului de
sudare, instalati o duza de gaz (la MIG/MAG) sau o
bucsa de protectie (FCAW-SS).

« Inchideti panoul lateral-stanga.

Masina este acum gata pentru sudare.
Puteti incepe sudarea, cu respectarea normelor de
securitate privind siguranta la sudare si sanatatea.

Sudarea MIG/MAG sau FCAW-SS in

modul Manual
Depinzand de modelul aparatului de sudare, in modul
manual se pot regla:

PRESTOMIG 185MP

Tensiunea de sudare
e Viteza de avans a sarmei
Inductanta

PRESTOMIG 210MP

Meniul de baza Meniul avansat

Tensiunea arcului
Viteza de avans a

Tensiunea arcului
Viteza de avans a

sarmei sarmei
e 2/4 timpi pistolet e Timpul de ardere a
sarmei

e Viteza de avans a
sarmei la amorsare

e Timp sudare cordoane
scurte

e Timp pre-gaz/post-gaz

e 2/4 timpi pistolet

e Inductanta

2/4 timpi pistolet — schimba modul de functionare al

tragaciului pistoletului.

e 2 timpi: sudarea incepe la apasarea tragaciului si se
incheie la eliberarea acestuia.

e 4 timpi: acest mod permite sudarea continua cand
tragaciul este liber. Este indicat in cazul sudurilor
lungi. Pentru incheierea sudarii, apasati din nou
tragaciul pistoletului.

/1\ ATENTIE!
Functionarea in 4 timpi nu poate fi folosita la sudarea
“Spot”, in cordoane scurte.

Timpul de ardere a sarmei — este intervalul de timp in
care sudarea continua dupa ce sarma nu mai avanseaza
Astfel se previne “lipirea” sarmei in baia de metal topit si
se pregateste capatul sarmei pentru urmatoarea
amorsare a arcului.

Viteza de avans la amorsare — stabileste viteza de
avans a sarmei ce va fi folositd de la momentul apasarii
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tragaciului si pana la aprinderea arcului.

Timp sudare cordoane scurte — regleaza timpul in
care sudarea va continua chiar si daca tragaciul este
eliberat. Aceasta optiune nu are nici un efect la
functionarea tragaciului in 4 timpi.

/!\ ATENTIE!
Temporizatorul pentru cordoane scurte nu are efect la
functionarea pistoletului n 4 timpi.

Timp pre-gaz — ajusteaza timpul in care gazul de
protectie curge, dupa apasarea tragaciului pistoletului,
dar Tnainte ca sarma sa inceapa sa avanseze.

Timp post-gaz — ajusteaza timpul in care gazul continua
sa curga dupa ce curentul de sudare a fost oprit.

Sudarea MIG/MAG in mod sinergic
(numai la PRESTOMIG 210MP)

Tn modul sinergic, tensiunea arcului nu este reglata de
operator. Valoarea necesara a tensiunii este stabilita de
software-ul masinii, cu ajutorul unei baze de date ce a
fost incarcata in memoria masinii:

PRESTOMIG 210MP

Meniul de baza Meniul avansat

e Tip s&rma (material) e Tip s&rma (material)
e Diametru sdrma e Diametru sdrma
o Gaz de protectie o Gaz de protectie

Tensiunea arcului poate fi modificata in functie de ceilalfi
arametrii stabiliti de sudor:

PRESTOMIG 210MP

Meniul de baza Meniul avansat

e Viteza avans sarma e Viteza avans sarma
e Curent de sudare e Curent de sudare
e Grosime material e Grosime material

Daca este nevoie, tensiunea arcului poate fi ajustata cu
+ 2V prin intermediul butonului [11].

De asemenea, utilizatorul poate regla manual
urmatoarele:

PRESTOMIG 210MP

Meniul de baza Meniul avansat

N/A e Timp ardere sarma

e \iteza avans amorsare

e Temporizator
cordoane scurte

e Timp pre-gaz/post-gaz

e 2-STEP/4-STEP

e Inductanta

2/4 timpi pistolet — schimba modul de functionare al

tragaciului pistoletului.

e 2 timpi: sudarea incepe la apasarea tragaciului si se
incheie la eliberarea acestuia.

e 4 timpi: acest mod permite sudarea continua cand
tragaciul este liber. Este indicat in cazul sudurilor
lungi. Pentru incheierea sudarii, apasati din nou
tragaciul pistoletului.

/1\ ATENTIE!

Roméana

Functionarea in 4 timpi nu poate fi folosita la sudarea
“Spot”, in cordoane scurte.

Timpul de ardere a sarmei — este intervalul de timp n
care sudarea continua dupa ce sarma nu mai avanseaza
Astfel se previne “lipirea” sdrmei in baia de metal topit si
se pregateste capatul s&rmei pentru urmatoarea
amorsare a arcului.

Viteza de avans la amorsare — stabileste viteza de
avans a sarmei ce va fi folosita de la momentul apasarii
tragaciului si pana la aprinderea arcului.

Timp sudare cordoane scurte — regleaza timpul in
care sudarea va continua chiar si daca tragaciul este
eliberat. Aceasta optiune nu are nici un efect la
functionarea tragaciului in 4 timpi.

/1\ ATENTIE!
Temporizatorul pentru cordoane scurte nu are efect la
functionarea pistoletului in 4 timpi.

Timp pre-gaz — ajusteaza timpul in care gazul de
protectie curge, dupa apasarea tragaciului pistoletului,
dar fnainte ca sarma sa inceapa sa avanseze.

Timp post-gaz — ajusteaza timpul in care gazul continua
sa curga dupa ce curentul de sudare a fost oprit.

Sudarea cu electrozi inveliti

PRESTOMIG 185MP si PRESTOMIG 210MP nu includ
la livrare cablurile necesare pentru sudarea cu electrozi
nveliti, dar acestea pot fi comandate separat.

Procedura de pregatire la sudarea cu electrozi inveliti:

e Opriti magina.

e Determinati care este polaritea necesara pentru
electrodul ce va fi folosit (consultati fisa electrodului).

« In functie de polaritatea dorita pentru electrod, legati
cablul de masa [19] si cablul de sudare la bornele [8]
si [9]. Vedeti Tabelul 3.

Tabel 3.
Borna de sudare
Cablu de sudare cu [8]
x| cleste port-electrod
Il.I_J (@)
Ii: a Cablu de masa [9] —
z
6, N Cablu de sudare cu [9] —
1 = cleste port-electrod
(@)
[a] <
Cablu de masa [8] +

o Fixati cablul de masa pe piesa de sudat cu ajutorul
clestelui de masa.

Introduceti un electrod in clestele port-electrod.
Porniti masina.

Reglati parametrii de sudare.

Aparatul este acum gata pentru sudare.

Puteti incepe sudarea, cu respectarea normelor de
securitate privind siguranta la sudare si sanatatea.

Romaéna



Depinzand de modelul aparatului, sudorul poate folosi
urmatoarele funciji:

PRESTOMIG 185MP

e Reglaj curent sudare
e HOT START
e ARC FORCE

PRESTOMIG 210MP

Meniul de baza Meniul avansat

e Reglaj curent sudare e Reglaj curent sudare

e Activare / dezactivare |e Activare / dezactivare
circuit de sudare circuit de sudare

e HOT START

e ARC FORCE

Sudarea WIG (doar la PRESTOMIG

210MP)

PRESTOMIG 210MP poate fi utilizat si pentru sudarea
WIG in curent DC (-). Amorsarea arcului se face prin
metoda “Lift TIG” (amorsare prin atingere).
PRESTOMIG 210MP nu include pistoletul WIG, dar
acesta poate fi comandat separat. Vedeti sectiunea
"Accesorii".

Procedura de pregéatire la sudarea WIG:

¢ Opriti masina.

e Conectati pistoletul WIG la borna de sudare [9].

e Conectati cablul de masa la borna [8].

e Fixati cablul de masa pe piesa de sudat cu ajutorul
clestelui de masa.

Instalati, in pistoletul WIG, un electrod de wolfram

corespunzator aplicatiei.

Porniti masina.

Reglati parametrii de sudare.

Aparatul este acum gata pentru sudare.

Puteti incepe sudarea, cu respectarea normelor de
securitate privind siguranta la sudare si sanatatea.

La sudarea WIG, operatorul poate utiliza urmatoarele
funciii:

SPEEDTED 210MP

Meniul de baza Meniul avansat

e Reglajcurentsudare |e Reglaj curent sudare
e Activare / dezactivare |e Activare / dezactivare
circuit de sudare circuit de sudare

Memorie — Salvare, Apelare, Stergere

(doar la SEEDTEC 210MP)

PRESTOMIG 210MP dispune de 9 locatii de memorie.
Astfel, operatorul poate salva, reapela sau sterge seturi
de parametri de sudare. Toate acestea sunt accesibile
in meniul avansat al PRESTOMIG 210MP.

Roméana

Mesaj de eroare (doar la PRESTOMIG
210MP)

Tn cazul in care afisajul arata ca in Figura 7 (alaturata),
contactati un reprezentant tehnic sau un punct de
service autorizat de Lincoln Electric.

N

001

Figura 6
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Ghidul simbolurilor afigate la PRESTOMIG 210MP

Si in ghidul rapid de utilizare

Alegere procedeu

T

> o Sudare SEM Meniu de baza
sudare J— )
? ' L ﬁ M ) . '
oot [Timp ardere sarma & ool Sudare MIG/MAG :': Nivel luminozitate
o g Vezi informatji despre
» |Viteza de avans la FCAW-S m— . .
OIO. amorsare N .,.f. Sudare FCAW- SS versiunea Software si
— Hardware
i Sudare MIG/MAG @ Buton la alegerea
t1 Y5 Timp pre-gaz D) ."ﬁ'. sinergic ‘ operatorului

Timp post-gaz

Selectie procedeu prin
numar

Anuleaza actiunea

= . ON Activare circuit sudare
ﬂﬁ_ Inductanta Selectie gaz @ (doar la WIG/SEM)
Reglaj sudare in Selectie tip sdrma @ OFF Dezctivare circuit sudare
cordoane scurte (material) © (doar la WIG/SEM)

ey,
id

Temporizator cordoane
scurte

Selectie diametru s&rma

Deblocare panou

[O)°FF

Oprire mod de lucru in
cordoane scurte

Select Function of Gun
Trigger (2-Step / 4-Step)

Deblocare panou cu cifru

timpi

panou

(X X
l t Eunc_:nonare pistolet in 2 Configuration and Set-up Hot Start
—  |lIMP
H H Functionare pistolet in 4 Blocare / Deblocare Arc Force

Memorie

Blocare panou

Ajustare Tensiune

Salvare in memorie

Blocare panou cu cifru

Grosime material de
sudat

Rechemare memorie

Restabilire setari din
fabrica

Curent de sudare

=

Stergere memorie

S SNECEER

Selectie Meniu (bazic /
avansat)

Viteza avans sarma
(WFS)

Sudare WIG

Meniu avansat

Roméana
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intretinere

/1\ ATENTIE!
Pentru orice operatie de intretinere sau service se reco-
manda sa contactati cel mai apropiat centru autorizat de
service sau reprezentant Lincoln Electric. Operatiile de
intretinere si service realizate de persoane sau centre
neautorizate vor determina de la sine anularea garanfiei
acordate de producator.

Orice deteriorare survenita va fi anuntata imediat.

intretinere de rutina (zilnica)

o Verificafi integritatea cablurilor, conexiunilor si
izolatiilor. Tnlocuiti-le acolo unde este cazul.

e Indepartati stropii de metal lipiti pe duza de gaz a
pistoletului. Acestia pot perturba curgerea gazului de
protectie catre arc.

o Verificaii starea pistoletului; daca este cazul, inlocuiti
componentele uzate sau intregul pistolet.

o Verificafi starea si modul de functionare a ventilatoru-
lui echipamentului. Pastrati curate fantele de aerisire.

intretinere periodica (la fiecare 200 ore de

lucru, dar nu mai rar de o data pe an)

Pe langa operatiile de intretinere de rutina, se vor realiza

urmatoarele:

e Pastrati masina curata. Indepartati praful de pe si din
interiorul carcasei utilizand un jet de aer comprimat
uscat, de joasa presiune.

o Verificafi si strangeti toate suruburile.

Frecventa operatiilor de intrefinere poate varia in functie
de conditiile specifice in care lucreaza acest echipament

/1\ ATENTIE!
Nu atingeti componentele aflate sub tensiune.

/!\ ATENTIE!
Intrerupeti alimentarea echipamentului de la retea si
scoateti stecherul din priza inainte de a desface carcasa
aparatului.

/1\ ATENTIE!
Intrerupeti alimentarea de la retea si scoateti aparatul
din priza inainte de a realiza orice operatie de intretinere
sau service. Dupa fiecare reparatie, realizafi verificarile
de securitate a muncii necesare.

Roméana
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Compatibilitatea Electromagnetica (EMC)

11/04
Acest echipament a fost proiectat in conformitate cu toate directivele si normele in vigoare ih domeniu. Cu toate acestea,
exista posibilitatea ca el sa genereze unele perturbari electromagnetice care pot afecta alte sisteme cum ar fi cele de
telecomunicatii (telefon, radio, televiziune) sau de siguranta (protectie). Aceste perturbatii pot determina probleme de
siguranta n functionare ale sistemelor afectate. Cititi si Tnsusiti-va acest capitol pentru a elimina sau reduce la maximum
nivelul perturbatiilor electromagnetice generate de acest echipament.

ATENTIE: Echipamentul este destinat utilizarii industriale. Pentru a-l utiliza in conditii casnice, trebuie

prevazute masuri suplimentare pentru a elimina eventualele perturbatii electromagnetice. Operatorul trebuie

sa instaleze si sa foloseasca acest echipament conform instructiunilor din acest manual. Daca sunt

descoperite orice perturbatii electromagnetice, operatorul trebuie sa intreprinda actiuni corective pentru
eliminarea lor, asistat daca este cazul, de un reprezentant al Lincoln Electric. Nu aduceti modificari acestui echipament
fara acordul scris al Lincoln Electric.

Tnainte de a instala echipamentul, operatorul trebuie s& verifice zona de lucru pentru a identifica dispozitivele care ar

putea fi afectate de catre perturbatiile electromagnetice. Aveti in vedere urmatoarele:

Cablurile de alimentare, de comanda sau cele telefonice care se afla in zona de lucru sau in apropiere.

Emitatoare si receptoare radio si/sau de televiziune.

Computere sau echipamente comandate de computere.

Echipamente de comanda si de protectie pentru procese industriale.

Dispozitive medicale personale, cum ar fi stimulatoarele cardiace sau aparatele pentru auz.

Instrumente de masura si de calibrare.

Verificati imunitatea electromagnetica a echipamentelor care functioneaza in zona de lucru sau in imediata

apropiere. Verificati ca toate echipamentele din zona sa fie compatibile. Aceasta ar putea necesita masuri

suplimentare de protectie.

¢ Dimensiunile zonei de lucru considerate vor depinde de constructia zonei respective si de alte activitati care se
desfasoara in zona.

Respectati urmatoarele principii de baza pentru a reduce emisiile electromagnetice ale echipamentului:

e Conectati echipamentul la sursa de alimentare conform instructiunilor din acest manual. Daca apar perturbatii, pot fi
necesare anumite masuri suplimentare, cum ar fi filtrarea sursei de alimentare.

e Cablurile de sudare (cel pentru electrod si cel de masa) trebuie alese cat mai scurte posibil si asezate cat mai
aproape unul de celalalt.

e Daca este posibil, conectati piesa de sudat direct la impamantare pentru a reduce emisiile electromagnetice.
Verificati ca acest gen de conectare sa nu provoace probleme sau conditii nesigure de lucru pentru personal sau
echipament.

e Ecranarea (protectia) cablurilor in zona de lucru poate reduce emisiile electromagnetice. Aceasta poate fi 0 masura

strict necesara pentru anumite aplicatii speciale.

Verificafi ca aparatul sa fie legat la o priza de impamantare corespunzatoare din toate punctele de vedere.

/1\ ATENTIE!

Aceste echipamente de Clasa A nu sunt destinate utilizarii in spatii rezidentiale, unde energia electrica este furnizata de

o retea de alimentare publica, de tensiune joasa. Este posibil sa apara dificultati in asigurarea compatibilitatii electromag-

netice in aceste locatji, din cauza perturbatiilor induse.

> NG

/1\ ATENTIE!

La aparitia unui camp electromagnetic puternic, curentul de sudare poate avea fluctuatji.

& ATENTIE!
Echipamentele sunt conforme cu IEC 61000-3-12.

Roméana 12 Romaéna



Date Tehnice

DENUMIRE COD NUMERIC
PRESTOMIG 185MP W000403577
PRESTOMIG 210MP W000403576
ALIMENTARE
Tensiune alimentare U Grupa / Clasa EMC Frecventa
185MP 230V = 10%
>10MP 1 fazs /A 50/ 60 Hz
Putere absorbita la fiurata activa Curent absorbit l1max cos ¢
normata
185MP . c oG
>10MP 6,2kVA @ 25% Duty Cycle (40°C) 27A 0,99
PARAMETRI NOMINALI
Tensiune de mers | Duratd activé la 40°C | cyrent de sudare Tensiune de sudare
N g0| (perioada de baza de 10 min.)
100 110A 19,5 Vdc
185MP MIG/MAG
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SEM
57 Vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
210MP MIG/MAG
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 110A 19,5 Vdc
FCAW-SS
57 Vdc 60 160A 22 Vdc
25 200A 24 Vdc
100 100A 24 Vdc
SEM
57 vdc 60 140A 25,6 Vdc
30 160A 26,4 Vdc
100 100A 14 Vdc
WIG
57 vdc 60 140A 15,6 Vdc
40 160A 16,4 Vdc
GAMA CURENTULUI DE SUDARE
MIG/MAG FCAW-SS SEM WIG
185MP 20A — 200A 20A —200A 20 — 160A -
210MP 20A — 200A 20A — 200A 20 — 160A 20A — 160A

DIMENSIUNI RECOMANDATE ALE CABLULUI DE ALI

MENTARE $I SIGURANTELOR FUZIBILE

Dimensiune siguranta sau disjunctor

Cablu alimentare

230V
185MP B 16A (B 25A)** 3 fire, 2,5mm2
210MP B 16A (B 25A)** 3 fire, 2,5mm2
GABARIT

Greutate Tn&ltime Latime Lungime
185MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm
210MP 17,3 kg 396 mm 246 mm 527 mm

Roména 13 Roména




GAMA DIAMETRE / VITEZA DE AVANS SARMA
Viteza de avans Sarma plina Sarma de aluminiu Sarma tubulara
185MP 1.5 + 15 m/min 0.6+1.0 - 0.9+1.1
210MP 1.5 + 15 m/min 0.6+1.0 1.0 09+1.1
Clasa Protectie Umiditate admisibila (t=20°C) Temperatura de lucru Temperatura de depozitare
IP23 <95% -10°C +40°C -25°C to 55°C

** Cand sudati la curentul maxim, inlocuiti stecherul cu unul >16A.

WEEE

07/06

Nu aruncati echipamentele electrice Tmpreuna cu gunoiul menajer!
In conformitate cu Directiva Europeana 2012/19/EC privind deseurile rezultate din echipamente

2 electrice si electronice (WEEE) si cu implementarea acesteia in conformitate cu legile nationale,
‘g echipamentele electrice care au ajuns la sfarsitul duratei de viata vor fi colectate separat si predate
[} unei unitati specializate de reciclare. Ca proprietar al echipamentului, trebuie sa va informati despre

B sistemul local de colectare a acestor deseuri.
Prin aplicarea acestei Directive Europene veti contribui la protectia mediului si a sanatatii oamenilor!

Liste de piese de schimb

12/05

Instructiuni de utilizare

o Nu utilizati aceste liste pentru masini al caror cod nu este indicat. Pentru orice cod de magina care nu se regaseste
in prezenta lista, contactati un centru de service sau un reprezentant Lincoln Electric.

o Utilizati desenele de ansamblu si tabelele de sub acestea pentru a identifica piesa dorita corespunzatoare codului
masginii Dvs.

e Utilizati numai piesele marcate cu "e" in coloana de sub numarul indicat in lista principala (semnul # indica o
schimbare survenita fata de versiunea precedenta a listelor).

Cititi mai Tntai instructiunile de mai sus, apoi consultati listele de piese livrate impreuna cu aparatul.

Schema Electrica

Consultati sectiunea “Liste de piese de schimb” a manualului livrat impreuna cu aparatul.
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Accesorii

W10429-15-3M

Pistolet MIG/IMAG LGS2 150 G-3.0M -3m.

W10429-24-3M

Pistolet MIG/MAG LGS2 240 G-3.0M -3m.

W10429-25-3M

Pistolet MIG/MAG LGS2 250 G-3.0M -3m.

W10529-17-4V

WTT2 17V 4M 1/4G 35-50

E/H-200A-25-3M

Cablu de sudare cu cleste port-electrod - 3m.

W000260684

WELDLINE Set de cabluri pentru sudare cu electrozi inveliti:

e Cablu de sudare cu cleste port-electrod - 3m.
e Cablu de masa - 3m.

KIT-200A-25-3M

Set de cabluri pentru sudare cu electrozi inveliti:
e Cablu de sudare cu cleste port-electrod - 3m.
e Cablu de masa - 3m.

KIT-200A-35-5M

Set de cabluri pentru sudare cu electrozi inveliti:
e Cablu de sudare cu cleste port-electrod - 5m.
e Cablu de masa - 5m.

Seturi de role de antrenare

Sarme pline:
KP14016-0.8 V0.6 / V0.8
KP14016-1.0 V0.8/V1.0

Sarme de aluminiu:
KP14016-1.2A ul1.0/uU12

Sarme tubulare:
KP14016-1.1R VK0.9/VK1.1

Roméana
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Spare Parts

SP50398 / SP50397 REVO00

8/15
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CODE NO.: | KNO.: FIGURE NO.: A B C C -
50398 W000403577 | PRESTOMIG 185MP 1 1 1 1
50397 W000403576 | PRESTOMIG 210MP 2 2 2 2
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Figure A: Machine Assembly

Item | Description Part Number QTY| 1|2 |3 |4 |5 |6 |7
1 |RACK R-3019-296-2/08R 1 ° | -
RACK R-3019-296-3/08R 1 - | e
2 |COVER R-1019-292-2/08R 1 o | o
3 |RUBBER CABLE BUSH 1373-182-002R 2 o | o
4 |FAN 1111-311-082R 2 o | o
5 P.C. BOARD R-6042-064-1R 1 ° | -
P.C. BOARD R-6042-064-6R 1 - | e
6 |CHOCKE R-4034-148-1R 1 o | o
7 |FILTER EMI Y030-1R 1 o | o
8 |COVER R-1019-336-1/08R 1 o | o
9 |SUPPORT R-1019-297-1/08R 1 o | o
10 |REEL HUB COMPLETE R-2013-126-1R 1 o | o
11 |COVER R-1019-338-1/08R 1 o | o
12 |INSULATOR RING D-1869-007-3R 2 o | o
13 |TERMINAL BLOCK X4 1361-599-328R 1 o | o
14 |COVER R-1019-299-2/17R 1 o | o
15 | SOCKET X2, X3 W7690350R 2 o | o
16 |HINGLE AND AXLE R-3019-471-1/17R 1 o | o
17 |HINGLE AND AXLE R-3019-471-2/17R 1 o | o
18 |HINGLE R-3019-470-1/17R 2 o | o
19 |COVER R-1019-342-2R 1 o | o
20 |FRONT PANEL R-0010-673-1R 1 o | o
21 |BACK PANEL R-0010-674-1R 1 o | o
22 |LEFT SIDE PANEL R-1019-341-2R 1 o | o
23 |LOCK 0654-610-004R 2 o | o
24 |FERRITE CORE W5600005R 1 o | o
25 | GAS SOLENOID 0972-423-040R 1 o | o
26 |SWITCH 1115-270-019R 1 o | o
27 |BLACK FRAME SHIELD 1115-299-073R 1 o | o
28 |POWER LEAD R-0010-435-1R 1 o | o
29 |CABLE RELIEF 1361-599-674R 1 o | o
30 |RUBBER CABLE BUSH 1361-599-198R 1 o | o
68 | THERMAL CIRCUIT 1115-299-033R 1 - | e

Spare Parts - Electrical Schematic

Spare Parts - Electrical Schematic



PRESTOMIG 185MP

36

PRESTOMIG 210MP

Figure B.

Figure B: Machine Assembly

Item | Description Part Number QTY| 1|2 |3 |4 |5 |6 |7

32 KNOB 090015026R 1 o )
CAP 090015803R

33 KNOBS 90002771PR 2 o )
CAP 090015888R
KNOBS 90002771PR 3 ) o
CAP 090015888R

34 |STICKER R-0010-686-1R 1 ° -
STICKER R-0010-677-1R 1 - °

35 |RUBBER BUTTOM 1373-182-005R 1 ° -
RUBBER BUTTOM 1373-182-005R 2 - °

36 |FRONT PANEL 185 MP R-3019-268-2/08R 1 ° -
FRONT PANEL 210 MP R-3019-486-1/08R 1 - .

37 |P.C. BOARD Y031-1R 1 . -

38 P.C. BOARD COMPLETE R-6042-063-3R 1 ) .
DISPLAY 0942-172-001R

39 |COVER R-1012-929-1R 1 - | e

Spare Parts - Electrical Schematic
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Figure C.

Figure C: Wire Drive Assembly & Euro Socket Assembly

Item | Description Part Number QTY| 1 |2 | 3| 4|5 |6 |7

WIRE DRIVE ASSEMBLY 0744-000-246R 1 . .
41 |FEED PLATE 0744-000-248R 1 . °
42 |PRESSURE ARM COMPL 0744-000-249R 1 ° °
43 |DRIVE ROLL ADAPTER 0744-000-250R 1 . .
44 | FIXING CAP 0744-000-251R 1 ° °
45 |MOTOR 0744-000-253R 1 ° °
46 | WOODROF KEY 0646-231-102R 1 . .
47 |EURO SOCKET R-8040-294-3R 1 ° °
48 | GUIDE PIPE R-2010-017-2R 1 . .

Spare Parts - Electrical Schematic

Spare Parts - Electrical Schematic




Electrical Schematic
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Description Ref. e
RACK 1 X
COVER 2, X
COVER 8,11,14,22,45 X
LOCK 23 X
LEFT SIDE PANEL 22 X
FAN 4 X X
HINGLE 16, 17, 18 X
P.C. BOARDS 5,7,40 X
P.C. BOARD 44 X X
WIRE REEL SPINDLE 10 X X
SUPPORT 9 X
SOCKET 15 X X X
SWITCHES 26 X X
BLACK FRAME SHIELD 27 X
KNOB 36, 37 X
BUTTON 38 X
GAS SOLENOID 25 X X X
INSULATOR RING 12 X
WIRE FEEDER 32 X X X
TERMINAL BLOCK 13 X X
POWER LEAD 28 X X X
WORK LEAD 31 X
RUBBER CABLE BUSH 3, 30 X
CABLE RELIEF 29 X
CHOKE 6 X X X
FRONT PANEL 39, 43 X X
WIRING HARNESS 46 X
THERMAL CIRCUIT 68 X X X
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