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Bezpieczenstwo uzytkowania

Przed rozpoczgciem jakiejkolwiek pracy przy pomocy urzadzenia do spawania/cigcia tukowego, zapoznaj sig z instrukcja eksploatacii!
Zapoznanie i przestrzeganie instrukcji pozwolg na bezpieczng eksploatacje naszych urzadzen.
Osoba obstugujaca urzadzenie do spawania/cigcia tukowego powinna by¢ wykwalifikowana i przeszkolona do obstugi tego typu urzadzen.
Przestrzegaj instrukcji obstugi oraz piktogramow, ktére sa umieszone w celach informacyjnych i dla bezpieczenstwa.
Pamietaj o przestrzeganiu przepiséw i dyrektyw BHP zwigzanych z wykonywaniem czynnosci przy pomocy prostownikéw spawalniczych/do ciecia
tukowego.
Pamietaj, aby instrukcje przechowywac w poblizu uzytkowania urzadzenia.
Urzadzenie moze posiada¢ zmiany techniczne, ktére sa spowodowane ciggtym rozwojem technologii w nim zastosowanych, z tego powodu
dziatanie moze rézni¢ sie szczegétami od opisu zawartego w instrukcji.

Informacje ogélne
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Niebezpi Astwo sp nieodp
Czynniki na jakie jeste$ narazony podczas spawania/cigcia tukowego to wysoka temperatura, wysokie napiecie bez mozliwosci jego

wyeliminowania, z racji obrébki za posrednictwem tuku elektrycznego. Wykonujac czynnosci tym urzadzeniem, musisz by¢ wyposazony w

odpowiednie $rodki ochrony osobistej. Wyposazenie powinno cig chroni¢ m.in. przed ponizszymi zagrozeniami:

Pyty, gazy oraz dymy powstate w procesie spawania/ciecia: ochrona drog oddechowych zapewniajaca odpowiednig filtracje lub srodki, dzigki

ktdrym zanieczyszczenia bedg odsysane.

Promieniowanie jonizujace, IR, UV oraz wysoka temperatura: przytbica spawalnicza wyposazona w odpowiedni filtr spawalniczy, sucha odziez

wykonana z materiatéw trudnopalnych (rekawice, ochrona torsu i nég) zapewniajaca réwniez ochrone przed porazeniem pradem.

Upadek cigzkiego elementu z wysokosci: obuwie ochronne kryjace stope i cze$¢ nogi, wyposazone w nosek ochronny.

Hatas: ochrona stuchu (stopery do uszu, nauszniki przeciwhatasowe).

A

Niebezpieczeristwo wybuchu

Substancje zamknigte w zbiornikach sg bezpieczne, jednak po podgrzaniu moga by¢ skrajnie niebezpieczne, wskutek podgrzania moga
wytworzy¢ nadcisnienie. Strefa robocza musi by¢ oczyszczona z srodkéw tatwopalnych lub zbiornikéw z gazem, ciecza pod cisnieniem. Przy
obrébce materiatu odpadem ubocznym sg iskry, rozpryski czy wysoka temperatura w tym efekcie moze to prowadzi¢ do nagrzania cieczy, ptynow,
gazdw lub pytéw, a w nastepstwie do wybuchu.

dq ik

Niebezpi y p T Sciwa obstuga butli z gazem ostonowym

Butle z gazem ostonowym zawierajg gaz pod wysokim cisnieniem. W przypadku uszkodzenia butla moze eksplodowac! Butle z gazem zwykle
sg czescig procesu obrobki, musisz sie z nimi ostroznie obchodzi¢. Cylindry moga eksplodowad w przypadku ich uszkodzenia.
Chror butle gazowe przed nadmiernym cieptem, wstrzagsami mechanicznymi, uszkodzeniami fizycznymi, zuzlem, otwartym ogniem, rozpryskiem
czy tukiem elektrycznym.
Upewnij sig, ze butle sg trzymane bezpiecznie i w pozycji pionowej, aby zapobiec ich przewréceniu.
Nigdy nie dopuszczaj, aby jakikolwiek uchwyt roboczy lub przewdd zasilajacy dotykaty butli gazowej! Nie przeciaggaj uchwytéw roboczych nad
pojemnikami z gazem!
Nigdy nie spawaj/tnij na butli z gazem pod ci$nieniem!
Nie mocuj zadnych elementéw do zaworu, jak i réwniez do zestawu reduktoréw!
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Niebezpieczenstwo gromadzenia sig gazéw wypi ychtlenz ot

Gazy zbierajace si¢ w miejscu wykonywania pracy moga prowadzi¢ do powstawania toksycznego srodowiska, co moze
prowadzi¢ do utraty przytomnosci czy nawet $mierci. Gazy techniczne sa czesto niewidoczne dla oka i bezwonne, z tego powodu sg trudne do
wykrycia.
Podczas procesow spawania i cigcia wydzielaja sie szkodliwe dymy oraz gazy techniczne, dlatego nalezy bezwzglednie zadbac¢ o odpowiednia
ochrone drég oddechowych.
Pomieszczenia powinny by¢ wyposazone w sprawne systemy wentylacyjne oraz systemy odsysajace gazy i pyty z otoczenia.
Pamietaj o zakreceniu butli z gazem, gdy zespét urzadzenia nie jest wykorzystywany.

5

Niebezpieczenstwo zwigzane z pozarem

Iskry powstate w procesie obrobki lub gorace elementy moga spowodowac pozar i oparzenia. Przypadkowy kontakt
elektrody z elementami metalowymi moze doprowadzi¢ do iskrzenia, przegrzania, wybuchu lub pozaru.
Iskry czy rozpryski spawalnicze moga spowodowac pozar. Przed przystapieniem do spawania, upewnij sig, ze miejsce
pracy jest wolne od substancji tatwopalnych. Korzystaj z przeznaczonych do tego oston w celu dodatkowej ochrony wymienionych substancji czy
materiatéw.
Nie spawaj na zamknigtych pojemnikach, rurach, chyba ze s3 do tego przygotowane zgodnie z wymogami bezpieczefistwa.
Upewnij sig, ze zostaty catkowicie usunigte z nich palne lub toksyczne opary i substancije, ktore moga spowodowac wybuch, nawet jesli zbiornik
zostat ,,oczyszczony”. Odpowietrz puste odlewy lub pojemniki przed ogrzewaniem, cigciem lub spawaniem. Moga one eksplodowag.
Nie spawaj w miejscach, gdzie atmosfera moze zawiera¢ pyt, gaz lub opary cieczy tatwopalnych (np. benzyna, opary
farb). W poblizu zawsze musisz posiada¢ odpowiednig gasnice i umiec sig nig postugiwac w przypadku zagrozenia. Iskry lub rozpryski tatwo moga
przedostac sig przez szczeliny, wneki i peknigcia. BadZ $wiadomy, ze spawanie moze spowodowac
pozar w sasiednim pomieszczeniu lub w jego ukrytej (niewidocznej) czesci.

™

Niebezpieczenstwo poparzenia

Przedmioty poddane obrobce cieplnej wytwarzaja i utrzymuja wysoka temperature nawet przez dtuzszy czas i mogg powodowaé powazne
oparzenia.
Nie dotykaj rozgrzanych elementéw gotymi rekami! Uzywaj rekawic przeznaczonych do spawania/cigcia plazmowego, ktdre izolujg powstate
ciepto i zapobiegaja oparzeniom.
Nie pozostawiaj elementdw rozgrzanych bez nadzoru do momentu ich wystygniecia. Sktaduj je w miejscach do tego przeznaczonych i
odpowiednio odizolowanych.
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Niebezpieczenstwo porazenia pragdem, ktore moze spowodowac $mieré

Dotkniecie czesci elektrycznych pod napieciem moze spowodowacé $miertelne porazenie lub powazne oparzenia.
Przewody robocze zawsze sa pod napigciem, gdy wtaczone jest zasilanie urzadzenia. Podczas spawania metodg MIG/MAG drut spawalniczy,
uktad podajgcy spoiwo i wszystkie elementy dotykajace drutu spawalniczego sa pod napigciem. Nieprawidtowo zainstalowane lub Zle uziemione
urzgdzenie stanowi $miertelne zagrozenie porazenia pragdem.
Podtacz gtowny przewdd zasilajacy zgodnie z instrukcjg oraz lokalnymi normami i przepisami.
Unikaj wszelkiego kontaktu gotymi rekami z elektrycznymi czgsciami obwodu spawalniczego pod napigciem, elektrodami i drutami.
Podczas wykonywania zadania spawalniczego musisz mie¢ zatozone na rece suche rekawice spawalnicze.
Przewody musisz utrzymywac w stanie suchym, wolnym od oleju i smaru oraz chroni¢ je przed gorgcym metalem i iskrami.
Czesto sprawdzaj wejsciowy kabel zasilajacy pod katem zuzycia, najlepiej podczas kazdego podtaczania urzadzenia spawalniczego do zasilania.
W przypadku uszkodzenia natychmiast zle¢ wymiane osobie uprawnionej lub zgtos urzadzenie do autoryzowanego serwisu, nieizolowane
przewody s niebezpieczne i moga zabi¢.
Nie uzywaj uszkodzonych, niewymiarowych lub Zle potaczonych kabli!
Nie przeciagaj kabli, przewoddéw spawalniczych wokét i ponad czesciami ciata!

;2:

Niebezpi 1 p elektronicznym polem magnetycznym

Urzadzenia moga generowac pole elektromagnetyczne lub elektryczne, ktére moga zaktéci¢ dziatanie innych urzadzen elektrycznych do
przetwarzania danych, wptyna¢ na potgczenia telekomunikacyjne, przewody sieciowe oraz na wszczepione urzadzenia medyczne.
Pamigtaj o catkowitym rozwinigciu przewoddéw spawalniczych.
Nigdy nie owijaj przewodéw spawalniczych wokot ciata.
Uzytkownicy implantowanych urzgdzeh medycznych powinni skonsultowac sig z lekarzem przed rozpoczgciem pracy na jakimkolwiek urzadzeniu
spawalniczym.

q

P gSciami ru y

Niak :
! P

Czesci obrotowe takie jak wentylator czy uktad podajnika drutu moga spowodowac skaleczenie czy zmiazdzenie koriczyny.
Zabrania si¢ demontazu oston wentylatoréw, jak i otwierania komory podajnika drutu (w przypadku MIG/MAG) podczas dziatania urzgdzenia.
Utrzymuj wtosy, luzne ubranie czy narzedzia z dala od elementow wirujacych, moga spowodowac wciagniecie, urwanie lub odciecie koriczyny.

q

Niebezpieczefistwo sp drutem spawalniczym

Niebezpieczeristwo spowodowane drutem spawalniczym Drut spawalniczy moze skaleczyé, nieumyslne wtaczenie moze, w nastepstwie,
doprowadzi¢ do niekontrolowanego wysuwu drutu. Nie wolno kierowa¢ czesci palnika w kierunku twarzy czy innych oséb.
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Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem

Klasa A sprzet: Sprzet klasy A to sprzet nadajacy sig do uzytku we wszystkich miejscach poza tymi przydzielonymi w srodowiskach mieszkalnych

i tymi bezposrednio podtgczonymi do niskonapigciowej sieci energetycznej, ktdra zasila budynki wykorzystywane do celéw domowych.
Urzadzenia klasy A powinny spetnia¢ ograniczenia klasy A zgodnie z pkt 6.3.

/A UWAGA!

Obowigzek stosowania sie do zasad bezpieczerstwa dotyczy zaréwno operatora, jak i 0s6b przebywajacych w poblizu pracujgcego urzgdzenia.

Minimalny dystans: Urzadzenie nie p znajdowac sieg blizej niz 30[cm] od Scian lub innych przeszkéd. Pozwala to na swobodny przeptyw

/\ OSTRZEZENIE: Bezwzglednie zabrania sig stawiania urzadzenia bezposrednio na materiale sp ym lub w taki sposéb, aby

Urzgdzenia do zajarzania i stabilizacji tuku oraz sprzet do spawania tukiem kotkowym klasyfikuje sie jako sprzet klasy A.

Uzytkowniku, pamietaj: Jestes odpowiedzialny za instalacje oraz uzytkowanie sprzgtu do spawania tukowego / ciecia zgodnie z instrukcja
producenta. Nalezy zapozna¢ si¢ i przestrzega¢ obowigzujacych przepiséw oraz dyrektyw BHP dotyczacych pracy z prostownikami
spawalniczymi.

Urzadzenie do spawania lub cigcia tukowego musi by¢ eksploatowane w warunkach spetniajacych kryteria:
o Czystosé powietrza: Srodowisko musi by¢ wolne od pytu szlifierskiego (metalicznego), zracych oparéw chemicznych oraz tatwopalnych
gazow i materiatow.
o Wilgotnosé: wzgledna powietrza nie moze przekraczac¢ 80%.
Ochrona zewnetrzna: Podczas pracy na zewnatrz nalezy bezwzglednie chroni¢ urzadzenie przed bezposrednim dziataniem:
o promieni stonecznych (przegrzanie),
o opaddw atmosferycznych (deszcz, $nieg),
o innych zanieczyszczen.

Oznaczenie IP okresla stopien ochrony, zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych oraz szkodliwymi skutkami bezposredniego
dziatania cieczy wgteb urzadzenia. Temperatura, w ktérej urzadzenie pracuje powinna znajdowaé si¢ w zakresie
0d-10°C do +40°C.

Prawidtowa wentylacja ma kluczowe znaczenie dla stabilnej pracy oraz zywotnosci urzadzenia.

powietrza niezbedny do rozpraszania ciepta. W przypadku intensywnej eksploatacji, pracy w wysokiej temperaturze otoczenia lub przy stabej
wentylacji, moze uruchomié sig termiczny wytacznik przecigzeniowy.
o Procedura po przegrzaniu: Jesli nastgpi automatyczne przerwanie pracy z powodu przegrzania:
Nie wytaczaj urzadzenia! Pozostaw je podtaczone do zasilania, aby pracujacy wentylator mdgt skutecznie schtodzi¢ podzespoty
wewnetrzne. Praca moze zosta¢ wznowiona automatycznie po osiggnigciu bezpiecznego poziomu temperatury.

Miejsce wykonywania pracy powinno by¢ przygotowane odpowiednio, aby zminimalizowa¢ ryzyko niebezpieczenstwa. Usun z miejsca pracy
wszelkie materiaty tatwopalne, w tym zbiorniki z cieczami, gazami tatwopalnymi. Urzadzenie powinno znajdowac si¢ w tatwo dostepnym
miejscu, aby postugiwanie nim byto ergonomiczne i bezpieczne.

ten miat bezposredni kontakt z obudowga prostownika.

Zespot butli z gazem ostonowym (butla, reduktor, waz, koricéwki taczace butle z urzadzeniem), powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem
szczelnoscei, aby pozby¢ sie wszelkich wyciekéw. Butla powinna znajdowac si¢ w rogu pomieszczenia lub w miejscu przystosowanym do
przechowywania butli, ktére pozwala zablokowac butle przed upadkiem.

Zabrania si¢ przemieszczania urzadzenia ciggnac je za przewody robocze lub przewdd zasilajacy, uszkodzenia powstate w ten sposéb nie
podlegaja gwarancji. Do przesuniecia urzadzenia korzystaj z uchwytéw, raczek do tego przeznaczonych.

Urzadzenia zostaty przeznaczone do pracy i transportu w pozyciji pionowej. Nieprawidtowe uzytkowanie moze wptyna¢ na uszkodzenie
urzgdzenia. Pamietaj, aby osprzet, jak i przewody spawalnicze podtacza¢ do odpowiednich gniazd i zabezpieczac przed wypigciem. Gniazda,
ktdre pozostaja bez podtaczenia nalezy zadlepi¢ zatyczkami. Nie podtaczaj uchwytow, przewodow niekompatybilnych z danym urzadzeniem.

Napiegcie dziatania urzadzenia: prosze zapoznaj sig z tabela zamieszczong w instrukcji oraz na obudowie maszyny. Nieprawidtowe podtaczenie
moze skutkowac uszkodzeniem akcesoriéw oraz zrédta pradu. Przed kazdym podtaczeniem urzadzenia sprawdz stan techniczny przewodéw.
Urzadzenie z przetarts, przecigtg (uszkodzong) izolacja nie jest zdatne do uzytku, w takim przypadku nalezy wymieni¢ przewody lub
skontaktowac sie z serwisem producenta.

Urzadzenie podtaczamy do przystosowanej instalacji zgodnej z obowigzujacymi normami i przepisami. Bezpiecznik zwtoczny lub nadpradowy
powinien posiadac charakterystyke (D, C lub Z - zaleznie od specyfikacji technicznej modelu).

q

Bezwzglednie zabrania sig uzytkowania urzadzenia bez spr: g0 pr.
gnieZdzie zasilajgcym.
Zabronione jest uzywanie sieci neutralnej (N), jako uziemienia (PE).

ochri go (PE) oraz odpowiedniego bolca uziemiajgcego w

PL
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* Przewody nalezy uktadac¢ ptasko na podtozu, unikajac tworzenia petli (ktore moga generowac pole elektromagnetyczne). Nie nalezy krzyzowac
kabli spawalniczych z innymi przewodami ani prowadzi¢ ich przez drogi komunikacyjne lub transportowe, gdzie mogtyby ulec uszkodzeniu
mechanicznemu.

o Stosuj wytacznie sp i pr dy zasilajace o przekroju nie mniejszym niz przekréj kabla zasilajacego urzadzenia
St unikaj ia przedtuzaczy bebnowych. Dla urzadzen zasilanych napieciem 400[V] lub wyposazonych w uktad PFC
(230[V] oraz 400[V]): zaleca si¢ stosowanie przedtuzaczy o dtugosci nieprzekraczajacej 50[m] .Dla standardowych urzadzen zasilanych
napieciem

230 [V]: dopuszczalna dtugos¢ przedtuzacza wynosi maksymalnie 25[m].

o Wspodtpraca z agregatem pradotworczym: W przypadku zasilania urzadzenia z agregatu, jego moc wyjsciowa powinna
byé 0 20-30% wigksza od maksymalnej mocy pobieranej przez urzadzenie. Agregat jednocze$nie powinien by¢ wyposazony w system AVR.

* Procedura wytaczania: Po zakoriczeniu spawania nalezy kazdorazowo wytaczy¢ urzadzenie za pomoca wytacznika gtéwnego na tylnym
panelu, a nastepnie wytaczy¢ zrodto zasilania (jezeli jest nim agregat pradotwoérczy).

A OSTRZEZENIE: Bezwzglednie zabrania sie wytaczania urzadzenia w trakcie procesu spawania oraz wytaczania go poprzez wyciagniecie
wtyczki zasilajgcej z gniazda pod obcigzeniem.
¢ Uzytkownik powinien posiadac¢ uprawnienia odnoszace sie do metody spawania jaka wykonuje przy pomocy tego urzadzenia.

Nie przeprowadzaj samoczynnie napraw lub modyfikacji urzadzenia. W celu jak najwigkszej ochrony uzytl ika i uniknigciu ryzyka
uszkodzenia sprzetu, naprawy i modyfikacje moga by¢ przeprowadzane tylko przez osoby wykwalifikowane oraz upowaznione (serwis
producenta). Nieuprawniona ingerencja w sprzet skutkuje utrata gwarancji!

PL V02
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Konserwacja

Hari gram prac zal ych do wyl ia w celu prawidtowego funkcj ia urzadzenia.

)

AUWAGA! Przed przystapieniem do jakiejkolwiek czynno$ci zwiazanej z konserwacja urzadzenia czy sprawdzeniem stanu technicznego
pamietaj o odtaczeniu urzadzenia od Zrédta zasilania. Rozumiemy przez to wytaczenie Zrédta za pomocg wytacznika, odczekanie
ok.5~10[min] i odtgczenie od gniazda zasilajacego. Wszelkie te czynnosci powinny odbywag sie przy uzyciu suchychi czystych narzedzi.
AUWAGA! Zabronione jest otwieranie obudowy, podczas gdy maszyna podtaczona jest do zasilania. Kazda ingerencja (proba naprawy
usterek) w prostownik we wtasnym zakresie, moze wptywac na obnizenie bezpieczerstwa i funkcjonalnosci, ktéra skutkuje utrata gwarancji.
Zastosuj srodki ochrony osobistej, takie jak: okulary i rekawice ochronne.

Czynnosci konserwacyjne Czestotliwosé
Sprawdzenie ciggtosci przewodu zasilajgcego i wtyczki.
Weryfikacja stanu izolacji i poprawnosci podtaczenia do
urzgdzenia przewoddw roboczych.

Sprawdzenie wentylatora i droznosci obiegu wentylacji
urzadzenia.

Sprawdzenie stanu weza gazowego i zespotu reduktor +
butla.

Kontrola elementéw eksploatacyjnych zespotu prostownika.
Wymiana nadmiernie zuzytych / uszkodzonych elementéw
takich jak: rolka podajnika, tulejka prowadzaca, wktad
spawalniczy, itd.

Czyszczenie zewnetrzne urzadzenia z kurzu i zanieczyszczen
statych.

Czyszczenie wnetrza urzadzenia, przez kanaty wlotowe i Raz w miesiacu
wylotowe urzadzenia. Pamigtaj, aby nie kierowac strumienia
powietrza, bezposrednio na wentylator. W takiej sytuacji
moze to doprowadzi¢ do nadmiernej predkosci wirnika.
Zaleca sig jego fizyczne zablokowanie przed wykonaniem
takiej operacji.

Przed kazdym uzyciem

. Czyszczenie wewnetrzne urzadzenia z kurzu i
zanieczyszczen statych, przy uzyciu suchego,
niskoci$nieniowego strumienia sprezonego powietrza.

. Ogledziny potaczen elektrycznych wewnatrz urzadzenia.
Weryfikacja poprawnosci potaczenia stykow wewnetrznych
elementéw elektrycznych.

* Jezeli warunki korzystania z urzadzenia wptywajg na nadmierne zuzycie lub zabrudzenie. Zaleca sig¢ zwigkszenie czestotliwosci

konserwacji, w celu prawidtowego funkcjonowania urzadzenia.

Co 3 miesigce

* Demontaz obudowy w innym celu niz konserwacja jest, surowo zabroniony. Niemniej jednak w celu catkowitego pozbycia si¢
zanieczyszczen statych oraz weryfikacji potaczen. Taka operacja jest dozwolona, zgodnie z wyzej wymienionymi obowigzkami stosowania
sig do BHP. Jezeli podczas konserwacji zauwazymy za duze nagromadzenie si¢ zabrudzen lub uszkodzony / wyeksploatowany element

inwertera. Takie urzadzenie nalezy zgtosi¢ na konserwacje do autoryzowanego serwisu marki ® SKANDI KRAFT.

Urzadzen elektrycznych nie wolno wyrzucaé do pojemnika na odpady gospodarcze! W odniesieniu do
dyrektywy WEEE (dyrektywa 2012/19/UE) obowiazujacej na terenie Unii Europejskiej, nalezy te produkty objaé
utylizacja zgodna z lokalnymi przepisami. Z racji na warto$ciowe surowce zawarte w urzadzeniu, ktére powinny by¢
odzyskane w procesie recyklingu, urzadzenie nalezy oddac do utylizacji lub recyklingu do odpowiedniego punktu
segregacji odpadéw. W celu zutylizowania takiego urzadzenia elektrycznego sa organizowane zbiérki, wszelkie
informacje mozna uzyska¢ we wtasciwym urzedzie miejskim lub urzedzie gminy.
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4. Eksploatacja
4.1. Cyklpracy
Cyklem pracy okreslamy, czas w jakim urzadzenie jest zdolne do pracy, przy widocznych na tabliczce znamionowej parametrach, wraz z
zastosowaniem odpowiedniego zabezpieczenia (parz pkt 2).

Przyktad:
MIG 40A/16.0V-250A/26.5V dop. temp.
Metoda otoczenia
spawania — 1] Ix[40c] 5 | 60% J100%

(MIGMAG) |1max=12.1AI I f250n ) 1774 | 1374 Parametry

@ Ug=T4V przy,

I1eff=5.8A| . Jossvfoufzper | ktorych
uzyskujem

*Zdjecie przyktadowej tabliczki znamionowej

Nalezy nastepujgco interpretowac (patrz tabliczka znamionowa na urzadzeniu). W metodzie MIG/MAG, przy max. temperaturze otoczenia 40°C,
urzgdzenie dla parametrow 177 A/ 22.9 [V] uzyska sprawno$¢ na poziomie 60% w cyklu 10 min. Oznacza to, ze na kazde 6 min spawania (Jarzenla
sie tuku wg. powyzszych parametréw), przypada nastepujaco 4 min wymagane do ostygniecia p pawalniczego. Prze

cyklu pracy aktywuje zabezpieczenie termiczne.

4.2. Dane techniczne

iTech 250 4R DUAL[V] iTech 280 4R DP
Napigcie wejsciowe: 230 [V],1~50/60 Hz | 400[V], 2~50/60Hz 230 [V],1~50/60 Hz I 400[V], 3~50/60Hz
Zalecany efektywny bezpiecznik: 20[A] | 16[A] 20[A] | 16[A]
Cykl pracy:
GMAW - MIG 30%[40°C] 200[A]/ 24[V] 250[A]/ 26,5[V] 200[A]/ 24[V] 280[A]/ 28[V]
GMAW - MIG 60%[40°C] 142[A]/21,1V] 177[A]/22,9V] 142[A]/21,1]V] 198[A]/23,9]V]
GMAW - MIG 100%[40°C] 110[A]/ 19,5[V] 137[A]/20,9[V] 110[A]/19,5[V] 153[A]/21,7[V]
GTAW - TIG 30%[40°C] 200[A] / 18[V] 250[A]/ 20[V] 200[A] / 18[V] 280[A]/ 21,2[V]
GTAW - TIG 60%[40°C] 142[A]/15,7[V] 177[A1/17,1[V] 142[A]/15,7[V] 198[A]/17,9[V]
GTAW - TIG 100%[40°C] 110[A]/ 14,4[V] 137[A]/15,5[V] 110[A]/ 14,4]V] 153[A]/ 16,1[V]
SMAW - MMA 30%[40°C] 200[A] / 28[V] 250[A] / 30[V] 200[A] / 28[V] 280[A] / 31,2[V]
SMAW - MMA 60%[40°C] 142[A]/ 25,7[V] 1771A1/27,1[V] 142[A]/ 25,7[V] 198[A]/ 27,9[V]
SMAW - MMA 100%[40°C] 110[A]/ 24,4[V] 137[A]/ 25,5 110[A]/ 24,4[V] 26,1[V]
Napigcie biegu jatowego (z [VIRD) U: 68(24,5)[V] 74(24,5)[V] 86(24,5)[V] 74(24,5)[V]
pracy [°C]: 0d -10do +40
Srednice szpuli z drutem: D200, D300 [mm]
Srednice drutu: 0,8/1,0/1,2[mm]
Rodzaj podajnika: 4R
Waga netto ( izenie bez ) [kgl: 26 49
Waga brutto (ur?ad'ze:me +karton + 3 63
y [kgl:
Wymiary: D x S x W bez wézka [cm]: 60x27x49 60x27x66
Wymiary: D x S x W z wézkiem [cm]: 83x44 x66 88x50x79,5
Stopieri ochrony: IP218
Klasa izolacji: F
Klasa zastosowan: IE
V02
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4.3. Sktad zestawu
« Spawarka iTech MIG 280 4R DUAL VOLTAGE z zintegrowanym kablem zasilajgcym o dtugosci 3 metréw i przekroju 4x4 [mm2] + adapter 400 /
230[V] + podwozie jezdne z miejscem na butle
¢ Uchwyt do spawania metodg MIG KD24 typ MB24 4 z zainstalowany wktadem teflonowym w uchwycie + wktad stalowy
¢ Uchwyt masowy w petni miedziany 3 metry, przekréj 25 [mm?2]
o Uchwyt elektrodowy miedziowany 3 metry, przekrdj 25 [mm2]
« Rolki drutu: do stali 2x 0,8-1,0 [V], do aluminium 2x 1,0-1,2U
+ Prowadnica drutu wej$ciowa: stalowa, teflonowo - grafitowa
¢ Elementy do montazu butli gazowej: 2 x opaska do zamontowania reduktora gazu, waz do gazu 2-metrowy, kluczyk
¢ Koncéwki pragdowe do uchwytu KD24, MB24 (1x 0.8;1x1.0 AL; 1x1.2 AL)
¢ Instrukcja.
4.4. Interfejs
—
RETURN ACCEPT
X[V
(] 2
w2
¥ DUAL PULSE
MENU/V PARAMETER / A
Przycisk powrotu do poprzedniego menu
1 Nacisnigcie i przytrzy ie przycisku przez 3[s], i ie sp luje powrét do ieri fabrycznych. Moze igzac problemy
i zsy ur i
2 Przycisk ak i wyk j opcji z menu
Pokretto doboru p ow funkcji ur
W trybie spawania AUTO oraz MIG odpowiada po nacisnigciu jednokrotnym za szybka korekcje napiecia pradu spawania.
3 * Funkcja dodatkowa, w trybie AUTO nacidnigcie przycisku i przytrzymanie przez 3[s], nastgpnie odpuszczenie pozwala nam na szybkie

przetaczanie migdzy funkcja 2T/4T

¢ W trybie MIG nacisnigcie przycisku i przytrzymanie przez 3[s], er I otwiera odczyt pamieci zapi danych.

4 Pokretto doboru p ow funkcji
W trybie spawania AUTO oraz MIG odpowiada po naci$nigciu jednokrotnym za przejscie do nastepnej funkcji w wybranej metodzie spawania.
¢ Funkcja dodatkowa, w trybie AUTO naci$niecie przycisku i przytrzymanie przez 3[s], nastepnie odpuszczenie pozwala nam na szybkie przetaczanie
migdzy funkcjg S_ON (puls pojedynczy)/ OFF (bez funkcji puls),
* Funkcja dodatkowa, w MENUE wyboru funkcji spawania nacisnigcie przycisku i przytrzymanie przez 3[s], nastgpnie odpuszczenie pozwala nam
na wtaczenie funkcji spawania SPOOL GUN.
o Wtrybie MIG naci$nigcie przycisku i przytrzy ie przez 3[s], i ie, otwiera zapis pamigci zapisanych danych. Pamigé
ta zapisuje rowniez wybrany jezyk systemu.
Jezeli proces spawania byt wykonywany na p trach zdefini ych przez operatora, a nie zostaty one manualnie
zapisane w kanatach pamieci przed wytaczeniem urzadzenia, system automatycznie przywréci je po ponownym
uruchomieniu. Funkcja ta obejmuje wszystkie parametry pradowe, nastawy procesowe oraz wybrane ustawienia
systemowe, takie jak jezyk menu. Dzigki temu operator moze kontynuowac prace bez koniecznosci ponownej konfiguracji
Zrodta pradu po przerwie w zasilani

5 Wyswi LCD

PL
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()
-
) O
—/ N/
(;) S o Predkosé pam /;5\‘
(;\ (_Regulacja napigeia _
& s ON
‘/;\ Czgstotliwosé pulsu
NC Balans pulsu
() ()
— INE 7
'S 3 A
() sz‘\ (1)
=2 N=Zt N
6 Wybrana metoda
7 Funkcja palnika: 2T, 4T, SPOT, S_2T, S_4T
8 Tryb ia: OFF(bez funkcji pulse), S_ON(pulse pojedynczy), D_ON(pulse podwdjny),
9 Srednica drutu i :0,8-1,2[mm]
10 Napigcie pradu spawania: Warto$¢ ta okresla napigcie tuku, uwzgledniajac wprowadzong przez operatora
korekcje, patrz 11.
j pigcia: Animacja pr: jak zmiana korekeji napigcia modyfikuje parametry tuku i jeziorka
spawalniczego.
1" o Korekcja ujemna (-): uk staje sig krotszy a spoina wezsza. Moze powodowac wigkszy rozprysk.
o Korekcja dodatnia (+): tuk wydtuza sie, jeziorko spawalnicze staje sig szersze. Moze powodowac rozprysk
wtwardy” - trudny do usuniecia
Warto$¢ indukcyjnosci (Dynamika tuku):
o Wysoka indukeyjnos$é: ,,zmigkcza” tuk spawalniczy, powodujac, Ze jeziorko staje sig szersze. Skutkuje to
12 mniejszym wtopieniem oraz zredukowanym odpryskiem spawalniczym.
o Niska indukeyjno$é: ,utwardza” tuk spawalniczy, przez co jeziorko jest wezsze. Zwigksza sig gtebokos¢
wtopienia, ale procesowi towarzyszy wigkszy odprysk spawalniczy.
Sugerowana grubosé¢ materiatu spawanego: Jest to warto$¢ obliczana na podstawie aktualnie wybranych
13 parametréw pragdowych. Towarzyszgca jej animacja zmienia si¢ dynamicznie wraz z wzrostem lub zmniejszeniem
parametréw spawania.
Natezenie pradu spawania: Warto$c ta jest bezposrednio zalezna od predkosci posuwu drutu. Wyzszy amperaz
14 zwigksza ilo§¢ wprowadzanego ciepta, szeroko$¢ tuku oraz gteboko$¢ wtopienia, przyspieszajac jednoczesnie
stapianie elektrody.
Wyswietlacz parametréw: Okno wskazuje aktualnie regulowany parametr procesu. Kazdej funkcji przypisana jest
15 unikalna grafika oraz czytelne oznaczenie, co utatwia szybka identyfikacje ustawien. Patrz pkt. 5. ,Rozpoczecie
procesu i funkcje”
Jezyk systemu:
16 o Dlawersji ekranu 3,5” [EN, DE, PL, FR],
o Dlawersji ekranu 5” [EN, DE, PL, FR,IT],
Inne wersje jezykowe dostgpne. W tym celu zapytaj producenta: https://skandikraft.com/pl/kontakt/
17 Lista funkcji ia: Wskazuje aktualnie regulowany parametr procesu.
Vo2



4.5. Opis budowy urzadzenia

1 Gniazdo EURO
2 Gniazdo sterowania
SPOOL GUN

Przewdd zmiany

8 biegunowosci [35-50]

4 Gniazdo pradowe ,,-”
[35-50]

5 Gniazdo pradowe ,,+”
[35-50]

PL
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Podwozie jezdne
Uchwyt transportowy
Panel sterowania
Uchwyt na palnik spawalniczy

oo
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10 Wigcznik / wytacznik

1 Kabel zasilajgcy AC400 [V]

12 Wentylator - wlot

13 Gniazdo gazowe - megskie ,R21”

14 Mocowanje d.ode.atkowego

uziemienia

15 Tabliczka znamionowa

16 Gniazdo zasilania podgrzewacza
gazu AC36[V]

17 Uchwyt butli

18 Wigcznik / wytacznik - $wiatta LED

19 Przycisk szybkiego wysuwu drutu




4.6.

4.7.
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Schemat podtaczenia butli z gazem ostonowym

/\ UWAGA! Zabrania sig stosowania past i szczeliw do potaczer gwintowych. Styk butla - reduktor nalezy uszczelniaé wytacznie dedykowang
uszczelka z zestawu. W przypadku instalacii sieciowych nie nalezy stosowac ta$my teflonowej na elementach tgczacych - jej drobiny moga
zablokowac elektrozawdr i trwale uszkodzi¢ urzadzenie.

1. Butla musi by¢ ustawiona w pozycji pionowej w miejscu do tego przeznaczonym lub na wozku urzadzenia.

2. Zabezpiecz butle, tak aby sie nie przewrdcita. Jesli urzadzenie ma wozek transportowy, dotgczone sa do niego odpowiednie elementy,
stuzace do zabezpieczenia butli z gazem.

Upewnij sie, ze zawor butli jest zakrecony.

Przykre¢ reduktor do butli. Zwré¢ uwage, aby stosowac reduktor z przeznaczeniem dla danego gazu ostonowego.

Podtacz wezyk gazowy do krdéca reduktora gazowego.

Zabezpiecz potaczenie opaska zaciskows.

[

Podtacz wezyk gazowy do krdéca GAS urzadzenia spawalniczego.

Zabezpiecz potaczenie opaska zaciskowa.

9. Odkrec¢ zawor butli.

10. Odkre¢ zawér reduktora i ustaw odpowiedni przeptyw gazu ostonowego. Dla urzadzen nieposiadajacych testu wyptywu gazu, ustawienie
przeptywu wykonuje sie poprzez nacisniecie przycisku na uchwycie spawalniczym.

Uwaga: podczas tej czynnosci uchwyt nie moze dotyka¢ zadnych elementéw spawanych ani czg$ci podtgczonych do obwodu spawalniczego.

© N

*Jezeli prowadzony proces nie wymaga stosowania sig wobec WPS. Dla mniej wymagajacych proceséw spawania zaleca sig stosowanie,
wyptywu gazu:

a) Na 1[mm] $rednicy drutu stosujemy 10 /min lub,
b) na 1[mm] srednicy wylotowej dyszy g j

1. Pozakoriczeniu spawania zakrg¢ zawor butli.

y 1 Umin.

Laczenie przewodow spawalniczych, masowych i polaryzacja

/A UWAGA! Pamietaj, aby przy podtaczaniu uchwytow upewnic sie, ze urzadzenie jest odtaczone od Zrodta zasilania.

Podtaczenie uchwytu MIG

1. Podtacz wtyk EURO uchwytu MIG/MAG do gniazda EUR01, znajdujgcego sie na przednim panelu urzadzenia .

2. Zweryfikuj, czy wtyk uchwytu jest prawidtowo spasowany z gniazdem EURO'. Zwr6¢ uwage na potaczenie pindw sterujacych i koricéwki wktadu
prowadnika drutu.

3. Dokre¢ nakretke wtyku EURO, krecac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda.
Niepoprawne zamocowanie uchwytu moze spowodowac jego uszkodzenie, a w konsekwencji catego urzadzenia.

4. W Przypadku spawania w trybie MIG/MAG oraz FLUX zwr6¢ uwage na prawidtowe podtaczenie przewodu zmiany biegunowoécia gniazda

EURO © Flux @ Solid .

Podtaczenie uchwytu TIG(Lift)

1. Podtgcz wtyk pradowy uchwytu TIG do gniazda prqdowego4 @ , Znajdujacego sie na przednim panelu urzadzenia.

2. Dokre¢ wtyk pradowy, krecac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda

prqdowego“. Nieprawidtowe zamocowanie uchwytu, moze spowodowa¢ uszkodzenie uchwytu, aw konsekwencji uszkodzenie catego urzadzenia.
3. Podtgcz wtyk gazowy uchwytu TIG do przytacza gaz, wyprowadzonego bezposrednio z zespotu butli z reduktorem.

AUWAGA! Uchwyt typu TIG-Lift kompatybilny z naszymi urzadzeniami, nie posiadajg wtyku sterowania z racji na reczna regulacije gazu z poziomu
uchwytu.

Podtaczenie uchwytu elektrodowego MMA

1. Podtacz wtyk pradowy uchwytu elektrodowego MMA do gniazda pra)dowego“’5 @ @ , Znajdujacego sie na przednim panelu urzadzenia.
Polaryzacjg uchwytu MMA ustalamy wzgledem zalecer producenta elektrod, ktére znajduja si¢ na opakowaniu z elektrodami.

2. Dokre¢ wtyk pradowy, krecac zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda
pradowego. Niepoprawne zamocowanie uchwytu moze spowodowacé jego uszkodzenie, a w konsekwencji uszkodzenie catego urzadzenia.
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Podta ie uchwytu g

1. Podtacz wiyk pradowy uchwytu masowego do gniazda prz:}dowego“’5 @ @ znajdujacego sig na przednim panelu urzadzenia.

W zaleznosci od procesu, dla: MIG/ MAG @, FLUX(FCAW) @ TIG (HF / LIFT) @ oraz MMA ustalamy wzgledem zalecen producenta elektrod,
ktdre znajduja sie na opakowaniu z elektrodami.

2. Dokre¢ wtyk pradowy, krecac zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara. Uchwyt powinien by¢ poprawnie, sztywno zamocowany do gniazda
pradowego. Niepoprawne zamocowanie uchwytu moze spowodowac jego uszkodzenie, a w konsekwencji catego urzadzenia.

Podtaczenie uchwytu typu SPOOL GUN

1. W pierwszym kroku nalezy wykona¢ wszystkie kroki zwigzane z ,Podtaczeniem uchwytu MIG”.

2. Podtacz wtyk sterujgcy uchwytu2 do gniazda sterujacego, znajdujacego sie na przednim panelu urzadzenia .

Jezeli rolki podajnika w uchwycie obracaja si¢ niezgodnie z kierunkiem podawania drutu, moze to sugerowa¢ btgdne podtaczenie wtyku
sterowania lub uzycie osprzetu niekompatybilnego z urzagdzeniem SKANDI KRAFT.

Aby wtaczy¢ te funkcje, nalezy: Wejé¢ w menu ,,MODE SELECTION”. Wybra¢ funkcje AUTO lub MIG (bez zatwierdzania wyboru przyciskiem).
Weisnac i przytrzymac prawe pokretto przez 3 sekundy, a nastgpnie zwolnic.

Potwierdzeniem aktywacji funkcji jest pojawienie sie na ekranie napisu ,,SPOOL”. Funkcje wytgcza sig¢ w ten sam sposob.

Uchwyty typu SPOOL GUN dziataja rowniez w kooperacji z pedatem zdalnego sterowania, patrz ,Podt ie osprzetu zdal ia”

4.8. Montaz wktadu spawalniczego w uchwycie MIG/MAG

¢ Odkre¢ nakretke blokujch1,aby zwolnié¢  wylot uchwytu
spawalniczego MIG/MAG.

Jezeli montujesz wktad teflonowy lub teflonowo grafitowy, mozesz

poming¢ ten krok.

¢ Zdemontuj zespot elementéw eksploatacyjnych  palnika
spawalniczego: koricéwka pradowaz, tacznik prqdowys, Uzyj do
tego klucza dotaczonego do zestawu palnika.

%’ /A UWAGA!
/\/’ W przypadku uchwytéw typu KD15 lub KD25 demontujesz jedynie
‘/ / koricowke pradowa?.
1
\
\\
+ Rozprostuj uchwyt na ptaskiej powierzchni.

Utatwi to montaz wktadu spawalniczego.
« Upewnij sig, ze uchwyt jest drozny. Sprawdzenie to mozna wykonac,
uzywajac suchego i sprezonego powietrza, przedmuchujgc uchwyt.
¢ Zamontuj wktad spawalniczy‘, wsuwajac go krétkimi odcinkami (po
okoto 10 [cm]).
/A UWAGA!
W przypadku nadmiernego zagiecia wktadu podczas montazu, nalezy go
wymieni¢ na nowy.
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o Upewnij sig, ze wktad spawalniczy“jest wyposazony w tulejke oraz

pierécien uszczelniajgcy typu 0-ring54

o Jezeli montujesz wktad teflonowy lub teflonowo grafitowy, mozesz
pomina¢ ten krok.

¢ Prawidtowy przymiar wktadu spawalniczego4 (dtugosc) nalezy
wykona¢ na maksymalnie rozprostowanym uchwycie. Aby utatwic¢
to zadanie, mozesz podtaczy¢ uchwyt do gniazda EURO urzadzenia.
* Wktad nalezy docig¢ w taki sposdb, aby chowat sig ponizej gérnej
linii gwintu o ok.5[mm]
A UWAGA!
Jezeli wktad zostanie skrocony o zbyt duza dtugos¢, moze to negatywnie
wptynaé na stabilno$¢ podawania drutu.

* Dokre¢ nakretke blokujacq1.
¢ Uchwyt spawalniczy wyposazony we wktad teflonowy lub
teflonowo-grafitowy powinien wystawa¢ (mie¢ zapas) ok.
10 - 15[cm] wktadu poza nakretka. Patrz ppkt. 4.9
,Montaz uchwytu z wktadem teflonowym do zespotu podajnika
drutu ",
/A UWAGA!
Whktady spawalnicze s elementami eksploatacyjnymiiwymagana jestich
cykliczna wymiana. Czestotliwo$¢ wymiany nalezy dostosowaé do
intensywnos$ci uzytkowania oraz ilosci wspawanego spoiwa (drutu).

Konsekwencje braku wymiany:
 Niestabilne podawanie drutu,
« Nadmierne zuzycie pozostatych elementéw eksploatacyjnych.
¢ W skrajnych przypadkach - uszkodzenie zyty pradowej uchwytu
spawalniczego.
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Montaz uchwytu z wktadem teflonowym do zespotu podajnika drutu

.

-

Odkreé¢ Srubg blc»kuj'qc@1 prowadnicy drutu - wyjsci ,'2

W podajnikach typu 4R zamiast Sruby stosowany jest pierscien
segera.

Wyciagnij prowadnice, wypychajac ja w strong otworu wylotowego
gniazda EURO.

.

Wolny koniec wktadu teflonowego / teflonowo - grafitowego4
wprowadzamy w miejsce, gdzie znajdowata si¢ prowadnica drutu.

Zweryfikuj, czy u(:hwy'(3 jest prawidtowo spasowany z gniazdem

EURO. Zwré¢ uwage na potaczenie pinéw sterujacych i koricowki
whktadu prowadnika drutu.

Wystajgca czes$¢ wktadu spalwalniczego4
Wejsciowa prowadnica drutus. Dla spawania miekkim spoiwem
lub drutem do stali nierdzewnej nalezy stosowa¢ prowadnice

teflonowo -grafitowas.

W przypadku spawania stali konstrukcyjnej, zalecamy wymianeg na
prowadnice stalowa.

.

Nadmiar wktadu spawalniczeg04 nalezy docig¢ w taki sposéb, aby
po opuszczeniu gornej rolki podajnika wktad nie ocierat o ruchome
elementy, ale znajdowat sig jak najblizej nich.

Sruba mocujagca pr | drutu - w owinna
p € /) )
pozostac zabezpieczona przed samoczynnym poluzowaniem.
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4.10. Montaz szpuli z drutem spawalniczym

1. Odbezpiecz napinacz rolek' prowadzacych drut spawalniczy.

2. Odkre¢ nakretke mocujaca3 szpule drutu spawalniczego.

3. Natéz szpulg na uchwyt rolki* lub wykorzystaj do tego adapter przeznaczony dla danych Srednic szpuli drutu. Trzpien blokujacy5
powinien znajdowac si¢ w otworze pozycjonujacym adapter/szpuli. Zwréé szczegélng uwage na kierunek odwijania sig drutu, musi
byé on przeciwny do ruchu ws k zegara. Drut powinien schodzic ze szpuli i znajdowac si¢ w jednej ptaszczyznie odnoszac sie do
rolek prowadzacych.

4. Zabezpiecz szpulg nakretke mocujqcas.
5. Sprawdz czy rolki2 sg dobrane do przekroju drutu spawalniczego (oznaczenie wygrawerowane na rolce).Patrz ,Wymiana rolek podajnika
drutu”
o Typ U: stuzaca do spawania spoiwami typu: AlSi, AlMg, CuSi3 oraz FLUX(FCAW),
o Typ V: stuzaca do spawania drutami litymi dla materiatéw, takich jak: stal czarna, stal nierdzewna.
o Typ K: stuzaca do spawania tylko drutem proszkowym
Przetdz drut przez koricéwke prowadzgca. Spoiwo powinno znajdowac sig pozycji réwnolegtej co do rowka rolek podajnika. Przeprowadz drut, az
poza wyjscie gniazda EURO ok. 5-10[mm]. Zabezpiecz napinacze rolek ', ustaw w zakresie 2,5-4 (dla drutu litego twardego stal czarna/nierdzewna),
2-3,5 dla drutu migkkiego/rdzeniowego (drut do aluminium, lutospawania, proszkowy lub samo ostonowy).
Sruba hamuja;ca6 jej prawidtowe wyregulowanie, nie powinno przecigza¢ hamulca piasty. Waznym jest, aby po jej wyregulowaniu, ruch drutu
spawalniczego, nie byt kontynuowany na odcinku ok. 5[mm]
/A UWAGA!

Prawidtowo dobrany docisk, powoduje, ze przy bezposrednim dostawieniu uchwytu spawalniczego do materiatu niemetalicznego (np. drewno lub
posadzka) drut sig slizga. Z kolei przy utrzymaniu wylotu uchwytu w niewielkiej odlegtosci (30-50[mm]) od materiatu niemetalicznego, drut powinien
swobodnie sig wygiac.
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" . 1
+ Zwolnij napinacze rolek .
o Odkrec nakretki mocujace rolki® podajnika drutu.

¢ Rolki podajnika drutu, posiadajg charakterystyczne elementy.
Wyrézniamy: cecha gtebokosci i typu rowka2'1, rowek

wpustowyz'2 oraz rozmiar.
+ Dla tego typu podajnika, wyrézniamy nastepujacy rozmiar oraz typy

rolek.
Zew./wew./szer. | Typrowka: |$r. drutu @ | Kod producenta:
[mm]

u 0,8-1,0 SK_UTYPE-RING_0,8-1,0
1,0-1,2 SK_UTYPE-RING_1,0-1,2
0,8-1,0 SK_[V]TYPE-RING_0,8-1,0

30/22/10 [mm] N SK_[VITYPE-RING_1,01,2

K 0,8-1,0 SK_KTYPE-RING_0,8-1,0

1,0-1,2 SK_KTYPE-RING_1,0-1,2

Rolki dociskowe4, nie sa elementami eksploatacyjnym i nie
wymagaja wymiany.

Posrednia prowadnica drute® . Element eksploatacyjny o
wymiarach: $r. zew. 6[mm], $r. wew. min 2,4[mm]

-

.

Wyjmij rolki podajnika2 zmiejsca jej mocowania.

/A UWAGA!

Rolki podajnika nalezy zamontowac po uprzednim dobraniu ich typu oraz
gtebokosci rowka do stosowanego spoiwa (drutu).

Rolka musi by¢ zamontowana cechaz'1 (oznaczeniem) o wybranych
parametrach od strony korpusu podajnika.

Utrzymanie czystosci rolek oraz catego zespotu elementéw napedowych
podajnika zapewnia jego bezproblemowa prace.

Czyszczenie podajnika nalezy przeprowadza¢ za pomoca suchego i
sprezonego powietrza.Surowo zabrania sie stosowania lubrykaciji lub
smarow na zespoty podajnika!

+ Po zamontowaniu rolek oraz opuszceniu rolek dociskajacych,
zabezpiecz napinacze rolek’.

+ Rolka podajnika musi by¢ zabezpieczona nakretka mocujaca 34
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5. Rozpoczgcie procesu i funkcje
5.1. Metoda MIG/MAG

§ Metoda spawania MIG/MAG
M@

. Zweryfikuj czy uchwyt spawalniczy MIG/MAG posiada odpowiednio zamontowany wktad spawalniczy, patrz “Montaz wktadu spawalniczego
w uchwycie MIG/MAG”.
o Stal niskostopowa (konstrukcyjna) / FLUX: wktad stalowy (powlekany/niepowlekany),
o Stopy aluminium, stal nierdzewna, CusSi3 oraz inne: wktad teflonowy lub teflonowo-grafitowy.
. Dobranie rolek podajnika w zaleznosci od rodzaju materiatu spawanego, patrz ppkt 4.7."Wymiana rolek podajnika drutu”
. Montaz szpuli drutu patrz pkt.3 “Montaz szpuli z drutem spawalniczym”
. Podtgcz uchwyty robocze do prostownika spawalniczego, ppkt 4.7“Podtaczenie uchwytu MIG” oraz “Podtaczenie uchwytu masowego”.
o Pamietaj aby zacisk masowy byt umieszczony na elemencie nie posiadajacym wierzchnich warstw zabezpieczajgcych. Zacisk powinien
znajdowac sie jak najblizej spawanego elementu.
5. Podtacz przewdd do ustalania biegunowosci gniazda EURO, patrz ppkt 4.7“Podtaczenie uchwytu MIG, ppkt.4”.
6. Podtgcz zestaw butli i reduktora, patrz "Schemat podtaczenia butli z gazem" .
7. Podtgcz urzadzenie do Zrédta zasilania, upewniajac sie uprzednio, ze uchwyty robocze (uchwyt masowy oraz uchwyt spawalniczy) sg od
siebie odseparowane, a przycisk na uchwycie spawalniczym nie jest weisniety.
8. Uruchom urzadzenie wtgcznikiem zasilania znajdujgcym sie na panelu tylnym urzadzenia.
9. Na panelu sterujgcym wybierz i ustaw urzadzenie wg potrzebnych parametréw.
10.Urzadzenie jest gotowe do pracy.

N~ owoN

*Wskazéwki

» Kierunek, w ktérym prowadzenie uchwytu oraz kontrola jeziorka spawalniczego sa najtatwiejsze dla metody MIG/MAG to technika
pchajaca. W tej pozycji, mozna uzyskiwa¢ wyzsze predkosci spawania, spoina jest ptaska a ilo$¢ wprowadzonego ciepta w materiat
spawany jest optymalna.
Uchwyt spawalniczy jest, pochylony o 5-15 st. przeciwnie co do kierunku spawania.
Wolny wylot drutu: Parametr definiujacy odlegto$¢ miedzy koricéwka pradowa a jeziorkiem spawalniczym. Dla zachowania optymalnej
charakterystyki procesu zaleca sig zachowanie dystansu 3-13[mm] przy tuku krétkim oraz 13-32[mm] w przypadku tuku natryskowego.
Przy spawaniu tukiem pulsacyjnym kluczowe jest utrzymanie statej odlegtosci, co gwarantuje stabilno$¢ pradowa i powtarzalng jakos$¢
spoiny.
Technika ciggnaca jest zalecana do spajania materiatow, w ktérych kluczowe jest uzyskanie gtebokiego wtopienia. Lico spoiny jest w tym
przypadku bardziej wypukte, a ilos¢ ciepta dostarczanego do materiatu jest znacznie wigksza niz w technice pchajacej. Konfiguracja ta jest
zalecana do spawania drutem proszkowym oraz samoostonowym (FLUX).
Nie zaleca sig jej natomiast do spawania stopéw aluminium i magnezu.
Uchwyt spawalniczy - zaréwno podczas wprowadzania drutu, jak i w trakcie samego procesu spawania — powinien by¢ utozony mozliwie
prosto. Nadmierne skrecenie przewodu lub trzymanie go pod zbyt ostrym katem prowadzi bezposrednio do nierdwnomiernego podawania
drutu, przyspieszonego zuzycia elementéw eksploatacyjnych (takich jak prowadnice i koricéwki pradowe) oraz powstawania defektéw
spoiny.
Problemten jest szczegdlnie widoczny przy stosowaniu spoiw migkkich, takich jak stopy aluminium. Wich przypadku zaleca sig stosowanie
jak najkrétszych przewodéw, a w celu maksymalnego zwiekszenia komfortu oraz jakosci pracy — wykorzystanie uchwytu typu Spool Gun z
whbudowanym podajnikiem drutu.
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Spawanie w pozycji pionowej z gory na dét znajduje zastosowanie szczegdlnie podczas taczenia cienkich materiatéw. Technika ta pozwala
ograniczy¢ ilos¢ odksztatcen spowodowanych nadmiernym wprowadzaniem ciepta do materiatu. Predkosé spawania ulega zwigkszeniu,
jednak odbywa sig to kosztem gtebokosci wtopienia.

Spawanie z dotu do géry wymaga odpowiedniej kontroli palnika. Stosowana ta technika jest przy grubszych i wymagajacych materiatach.
Zaleta tej pozycji jest, duza kontrola wtopienia i wgladu samej spoiny.

Doktadne oczyszczenie materiatu z wierzchnich warstw zabezpieczajacych (takich jak farba, rdza czy ocynk) gwarantuje wyzsza jako$¢
ztgcza spawalniczego. Pozwala to na uzyskanie stabilnego tuku oraz spoiny wolnej od defektéw spawalniczych. Jest to niezbedne minimum
do uzyskania prawidtowego i wytrzymatego ztacza.

Funkcja taka jak SPOT(spawanie punktowe), jest szczegdlnie przydatna podczas sczepiania lub spajania cienkich elementéw.

Funkcje PULSE oraz DUAL PULSE pozwalajg na uzyskanie wyzszej jakosci i wytrzymatosci spoiny. Zastosowanie tych trybow skutkuje
réwniez znacznym ograniczeniem rozpryskéw spawalniczych. DUAL PULSE (Podwéjny Puls), dzieki natozeniu na siebie dwdch
czestotliwosci pradu, umozliwia precyzyjna kontrole nad iloscig wprowadzanego ciepta. Sprawia to, ze spawanie cienkich elementéw oraz
praca w pozycjach przymusowych staja si¢ znacznie tatwiejsze, a spoina uzyskuje estetyczny wyglad.

Funkcje urzgdzenia dla tej metody:

Wybor materiatu Z listy dostepnych programéw wybieramy odpowiednig linig synergiczna. Kazda z nich posiada przypisany
konkretny rodzaj gazu ostonowego, ktéry nalezy zastosowac zgodnie z zaleceniami producenta materiatu i
urzadzenia. Prawidtowy dobor linii synergicznej do rodzaju drutu i gazu jest warunkiem koniecznym dla

[':‘\S:E'ﬁ)zm% poprawnego dziatania funkcji automatycznego doboru parametréw.

SSCL 0% o CS:C02 100% - stal niskostopowa (stal weglowa)[wytaczony program dla funkcji PULSE][FLUX].
NESEA 100% 0 SS:C02 100% - stal nierdzewna )[wytaczony program dla funkcji PULSE].
NV AR 100% o Al-SI: Ar100% -stop aluminium z krzemem, najbardziej powszechny.
Cu-SEAr 100% o Al-Mg: Ar100% -stop aluminium z magnezem, twarde stopy aluminium np. Felgi samochodowe.
Najtatwiejszy stop do spawania aluminium.
e o Cu-SI: Ar100% -stop miedzi z krzemem umozliwia lutospawanie, spawanie cynku czy zeliwa.
=2 o CS: Ar82%+C02 18% - stal niskostopowa (stal weglowa).
o SS: Ar82%+C02 18% - stal nierdzewna.
0 SS: Ar98%+C02 2% - stal nierdzewnal(tylko dla trybu PULSE).
Na podstawie wybranej grubosci spawanych elementéw system automatycznie dobiera optymalne
Grubosé materiatu parametry, takie jak nateienievpradu.qraz predkos’c’ ppsgwu drutu. Pozwala to na §zyk}kie roz.pocze;-'cie pracy,
przy czym operator zachowuje mozliwo$¢ precyzyjnej korekty nastaw w zaleznosci od indywidualnych
potrzeb.
Srednica drutu to kolejny kluczowy czynnik, niezbedny do prawidtowego dziatania linii synergicznej. Wybor
$rednica drutu odpowiedniej wartosci (0.8 - 1.2[mm]) w menu urzadzenia pozwala systemowi precyzyjnie obliczy¢
wymagana predko$¢ posuwu wzgledem pradu spawania, co gwarantuje stabilno$¢ procesu.
Nacisnigcie przycisku na uchwycie inicjuje wyptyw gazu ostonowego oraz zajarzenie tuku spawalniczego.
Proces spawania jest kontynuowany tak dtugo, jak dtugo operator trzyma wecisnigty przycisk. Zwolnienie
przycisku powoduje wygaszenie tuku oraz aktywacje wyptywu gazu po spawaniu.
Mozliwo$¢ regulacii Pre Flow oraz Post Flow. W menu wyboru, po wybraniu 2T.
ZT ﬁ@ Nalezy nacisngé Accept nastgpnie ukaze si¢ menu, gdzie bedzie mozliwa regulacja:
S
% o przed wyptywu gazu%(Zakres regulacji: 0-2[s]),
=) m
2 45
= o powyptywu gazu $ (Zakres regulacji: 0,5-10[s]).

Opcja rowniez dostgpna w metodzie 4T.

Nacisnigcie przycisku (1. takt): inicjuje wyptyw gazu ostonowego oraz zajarzenie tuku. Zwolnienie przycisku

4T % (2. takt): proces spawania jest kontynuowany automatycznie, co pozwala odcigzy¢ dton operatora.
Ponowne wcisnigcie przycisku (3. takt): sygnalizuje che¢ zakoriczenia procesu. Ponowne zwolnienie

przycisku (4. takt): powoduje wygaszenie tuku oraz aktywacje wyptywu gazu po spawaniu.
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Wybér 2T/4T

SPOT

Funkcja SPOT (Spawanie punktowe): Idealna do sczepiania (szczepienia) oraz taczenia cienkich
elementdw. Proces opiera sie na logice trybu 2T przy wykorzystaniu parametrow zdefiniowanych w menu
gtownym.

Start (1. takt): Po naci$nigciu i przytrzymaniu przycisku nastepuje przed wyptyw gazu 1]54} , a nastepnie
zajarzenie tuku.

L.

10
Cykl spawania (SPOT ON): Urzadzenie spawa przez $cisle okreslony czas s

weisniety przycisk. (Zakres regulacji: 0,1-20[s]).

, nawet jesli nadal trzymasz

Przerwa (SPOT OFF): Jesli nadal trzymasz przycisk, urzadzenie wygasza tuk na czas ustawionej przerwy

0.7
(SPOTOFF) & , po czym automatycznie rozpoczyna kolejny punkt (ponowny cykl SPOT ON). Pozwala
to na ktadzenie serii powtarzalnych  spoin  punktowych ~w  réwnych  odstepach.
(Zakres regulacji: 0,1-20[s]).

Zakonczenie (2. takt): Aby przerwa¢ cykl, nalezy zwolni¢ przycisk uchwytu. Proces zakoriczy sie po

s

wyptywemgazu  $

S_2T

ar

Naci$nigcie przycisku (1. takt): inicjuje wyptyw gazu ostonowego(Gaz przed zajarzeniem) 1]@4} ,zajarzenie
tuku od wartosci

-

(Prad startu) ﬁg (Zakres regulacji: 1,5-18 [m/min]) i narastanie przez czas (Czas narastania) @
(Zakres regulacji: 0-15[s])do warto$ci (natezenia ustawionego w menu gtéwnym). Zwolnienie przycisku (2.

5.0
takt): powoduje opadanie pradu w czasie (Czas opadania) s (Zakres regulacji: 0-25[s])do wartosci
(Prad koricowy) = (Zakres regulacji: 1,5-17,9 [m/min]). powoduje wygaszenie tuku oraz aktywacje

45
wyptywu gazu po spawaniu (Gaz po wygasnieciu) S

S 4T

Nacisnigcie przycisku (1. takt): inicjuje wyptyw gazu ostonowego(Gaz przed zajarzeniem) 1]§4 ,zajarzenie
tuku od wartosci

{0

(Prad startu) ﬁ i narastanie przez czas (Czas narastania) do wartodci (natezenia

ustawionego w menu gtéwnym). Zwolnienie przycisku (2. takt): powoduje opadanie pradu w czasie (Czas
50 o ] ' ' )

opadania) S do wartosci (Prad kohncowy) = . powoduje wygaszenie tuku oraz aktywacje

45

wyptywu gazu po spawaniu (Gaz po wygasnieciu) S
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Tryb pulsacyjny

W przypadku spawania konwencjonalnego (tryb bez pulsu) wyrézniamy trzy gtéwne rodzaje tuku, zalezne od
ustawionych parametréw:

o tuk zwarciowy: Najpopularniejszy w spawaniu recznym. Charakteryzuije sie niska energig liniowa,
co czyni go idealnym do cienkich materiatéw oraz spawania w pozycjach przymusowych (np.
pionowych czy putapowych).

o tuk grubo kroplowy(mieszany): Obszar przej$ciowy, zazwyczaj niepozadany ze wzgledu na
niestabilno$¢ tuku oraz bardzo duzy odprysk spawalniczy.

o tuk natryskowy: Charakteryzuje sie wysoka wydajnoscia stapiania drutu przy minimalnej ilosci
odpryskéw. Wymaga wysokich parametréw napiecia i natezenia. Z powodu duzej ptynnoscijeziorka
metoda ta jest ograniczona gtéwnie do pozycji podolnych (PA) i nabocznych (PB).

L

SINGLE PULSE (Pojedynczy Puls) pozwala na uzyskanie wyzszej jakosci i wytrzymatosci spoiny.
Zastosowanie tego trybu skutkuje réwniez znacznym ograniczeniem rozpryskéw spawalniczych.

Jliwill,

DUAL PULSE (Podwéjny Puls), dzigki natozeniu na siebie dwdch czestotliwosci pradu, umozliwia
precyzyjna kontrole nad ilo$cig wprowadzanego ciepta. Sprawia to, ze spawanie cienkich elementéw oraz
praca w pozycjach przymusowych stajg si¢ znacznie tatwiejsze, a spoina uzyskuje estetyczny wyglad.

Predko$é podajnika drutu

]
a5

Predkos$¢ podajnika drutu. W trybie manualnych ustawien, mozliwos¢ korekcji wzgledem wymagan
operatora lub technologii spawania.
Zakresy moga sig rézni¢ w zaleznosci od rodzaju wybranego materiatu i $rednicy drutu.
W trybie spawania DUAL PULSE wyr6zniamy:
o Max. Predkos¢ podajnika: odpowiada za prad szczytowy (wysokie parametry pradu spawania).
o Min. Predkos$¢ podajnika: odpowiada za prad podstawowy (niskie parametry pradu spawania).

Zakres regulacji: 1,5-18 [m/min]
* Moze sig rozni¢ w zaleznosci od Srednicy drut i wybranego materiatu w procesie spawania

Regulacja napigcia

Stuzy do korekty napiecia w trybie synergicznym (regulacja dtugosci tuku) lub bezposredniego ustawiania
napigcia roboczego w trybie manualnym. Pozwala to na precyzyjne dostosowanie parametréw tuku do
preferenciji operatora i wymagan procesu.

o Korekcja ujemna (-): Luk staje sie krétszy a spoina wezsza. Moze powodowac wigkszy rozprysk.
o Korekcja dodatnia (+): tuk wydtuza sie, jeziorko spawalnicze staje sig szersze. Moze powodowaé
rozprysk ,twardy” - trudny do usuniecia

Zakres regulacji: 10,2-32[V]

Indukcyjnosé

A

o Wysoka indukeyjnosé: ,zmigkcza” tuk spawalniczy, powodujac, ze jeziorko staje sie szersze.
Skutkuje to mniejszym wtopieniem oraz zredukowanym odpryskiem spawalniczym.

o Niska indukcyjnosé: ,utwardza” tuk spawalniczy, przez co jeziorko jest wezsze. Zwigksza sie
gtebokos¢ wtopienia, ale procesowi towarzyszy wigkszy odprysk spawalniczy.

Zakres regulacji: -50 / +50

Czestotliwos¢ pulsu

Uuwr
53
Kz

Ulnlul
4.3

Parametr ten okresla czestotliwos¢ pulsowania pradu w trybie pojedynczego pulsu (S_ON) oraz
czestotliwos¢ natozonego pulsu w trybie podwéjnym ( D_ON ). Bezposrednio wptywa on na czestotliwos$¢
odrywania si¢ kropli roztopionego materiatu z drutu spawalniczego. Jego korekcja na plus, bgdzie
obrazowac sig szerszym tukiem, natomiast przeciwnie; wezszym

Zakres regulaciji:
S_ON: -30/+30[%]
D_ON: 0,1-9,9[Hz]

Balans Pulsu

DUTY - szerokos¢ pulsu w trybie (1P / 2P). To procentowy udziat pradu gornego, wobec pradu dolnego. Jego
korekcja na plus, bedzie obrazowac sie dtuzszym tukiem, natomiast przeciwnie; krotszym.

Zakres regulacji:
S_ON: -30/+30[%]
D_ON: 10-90[5]
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PARAMETRY SPAWANIA

Czas Pracy:

Urzadzeni j y ia. Pamigtaj ze moga one rézni¢ ze wzgledu na tolerancje
pomiarowe, odlegtos¢ palnika od materiatu, predkosé i iej sci

1 Wyswietla aktualne napiecie procesu w czasie rzeczywistym.

2 Okresla rzeczywisty czas jarzenia tuku. Umozliwia diagnostyke stopnia eksploatacji maszyny, planowanie
przegladéw technicznych oraz rzetelng ocene wydajnosci pracy.

3 Wskazuje obecny proces.

4 Wyswietla aktualne zenie procesu w czasie rzeczywistym.

Szacowane zuzycie materiatow dodatkowych dla procesu GMAW:

Srednica Natezenie pradu Predkos¢ podawania drutu Wydatek gazu
drutu[mm]: spawania[A]: [m/min]: ArCO[Umin]:

0.8 50~100 2,7-6,2 12-15
’ 100~160 6,2-14 1418
10 70~100 2,2-3,5 14-19
! 100~250 3,5-13,4 16-21
90~200 2,0-6,4 15-20
1,2 200~280 6,4-10 18-24
250~350 9-14,6 21-24
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5.2. Metoda TIG-LIFT

&! Metoda spawania TIG(DC)

UFT-TIG
1. Podtacz zacisk uchwytu masowego do przedmiotu spawanego lub stotu spawalniczego, patrz pkt. “Podtgczenie uchwytu masowego”.
2. Podtagcz wtyk pradowy uchwytu TIG do gniazda pradowego na panelu przednim spawarki.

o Polaryzacja na uchwycie spawalniczym musi by¢ ustawiona na ujemna . Nie nalezy zmienia¢ polaryzacji podczas pracy w tym
trybie!
E
3. Dla trybu TIG-LIFT, przejdz do kolejnego kroku. Podtacz wtyczke sterowania do gniazda oznaczonego . , na przednim panelu

urzadzenia. Podtacz réwniez ztgcze gazu, do krééca na przedzie urzadzenia.

4. Podtgcz zestaw butli i reduktora (patrz "Schemat podtgczenia butli z gazem") do kroéca wejsciowego umieszczonego z tytu urzadzenia.
. Podtacz urzadzenie do Zrédta zasilania, upewniajac sie wezesniej ze uchwyty robocze sa od siebie odseparowane.

. Uruchom urzgdzenie wigcznikiem zasilania znajdujgcym sie na panelu tylnym urzgdzenia.

. Na panelu sterujgcym wybierz i ustaw urzgdzenie wg potrzebnych parametrow.

. Urzadzenie jest gotowe do pracy.

® N o o

*Wskazowki

¢ Kat prowadzenia palnika: Pochyl palnik 0 15-20° w kierunku spawania. Zapewnia to optymalng ostone gazowg i doskonatg widoczno$¢
jeziorka.
Doktadne oczyszczenie materiatu (HF/LIFT): z wierzchnich warstw zabezpieczajgcych (takich jak farba, rdza, olej czy ocynk) jest,
niezbedna do wykonania prawidtowego ztacza. Pozwala to na uzyskanie stabilnego tuku oraz spoiny wolnej od defektow spawalniczych.
Odlegtos¢ elektrody(HF/LIFT): Dtugosé tuku: Utrzymuj krotki tuk o dtugosci odpowiadajacej Srednicy elektrody (1-3 mm). Krétki tuk to
lepsza ostona, gtebsze wtopienie i mniejsza strefa wptywu ciepta.
Technika dodawania spoiwa (HF/LIFT): Poczekaj na uzyskanie jeziorka spawalniczego. Spoiwo dodawaj rytmicznie do przedniej krawedzi
jeziorka, nie pod tuk. Unikaj dotykania elektrody pretem, co powoduje zanieczyszczenie wolframu i destabilizacje tuku.
Spawanie cienkich materiatow (HF/LIFT): Stosuj niski prad i mniejsze srednice elektrod.
Ostona gazowa (HF/LIFT): Dostosuj przeptyw do rozmiaru dyszy ceramicznej. Zbyt duzy przeptyw generuje turbulencje zasysajace
powietrze. Zaleca sig stosowanie soczewek gazowych, ktére laminuja wyptyw gazu.
Bezpieczenstwo elektroniki (LIFT): Zajarzenie typu Lift odbywa sie bez udziatu wysokiej czestotliwosci (HF). Jest to idealne rozwiazanie
podczas spawania w poblizu czutych urzadzen elektronicznych, komputeréw oraz systemoéw sterowania procesami
Technika startu (LIFT): W celu zniwelowania ruchéw elektrody oprzyj dysze ceramiczng o materiat spawany. Upewnij sig, ze zawor gazu na
raczce zostat odkrecony a przeptyw jest prawidtowo wyregulowany. Elektroda wymaga zetknigcia z materiatem na 1-2 sekundy. Gdy Zzrodto
wykryje zwarcie, stabilizuje prad o niskim napieciu, co utatwia bezpieczne zajarzenie tuku po podniesieniu palnika.
Technika zakonczenia (LIFT): Przed wygaszeniem wykonaj krotki ruch powrotny na gotowa spoine lub zwigksz predkos¢ prowadzenia, aby
zmniejszy¢ doptyw ciepta i naturalnie wygasi¢ tuk na materiale. Nastepnie energicznie podnie$ uchwyt aby zerwac tuk. Po wygaszeniu tuku
trzymaj palnik nad koficem spoiny przez minimum 5-10 sekund (zaleznie od natgzenia), dopdki ptynie gaz ostonowy. Jest to kluczowe dla
ochrony goracej elektrody i krateru przed utlenianiem.
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5.3. Metoda MMA

d 5 Metoda spawania MMA

MMA
1. Podtacz uchwyty robocze do prostownika spawalniczego, patrz pkt 3 “Podtgczenie uchwytu elektrodowego MMA” oraz “Podtaczenie

uchwytu masowego”.
a) Polaryzacje uchwytu MMA ustalamy wzgledem zaleceri producenta elektrod, ktére znajduja sie na opakowaniu z

elektrodami.
b) Pamigtaj aby zacisk masowy byt umi ynael ie nie posiadajacym wierzchnich warstw zabezpieczajacych.
Zacisk powinien znajdowac sie jak najblizej spawanego elementu.

2. Podtacz urzadzenie do Zrédta zasilania, upewniajac sie wezesniej ze uchwyty robocze sa od siebie odseparowane.
3. Uruchom urzadzenie wtgcznikiem zasilania znajdujacym sie na panelu tylnym urzadzenia.
4. Napanelu sterujgcym wybierz i ustaw urzadzenie wg potrzebnych parametréw.
5. Urzadzenie jest gotowe do pracy.
-
*Wskazéwki

» Kierunek, w ktérym prowadzenie uchwytu oraz kontrola jeziorka spawalniczego sg najtatwiejsze dla metody MMA to technika ciggnaca.

o Elektroda jest pochylona o 10-20° w kierunku spawania.

» Dzigki temu tuk spawalniczy wypycha roztopiony zuzel a samo jeziorko spawalnicze jest, lepiej widoczne.

o Utrzymywanie krotkiego tuku spawalniczego jest kluczowe, poniewaz pozwala na precyzyjne formowanie $ciegu oraz zapobiega
powstawaniu wtracen zuzla w spoinie.

W przypadku spawania elektrodami, ktére nie zostaty wstepnie osuszone (sg zimne lub zawarta w nich wilgo¢ utrudnia start), zaleca sie
aktywacje funkcji “Goracy Start (Hot Start)”.

Funkcja Arc Force (Sita tuku): W przypadku spawania elektrodami o trudniejszej charakterystyce (np. zasadowymi, celulozowymi) oraz przy
stosowaniu elektrod o duzych $rednicach, zaleca sig odpowiednie ustawienie funkcji “Sita tuku”.

Podczas spawania w pozycjach przymusowych, takich jak pozycja pionowa (prowadzenie z dotu do gory), zaleca sig utrzymywanie
natgzenia pradu w dolnych zakresach przewidzianych dla danej srednicy elektrody, zgodnie z nastawami synergicznymi lub informacja
zamieszczong na opakowaniu przez producenta.

Doktadne oczyszczenie materiatu z wierzchnich warstw zabezpieczajacych (takich jak farba, rdza czy ocynk) gwarantuje wyzszg jako$¢
ztgcza spawalniczego. Pozwala to na uzyskanie stabilnego tuku oraz spoiny wolnej od defektow spawalniczych.
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Funkcje urzadzenia dla tej metody:

Prad spawania

=

112

Regulacja natezenia pradu spawania (A) sugeruje jednoczesnie optymalng $rednice elektrody g é , jakiej nalezy
uzy¢ przy wybranych parametrach. Dzigki temu uzytkownik moze tatwo dopasowac materiat dodatkowy do nastawionej mocy
urzadzenia, co zapewnia stabilny tuk i wtasciwe przetopienie.

Zakres regulacji: 30-200 [A] / 30-280[A]

Goracy Start

n

5
A

Funkcja ta powoduje chwilowe zwigkszenie natezenia pradu spawalniczego w momencie zajarzenia tuku, co utatwia
rozgrzanie elektrody oraz materiatu bazowego w punkcie startowym.
W przypadku spawania cienkich materiatéw, zaleca sig obnizenie wartosci tej funkcji.

Zakres regulacji: 0-100[A]

Sita Luku

e
50
A

Funkcja ta stabilizuje tuk w sytuacjach, gdy istnieje ryzyko catkowitego zwarcia sig elektrody z materiatem spawanym, w
efekcie powoduje to wygaszenie tuku.

Urzadzenie automatycznie zwigksza natezenie pradu w momencie skracania tuku, co zapobiega przyklejaniu sig elektrody i
utatwia prowadzenie jeziorka w pozycjach przymusowych.

Moze réwniez by¢ pomocna funkcja, przy potrzebie gtebokiego wtopienia.

Zakres regulacji: 0-100[A]

VRD

Funkcja VRD (Voltage Reduction Device) stuzy do minimalizowania ryzyka porazenia pradem. Jest to uktad elektroniczny, ktory
obniza napiecie jatowe (stanu kiedy urzadzenie jest, przed lub po procesie spawania i jest stale wtaczone) do bezpiecznego
poziomu w czasie, gdy urzadzenie pozostaje w stanie spoczynku.

Petne napiecie, niezbedne do tatwego zajarzenia tuku, przywracane jest automatycznie dopiero w momencie dotknigcia
elektrodg spawanego materiatu.
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Gwarancja

Karta gwarancyjna jest dedykowana do urzadzen © SKANDI KRAFT. Skorzystanie z gwarancji jest prawem osoby, ktéra posiada sprzet
© SKANDI KRAFT, do ktorego zostata dotaczona karta gwarancyjna. Udzielenie gwarancji nie wytgcza ani nie ogranicza prawa do skorzystania z
mozliwosci skorzystania z uprawnier zwiazanych z niezgodnoscia towaru z umowa, rekojmi, czy innymi uprawnieniami wynikajacymi z przepiséw
prawa. Celem gwarancji jest przyznanie konsumentom uprawnien dalej idgcych niz wynikajacych z przepiséw prawa, dlatego tez, w przypadku
watpliwosci interpretacyjnych, postanowienia gwarancji powinny by¢ z ta intencja interpretowane. Karta gwarancyjna jest dedykowana na wigcej
niz jeden kraj, ze szczegélnym jednak uwzglednieniem rynkéw europejskich. Jesli wiec przepisy prawa w danym panstwie przyznaja
konsumentom szersze uprawnienia w zakresie gwarancji, niz wynika to z karty gwarancyjnej SKANDI KRAFT, to w tym kraju uprawnienia z tytutu
gwarancji przyznaja konsumentom ochrone na poziomie nie nizszym niz przepisy prawa. Postanowien karty gwarancyjnej mniej korzystnych dla
konsumenta nie stosuje sie, a zastepuja je regulacje analogiczne do przepiséw prawa w tym panstwie. Ta zasada jest stosowana takze do
przedsigbiorcéw lub innych podmiotéw, jesli prawo w danym paristwie przyznaje im uprawnienia, ktorych zgodnie z prawem wytgczy¢ nie mozna.
Zgodnie z prawem od dnia 01.01.2023 na terenie UE, sprzedawca nie ponosi odpowiedzialnosci z tytutu rekojmi za Produkt lub brak zgodnosci
Produktu z Umowa Sprzedazy dla umowy zwartej bezposrednio lub na odlegto$¢, pomiedzy przedsigbiorcami.

Wazne informacje:

Przed przystagpieniem do korzystania z urzadzenia ® SKANDI KRAFT koniecznie zapoznaj sig z instrukcja. W przypadku,
gdyby mimo uruchomienia urzgdzenia zgodnie z instrukcja nie chciato ono dziata¢ poprawnie, proponujemy skorzystanie z naszej bezptatnej
infolinii: (+48) 533 389 718 lub (+48) 538 555 521. By¢ moze nasi pracownicy pomoga rozwigzac problem z urzadzeniem i nie bedzie koniecznosci
korzystania z karty gwarancyjnej, ani z innych uprawnien zwigzanych z niezgodnosci urzadzeniem SKANDI KRAFT zumowa.

Warunki gwarancji
Udzielona gwarancja jest wazna przez:
* 24 miesigce w przypadku konsumenta oraz osob, ktérym przepisy prawa przyznaja analogiczna i bezwzgledng ochrong w zakresie takim
jak konsumentowi,
* 12 miesigcy dla innych p

Gwarancja obowigzuje od chwili wydania towaru. W przypadku, gdy towar zostat dostarczony w zwigzku z zaméwieniem ztozonym u sprzedawcy
datg wydania jest data przekazania urzadzenia przez przewoznika na rzecz kupujacego lub osoby przez niego upowaznione;.

Ograniczenia gwarancji

Nieodtwarzalne btedy oprogramowania oraz czeéci ulegajace mechanicznemu zuzyciu nie sg objgte gwarancja.
Gwarancji nie podlegaja réwniez, czesci eksploatacyjne takie jak uchwyty spawalnicze, w tym czesci eksploatacyjne do niego dotaczane
(izolatory/dyfuzory, taczniki, koicdwki pradowe, dysze gazowe i pancerze), wymienne czesci podajnika (rolki podajnika, prowadnice drutu)
zaciski masowe, uchwyty elektrod, wtyki sterujace, wtyki zasilajace, chyba ze byty one niezgodne z umowag w chwili wydania urzadzenia.
W przypadku, gdy z tytutu gwarancji zostanie zgtoszone uszkodzenie czgsci eksploatacyjnych, ktore gwarancii nie podlegaja Serwis informuje
o tym zgtaszajacego przekazujgc mu takze informacje o koszcie wymiany takiej czesci. Naprawy takie s3 uznawane za naprawe
pozagwarancyjna, koszty transportu oraz naprawy ponosi klient. Postanowienie to stosuje sie odpowiednio do Skandii, ktére zostaty
uszkodzone w sposdb nie podlegajacy gwarancji.

Gwarancja nie obejmuje uszkodzen mechanicznych i wynikajacych z nieprawidtowej eksploatacii:

* uszkodzenr zwigzanych z eksploatacjg urzadzenia, chyba ze ich przyczyng byty wady urzadzenia tkwigce w nim w chwili wydania
urzgdzenia przez sprzedawce.

* uszkodzeniami fizycznym, zewnetrznymi miedzy innymi takich jak: wgniecenia, upadek z wysokosci, przeciecia, przetarcia, wytadowania
atmosferyczne, przepigcia w sieci i tym podobne,

¢ uszkodzenia wynikajgce z niezgodnego z instrukcja uzytkowania, w tym takze braku dokonywania czynnosci konserwaciji lub ztego
przechowywania urzgdzenia (,Uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem” ppkt.2),

* zmian wynikajacych z przerébek lub napraw przeprowadzonych przez osoby nieupowaznione,

* uszkodzen spowodowane nieprawidtowym podpieciem do sieci zasilajgcej lub ztymi parametrami sieci zasilajacej (ppkt.2),

* brak tabliczki znamionowej powoduje utrate gwarancji. W zalezno$ci od modelu urzadzenia, tabliczka znajduje sig na jego dolnej czg$ci
ramy lub na tylnym panelu spawarki.
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Zgtoszenie serwisowe

W celu dokonania zgtoszenia serwisowego prosimy o wypetnienie formularzu ® SKANDI KRAFT na stronie www.skandikraft.com/serwis.

Osoba korzystajaca z gwarancji powinna wykaza¢ zachowanie terminu do jej waznosci. Podstawowym dokumentem na wykazanie tego jest
paragon albo faktura, ewentualnie dokument przewozowy, ale okoliczno$ci te moga by¢ wykazane takze w inny sposcb.

Dokument obejmuje wady ujawnione podczas trwania gwaranciji. W przypadku braku zgodno$ci rzeczy sprzedanej z umowa kupujacemu na
mocy prawa przystuguja $rodki ochrony prawnej ze strony i na koszt sprzedawcy oraz ze gwarancja nie ma wptywu na te $rodki ochrony prawne;.

Gwarancja jest realizowana przez producenta: SKANDI KRAFT Sp. z 0.0. lub autoryzowane przez Producenta serwisy gwarancyjne (dalejtacznie
jako ,Serwis”). Aktualna listg Serwisow mozna znalez¢ na stronie www.skandikraft.com. W przypadku, gdy gwarancja jest realizowana w innym
kraju niz kraj siedziby Producenta, a w kraju tym Producent posiada punkt Serwisu. Obowigzki gwaranta sg realizowane w tym kraju przez taki
punkt Serwisu.

Przed dostarczeniem urzadzenia SKANDI KRAFT do Serwisu, w celu sprawniejszej obstugi gwarancyjnej, nalezy skontaktowac sie z Serwisem
pod numerem (+48) 538 555 521 lub droga e-mail: serwis@skandi-kraft.com oraz przesta¢ na adres e-mail wypetniony formularz gwarancyjny,
ktéry mozna pobraé ze strony: www.skandikraft.com.

Przy zgtoszeniu gwarancyjnym na zasadach opisanych w punkcie powyzej Serwis moze poprosi¢ o przestanie zdje¢ urzgdzenia, ewentualnie
podanie dalszych informacji. Na tym etapie Serwis moze uwzgledni¢ gwarancje i poinformowac, ze nie ma konieczno$ci dostarczania urzadzenia
do Serwisu, gdyz ta podlega¢ bedzie wymianie na nowa, ktéra zostanie nadana na podany w zgtoszeniu adres. Serwis moze takze przedstawic¢
wstepne, negatywne stanowisko co do zgtoszenia gwarancyjnego w tym w szczegolnosci wskazad, ze zgtoszenie dotyczy czgsci eksploatacyjnych
niepodlegajacych gwarancji. W tym ostatnim przypadku zgtoszenie uwaza si¢ jednak za dokonane dopiero z chwilg dostarczenia urzadzenia do
serwisu, a stanowisko Serwisu jest jedynie wstgpng oceng zgtoszenia, bez weryfikacji danego urzadzenia.

Koszt dostarczenia urzadzenia do Serwisu ponosi osoba korzystajaca z gwarancji. W przypadku uznania zgtoszenia za uzasadnione koszt ten,
po uprzednim udokumentowaniu, jest zwracany. Postanowienie to stosuje si¢ odpowiednio do kosztéw zwrotu urzadzenia do osoby, ktéra
skorzystata z gwarancji.

Przed dostarczeniem urzadzenia do Serwisu powinno by¢ ono oczyszczone z ewentualnych zabrudzen w tym w szczegélnosci smaréw, farb, a
w szczegolnosci z ewentualnych substancji szkodliwych dla zdrowia lub zycia.

Po dostarczeniu urzadzenia, Serwis w terminie 14 dni przekaze informacje co do uznania lub odmowy uznania zgtoszenia gwarancyjnego.
Dopuszczalna jest tez czgsciowe uznanie zgtoszenia gwarancyjnego.

Przyblizony czas naprawy urzadzenia wynosi od 14 do 21 dni. W przypadku braku dostgpnosci czesci czas ten moze
ulec wydtuzeniu, o czym klient zostanie poinformowany. W przypadku, gdy urzadzenia nie da sie naprawi¢ zostanie ono wymienione na nowy
egzemplarz. Gdyby Producent nie dysponowat juz modelem zgtoszonym na gwarancje, zaoferuje on model najbardziej zblizony lub zwrot ceny
zakupu.

W przypadku napraw pogwarancyjnych wszelkie koszty, w tym transportu urzadzenia do i z serwisu, ponosi osoba zgtaszajaca. Serwis
kazdorazowo poinformuije klienta o kosztach i uzyska jego zgode przed wykonaniem naprawy. Aktualny cennik ekspertyz, roboczogodzin i czesci
zamiennych dla urzadzen © SKANDI KRAFT jest dostepny w autoryzowanym serwisie producenta. Informacje mozna uzyskac telefonicznie pod
numerem (+48) 533 389 718 lub (+48) 538 555 521 lub mailowo: serwis@skandi-kraft.com.

Na czas transportu, produkt powinien by¢ dobrze zabezpieczony w tym dla przyktadu w oryginalne opakowanie, wypetnienie zapobiegajace
swobodnemu poruszaniu sig urzadzenia i chronigce przed uszkodzeniami podczas transportu. Serwis ani Producent nie ponosza
odpowiedzialnoci za uszkodzenie urzadzenia w czasie transportu, chyba Zze transport ten jest przez nich realizowany.
W zwiagzku z powyzszym, w celu zabezpieczenia wtasnych praw przed zapakowaniem i po jego dokonaniu wskazane jest wykonanie zdje¢, ktore
udokumentuja stan urzadzenia oraz sposob jej zabezpieczenia na czas transportu.

W przypadku wymiany urzadzenia © SKANDI KRAFT na nowe, gwarancja biegnie od jej dostarczenia do osoby korzystajacej z gwarancji. W przypadku
wymiany wytgcznie poszczegélnych elementdéw urzadzenia zasade ze zdania poprzedniego stosuje sie wytacznie do tych elementéw.
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Karta serwisowo - gwarancyjna
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Nazwa urzadzenia:

Nr dokumentu zakupu:

*Pamigtaj aby wypetni¢ powyzej zamieszczone pole, bedzie one potwierdzeniem zapoznania sig z karta i podstawa do uznania gwarancji.

Nr

Kod usterki

Data

Uwagi

Podpis
serwisanta

Prosimy o czytelne wypetnianie pol.
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Usuwanie usterek
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Rodzaj usterki:

Rozwigzania:

Brak zasilania

Sprawdz czy, przetacznik zasilania zostat wgczony w pozycje ,I”.

Sprawdz tablice bezpiecznikdw, czy ten odpowiedzialny za gniazdo zasilajace nie jest w pozycji
,0”. Jezeli bezpiecznik jest zbyt czgsto zrzucany, sprawdz, czy jest on zgodny z danymi na
tabliczce znamionowej urzadzenia. Patrz ppkt. ,,4.2 Dane techniczne”

Odtacz przewod zasilajgcy i sprawd? jego ciagtosé.

Urzadzenie wigcza sig, ale nie
reaguje

SprawdZ, czy urzadzenie nie wyswietla btedu (ERROR 001), Swiadczacym o przekroczonej
wartosci napiecia zasilajacego.

SprawdZ, czy urzadzenie nie wyswietla btedu (ERROR 002), $wiadczacym o przekroczonej
wartosci cyklu pracy.

Zweryfikuj poprawno$¢ podtaczenia przewodéw roboczych.

Czeste zataczanie sig
zabezpieczenia przed
przegrzaniem

SprawdZ, czy urzadzenie posiada dostateczny doptyw powietrza. Patrz pkt. 2 ,,Uzytkowanie
zgodne z przeznaczeniem”

Upewnij sig, ze wloty powietrza nie sa zatkane. Dopilnuj, cyklu konserwacji urzadzenia. Patrz
pkt. 3 ,,Konserwacja”

SprawdZ czy, urzadzenie nie jest podtaczone pod ,przedtuzacz bebnowy” lub inny nie
spetniajacy zalecenie. Patrz pkt. 2

Stale podawany gaz (MIG/MAG,
TIG)

Sprawdy, ciggtos¢ przewodu spawalniczego.

/A UWAGA! Nie uzywaj zadnych $rodkéw do uszczelnienia potaczer $rubowych w zestawie butli
gazowej i reduktora, poza tymi dotgczonymi do zestawu reduktora.

Porowatos¢ spoiny

Upewnij sig, czy reduktor jest w pozycji otwartej.

SprawdZ, szczelnos¢ potgczenia zestaw butli do urzadzenia.

SprawdZ, czy butla nie jest pusta.

SprawdZ, ciggtos¢ uchwytu roboczego czy w wyniku uszkodzenia mechanicznego lub
wyeksploatowania nie powstata perforacja.

Upewnij sig, czy zastosowano odpowiedni gaz wzgledem metody spawania. Patrz ppkt. 4.4
»Interfejs” lub pkt. 5 ,,Rozpoczecie procesu i funkcje”

SprawdZ, czy ustawiono prawidtowa warto$¢ gazu dla wykonywanej techniki. Patrz ppkt. 4.6
»Schemat podtaczenia butli z gazem ostonowym”

Upewnij sig, ze zachowujesz minimalny odstep dysza - element spawany.

Materiat taczony powinien by¢ przygotowany do spawania. Bez powtok zabezpieczajacych lub
innych zabrudzen organicznych, itd.

AUWAGA! Zbyt duza ilo$¢ preparatu antyodpryskowego, moze powodowaé powstawanie
porowatosci.

Problemy z podawaniem
spoiwa (MIG/MAG,
FLUX(FCAW))

SprawdZ, poprawno$¢ zamontowania whktadu.
spawalniczego w uchwycie MIG/MAG”
Sprawdzié, zuzycie elementéw eksploatacyjnych palnika: wktad spawalniczy, korcéwka
pradowa, itd.

Upewnic sig, czy rolka z drutem, jest poprawnie zamontowana. Patrz ppkt. 4.11 ,Wymiana
rolek podajnika”

Sprawdzi¢ czy elementy takie jak rolka podajgca, koicdwka pradowa oraz wktad spawalniczy,
sg zgodne dla danej $rednicy drutu spawalniczego.

Unika¢ nadmiernego zagiecia uchwytu. Zwtaszcza przy spawaniu migkkim spoiwem (Alu,
CusSi3) lub o matym przekroju.

Sprawdzié¢ czy zastosowano poprawny docisk rolki podajacej. Patrz ppkt. 4.10 ,Montaz szpuli
z drutem spawalniczym”

Upewnij sig, ze hamulec adaptera szpuli drutu jest prawidtowo wyregulowany. Patrz ppkt. 4.10

Patrz ppkt. 4.8 ,Montaz wktadu

Problem ze spawaniem
(MIG/MAG)

Upewnij sig, czy ustalono prawidtowa biegunowos¢ dla tej metody, domyslnie ,+”. Patrz ppkt.
4.7 ,Laczenie przewodow spawalniczych, masowych i polaryzacja”

Upewnij sig, czy zachowujesz prawidtowy kat natarcia palnikiem oraz kierunek spawania. Patrz
pkt.5,,Rw.,. € i p i funkcje”

SprawdZ, prawidtowos¢ zamontowania przewodu uziemiajgcego z elementem obrabianym.
,+”. Patrz ppkt. 4.7

Problem ze spawaniem (TIG)

Spawanie metoda TIG uzywamy Argonu jako gazu ostonowego.

A UWAGA! Nie stosowa¢ mieszanek zawierajacych gazy aktywne jak CO,

SprawdZ, poprawno$¢ podtaczenia uchwytu. Patrz ppkt. 4.7 ,taczenie przewodow
spawalniczych, masowych i polaryzacja”
SprawdZ, prawidtowo$¢ ztozenia elementéw palnika.
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Upewnij sig, ze wybrano prawidtowy proces w panelu sterowania. Patrz ppkt. 5.3 ”Metoda
TIG-LIFT”

Sprawdz, prawidtowo$¢ zamontowania przewodu uziemiajacego z elementem obrabianym.
Patrz ppkt. 4.7

Upewnij sig, ze stosujesz biegunowos¢ elektrody, zgodng z wytycznymi zawartymi na pudetku
elektrod.

Upewnij sig, czy elektroda jest prawidtowo zamontowana w szczgkach uchwytu.

Sprawdz, prawidtowo$¢ zamontowanla przewodu uziemiajacego z elementem obrabianym.

Problem ze spawaniem (MMA)

Patrz ppkt. 4.7 k3 ie prz lniczych, masowych i polaryzacja”
Nadmiernie nagrzewanie sig « Sprawdz, poprawno$¢ potaczenia uchwyt > gn|azdo Niestaranne podtgczenie lub zbyt luzne,
przewodow roboczych moze powodowac wypalanie si¢ gniazd ,+” i ,-". W wyniku tego, nastepuje nierdwnomierne

zuzycie czgsci eksploatacyjnych, jak i samego urzadzenia.

Sprawdz, ciagtos¢ uchwytéw spawalniczych.

Sprawdz, prawidtowo$¢ zamontowama przewodu uziemiajacego z elementem obrabianym.
Patrz ppkt. 4.7 ,k3 ie pr pawalniczych, masowych i polaryzacja”

OSTRZEZENIE

_ Przecigzenie

ERROR 001 ~—

o "

Zbyt niskie lub za wysokie napigci ur.
Zbyt niskie napigcie spowodowane jest najczesciej zbyt duza iloscig podtaczonych urzadzenr do instalacji w obrebie jednej rozdzielni. Za wysokie

napigcie, wynika z instalacji, ktora korzysta z dodatkowych zrodet energii takich jak np. fotowoltaika.

OSTRZEZENIE

o
CY Wysoka
" Temperatura

ERROR 002 ~—

Przecigzenie urzadzenia
Sprawd? i skoryguj ustawienia natezenia pradu. Urzadzenie potrzebuje w takim przypadku czasu, aby ochtodzi¢ podzespoty do temperatury wtasciwej.
Nie wytaczaj urzadzenia, wentylator musi dziatac.

OSTRZEZENIE

" Blokada
-8’0 'po:ajnikamum
U

ERROR 003

Drut spawalniczy nie wysuwa sig
b) Sprawd? typ i docisk rolek podajnika drutu.
c) SprawdZ wktad podajnika drutu w uchwycie spawalniczym.
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10. Schemat potaczen elektrycznych
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11. Wykaz cze$ci zamiennych
12. FAQ spawacza

Dostep do dokumentacji cyfrowej i wsparcia

Ponizsze sekcje, w tym rozbudowany dziat ,FAQ Spawacza” (analiza problemdw technicznych i wsparcie merytoryczne), sa regularnie
aktualizowane w wersji elektronicznej. Zapewnia to staty dostep do najnowszej wiedzy technologicznej oraz wsparcia technicznego najwyzszej jako$ci.

Wersja cyfrowa zawiera dodatkowo:
» Szczegdtowe schematy elektryczne podtaczen.
« Kompletny wykaz czgsci zamiennych.
« llustracje techniczne w wysokiej rozdzielczosci.

Zachecamy do pobrania instrukcji w formacie PDF poprzez zeskanowanie ponizszego kodu QR. Plik cyfrowy oferuje wyzsza jakos¢ detali graficznych
oraz wygodna funkcje wyszukiwania tresci.

Wersja cyfrowa instrukcji (plik .pdf) jest zawsze dokumentem nadrzednym i najbardziej aktualnym. Ze wzgledu na ochrong srodowiska oraz
wygode uzytkowania (tatwe wyszukiwanie fraz), zalecamy korzystanie z wersji elektronicznej dostepnej do pobrania na naszej stronie internetowej lub
pod kodem QR.

33
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13. Instrukcja - podwozie iTech MIG 280 - 350 4R
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1. Safety instructions

L[]

Read the operating manual before starting any work with the arc welding/cutting equipment.

» Read and follow the instructions to ensure the safe operation of our equipment.

* The operator of the arc welding/cutting equipment must be qualified and trained in the use of such devices.

¢ Follow the operating manual and the pictograms provided for information and safety purposes.

 Observe Health and Safety (H&S) regulations and directives related to activities performed with welding/arc cutting rectifiers.

 Keep the manual near the place where the equipment is used.

» The equipment may undergo technical changes due to the continuous development of the technology used; therefore, its operation may differ in
detail from the description in the manual.

1.1. General information

N 7/

7 N\

1.2 Hazards caused by inappropriate clothing

Arc welding and cutting involve exposure to high temperatures and high voltage that cannot be eliminated due to the nature of electric arc
processing. Wear appropriate Personal Protective Equipment (PPE) when operating this device. Your equipment must protect you against the
following hazards:

* Dust, gases, and fumes generated during welding/cutting: Use respiratory protection with adequate filtration or systems to extract contaminants.

* lonising, IR, and UV radiation, and high temperatures: Use a welding helmet fitted with a suitable welding filter and dry clothing made of flame-
retardant materials (gloves, torso, and leg protection) that also provides protection against electric shock.

* Heavy objects falling from height: Wear safety footwear that covers the foot and part of the leg, equipped with a protective toe cap.

* Noise: Use hearing protection (earplugs or ear defenders).

%
=

1.3. Explosion hazard
Substances enclosed in containers are safe under normal conditions; however, they can become extremely dangerous when heated, as this may
create overpressure. Clear the working area of all flammable materials, gas cylinders, or pressurised liquid containers. Sparks, spatters, and high
temperatures are by-products of material processing; these can heat liquids, fluids, gases, or dust, subsequently leading to an explosion.

1.4. Hazards caused by improper handling of shielding gas cylinders

Shielding gas cylinders contain gas under high pressure. If damaged, a cylinder can explode! Gas cylinders are usually part of the processing
operation; handle them with care. Cylinders can explode if damaged.
* Protect gas cylinders from excessive heat, mechanical shocks, physical damage, slag, open flames, spatters, or electric arcs.
* Ensure cylinders are held securely and in an upright position to prevent them from tipping over.
» Never allow any torch or power cable to touch the gas cylinder! Do not drag torches over gas containers!
» Neverweld or cut on a pressurised gas cylinder!
Do not attach any components to the valve or the regulator set!
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1.5. Hazard of oxygen-displacing gas accumulation
Gases accumulating in the workplace can create a toxic environment, which may lead to loss of consciousness or even death. Technical gases
are often invisible and odourless, making them difficult to detect.
« Harmful fumes and technical gases are emitted during welding and cutting processes; therefore, ensure adequate respiratory protection at all
times.
« Rooms must be equipped with efficient ventilation systems and systems for extracting gases and dust from the environment.
* Remember to close the gas cylinder valve when the equipment unit is not in use.

o

=

1.6. Fire hazards
Sparks generated during processing or hot components can cause fires and burns. Accidental contact between the electrode and metal parts
can lead to sparking, overheating, an explosion, or a fire.

« Sparks or welding spatters can cause a fire. Before starting welding, ensure the workplace is free from flammable substances. Use appropriate
shields for additional protection of these substances or materials.

« Do not weld on closed containers or pipes unless they have been prepared according to safety requirements. Ensure that flammable or toxic
vapours and substances that could cause an explosion have been completely removed, even if the container has been "cleaned". Vent empty
castings or containers before heating, cutting, or welding, as they may explode.

« Do notweld in areas where the atmosphere may contain dust, gas, or flammable liquid vapours (e.g. petrol, paint fumes). Always keep a suitable
fire extinguisher nearby and know how to use it in an emergency. Sparks or spatters can easily pass through gaps, recesses, and cracks. Be aware
that welding can cause a fire in an adjacent room or in a hidden (unseen) area.

™

1.7. Burn hazards
Heat-treated objects generate and retain high temperatures for a long time and can cause serious burns.
Do not touch heated components with bare hands! Use gloves designed for welding or plasma cutting that insulate against heat and prevent
burns.
« Do not leave heated components unattended until they have cooled down. Store them in designated and properly insulated areas.
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Touching live electrical parts can cause fatal shocks or severe burns. The torches and work cables are always live when the equipment power is
switched on. During MIG/MAG welding, the welding wire, the wire feed system, and all components touching the welding wire are live. Incorrectly
installed or poorly earthed equipment poses a fatal risk of electric shock.

Connect the main power cable in accordance with the manual and local standards and regulations.

Avoid any bare-handed contact with live electrical parts of the welding circuit, electrodes, and wires.

Wear dry welding gloves at all times while performing welding tasks.

Keep cables dry, free from oil and grease, and protect them from hot metal and sparks.

Frequently inspect the input power cable for wear, ideally every time the welding equipment is connected to the power supply. In case of damage,

have it replaced immediately by a qualified person or report the device to an authorised service centre; uninsulated cables are dangerous and
cankill.

Do not use damaged, undersized, or poorly connected cables!
Do not drape or wrap welding cables or leads around or over any parts of your body!

1.8. Electric shock hazard: danger of death

.:1=

1.9. Hazards caused by electromagnetic fields

The equipment may generate electromagnetic or electric fields that can interfere with the operation of other electrical data processing devices,
affect telecommunications connections and network cables, and interfere with implanted medical devices.
¢ Fully unwind all welding cables.
» Never wrap welding cables around your body.
» Users of implanted medical devices must consult a physician before starting work with any welding equipment.

1.10.  Hazards caused by moving parts

Rotating parts, such as fans or wire feed systems, can cause cuts or crush injuries to limbs.
* Do not remove fan guards or open the wire feeder compartment (in the case of MIG/MAG) while the equipment is in operation.
* Keep hair, loose clothing, and tools away from rotating components; they can cause entanglement, tearing, or amputation of limbs.

1.11.  Hazards caused by welding wire

Welding wire can cause puncture wounds or cuts; unintentional activation may result in an uncontrolled wire feed. Never point the torch towards
your face or at other people.
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2. Intended use

Class A equipment: Class A equipment is suitable for use in all locations other than residential environments and those directly connected to a
low-voltage power supply network that supplies buildings used for domestic purposes. Class A devices must comply with Class A limits in
accordance with clause 6.3.

/A WARNING!

Arc striking and stabilising devices, as well as stud welding equipment, are classified as Class A equipment.

User responsibility: You are responsible for the installation and use of the arc welding/cutting equipment in accordance with the

manufacturer's instructions. Read and observe all applicable Health and Safety (H&S) regulations and directives regarding work with

welding rectifiers. Compliance with safety rules applies to both the operator and any persons in the vicinity of the operating equipment.

The arc welding or cutting equipment must be operated under conditions that meet the following criteria:

o Air cleanliness: The environment must be free from grinding (metallic) dust, corrosive ct L vapours, and fl ble gases or
materials.

o Humidity: Relative air humidity must not exceed 80%.

External protection: When working outdoors, strictly protect the device against direct exposure to:

o solar radiation (overheating),

o precipitation (rain, snow),

o other contaminants.

The IP rating defines the degree of protection provided by the enclosure against the ingress of solid objects and the harmful effects of liquids

entering the device. The operating temperature of the device should be within the range of -10°C to +40°C.

Proper ventilation is crucial for the stable operation and service life of the device.

o Minimum distance: Do not place the device closer than 30 cm to walls or other obstacles. This allows for the free airflow necessary
for heat dissipation. In cases of intensive use, high ambient temperatures, or poor ventilation, the thermal overload cutout may
trip.

o Overheating procedure: If operation is automatically interrupted due to overheating: Do not switch off the device! Leave it connected to
the power supply so that the fan can effectively cool the internal components. Operation can be resumed automatically once a safe
temperature level is reached.

The workplace must be appropriately prepared to minimise hazards. Remove all flammable materials, including containers of flammable

liquids or gases, from the work area. The device should be located in an easily accessible place to ensure ergonomic and safe operation.

A WARNING: It is strictly prohibited to place the device directly on the material being welded or in a manner where the material has direct

contact with the rectifier housing.

* Shielding gas cylind bly: Check the entire assembly (cylinder, regulator, hose, and connection fittings) for tightness to eliminate
all leaks. Locate the cylinder in a corner of the room or in a designated storage area that allows the cylinder to be secured against falling.
Moving the device: Do not move the device by pulling it by the torches or the power cable; damage caused in this way is not covered by the
warranty. Use the designated handles and grips to move the equipment.

Orientation and connections: These devices are designed for operation and transport in an upright position. Incorrect use may damage

the equipment. Ensure that all accessories and welding cables are connected to the correct sockets and secured against disconnection.

Seal any unused sockets with blanking plugs. Do not connect torches or cables that are incompatible with the specific device.

Operating voltage: Refer to the table provided in the manual and on the machine housing. Incorrect connection may result in damage to

the accessories and the power source. Inspect the technical condition of the cables before every connection. A device with worn, cut, or

damaged insulation is unfit for use; in such cases, replace the cables or contact the manufacturer’s service department.

Electrical installation: Connect the device to a suitable installation that complies with current standards and regulations. The time-delay

fuse or circuit breaker must have the appropriate characteristics (Type D, C, or Z, depending on the model's technical specifications).

Earthing: It is strictly prohibited to use the device without a functional protective conductor (PE) and a proper earthing pin in the power

socket. Do not use the neutral (N) conductor as a protective earth (PE).

Cable management: Lay cables flat on the ground and avoid forming loops (which can generate electromagnetic fields). Do not cross

welding cables with other leads or route them through walkways or transport routes where they could suffer mechanical damage.

Extension leads: Use only functional and certified power cables with a cross-section no smaller than that of the device’s power cable.

Strictly avoid using drum-type extension leads.

o For devices powered by 400V or equipped with a PFC system (230V and 400V): It is recommended to use extension leads no longer than
50m.

o For standard 230V devices: The maximum permissible extension lead length is 25m.

Generator compatibility: When powering the device from a generator, its output power should be 20-30% higher than the maximum power

consumption of the device. The generator must be equipped with an AVR (A ic Voltage Regulator) system.

Shutdown procedure: After finishing welding, always switch off the device using the main switch on the rear panel, and then turn off the

power source (if using a generator).
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/A WARNING: Itis strictly prohibited to switch off the device during the welding process or to disconnect it by pulling the power plug from

the socket while under load.
¢ Qualifications: The user must hold valid certifications for the specific welding method being performed with this device.

Repairs and modifications: Do not carry out any repairs or modifications to the device yourself. To ensure maximum user protection and
avoid the risk of equipment damage, repairs and modifications must only be performed by qualified and authorised personnel
(manufacturer’s service department). Unauthorised interference with the equipment will void the warranty!
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3. Maintenance

Schedule of recommended tasks to ensure the correct operation of the device.

A CAUTION! Before performing any maintenance tasks or technical inspections, remember to disconnect the device from the power
source. This means switching off the power using the main switch, waiting approximately 5-10 minutes, and then removing the plug from the
power socket. All such activities should be performed using dry and clean tools.

A CAUTION! Itis strictly forbidden to open the housing while the machine is connected to the power supply. Any unauthorised attempt to

repair the rectifier may compromise safety and functionality, and will result in the loss of warranty. Always use personal protective equipment

(PPE), such as safety goggles and protective gloves.

Mail activities Frequency

Check the continuity of the power cable and plug.

Verify the insulation condition and correct connection of the

work cables to the device.

Inspect the fan and ensure the ventilation circuit is

unobstructed.

Check the condition of the gas hose and the regulator +

cylinder assembly.

Inspect the consumable parts of the rectifier assembly.

Replace excessively worn/damaged parts, such as: drive

rolls, guide bushes, liners, etc.

Clean the exterior of the device from dust and solid

contaminants.

Clean the interior of the device through the airinlet and outlet

vents. Note: Do not direct the air stream directly at the fan, as

this may cause excessive rotor speed. It is recommended to
physically lock the fan before performing this operation.

Thoroughly clean the interior of the device from dust and

solid contaminants using a dry, low-pressure compressed air

stream.

Visual inspection of the electrical connections inside the

device. Verify the integrity and tightness of the internal

electrical contacts.

« If the operating conditions lead to excessive wear or contamination, it is recommended to increase the maintenance frequency to ensure
the correct operation of the device.

* Removing the housing for any purpose other than maintenance is strictly prohibited. However, this operation is permitted for the
complete removal of solid contaminants and the verification of connections, provided that the aforementioned Health and Safety (H&S)
obligations are strictly followed.

¢ If, during mair an i ion of dirtorad d/worn-out inverter component is discovered, the device must be
reported and sent for service to an authorized © SKANDI KRAFT service center.

Before each use

Once a month

Every 3 months

Electrical equipment must not be disposed of with household waste! In accordance with the WEEE Directive
(Directive 2012/19/EU) applicable within the European Union, these products must be disposed of in compliance
with local regulations. Due to the valuable raw materials contained in the device, which should be recovered through
recycling, the unit must be taken to an appropriate waste collection point for disposal or recycling. To facilitate the
disposal of such electrical equipment, organised collection schemes are available; detailed information can be
obtained from your local municipal or district council office.
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4,
4.1,

Operation

Duty cycle
The duty cycle is defined as the amount of time the device is capable of operating at the parameters shown on the rating plate, provided the

appropriate protection is used (see Section 2).

Pl £
S

Max. ambient
temp.

MIG 40A/16.0V-250A/26.5V

Welding
method:
(MIG/MAG)

Parameters
at which the
results are
achieved
duty cycle

177A § 137A

l1max=12.1A
Uo=74V

22.9VQ20.9v

I1eff=6.6A

*Example rating plate image

The rating plate should be interpreted as follows (see the rating plate on the device). In the MIG/MAG welding method, at a maximum ambient
temperature of 40°C, the device operating at 177 A/ 22.9 V will achieve an efficiency level of 60% in a 10-minute cycle. This means that for every 6
minutes of welding (arc ignition at the above parameters), there must be a subsequent 4-minute period required for the welding rectifier to cool

down. Exceeding the duty cycle will activate the thermal protection system.

4.2

Technical data

iTech 250 4R DUAL [V]

iTech 280 4R DP

Input voltage:

230 [V],1~50/60 Hz

[ 400V}, 2~50/60Hz

230[V],1~50/60 Hz

[ 400(v), 3~50/60Hz

R ded eff fuse: 20[A] [ 16[A] 20[A] [ 16[A]
Duty cycle:
GMAW - MIG 30%[40°C] 200[A]/ 24[V] 250[A] / 26,5[V] 200[A]/ 24V] 280[A]/ 28[V]
GMAW - MIG 60%[40°C] 142[A1/21,1]V] 17714/ 22,91V] 142[A1/21,1]V] 198[A]/ 23,91V
GMAW - MIG 100%[40°C] 110[A]/19,5[V] 137[A/209V] 110[A]/19,5[V] 153A]/21,7]V]
GTAW - TIG 30%[40°C] 200[A]/18[V] 250[A] / 20[V] 200[A]/ 18[V] 280[A]/21,2[V]
GTAW - TIG 60%[40°C] 142[A1/15,7]V] 1771A1/17,1V] 142[A1/15,7]V] 198[A]/17,91V]
GTAW - TIG 100%[40°C] 110[A]/14,41V] 137A]/15,5V] 110[A]/14,41V] 153[A]/16,1V]
SMAW - MMA 30%[40°C] 200[A]/ 28[V] 250[A] / 30[V] 200[A]/ 28[V] 280[A]/31,2[V]
SMAW - MMA 60%[40°C] 142[A]/25,71V] 1771A1/ 27,1V] 142[A]/25,71V] 198[A]/27,91V]
SMAW - MMA 100%[40°C] 110[A]/ 24,41V] 137[A]/ 25,5 110[A]/ 24,41V] 26,1V
No-load voltage (with VRD)U,: 68(24,5)[V] 74(24,5)[V] 86(24,5)[V] 74(24,5)[V]

Op g [°C]: From -10to + 40
Wire spool di D200, D300 [mm]
Wire di: 0,8/1,0/1,2[mm]
Feeder type: 4R
Net weight (device only) [kg]: 26 49
Gross weight (device + accessories + carton +
filler) [kg]: 82 8
Dii ions (L x W x H) without cart [cm]: 60x27x49 60x27 x 66
Di ions (L x W x H) with cart [cm]: 83x44x66 88x50x79,5
Protection rating: IP21S
Insulation class: F
Application class: lE
Vo2
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4.3. Kit Contents

iTech MIG 280 4R DUAL VOLTAGE Welder with an integrated 3-metre power cable (4x4mm?) + 400V to 230V adapter + running gear (wheel kit)
with a gas cylinder rack,

KD24 MIG Torch (MB24 type), 4 metres, with a factory-installed Teflon liner inside the torch + additional steel liner included,
Earth Clamp Assembly, fully copper, 3 metres (25mm2 cross-section),

Electrode Holder, copper-coated, 3 metres (25mm?2 cross-section),

Wire Feed Rollers: 2x 0.8-1.0 V for steel; 2x 1.0-1.2 U for aluminium

Inlet Wire Guides: steel and Teflon-graphite versions included.

Gas Cylinder Mounting Kit: 2x hose clamps for the gas regulator, 2-metre gas hose, and a spanner.

Contact tips for KD24/MB24 torch: (1x 0.8; 1x 1.0 AL; 1x 1.2 AL)

User Manual.

4. Interface

4

NI -
RETURN ACCEPT

x
7]
29 5
£ buaL puLsE

MENU /V PARAMETER /A

Back button
Pressing and holding for 3 seconds, then releasing, performs a factory reset. This can resolve system-related issues.
2 ACCEPT/ Confirm button
F j knob

In AUTO and MIG modes, a single press allows for quick voltage correction.

¢ Additional function (AUTO): Press and hold for 3s to toggle between 2T/4T trigger modes.

¢ Additional function (MIG): Press and hold for 3s to open the Memory Recall (Load) menu.
4 P: dj knob
In AUTO and MIG modes, a single press navigates to the next function within the selected method.

¢ Additional function (AUTO): Press and hold for 3s to toggle S_ON (Single Pulse) / OFF (No Pulse).

¢ Additional function (Menu): Press and hold for 3s in the welding function menu to enable SPOOL GUN mode.

¢ Additional function (MIG): Press and hold for 3s to open the Memory Save menu. The system also saves the selected language setting.

Note: If welding was performed using custom p that were not saved before p ff, the system will automatically restore
them upon restart. This includes all current process settings, and system settings (e.g., |
5 LCD Display

ENG V02
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MIG SETTING
—
Feeding Speed
Voltage
Inductance
Pulse Frequency

Pulse Duty Cycle

6 Selected welding method
7 Torch trigger mode: 2T, 4T, SPOT, S_2T, S_4T (Special 2T/4T).
8 Welding mode: OFF (no pulse), S_ON (Single Pulse), D_ON (Double Pulse).
9 Wire di: 0.8-1.2[mm].
10 Welding voltage: Displays the arc voltage, including any user-defined correction (see point 11).
Voltage correction: The animation shows how voltage changes modify the arc and weld pool:
1" ¢ Negative correction (-): Shorter arc, narrower weld bead. May increase spatter.
¢ Positive correction (+): Longer arc, wider weld pool. May result in "hard" spatter that is difficult to remove.
Inductance (Arc Dynamics):
¢ High Inductance: "Softens" the arc, making the weld pool wider. Results in shallower penetration and
12 reduced spatter.
¢ Low Inductance: "Hardens" the arc, resulting in a narrower weld pool. Increases penetration depth but
produces more spatter.
13 Suggested material thickness: Calculated based on current settings. The accompanying animation dynamically
adjusts as parameters are increased or decreased.
14 Welding current (Amperage): Directly linked to wire feed speed. Higher amperage increases heatinput, arc width,
and penetration depth, while accel electrode melting.
15 Parameter display window: Indicates the parameter currently being adjusted. Each function features a unique
graphic and clear label for quick identification.
System Language:
16 ¢ 3.5” Display version: [EN, DE, PL, FR]
¢ 5” Display version: [EN, DE, PL, FR, IT]
Other languages available upon request. Contact the manufacturer: https://skandikraft.com/en/contact/
17 Device ions list: Highlights the specific process parameter currently under adjustment.

V02



4.5,

Device Construction and Description

1 EURO Socket
2 SPOOL GUN Control
Socket
3 Polarity Change
Cable [35-50]

4 Output Socket,,-” [35-
50]

5 Output Socket,,+” [35-
50]

ENG
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Running gear

Carry Handle

oo

Control panel

Torch holder
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10 ON/OFF Switch

11 AC 400[V] Power Cable

12 Cooling Fan Inlet

13 Gas Inlet - Male Connector ,R21”
14 Additional Grounding Point

15 Rating Plates

16 AC 36[V] Gas Heater Socket
17 Gas Cylinder Holder

18 LED Light ON/OFF Switch

19 Wire Inch Button
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4.6. Shielding Gas Cylinder Connection Diagram

/A CAUTION! The use of pastes or sealants on threaded connections is strictly prohibited. The cylinder-to-regulator interface must be sealed only
using the dedicated gasket provided in the kit. For manifold/piping installations, do not use Teflon (PTFE) tape on connecting
elements - loose fragments may block the solenoid valve and cause permanent damage to the device.
1. The cylinder must be placed in an upright position in a designated area or on the device's integrated trolley.
2. Secure the cylinder to prevent it from tipping over. If the device is equipped with a transport trolley, use the supplied chains or straps to
secure the gas bottle.
3 Ensure the cylinder valve is fully closed.
4 Screw the pressure regulator onto the cylinder. Ensure the regulator is designed specifically for the shielding gas being used.
5. Connect the gas hose to the regulator outlet nipple.
6. Secure the connection using a hose clamp.
7 Connect the other end of the gas hose to the GAS inlet on the welding machine.
8 Secure the connection using a hose clamp.
9 Open the cylinder valve.
10. Open the regulator valve and set the appropriate gas flow rate. For devices without a dedicated "Gas Test" function, set the flow rate by
pressing the trigger on the welding torch.
Note: During this procedure, the torch must not touch any workpieces or parts connected to the welding circuit.
Unless a specific WPS (Welding Procedure Specification) is required, the following general rules apply for standard welding processes:
Option A: Use 10 Umin per 1 mm of wire diameter.
Option B: Use 1 I/min per 1 mm of gas nozzle outlet diameter.
1. After completing the welding operation, always close the cylinder valve.

4.7. Connecting Welding Leads, Earth Clamps, and Polarity

/A CAUTION! Before connecting any torches or leads, ensure that the device is disconnected from the power source.
MIG Torch Connection

1. Connect the MIG/MAG torch EURO plug to the EURO socket! on the front panel. +
2. Verify that the plug is properly seated. Ensure the control pins and the wire liner tip are correctly aligned.
3. Tighten the EURO plug nut clockwise until firm.

4. For MIG/MAG and FLUX (gasless) welding, ensure the polarity change cable3 is correctly connected to the appropriate terminal @ Flux

@ Solid

TIG (Lift) Torch Cor ion (Other model luding Plasma)

)

1. Insert the TIG torch plug into the power socket*on the front panel@ .

2. Tighten the plug clockwise. A secure fit is essential to prevent electrical arcing and equipment damage.

3. Connect the TIG torch gas hose directly to the gas regulator on the cylinder.
Note: TIG-Lift torches compatible with these models do not feature a control plug, as gas flow is regulated manually via a valve on the torch handle.
MMA Electrode Holder Connection

1. Insert the MMA electrode holder power plug into the corresponding power socket4’ 5 @ @ , located on the front panel of the device.
Note: The polarity for MMA welding is determined according to the electrode manufacturer's recommendations, which can be found on the
electrode packaging

2. Tighten the power plug by turning it clockwise. The holder must be firmly and securely attached to the socket. Improper installation may

result in damage to the connector and, consequently, the entire device.
Earth Clamp Connection

1. Insert the earth clamp power plug into the power socket® 5 @@ , located on the front panel of the device.

Polarity Selection: Depending on the process—MIG/MAG@ , FLUX (FCAW) @ , TIG (HF/LIFT) @ , or MMA set the polarity according
to the specific application or the electrode manufacturer's instructions found on the packaging.
2. Tighten the power plug by turning it clockwise. The plug must be correctly and tightly seated in the power socket. Loose or incorrect
mounting can lead to overheating and d to the terminals or the device.

13
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Connecting a SPOOL GUN Torch

2. Connect the torch control plug to the control socket? on the front panel.
Note: If the feed rollers in the torch rotate in the wrong direction, it may indicate an incorrect plug connection or the use of an accessory
incompatible with SKANDI KRAFT equipment.

3. Activating the Spool Gun function. Check: point 4.4 “Interface”

1. First, complete all steps described in the "MIG Torch Connection" section.

4.8. Installing the Wire Liner in a MIG/MAG Torch

+ Unscrew the locking nut to release the MIG/MAG torch outlet’
(EURO plug end)

If you are installing a Teflon or Carbon-Teflon (Graphite) liner, you may
skip this step

. Remove the welding torch consumable assembly: contact tip2

and tip holder/diffuser’. Use the wrench provided in the torch kit
for this purpose.

/A CAUTION!
For KD15 or KD25 type torches, only the contact tip? needs to be removed.

« Lay the torch out straight on a flat surface. This will make the
installation of the welding liner much easier.
« Ensure the torch lead is clear. This can be verified by blowing dry,
compressed air through the torch cable.
o |Install the welding liner* by feeding it in short sections
(approximately 10 cm at a time).
/\ CAUTION!
If the liner becomes excessively kinked or bent during installation, it must
be replaced with a new one.

ENG
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o Ensure that the welding tiner* is equipped with a retaining sleeve

and an O-ring sealing rings.

If you are installing a Teflon or Carbon-Teflon (Graphite) liner, you may
skip this step.

o The correct measurement of the welding tiner* length must be
performed with the torch cable fully straightened. To make this task
easier, you may connect the torch to the device's EURO socket.

o The liner should be trimmed so that it sits approximately 5 [mm]
below the top line of the thread.

/\ CAUTION!
If the liner is cut too short, it may negatively affect wire feeding stability.

¢ Tighten the locking nut'.
* A welding torch fitted with a Teflon or Carbon-Teflon liner should
have approximately 10-15 [cm] of liner protruding beyond the nut.
See section "Installing a torch with a Teflon or Carbon-Teflon
liner".
A\ CAUTION!
Welding liners are consumables and require periodic replacement. The
frequency of replacement should be adjusted to the intensity of use and
the amount of filler metal (wire) consumed.
Consequences of failing to replace the liner:
¢ Unstable wire feeding (surging),
« Excessive wear of other consumables,
 Inextreme cases - damage to the torch's internal power conductor.
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4.9. Installing a Torch with a Teflon Liner into the Wire Feeder Assembly

+ Unscrew the locking screw1 of the wire outlet guidez.
Note: In 4-roll (4R) feeders, a circlip (Seeger ring) is used instead of a

SCrew.
* Remove the guide by pushing it toward the EURO socket outlet.

+ Insert the free end of the Teflon / Carbon-Teflon liner” into the
position previously occupied by the wire guide.

+ Verify that the torch3 is properly aligned with the EURO socket. Pay
close attention to the connection of the control pins and the tip of
the wire liner.

« Protruding section of the welding liner*.
o Wireinletguide®. For welding with soft filler metals or stainless steel
wire, a Carbon-Teflon inlet guide® should be used.
Note: When welding structural steel, we recommend replacing this with a
steel guide

¢+ The excess welding liner* must be trimmed so that after lowering
the upper drive roll, the liner does not rub against moving parts but
remains as close to them as possible.

* The locking screw for the wire outlet guide1 must be properly
tightened to prevent it from loosening spontaneously.

ENG V02
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4.10. Installing the Welding Wire Spool

1. Release the tensioner arm1 of the wire feed rolls.

2. Unscrew the spool retaining nut®.

3. Place the spool onto the spool holder4 oruse a dedicated adapter for the specific spool diameter. Ensure the locking pin5 is correctly seated
in the positioning hole of the adapter or spool.

o Crucial: Pay close attention to the unwinding direction; the wire must unwind counter-clockwise. The wire should exit the spool in a straight,
level plane relative to the feed rolls.

4. Secure the spool by tightening the retaining nut®

5. Verify that the drive rolls® match the wire diameter (check the size engraved on the roll). See "Replacing Wire Feeder Rolls".
o U-Groove: Used for soft wires such as AlSi, AlMg, CuSi3, and FLUX (FCAW).

o V-Groove: Used for solid wires such as carbon steel and stainless steel.
o K-Groove (Knurled): Used strictly for flux-cored (gasless) wires.

5. Thread the wire through the inlet guide. The wire must be parallel to the groove of the feed rolls. Pass the wire through until it protrudes
approximately 5-10 [mm] beyond the EURO socket outlet.
6. Engage the tensioner arm1. Set the tension scale to:
0 2.5-4: For hard solid wires (carbon/stainless steel).
0 2-3.5: For soft or cored wires (aluminium, brazing, flux-cored, or self-shielding).
7. Adjust the brake screwa. Proper adjustment should not overload the hub brake. Once adjusted, the spool should stop immediately when
feeding ceases; the wire should not overrun by more than 5 [mm].
/A IMPORTANT!
Tension Calibration Test:
o Proper Tension of arm': If you press the torch tip against a non-metallic surface (e.g., a piece of wood or the floor) and trigger the feed, the

wire should slip at the rolls.
o Feed Check: If you hold the torch 30-50 [mm] away from the surface, the wire should feed smoothly and bend without slipping at the rolls.

17
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. Releasethetensionerarms1.

+ Unscrew the drive roll retaining nut®.

« The drive roll features specific identifying elements, including:

groove type and depth m.’-:rkingsz'1 ,a keywayz'2 and the physical

size.
For this feeder type, the following roll sizes and types are available:
OD/ID/W: Groove Wire Manufacturer Code:
Type: Diameterd
[mm]

U 08-1,0 SK_UTYPE-RING_0,8-1,0
1,0-1,2 SK_UTYPE-RING_1,0-1,2
0,8-1,0 SK_[VJTYPE-RING_0,8-1,0

80722110 [mm] M eoe SK_VITYPE-RING_1,0-1,2

« 08-1,0 SK_KTYPE-RING_0,8-1,0

1,0-1,.2 SK_KTYPE-RING_1,0-1,2

¢ The pressure roll4 is not a consumable part and does not require
periodic replacement.
¢+ Intermediate wire guides. A consumable part with the following

dimensions: Outer Diameter (OD) 6 mm, Minimum Inner Diameter
(ID) 2.4 mm.

+ Remove the drive roll2 from its mounting seat.
/\ CAUTION!
Drive rolls must be installed only after selecting the correct type and
groove depth for the specific filler metal (wire) being used.
The roll must be installed with the size markingz'1 for the chosen
parameters facing towards the feeder body (inwards).
Keeping the rolls and the entire drive assembly clean ensures trouble-free
operation. Clean the feeder using only dry, compressed air.
STRICTLY PROHIBITED: Never apply lubricants, oils, or greases
to the feeder assembly components!

. After installing the roll and lowering the pressure arm, engage the
'(ensioners1

. The drive roll must be secured with the retaining nuts®.

ENG
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5. Process Start and Functions
51. MIG/MAG Method

§2 MIG (Metal Inert Gas) / MAG (Metal Active Gas) Method
M@

1. Verify the MIG/MAG torch liner: Ensure the correct liner is installed; see "Installing the welding liner in a MIG/MAG torch".

o Low-alloy (structural) steel / FLUX: Steel liner (coated or uncoated).

o Aluminium alloys, stainless steel, CuSi3, etc.: Teflon or Carbon-Teflon liner.

Select drive rolls: Choose rolls based on the material type; see section 3, "Replacing Wire Feeder Rolls".

Install the wire spool: See section 3, "Installing the Welding Wire Spool".

Connect the welding leads: Connect to the power source; see section 3, " MIG Torch Connection" and "Connecting the Earth Clamp".
Earth Connection: Ensure the earth clamp is placed on a surface free from protective coatings. Position it as close to the welding area as
possible.

Set polarity: Connect the polarity reversal cable for the EURO socket; see section 3, " MIG Torch Connection, point 4".

Gas supply: Connect the gas cylinder and regulator assembly; see "Gas Cylinder Connection Diagram".

Power on: Connect to the power source. Ensure the earth clamp and torch are separated and the torch trigger is not pressed.

Start the device: Use the power switch on the rear panel.

10. Configure parameters: Select the required settings on the control panel.

11.Ready: The device is now ready for operation.

[ R S
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*Tips & Best Practices

o Forehand (Push) Technique: For MIG/MAG, the pushing technique offers the easiest torch manipulation and weld pool control. It allows
for higher welding speeds, flatter beads, and optimal heat input.
Angle: Tilt the torch at 5-15° opposite to the direction of welding.
Wire Stick-Out (Electrical Stick-Out): A parameter defining the distance between the contact tip and the weld pool. To maintain optimal
process characteristics, a distance of 3-13[mm)] is recommended for short-circuit transfer (short arc), and 13-32[mm] for spray
transfer. When welding with a pulse arc, maintaining a constant distance is crucial to ensure current stability and repeatable weld
quality
Backhand (Drag/Pull) Technique: Recommended when deep penetration is critical. The weld face will be more convex (humped), and
heat input is significantly higher than with the push technique.
Application: Recommended for flux-cored (FCAW) and self-shielding (FLUX) wires.
Constraint: Not recommended for aluminium or magnesium alloys.
Torch Positioning: Keep the torch cable as straight as possible during wire feeding and welding. Excessive kinking or sharp angles lead to
erratic wire feeding, accelerated wear of consumables (liners and contact tips), and weld defects.
Note: This is critical for soft wires (aluminium). Use the shortest possible leads or a Speol Gun for maximum comfort and quality.
Vertical-Down (PG): Used primarily for joining thin materials to limit distortion from heat input. It increases speed but reduces penetration
depth.
Vertical-Up (PF): Requires precise torch control. Used for thicker, demanding materials. It offers excellent control over penetration and
weld appearance.
Surface Preparation: Thoroughly cleaning the material (removing paint, rust, or galvanisation) is the absolute minimum requirement for a
defect-free, high-strength joint and arc stability
SPOT Function: Extremely useful for tacking or joining thin components.
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¢ PULSE and DUAL PULSE: These modes provide superior weld quality, higher strength, and significantly reduced spatter. Dual Pulse
overlays two frequencies for precise heat control, making out-of-position welding and thin-gauge work much easier while achieving an

aesthetic of welding joint

MIG/MAG Device Functions:

Material Selection:

CSC0 0%
SR 1e0%
AESEA 100%
Mg 007
Cu-SEAF 100%

Select the appropriate synergic line from the available programs. Each line is calibrated for a specific
shielding gas. Matching the wire type and gas to the correct program is essential for the AUTO function
to work correctly.
o CS:C02 100% - Low-alloy (Carbon) Steel / FLUX.
Note: Program disabled for PULSE mode.
o SS:C02100% - Stainless Steel.
Note: Program disabled for PULSE mode.
o Al-SI: Ar100% -Aluminium-Silicon alloys (most common).
o Al-Mg: Ar100% -Aluminium-Magnesium alloys (harder alloys, e.g., car rims).

% gote:'Most eoasy forweldip_g aluminium alloys . . .
‘ o Cu-SI: Ar100% - Copper-Silicon alloys (used for MIG brazing, galvanised steel, or cast iron).
o CS: Ar82%+C02 18% Low-alloy (Carbon) Steel.
o SS: Ar82%+C02 18% - Stainless Steel.
0 SS: Ar98%+C02 2% - Stainless Steel (PULSE mode only).
Based on the selected material thickness, the system automatically calculates the optimal current
(Material) Thickness (amperage) and wire feed speed. This allows for a fast start, while still allowing the operator to fine-tune
settings based on individual needs.
A Selecting the correct wire diameter (0.8 - 1.2 mm) in the menu is vital. It allows the system to precisely
Wire Diameter . . X .
calculate the feed speed relative to the welding current, ensuring process stability.
Ideal for short welds and tacking.
o Action: Press and hold the trigger to initiate gas flow and strike the arc. Welding continues as long
as the trigger is held. Releasing the trigger extinguishes the arc and starts the post-flow gas.
ZT ﬁ Adjustable Parameters: After selecting 2T and pressing "Accept," you can adjust:
0 ar
E o Pre-Flow: 1]54 (Adjustment Range: 0-2[s]), Gas flow before the arc strikes.
& o Post-Flow: $  (Adjustment Range: 0,5-10[s]) Gas flow after the arc ends.

47 48

Recommended for long, continuous welds to reduce finger fatigue. Step 1 (Press): Gas flow starts and the
arc strikes. Step 2 (Release): Welding continues automatically. Step 3 (Press): Signals the intent to end the
weld (initiation of crater fill/slope down if active).Step 4 (Release): The arc extinguishes and post-flow gas
begins.

Note: Pre-Flow and Post-Flow adjustments are also available in this mode.

ENG

V02

20



© SKANDI KRAFT 2026

Selection 2T/4T

SPOT

SPOT Function (Spot Welding) Ideal for tacking and joining thin components. This process follows the
logic of the 2T mode but utilizes timing parameters defined in the main menu.

o Start (Stroke 1): Pressing and holding the trigger initiates the Pre-Flow ﬂ§4 gas, followed by arc
ignition.
.
10
o Welding Cycle (SPOT ON): The device welds for a strictly defined duration S evenifthe trigger
remains pressed. (Adjustment Range: 0.1-20 s).
o Pause (SPOT OFF): If the trigger is still held, the arc extinguishes for the duration of the set pause
0.7 X ) )
$ . After the pause, the device automatically starts the next weld (restarting the SPOT ON
cycle). This allows for a series of consistent, repeatable spot welds at equal intervals. (Adjustment
Range: 0.1-20's).
o End (Stroke 2): To break the cycle, simply release the torch trigger. The process concludes with the

s

45
Post-Flow S gas.

S_2T

S_2T Mode (Special 2-Stroke) An advanced version of the 2T mode with controlled current ramping.
o Pressing the trigger (Stroke 1): Initiates Pre-Flow 1134 gas. The arc strikes at the
45 " .
o Start Current == value (Start Current Adjustment: 1,5-18 [m/min]).

{0
o The current then increases over the Slope Up time (0-15 s) until it reaches the main
welding current set in the main menu.

5,0
o Releasing the trigger (Stroke 2): Causes the current to decrease over the Slope Down s
time (0-25 s) to the End Current @ value (End Current Adjustment: 1,5-17,9 [m/min]) .

45
o The arc then extinguishes, followed by the Post-Flow ~ §  gas.

S 4T

S_4T Mode (Special 4-Stroke) Advanced 4-stroke control for maximum precision during start and finish.

ar

o Pressing the trigger (Stroke 1): Initiates Pre-Flow ﬂﬁé'} gas. The arc strikes at the Start Current
=an  and remains at this level as long as the trigger is held.

{0
o Releasing the trigger (Stroke 2): The current increases over the Slope Up time to the main
welding current. Welding continues automatically.

5.0
o Pressing the trigger again (Stroke 3): The current decreases over the Slope Down §  timeto
the End Current w=am (Crater Fill). The arc remains at this level as long as the trigger is held.

glid

45
o Final Release (Stroke 4): The arc extinguishes and the Post-Flow ~ $  gas begins.

ENG

21
V02



© SKANDI KRAFT 2026

In conventional (non-pulse) welding, we distinguish between three main arc types, depending on the set
parameters:

o Short-Circuit Arc: The most common type in manual welding. It is characterised by low heat input,
making it ideal for thin materials and out-of-position welding (e.g., vertical or overhead).

o Globular (Mixed) Arc: A transition zone that is usually undesirable due to arc instability and
excessive weld spatter.

o Spray Arc: Characterised by high deposition rates and minimal spatter. It requires high voltage and
amperage settings. Due to the high fluidity of the weld pool, this method is primarily limited to flat
(PA) and horizontal-fillet (PB) positions.

JmiL

SINGLE PULSE The Single Pulse mode allows for higher weld quality and strength. Using this mode results
in a significant reduction of weld spatter, ensuring a cleaner finish and less post-weld cleanup.

Pulse Modes and Arc Types

Jlimifl,

Dual Pulse technology overlays two different current frequencies to provide precise control over the heat
input into the material.

o Benefits: It makes welding thin components and out-of-position joints much easier.

o Aesthetics: It produces a highly aesthetic weld bead.

Feeding Speed

|
a5

Wire Feed Speed In manual mode, this allows for adjustment according to the operator's requirements or
the welding procedure specification (WPS). Ranges vary based on material type and wire diameter.
In DUAL PULSE mode, the following apply:

o Max. Feed Speed: Corresponds to the Peak Current (high welding parameters).

o Min. Feed Speed: Corresponds to the Base Current (low welding parameters).

Adjustment Range: 1.5-18 [m/min]. Values may vary depending on wire diameter and selected material.

Voltage

Voltage Adjustment Used for Voltage Trim in synergic mode (arc length adjustment) or direct setting of the
working voltage in manual mode.
o Negative Correction (-): Arc becomes shorter, the weld bead narrower. May increase spatter.
o Positive Correction (+): Arc length increases, the weld pool becomes wider. May cause "hard"
spatter that is difficult to remove.

Adjustment Range: 10,2-32 [V]

Inductance

v

o High Inductance: "Softens" the arc, making the weld pool wider. Results in lower penetration and
reduced spatter.

o Low Inductance: "Hardens" the arc, resulting in a narrower weld pool. Increases penetration depth
but produces more spatter

Adjustment Range: -50/ + 50

Pulse Frequency

Uuur
53
k2

This parameter determines the pulse frequency in Single Pulse (S_ON) and the frequency of the
superimposed pulse in Dual Pulse (D_ON). It directly affects the rate at which molten droplets detach from
the wire.
o (+) Increase: Results in a wider arc.
o (-) Decrease: Results in a narrower arc.

Ulalally
4.3

Adjustment Range:
S_ON: -30/+30[%]
D_ON: 0,1-9,9[Hz]

Pulse Duty Cycle

Ul
30
%

DUTY - The pulse width in 1P / 2P modes. It represents the percentage ratio of the peak current (upper)
relative to the base current (lower).

o (+) Increase: Results in a longer arc.

o (-) Decrease: Results in a shorter arc.

Adjustment Range:
S_ON: -30/+30[%]
D_ON: 10-90[5]

ENG
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Estimated Consumable Consumption for GMAW Process
Wire
Diameter Welding Curren [A]: Wire Feed Speed [m/min]: ArCO; Gas Flow[/min]:

[mm]:

08 50~100 2,7-6,2 1215

100~160 6,2-14 14-18

10 70~100 2,2-3,5 14-19

! 100~250 3,5-13,4 16-21

90~200 2,0-6,4 15-20

1,2 200~280 6,4-10 18-24

250~350 9-14,6 21-24

WELDING DISPLAY

D Worl <
@ Work Time:

The device displays the current welding parameters. Please note that these values may vary due to measurement
L the di k the torch and the workpiece (CTWD), welding speed, and the operator's skill level.
1 Displays the actual process voltage in real-time.
2 Specifies the actual arc ignition time. This allows for diagnostics of the machine's wear level, planning of technical
inspections, and a reliable 1t of work efficiency.
3 Indicates the current welding process
4 Displays the actual process current (amperage) in real-time.
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5.2. TIG-LIFT Methode

@! TIG (Tungsten Inert Gas) Welding Method (DC)

UFT-TIG

. Connect the earth clamp to the workpiece or the welding table; see "Connecting the Earth Clamp".
. Connect the TIG torch power plug to the current socket on the front panel of the machine.

N

. Polarity: The TIG torch must be connected to the negative @ terminal. Do not change the polarity while operating in this mode!

4. For TIG HF mode: Connect the control plug to the socket on the front panel -
the front of the device. (Skip this step for TIG-LIFT if using a valve-controlled torch).

. Connect the gas supply: Attach the gas cylinder and regulator assembly to the gas inlet connector located on the rear panel.

. Connect to the power source, ensuring that the welding torch and earth clamp are separated.

. Power on the device using the main switch on the rear panel.

. Select the TIG mode on the control panel and adjust parameters as required.

. The device is now ready for operation.

w

. Connect the gas hose to the gas quick-connector on

© ® N o«

*Technical Tips & Safety

« Torch Angle: Tilt the torch at 15-20° in the direction of travel for optimal gas coverage and weld pool visibility.

« Surface Preparation: Removing protective coatings (paint, rust, oil, or galvanisation) is essential for a stable arc and defect-free weld.

¢ Arc Length: Maintain a short arc (1-3 mm), approximately equal to the electrode diameter. This ensures better shielding and a narrower
heat-affected zone (HAZ).
Filler Addition: Wait for the weld pool to form. Add the filler rod rhythmically to the leading edge of the pool, not directly under the arc.
Avoid touching the tungsten electrode with the rod to prevent contamination.
¢ Thin Materials: Use low current and smaller electrode diameters.
Gas Shielding: Match the flow rate to the ceramic nozzle size. Excessive flow causes turbulence that draws in air. Gas lenses are
recommended to ensure laminar flow.
LIFT Start Technique: To steady the electrode, rest the ceramic nozzle against the workpiece. Touch the electrode to the material for 1-2
seconds. Once the machine detects the short circuit, it stabilises the current, allowing for safe ignition upon lifting the torch.
Electronic Safety (LIFT): Lift-type ignition is performed without the use of high frequency (HF). This is an ideal solution when welding near
sensitive electronic devices, computers, and process control systems.
Termination Technique (LIFT): To end the weld, perform a short back-step onto the finished bead or increase travel speed to reduce heat.
Lift the torch briskly to break the arc. Hold the torch over the crater for 5-10 seconds (Post-Flow) until the gas stops, protecting the hot
tungsten and the weld from oxidation.
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5.3. MMA Methode

f 5 MMA Method (Manual Metal Arc)

MMA

1. Connect the welding leads to the welding rectifier (power source); see section 3, "Connecting the MMA Electrode Holder" and "Connecting
the Earth Clamp."
o Polarity: Determine the MMA holder polarity based on the electrode manufacturer's recommendations, which can be found on the
electrode packaging.
o Earth Connection: Ensure the earth clamp is placed on a section of the workpiece free from any surface coatings (such as paint or rust).
The clamp should be positioned as close to the welding area as possible.
2. Connect the device to the power source, ensuring beforehand that the electrode holder and earth clamp are separated from each other
to prevent an accidental short circuit.
3. Start the device using the power switch located on the rear panel.
4. Onthe control panel, select the MMA mode and adjust the parameters according to your requirements.

*Tips & Best Practices

Welding Technique: The drag technique (pulling the electrode) is the most effective method for MMA welding, as it offers the easiest torch
manipulation and weld pool control.

Electrode Angle: Maintain the electrode at an angle of 10-20° in the direction of travel.

Slag Control: This angle allows the arc force to push the molten slag away from the weld pool, significantly improving the visibility of the
weld.

Arc Length: Maintaining a short arc is critical. It ensures precise bead formation and prevents slag inclusions within the weld metal.

Hot Start: If using electrodes that have not been pre-dried (e.g., they are cold or contain moisture that hinders ignition), it is recommended
to activate the "Hot Start" function.

Arc Force: For electrodes with more demanding characteristics (e.g., basic or cellulosic types) and when using large-diameter electrodes,
ensure the "Arc Force" function is properly adjusted.

Positional Welding: When welding in out-of-position joints, such as Vertical-Up (PF), it is recommended to keep the current at the lower
end of the range specified for the electrode diameter, following the synergic settings or the manufacturer's packaging instructions.
Surface Preparation: Thoroughly cleaning the material of surface coatings (such as paint, rust, or galvanisation) guarantees a higher-quality
joint. Proper cleaning ensures arc stability and a weld free from defects.
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MMA Device Functions:

Welding Current

=

112

The adjustment of the welding current (A) simultaneously suggests the optimal electrode diameter % G for the
selected parameters. This allows the user to easily match the filler material to the set power of the device, ensuring arc
stability and proper penetration.

Adjustment Ranges: 30-200 [A] / 30-280[A]

Hot Start Current

n

5
A

This function provides a momentary increase in welding current at the moment of arc ignition. This facilitates the rapid
heating of both the electrode and the base material at the starting point.
Tip: When welding thin materials, it is recommended to decrease this value.

Adjustment Range: 0-100[A]

(Arc) Force
Current

£

This function stabilizes the arc in situations where there is a risk of a short circuit between the electrode and the
workpiece, which would otherwise extinguish the arc. The device automatically increases the current as the arc shortens,
preventing the electrode from sticking and making it easier to manage the weld pool in out-of-position joints.

Tip: Itis also a helpful feature when deep penetration is required.

50
A

Adjustment Range: 0-100[A]

VRD

The VRD function is designed to minimize the risk of electric shock. It is an electronic system that reduces the open-
circuit voltage (the state when the device is switched on but not currently welding) to a safe level while the machine is at
rest.

Tip: The full voltage required for easy arc ignition is automatically restored only at the moment the electrode touches the
workpiece.

ENG
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6. Warranty

The Warranty Card is dedicated exclusively to ® SKANDI KRAFT devices. Exercising the warranty is the right of any person possessing © SKANDI
KRAFT equipment accompanied by a valid Warranty Card. The granting of this warranty does not exclude, limit, or suspend the buyer's rights regarding
the non-conformity of the goods with the contract, statutory warranties, or any other rights resulting from applicable laws.

The purpose of this warranty is to grant consumers rights that go beyond those provided by statutory law; therefore, in case of any interpretative
doubts, the provisions of this warranty shall be interpreted with this intent. The Warranty Card is intended for multiple countries, with particular
emphasis on European markets. If the legislation of a given country grants consumers broader warranty rights than those specified in the SKANDI
KRAFT Warranty Card, the warranty rights in that country shall provide protection at a level no lower than the local law. Any provisions of the Warranty
Card less favourable to the consumer shall not apply and shall be replaced by regulations analogous to the laws of that country. This principle also
applies to entrepreneurs or other entities if the law of a given country grants them rights that cannot be legally excluded.

Legal Notice: As of 01.01.2023, within the EU, the seller is not liable under the statutory warranty for the Product or for the non-conformity of the
Product with the Sales Agreement for contracts concluded directly or remotely between entrepreneurs (B2B).

Important Information:

Before using your ® SKANDI KRAFT device, you must read the instruction manual. If the device does not operate correctly despite being started
according to the manual, please contact our free helpline: (+48) 533 389 718 or (+48) 538 555 521. Our staff may be able to resolve the issue over the
phone, avoiding the need to invoke the warranty.

6.1.  Warranty Conditions
The provided warranty is valid for:
¢ 24 months for consumers and persons granted analogous and absolute legal protection equal to consumers.
¢ 12 months for other entities (B2B).
The warranty period begins upon the delivery of the goods. If the goods are delivered via an order placed with a seller, the delivery date is the date
the carrier hands over the device to the buyer or an authorized person.

6.2.  Warranty Limitations
The warranty does not cover non-reproducible software errors or parts subject to mechanical wear and tear.
Consumables and wear parts are also excluded from the warranty, including:
« Welding torches and their consumables (insulators/diffusers, connectors, contact tips, gas nozzles, and liners).
+ Replaceable feeder parts (feed rollers, wire guides).
« Earth clamps, electrode holders, control plugs, and power plugs.
« Exception: These parts are covered only if they were non-compliant with the contract at the time of delivery.
If a warranty claim is made for damage to consumables excluded from the warranty, the Service Department will inform the claimant and provide
a cost estimate for replacement. Such repairs are treated as out-of-warranty repairs; the customer bears all costs for transport and repair. This
provision applies accordingly to devices damaged in a manner not covered by the warranty.
The warranty does not cover i Ld

ge or damage resulting from improper operation, including:

Damage related to the operation of the device, unless caused by defects inherent in the device at the time of sale.

Physical, external damage such as dents, falls from height, cuts, abrasions, atmospheric discharges (lightning), and mains power surges.
Damage resulting from use not in accordance with the User Manual, including lack of maintenance or poor storage conditions (see "Intended
Use").

Alterations or repairs carried out by unauthorized persons.

Damage caused by incorrect connection to the power supply or poor power grid parameters.

Loss of Warranty: The absence or removal of the Rating Plate results in the immediate loss of warranty. Depending on the model, the plate is
located on the lower part of the frame or the rear panel of the welder.
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7. Service Requests and Warranty Claims

To submit a service request, please complete the ® SKANDI KRAFT form available at: www.skandikraft.com/service.
Submission Requirements

* Proof of Warranty: The person exercising the warranty must demonstrate that the claim is made within the valid warranty period. The primary
documents for this purpose are a receipt, invoice, or transport document. Other forms of evidence may also be accepted.

» Scope: The warranty covers defects identified during the warranty period. Under applicable law, if the sold item is non-compliant with the
contract, the buyer is entitled to legal remedies provided by and at the expense of the seller; this warranty does not affect those statutory
remedies.

Service Execution

The warranty is managed by the manufacturer: SKANDI KRAFT Sp. z o.0. or manufacturer-authorized warranty service centres (hereinafter
collectively referred to as the "Service"). An up-to-date list of Service Centres is available at www.skandikraft.com. If the warranty is exercised in a
country other than the Manufacturer's registered office, and the Manufacturer has a Service point in that country, the guarantor's obligations shall be
fulfilled by that local Service point.

Pre-Delivery Procedure

Before delivering a SKANDI KRAFT device to the Service, for more efficient handling, please:
» Contact the Service at (+48) 538 555 521 or via email: serwis@skandi-kraft.com.
» Email a completed warranty form (available at www.skandikraft.com).
* The Service may request photographs of the device or further information.

At this stage, the Service may approve the claim and inform the user that delivering the device is unnecessary if it is to be replaced with a new
unit sent to the provided address. Alternatively, the Service may provide a preliminary negative assessment (e.g., if the issue concerns consumables).
In such cases, the claim is only formally registered upon the device's delivery to the service centre; any prior assessment is preliminary and subject to
physical verification.

Logistics and Timelines

Shipping Costs: The costs of delivering the device to the Service are borne by the person exercising the warranty. If the claim is found to be
justified, these costs (upon documentation) will be reimbursed. This also applies to the cost of returning the device to the user.

Condition of Device: Before delivery, the device must be cleaned of dirt, grease, paint, and especially any substances hazardous to health or
life.

Processing Time: The Service will provide information regarding the acceptance or rejection of the claim within 14 days of delivery.
Partial acceptance of a claim is also possible.

Repair Duration: The approximate repair time is between 14 and 21 days. This may be extended if parts are unavailable, in which case the
customer will be notified.

Replacement: If the device cannot be repaired, it will be replaced with a new unit. If the specific model is no longer available, the Manufacturer
will offer the most similar model or a refund of the purchase price.

Out-of-Warranty Repairs

For post-warranty repairs, all costs, including transport to and from the service centre, are borne by the claimant. The Service will inform the customer
of the costs and obtain their consent before proceeding. The current price list for diagnostics, labour, and spare parts is available at the manufacturer's
authorized service centre.

Transport Security

The product must be well-secured for transport (e.g., original packaging, internal padding to prevent movement). Neither the Service nor the
Manufacturer is liable for damage during transport unless they are providing the transport.

Note: To protect your rights, it is advisable to take photographs of the device before and after packing to document its condition and the method of
protection.
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Device Name:

Purchase Document No:

*Please ensure that the fields above are completed. This serves as confirmation that you have read the warranty card and is a requirement for
any warranty claims to be valid.

No.

Fault Code

Date

Remarks

Technician's Signature

Please ensure all fields are completed legibly.

ENG
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Fault Description

Recommended Solutions

No power

Check if the power switch is in the "I" (ON) position.

Check the fuse box/circuit breaker for the power socket. If the breaker trips frequently, verify it
matches the technical requirements on the device's Rating Plate. Refer to Section 4.2
"Technical Specifications".

Disconnect the power cord and check its continuity.

Device is ON but unresponsive

Check for ERROR 001 (Overvoltage): supply voltage exceeds limits.
Check for ERROR 002 (Duty Cycle exceeded): allow the machine to cool down.
Verify that all welding/cutting cables are correctly and securely connected.

Frequent thermal protection
activation

Ensure the device has adequate airflow. Refer to Section 2 "Intended Use".

Check that air inlets/outlets are not blocked. Follow the maintenance schedule. Refer to
Section 3 "Maintenance".

Ensure the device is not connected to a coiled extension lead or one that does not meet the
specified requirements. Refer to Section 2.

Continuous gas flow (MIG/MAG,

Check the welding torch cable for continuity or damage.

TIG) A WARNING! Do not use any sealants on gas cylinder/regulator threaded connections, except for
those provided in the regulator kit.
Weld porosity  Ensure the gas regulator is open.

Check the gas hose and connections for leaks.

Verify the gas cylinder is not empty.

Inspect the torch for mechanical damage or perforations.

Ensure the correct gas type is being used for the specific welding method. Refer to Section
4.4"Interface" or Section 5.

Check the gas flow rate setting for the given technique. Refer to Section 4.6 "Gas Cylinder
Connection Diagram".

Maintain the minimum nozzle-to-workpiece distance.

Ensure the base material is prepared for welding (free from paint, rust, or organic
contaminants).

A WARNING! Excessive use of anti-spatter spray can cause porosity.

Wire feeding issues (MIG/MAG,
FCAW)

Verify the torch liner is correctly installed. Refer to Section 4.8.

Check for worn consumabiles: liner, contact tip, etc.

Ensure the wire spool is correctly mounted. Section 4.11.

Match the feed roller, contact tip, and liner to the wire diameter.

Avoid excessive torch cable bends, especially when using soft wires (Alu, CuSi3) or thin
diameters.

Check the tension of the feed rollers. Refer to Section 4.10.

Ensure the spool hub brake is properly adjusted. Refer to Section 4.10.

MIG/MAG welding issues

Verify the polarity is correct for the method (default is "+").Refer to Section 4.7 "Connecting
Cables and Polarity".

Ensure the correct torch angle and direction of travel. Refer to Section 5.

Check the earth clamp connection for good electrical contact.

TIG welding issues

* Use 100% Argon as the shielding gas.

A WARNING! Do not use gas mixtures containing active gases like CO..

Check torch assembly and connection to the machine.

Ensure the correct process is selected on the control panel. Refer to Section 5.3 "TIG-LIFT
Method".

Verify the earth clamp is connected to clean base metal.

MMA welding issues

Use the polarity recommended on the electrode packaging.
Ensure the electrode is securely gripped in the holder.
Verify the earth clamp is connected to clean base metal.

Excessive cable heating

Check the torch-to-socket connection. A loose connection will cause the "+" and "-" sockets
to burn out and leads to uneven wear of the device.

Inspect the torch cable for internal damage/continuity.

Ensure the earth clamp is firmly attached.

V02
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WARNING

OVER CURRENT

ERROR 001 S—

Supply Voltage Fluctuation (Under/Overvoltage)
« Undervoltage (Voltage drop): Most commonly caused by an excessive number of devices connected to the electrical installation within a single
distribution board (consumer unit).

« Overvoltage: Frequently results from installations utilizing additional power sources, such as photovoltaic (PV) systems, which can raise the line
voltage above the standard range.

WARNING

OVER HEAT

S

ERROR 002

Device Overload (Duty Cycle)
Check and adjust the current settings. In this event, the device requires time to cool its internal components to the correct operating temperature.

A IMPORTANT: Do not turn off the device; the cooling fan must remain running to dissipate heat.

WARNING

.8.}(3 FEEDER
PLUGGING

S

ERROR 003

Wire Feed Failure
» Check the type and tension (pressure) of the wire feeder rollers. Ensure they match the wire type and diameter.
¢ Inspect the torch liner inside the welding torch for kinks, blockages, or wear.

31
ENG V02



© SKANDI KRAFT 2026

10. Electrical Wiring Diagram

A A 2

A A X

SK_F24V_12-12-38_001
olzgtzse 00
W ==
oo |
1 l—m‘gf
1
2 — i

Vet |

SK_ALL_001

L
1 ond 2

s SK_MM-iT280_02

T o T e o

o

N <
T e T

)

,.
R7 - «~ 08 ol x
Bhy, pkF|| Bry, g
e g B

:

Quek pig

SK_MM-iT280_01

32

V02

ENG



© SKANDI KRAFT 2026

11. Spare Parts List
12. Welder's FAQ

Access to Digital Documentation and Support

The following sections, including the extensive "Welder's FAQ" (technical troubleshooting and expert support), are regularly updated in our digital
edition. This ensures constant access to the latest technological knowledge and the highest quality technical support.

The digital version additionally includes:
¢ Detailed Electrical Wiring Diagrams: Comprehensive schematics for all internal connections.

« Complete Spare Parts List: A full catalogue of replaceable components and reference numbers.
«+ High-Resolution Technical Illustrations: Detailed diagrams and visual guides for better clarity.

The digital version of the manual (.pdf) is always considered the primary and most up-to-date document. To support environmental protection and
foryour convenience (including the "search" functionality), we recommend using the electronic version, which is available for download on our website
orvia the QR code provided.
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Sicherheitshinweise

L[]

1.1. Allgemeine Informationen

Lesen Sie die Betriebsanleitung vor Beginn aller Arbeiten mit dem LichtbogenschweiB- oder Schneidgerat sorgféltig durch.

Lesen und befolgen Sie die Anweisungen, um einen sicheren Betrieb unserer Gerate zu gewahrleisten.

Das Bedienpersonal von LichtbogenschweiB- oder Schneidgeraten muss fir den Einsatz solcher Geréte qualifiziert und geschult sein.
Beachten Sie die Betriebsanleitung sowie die zu Informations- und Sicherheitszwecken angebrachten Piktogramme.

Beachten Sie die Arbeitsschutzvorschriften (Arbeitssicherheit und Gesundheitsschutz) sowie die Richtlinien fir Tétigkeiten mit SchweiB- oder
Lichtbogenschneidgleichrichtern.

Bewahren Sie die Anleitung stets in der Nahe des Einsatzortes des Geréts auf.

Das Gerét kann aufgrund der kontinuierlichen technologischen Weiterentwicklung technischen Anderungen unterliegen; daher kann die
Bedienung in Details von der Beschreibung in dieser Anleitung abweichen.

A N4

7 N\

1.2 Gefahrdungen durch ungeeignete Kleidung

LichtbogenschweiBen und -schneiden sind mit hohen Temperaturen und Hochspannung verbunden, die aufgrund der Art der
Lichtbogenbearbeitung nicht eliminiert werden kdnnen. Tragen Sie beim Betrieb dieses Geréts eine angemessene personliche Schutzausriistung
(PSA). Ihre Ausriistung muss Sie vor den folgenden Gefahren schiitzen:

Staubf Gase und RauchgaseZdie beim SchweiBen/Schneiden entstehen: Verwenden Sie Atemschutz mit ausreichender Filterung oder
Systeme zur Absaugung von Schadstoffen.

lonisierende StrahlungZIR- und UV-Strahlung sowie hohe Temperaturen: Verwenden Sie einen SchweiBhelm mit geeignetem SchweiBfilter
sowie trockene Kleidung aus flammhemmenden Materialien (Handschuhe, Rumpf- und Beinschutz), die zusétzlich Schutz gegen elektrischen
Schlag bietet.

Schwere GegenstandeZdie aus der Hohe herabfallen: Tragen Sie Sicherheitsschuhe, die den FuB und einen Teil des Beins bedecken und mit
einer Schutzkappe ausgestattet sind.

» Larm: Verwenden Sie Gehdrschutz (Ohrstopsel oder Gehdrschutzkapseln).

A

1.3. Explosionsgefahr

In Behéltern eingeschlossene Stoffe sind unter normalen Bedingungen sicher; sie kdnnen jedoch bei Erwdrmung extrem gefahrlich werden, da
hierdurch Uberdruck entstehen kann. Befreien Sie den Arbeitsbereich von allen brennbaren Materialien, Gasflaschen oder unter Druck stehenden
Fliissigkeitsbehaltern. Funken, Spritzer und hohe Temperaturen sind Nebenprodukte der Materialbearbeitung; diese konnen Flissigkeiten, Fluide,
Gase oder Staub erhitzen, was in der Folge zu einer Explosion fihren kann.

1.4. Gefahrdungen durch unsachgemaBen Umgang mit Schutzgasflaschen

Schutzgasflaschen enthalten Gas unter hohem Druck. Bei Beschadigung kann eine Flasche explodieren! Gasflaschen sind in der Regel Teil des
Bearbeitungsprozesses; gehen Sie vorsichtig mit ihnen um. Flaschen kénnen bei Beschadigung explodieren.
Schiitzen Sie Gasflaschen vor iibermaBiger Hitze, mechanischen StoBen, physischen Schéden, Schlacke, offenen Flammen, Spritzern oder
Lichtbdgen.
Stellen Sie sicher, dass die Flaschen sicher und in aufrechter Position gehalten werden, um ein Umkippen zu verhindern.
Lassen Sie niemals zu, dass ein Brenner oder ein Stromkabel die Gasflasche bertihrt! Ziehen Sie keine Brenner (iber Gasbehélter!
SchweiBen oder schneiden Sie niemals an einer unter Druck stehenden Gasflasche!
Bringen Sie keine Komponenten an dem Ventil oder dem Reglersatz an!

DE V02
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1.5. Gefahrdung durch A lung von sauerstoffverdra den Gasen

Gase, die sich am Arbeitsplatz ansammeln, kdnnen eine toxische Umgebung schaffen, die zu Bewusstlosigkeit oder sogar zum Tod fiihren kann.
Technische Gase sind oft unsichtbar und geruchlos, was ihre Erkennung erschwert.
¢ Wiahrend der SchweiB- und Schneidprozesse werden schédliche Dampfe und technische Gase freigesetzt; stellen Sie daher jederzeit einen
ausreichenden Atemschutz sicher.
« Réume mussen mit effizienten Liftungssystemen sowie Systemen zur Absaugung von Gasen und Staub aus der Umgebung ausgestattet sein.
« Denken Sie daran, das Gasflaschenventil zu schlieBen, wenn das Gerét nicht in Gebrauch ist.

=

o

1.6. Brandgefahren
Funken, die wahrend der Bearbeitung entstehen, oder heiBe Bauteile kénnen Brénde und Verbrennungen verursachen. Ein versehentlicher

Kontakt zwischen der Elektrode und Metallteilen kann zu Funkenbildung, Uberhitzung, einer Explosion oder einem Brand fiihren.

« Funken oder SchweiBspritzer kénnen einen Brand verursachen. Stellen Sie vor Beginn der SchweiBarbeiten sicher, dass der Arbeitsplatz frei von
brennbaren Stoffen ist. Verwenden Sie geeignete Abschirmungen zum zusétzlichen Schutz dieser Stoffe oder Materialien.
SchweiBen Sie nie an geschlossenen Behaltern oder Rohren, sofern diese nicht gemaB den Sicherheitsanforderungen vorbereitet wurden. Stellen
Sie sicher, dass brennbare oder giftige Dampfe und Stoffe, die eine Explosion verursachen kdnnten, vollstandig entfernt wurden, selbst wenn der
Behélter ,gereinigt” wurde. Entliiften Sie leere Gussstlicke oder Behélter vor dem Erwérmen, Schneiden oder SchweiBen, da diese explodieren
kénnen.
SchweiBen Sie nicht in Bereichen, in denen die Atmosphére Staub, Gase oder Ddmpfe brennbarer Fliissigkeiten (z. B. Benzin, Farbdampfe)
enthalten kann. Halten Sie stets einen geeigneten Feuerldscher bereit und wissen Sie, wie dieser im Notfall zu bedienen ist. Funken oder Spritzer
kénnen leicht durch Liicken, Aussparungen und Risse dringen. Beachten Sie, dass SchweiBarbeiten einen Brand in einem angrenzenden Raum
oder in einem verborgenen (nicht sichtbaren) Bereich verursachen kdnnen.

™_

1.7. Verbrennungsgefahren

Warmebehandelte Gegensténde erzeugen und speichern iiber lange Zeit hohe Temperaturen und kdnnen schwere Verbrennungen verursachen.
Bertihren Sie erhitzte Bauteile nicht mit bloBen Handen! Verwenden Sie fiir das SchweiBen und Plasmaschneiden vorgesehene Handschuhe, die
gegen Hitze isolieren und Verbrennungen verhindern.

Lassen Sie erhitzte Bauteile nicht unbeaufsichtigt, bis sie abgekihlt sind. Lagern Sie diese in dafir vorgesehenen und ordnungsgemaB isolierten
Bereichen.
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Das Berlhren spannungsfiihrender Teile kann zu tédlichen Stromschldgen oder schweren Verbrennungen fiihren. Die Brenner und
Werkstlickkabel stehen immer unter Spannung, wenn die Stromversorgung des Geréts eingeschaltet ist. Beim MIG/MAG-SchweiBen stehen der
SchweiBdraht, das Drahtvorschubsystem und alle Komponenten, die den SchweiBdraht beriihren, unter Spannung. Falsch installierte oder
mangelhaft geerdete Geréte stellen eine lebensgeféhrliche Gefahr durch elektrischen Schlag dar.

* SchlieBen Sie das Netzkabel gemaB der Anleitung sowie den értlichen Normen und Vorschriften an.

* Vermeiden Sie jeglichen Kontakt mit bloBen Handen zu spannungsfilhrenden elektrischen Teilen des SchweiBstromkreises, Elektroden und
Drahten.

Tragen Sie bei SchweiBarbeiten jederzeit trockene SchweiBhandschuhe.

Halten Sie Kabel trocken, frei von Ol und Fett und schiitzen Sie diese vor heiBem Metall und Funken.

Uberpriifen Sie das Netzkabel regelmaBig auf VerschleiB, idealerweise bei jedem Anschluss des SchweiBgerats an die Stromversorgung. Lassen
Sie es bei Beschadigung sofort durch eine qualifizierte Person austauschen oder melden Sie das Gerét bei einem autorisierten Servicecenter;
unisoliere Kabel sg gefahrlich und knnen tadlich sein.

Verwenden Sie keine beschédigten, unterdimensionierten oder schlecht angeschlossenen Kabel!

Legen oder wickeln Sie SchweiBkabel oder Leitungen nicht um oder iber Kérperteile!

1.8. Gefahrdung durch elektrischen Schlag: Lebensgefahr

-[2:

1.9. Gefahrdungen durch elektromagnetische Felder

Das Geréat kann elektromagnetische oder elektrische Felder erzeugen, die den Betrieb anderer elektrischer Datenverarbeitungsgerate storen,
Telekommunikationsverbindungen und Netzwerkkabel beeintrachtigen sowie implantierte medizinische Gerate storen konnen.
» Wickeln Sie alle SchweiBkabel vollsténdig ab.
 Wickeln Sie SchweiBkabel niemals um lhren Korper.
« Trager von implantierten medizinischen Geraten mussen einen Arzt konsultieren, bevor sie die Arbeit mit SchweiBgeraten aufnehmen

W

Rotierende Teile, wie Lufter oder Drahtvorschubsysteme, kénnen Schnitt- oder Quetschverletzungen an GliedmaBen verursachen.

¢ Entfernen Sie keine Liifterschutzhauben und 6ffnen Sie das Drahtvorschubfach (im Falle von MIG/MAG) nie, wéhrend das Gerat in Betrieb ist.

* Halten Sie Haare, lose Kleidung und Werkzeuge von rotierenden Bauteilen fern; diese kdnnen zum Verfangen, ReiBen oder zur Amputation von
GliedmaBen fihren.

1.10.  Gefdhrdungen durch bewegliche Teile

1.11.  Gefdhrdungen durch SchweiBdraht

SchweiBdraht kann Stich- oder Schnittwunden verursachen; eine unbeabsichtigte Aktivierung kann zu einem unkontrollierten Drahtvorschub
fuhren. Richten Sie den Brenner niemals auf lhr Gesicht oder auf andere Personen.
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BestimmungsgeméBe Verwendung

Geréte der Klasse A: Gerate der Klasse A sind fiir den Einsatz in allen Bereichen auBer Wohnbereichen und solchen Bereichen geeignet, die direkt
an ein Niederspannungsnetz angeschlossen sind, das Wohngebaude versorgt. Gerate der Klasse A missen die Grenzwerte der Klasse A gemaB
Abschnitt 6.3 einhalten.

/A WARNUNG!

Lichtbogenziind- und Stabilisierungseinrichtungen sowie BolzenschweiBgerate sind als Gerate der Klasse A eingestuft.

Verantwortung des Benutzers: Sie sind fiir die Installation und Verwendung des LichtbogenschweiB- oder Schneidgerats gemaB den

Anweisungen des Herstellers verantwortlich. Lesen und beachten Sie alle geltenden Arbeitsschutzvorschriften (H&S) und Richtlinien fiir die

Arbeit mit SchweiBgleichrichtern. Die Einhaltung der Sicherheitsregeln gilt sowohl fiir das Bedienpersonal als auch fr alle Personen, die

sich in der Nahe des betriebenen Geréts aufhalten.

Das LichtbogenschweiB- oder Schneidgerat muss unter Bedingungen betrieben werden, die folgende Kriterien erfillen:

o Luftreinheit: Die Umgebung muss frei von Schleifstaub (metallisch), korrosiven chemischen Démpfen sowie brennbaren Gasen oder
Materialien sein.

o Feuchtigkeit: Die relative Luftfeuchtigkeit darf 80 % nie liberschreiten.

Externer Schutz: Bei Arbeiten im Freien ist das Gerat strikt vor direkter Einwirkung von Folgendem zu schiitzen:

o Sonneneinstrahlung (Uberhitzung),

o Niederschlag (Regen, Schnee),

o anderen Verunreinigungen.

Die IP-Schutzart definiert den Schutzgrad des Gehduses gegen das Eindringen von Festkdrpern und die schadlichen Auswirkungen von
Flissigkeiten, die in das Gerat gelangen. Die Betriebstemperatur des Geréts sollte im Bereich von -10 °C bis +40 °C liegen.
Eine ordnungsgemaBe Beliiftung ist entscheidend fiir den stabilen Betrieb und die Lebensdauer des Geréts.

o Mindestabstand: Stellen Sie das Gerét nicht néher als 30 cm an Wande oder andere Hindernisse. Dies ermdglicht den fir die
Warmeabfuhr notwendigen freien Luftstrom. Bei intensiver Nutzung, hohen Umgebungstemperaturen oder schlechter Belliftung kann der
thermische Uberlastschutz auslosen.

o Vorgehen bei Uberhitzung: Falls der Betrieb aufgrund von Uberhitzung automatisch unterbrochen wird: Schalten Sie das Gert nicht aus!
Lassen Sie es an die Stromversorgung angeschlossen, damit der Lifter die internen Komponenten effektiv kiihlen kann. Der Betrieb kann
automatisch wieder aufgenommen werden, sobald ein sicheres Temperaturniveau erreicht ist.

Der Arbeitsplatz muss angemessen vorbereitet sein, um Gefahren zu minimieren. Entfernen Sie alle brennbaren Materialien, einschlieBlich
Behélter mit brennbaren Flissigkeiten oder Gasen, aus dem Arbeitsbereich. Das Gerét sollte an einem leicht zuganglichen Ort aufgestellt
werden, um einen ergonomischen und sicheren Betrieb zu gewahrleisten.

A WARNUNG: Es ist strengstens verboten, das Gerat direkt auf das zu schweiBende Material zu stellen oder so zu platzieren, dass das

Material direkten Kontakt mit dem Gehéuse des Gleichrichters hat.

Montage der Schutzgasflasche: Uberpriifen Sie die gesamte Baugruppe (Flasche, Druckminderer, Schlauch und Anschlussarmaturen) auf

Dichtheit, um alle Leckagen auszuschlieBen. Platzieren Sie die Flasche in einer Ecke des Raumes oder in einem dafir vorgesehenen

Lagerbereich, der eine Sicherung der Flasche gegen Umfallen ermdglicht.

Bewegen des Gerats: Bewegen Sie das Gerét nicht, indem Sie es an den Brennern oder am Netzkabel ziehen; dadurch entstandene

Schéden sind nicht durch die Garantie abgedeckt. Verwenden Sie die vorgesehenen Griffe und Halterungen, um das Gerat zu bewegen.

Ausrichtung und Anschliisse: Diese Geréte sind fiir den Betrieb und Transport in aufrechter Position konzipiert. UnsachgeméBer Gebrauch

kann das Gerat beschadigen. Stellen Sie sicher, dass alle Zubehorteile und SchweiBkabel an den richtigen Buchsen angeschlossen und

gegen Losen gesichert sind. VerschlieBen Sie nicht genutzte Buchsen mit Blindstopfen. SchlieBen Sie keine Brenner oder Kabel an, die nicht
mit dem jeweiligen Gerat kompatibel sind.

Betriebsspannung: Beachten Sie die Tabelle in der Anleitung und auf dem Maschinengehduse. Ein falscher Anschluss kann zu Schaden

am Zubehor und an der Stromquelle fiihren. Uberpriifen Sie vor jedem Anschluss den technischen Zustand der Kabel. Ein Gerét mit

abgenutzter, eingeschnittener oder beschédigter Isolierung ist nicht einsatzfahig; in diesen Féllen ersetzen Sie die Kabel oder wenden Sie
sich an die Serviceabteilung des Herstellers.

Elektroinstallation: SchlieBen Sie das Geréat an eine geeignete Installation an, die den aktuellen Normen und Vorschriften entspricht. Die

trage Sicherung oder der Leitungsschutzschalter muss die entsprechenden Merkmale aufweisen (Typ D, C oder Z, je nach den technischen

Spezifikationen des Modells).

Erdung: Es ist strengstens verboten, das Gerét ohne funktionierenden Schutzleiter (PE) und einen ordnungsgemaBen Erdungsstift in der

Steckdose zu verwenden. Verwenden Sie den Neutralleiter (N) nicht als Schutzerde (PE).

Kabelfiihrung: Legen Sie die Kabel flach auf den Boden und vermeiden Sie die Bildung von Schleifen (diese kdnnen elektromagnetische

Felder erzeugen). Kreuzen Sie SchweiBkabel nicht mit anderen Leitungen und fihren Sie diese nicht liber Gehwege oder Transportwege, wo

sie mechanisch beschadigt werden kdnnte

Verlangerungskabel: Verwenden Sie nur funktionstiichtige und zertifizierte Netzkabel mit einem Querschnitt, der nicht kleiner ist als der

des Netzkabels des Geréts. Vermeiden Sie strikt die Verwendung von Kabeltrommeln.
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o Fur Gerate mit 400V-Versorgung oder Gerate mit PFC-System (230V und 400V): Es wird empfohlen, Verlangerungskabel mit einer Lange
von maximal 50 m zu verwenden.
o Fur Standard-230V-Gerate: Die maximal zuléssige Lange des Verlangerungskabels betragt 25 m.
Kompatibilitat mit Stromerzeugern: Beim Betrieb des Geréts uiber einen Stromerzeuger sollte dessen Ausgangsleistung 20-30 % hoher
sein als die maximale Leistungsaufnahme des Gerats. Der Erzeuger muss mit einem AVR-System (automatischer Spannungsregler)
ausgestattet sein.
Abschaltvorgang: Schalten Sie das Gerét nach Beendigung der SchweiBarbeiten immer mit dem Hauptschalter an der Riickseite aus und
schalten Sie erst dann die Stromquelle aus (bei Verwendung eines Stromerzeugers).
A WARNUNG Es ist strengstens verboten, das Gerdt wahrend des SchweiBvorgangs auszuschalten oder es durch Ziehen des
Net kers aus der Steckdose unter Last zu trennen.
¢ Qualifikationen: Der Benutzer muss tiber giiltige Zertifizierungen fir das spezifische SchweiBverfahren verfigen, das mit diesem Gerat
durchgefiihrt wird.

Reparaturen und Modifikationen: Fiihren Sie keine Reparaturen oder Modifikationen am Gerdt selbst durch. Um maximalen
Benutzerschutz zu gewahrleisten und das Risiko von Gerateschaden zu vermeiden, diirfen Reparaturen und Modifikationen nur von
qualifiziertem und autorisiertem Personal (Serviceabteilung des Herstellers) durchgefiihrt werden. Unbefugte Eingriffe in das Gerat fithren
zum Erléschen der Garantie!
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3. Wartung

Zeitplan der empfohl Aufgaben zur Gewahrleistung des ordnungsgemaBen Betriebs des Gerats

A VORSICHT! Trennen Sie das Gerat vor der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten oder technischen Inspektionen unbedingt von der

Stromquelle. Das bedeutet: Schalten Sie die Stromversorgung am Hauptschalter aus, warten Sie etwa 5-10 Minuten und ziehen Sie erst

dann den Stecker aus der Steckdose. Alle diese Tatigkeiten sollten mit trockenen und sauberen Werkzeugen durchgefiihrt werden.

/\ VORSICHT! Es ist strengstens untersagt, das Gehause zu 6ffnen, wahrend die Maschine an das Stromnetz angeschlossen ist. Jeder

unbefugte Reparaturversuch am Gleichrichter kann die Sicherheit und Funktionalitat beeintrachtigen und fihrt zum Verlust der Garantie.

Tragen Sie immer eine personliche Schutzausriistung (PSA), wie Schutzbrille und Schutzhandschuhe.

Wartungstatigkeiten Ha

Uberpriifung des Netzkabels und des Steckers auf

Durchgang.

Uberpriifung des lsolationszustands und des korrekten

Anschlusses der Werkstiickkabel am Gerét.

Inspektion des Liifters und Sicherstellung, dass der Vor jedem Gebrauch

Luftungskreislauf frei von Hindernissen ist.

Uberpriifung des Zustands des Gasschlauchs sowie der

Baugruppe aus Druckminderer und Flasche.

Inspektion der VerschleiBteile der Gleichrichterbaugruppe.

Austausch UbermaBig abgenutzter/beschadigter Teile wie:

Antriebsrollen, Fiihrungsbuchsen, Drahtfiihrungssalen usw.

Reinigung des GerdteduBeren von Staub und festen

Verunreinigungen.

Reinigung des Geréteinneren durch die Lufteinlass- und Einmalim Monat

Luftauslasséffnungen. Hinweis: Richten Sie den Luftstrom

nicht direkt auf den Lfter, da dies zu einer GberméaBigen

Rotordrehzahl fiihren kann. Es wird empfohlen, den Lifter vor

diesem Vorgang physisch

Grindliche Reinigung des Geréteinneren von Staub und

festen Verunreinigungen mit einem trockenen Niederdruck-

Druckluftstrom.

Sichtpriifung der elektrischen Verbindungen im Inneren des

Gerits. Uberpriifung der Integritét und Festigkeit der internen

elektrischen Kontakte.

¢ Sollten die Betriebsbedingungen zu iiberméBigem VerschleiB oder Verschmutzung fiihren, wird empfohlen, die Wartungshéufigkeit zu
erhohen, um den ordnungsgemaBen Betrieb des Geréats zu gewahrleisten.

« Das Entfernen des Gehauses zu anderen Zwecken als der Wartung ist strengstens untersagt. Dieser Vorgang ist jedoch fiir die vollstéandige
Entfernung fester Verunreinigungen und die Uberpriifung von Verbindungen zuléssig, sofern die vor Arbeitsschutzty (H&S)
strikt befolgt werden.

« Wenn bei der Wartung eine iiberméBige Schmut:
muss das Gerat gemeldet und zur Wartung an ein autorisiertes © SKANDI KRAFT Servicecenter geschickt werden.

Alle 3 Monate

oder eine beschadigte/abgenutzte Inverterkomp te f Ut wird,

Elektrogeréte dirfen nichtim Hausmiill entsorgt werden! GeméaB der innerhalb der Europdischen Union geltenden
WEEE-Richtlinie (Richtlinie 2012/19/EU) miissen diese Produkte in Ubereinstimmung mit den értlichen Vorschriften
entsorgt werden. Aufgrund der im Gerat enthaltenen wertvollen Rohstoffe, die durch Recycling zurlickgewonnen
werden sollten, muss das Gerat zur Entsorgung oder zum Recycling an eine entsprechende Abfallsammelstelle
gebracht werden. Um die Entsorgung solcher Elektrogeréte zu erleichtern, stehen organisierte Sammelsysteme zur
Verfiigung; detaillierte Informationen hierzu erhalten Sie bei Ihrer zustandigen Gemeinde- oder Kreisverwaltung.
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4. Betrieb

4.1, Einschaltdauer
Die Einschaltdauer ist definiert als die Zeitspanne, in der das Gerat mit den auf dem Typenschild angegebenen Parametern betrieben werden
kann, vorausgesetzt, es wird die entsprechende Absicherung verwendet (siehe Abschnitt 2).

Beispiel:

Umgebungst
emperatur

§ MIG 40A/16.0V-250A/26.5V Max.
I

SchweiBverfa
hren:

(MIG/MAG)

Parameter,
bel denen
dle
Ergebnisse
der
Elnschaltdau
er erzlelt
werden

|1max=12.1AI I

[S] [ e
I1e1f=8.6AI Uz I28.5V|22.9VI20.9V

*Beispiel eines Typenschilds

Das Typenschild ist wie folgt zu interpretieren (siehe Typenschild am Gerét). Beim MIG/MAG-SchweiBverfahren erreicht das Gerat bei einer
maximalen Umgebungstemperatur von 40°C und einem Betrieb mit 177 A/ 22,9V eine Einschaltdauer von 60% in einem 10-Minuten-Zyklus.
Das bedeutet, dass auf alle 6 Minuten SchweiBzeit (Lichtbogenziindung bei den oben genannten Parametern) eine anschlieBende 4-miniitige
Abkiihlphase fiir den SchweiBgleichrichter folgen muss. Ein Uberschreiten der Einschaltdauer fiihrt zur Auslosung des thermischen Schutzsystems.

4.2. Technische Daten

iTech 250 4R DUAL[V] iTech 280 4R DP
Ei 230[V,1~50/60 Hz | 400[V], 2~50/60Hz 230[V],1~50/60Hz | 400[V], 3~50/60Hz
Empfohlene effektive Sicherung 20[A] | 16[A] 20[A] | 16[A]
GMAW - MIG 30%[40°C] 200[A]/ 24[V] 250[A]/ 26,5[V] 200[A]/ 24[V] 280[A]/ 28[V]
GMAW - MIG 60%[40°C] 142[A)/ 21,1]V] 177[A1/22,9]V] 142[A]/ 21,1]V] 198[A]/ 23,9[V]
GMAW - MIG 100%[40°C] 110[A]/ 19,5[V] 137[A]/20,9[V] 110[A]/ 19,5[V] 153[A]/ 21,7[V]
GTAW - TIG 30%[40°C] 200[A] / 18[V] 250[A]/ 20[V] 200[A]/ 18[V] 280[A]/ 21,2[V]
GTAW - TIG 60%[40°C] 142[A)/15,7[V] 177[A1/17,11V] 142[A)/15,7[V] 198[A]/17,9]V]
GTAW - TIG 100%[40°C] 110[A]/ 14,4[V] 137[A]/15,5[V] 110[A]/ 14,4]V] 153[A]/ 16,1[V]
SMAW - MMA 30%[40°C] 200[A]/ 28[V] 250[A]/ 30[V] 200[A]/ 28[V] 280[A]/31,2[V]
SMAW - MMA 60%[40°C] 142[A]/ 25,7[V] 177[A1/ 27,1[V] 142[A]/ 25,7[V] 198[A]/ 27,9[V]
SMAW - MMA 100%[40°C] 110[A]/ 24,4]V] 137[A]/ 25,5 110[A]/ 24,4]V] 26,1V]
Leerl (mit VRD)U.: 68(24,5)[V] 74(24,5)[V] 86(24,5)[V] 74(24,5)V]
Betri [°C]: From -10 to + 40
Drahtrollendurchmesser: D200, D300 [mm]
D s 0,8/1,0/1,2[mm]
Drahtvorschubtyp: 4R
Nettogewicht (nur Gerat): 26 49
Bruttogewicht: 32 63
MaBe (L x B x H) ohne Wagen: 60x27 x49 60 x 27 x 66
MaBe (L x B x H) mit Wagen: 83x44x66 88x50x%79,5
Schutzart: IP21S
i F
Anwendungsklasse: IE‘
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Lieferumfang

iTech MIG 280 4R DUAL VOLTAGE SchweiBgerat mit fest montiertem 3-Meter-Netzkabel (4x4mm?) + Adapter 400V auf 230V + Fahrwerk (Radsatz)

mit einer Gasflaschenhalterung,

KD24 MIG-Brenner (MB24 type), 4 Meter, mit werkseitig montierter Teflonseele im Brenner + zusétzliche Stahlseele im Lieferumfang,
Massekabel-Set, Vollkupfer, 3 Meter (25mm2 Querschnitt),

Elektrodenhalter, kupferbeschichtet, 3 Meter (25mm2 Querschnitt),

Drahtvorschubrollen: 2x 0.8-1.0 V fiir Stahl; 2x 1.0-1.2 U fiir Aluminium

Einlass-Drahtfiihrungen: Inklusive Stahl- und Teflon-Graphit-Versionen.

Gasflaschen-Montagese: 2x Schlauchschellen fiir den Gasdruckregler, 2 Meter Gasschlauch und ein Schliissel.

Stromdiisen fiir KD24/MB24 Brenner: (1x 0.8; 1x 1.0 AL; 1x 1.2 AL)

Bedienungsanleitung.

Bedienoberflache

OI a —>

RETURN ACCEPT

280 & SKANDI
¥ DuAL PULSE KRAFT

MENU /V PARAMETER /A

Zuriick-Taste

Durch Driicken und Halten (3 Sek.) wird das Gerét auf die Werksei i t. Dies kann Probleme

2 ACCEPT / Bestatij

Parameter-Einstellregler

In den Modi AUTO und MIG erméglicht ein kurzes Driicken eine schnelle Spannungskorrektur.
* Zusatzfunktion (AUTO): 3 Sek. gedriickt halten, um zwischen 2T/4T (Takt-Modus) zu wechseln.

o Zusatzfunktion (MIG): 3 Sek. gedriickt halten, um das Memory Recall (Load) Menii zum Laden gespeicherter Einstell 1 zu 6ffnen.

4 F

In den Modi AUTO und MIG navigiert ein kurzes Driicken zur ndchsten Funktion innerhalb der gewahlten Methode.
¢ Zusatzfunktion (AUTO): 3 Sek. gedrtickt halten, um S_ON (Einzelpuls) / OFF (kein Puls) umzuschalten.
+ Zusatzfunktion (Menii): 3 Sek. im SchweiBmend gedriickt halten, um den SPOOL GUN Modus zu aktivieren.

hierbei auch die Spracheinstellungen.

5 LCD-Anzeige

DE
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MIG EINSTELLUNG
Drahtgeschwindigkeif \
Spannung ) 2 4 5
Induktivitat P

Pulsfrequenz

Pulsbreite Spannung

6 fahren
7 Brennertaster-Modus: Auswahl des Betriebsmodus: 2T, 4T, SPOT (Punktschwei S_2T, S_4T (Spezial 21/4T).
8 dus: OFF (kein Puls), S_ON (Einzelpuls), D_ON (Doppelpuls).
9 Di t 0.8-1.2[mm].
10 Zeigt die Lichtbogenspannung an, einschlieBlich der benut: inierten Korrektur (siehe
Punkt 11).
Spannungskorrektur: Die Animation zeigt, wie Spannungsénderungen den Lichtbogen und das Schmelzbad
beeinflussen:
" ¢ Negative Korrektur (-): Kiirzerer Lichtbogen, schmalere SchweiBnaht. Kann Spritzer erhdhen.
¢ Positive Korrektur (+):Langerer Lichtbogen, breiteres Schmelzbad. Kann zu festen Spritzern fiihren.
vt (Lichth, =Y
¢ Hohe Induktivitat: Macht den Lichtbogen ,weicher” und das Schmelzbad breiter. Fiihrt zu flacherem
12 Einbrand und weniger Spritzern.
¢ Niedrige Induktivitat:" Macht den Lichtbogen ,hérter”, was zu einem schmaleren Schmelzbad fihrt.
Erhoht die Einbrandtiefe, erzeugt jedoch mehr Spritzer.
13 Materialstérke-Empfehlung: Berechnet basierend auf den aktuellen Einstellungen. Die begleitende Animation
passt sich dynamisch an, wenn Parameter erhéht oder verringert werden.
14 SchweiBstrom (Ampere): Direkt gekoppelt mit der Drahtvorschubgeschwindigkeit. Hohere Stromstarken erhdhen
die Warmeeinbringung, die Lichtbogenbreite und die Einbrandtiefe.
15 Parameter-Anzeigefenster: Zeigt den aktuell eingestellten Parameter an. Jede Funktion verfiigt Uber eine eigene
Grafik und eine klare Beschriftung zur schnellen Identifizierung.
Systemsprache:
16 ¢ 3.5” Display-Version: [EN, DE, PL, FR]
¢ 5”Display-Version: [EN, DE, PL, FR, IT]
Weitere Sprachen auf Anfrage erhéltlich. Kontakt zum Hersteller: https://skandikraft.com/en/contact/
17 a ionsli Hebt den ifischen Pr eter hervor, der gerade angepasst wird.
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4.5. Gerateaufbau und Beschreibung

EURO-
Zentralanschluss
SPOOL GUN
Steuerbuchse
Kabel zur Umpolung
[35-50]
Ausgangsbuchse,,-”
[35-50]
Ausgangsbuchse,+”
[35-50]

Fahrwerk
Tragegriff

oo

Brennerhalter
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10 Ein/Aus-Schalter
1" Netzkabel AC 400 [V]
12 Kiihllifter-Einlass
13 Gasanschluss - Stecker ,,R21”
14 Zusétzlicher Erdungspunkt
15 Typenschild

Gasvorwédrmer-Steckdose AC 36
16

M

17 Gasflaschenhalterung
18 LED-Licht Ein/Aus-Schalter
19 Drahteinzugstaste
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4.6.  Anschlussdiagramm der Schutzgasflasche
AVORSICHT! Die Verwendung von Pasten oder Dichtungsmassen an Gewindeverbindungen ist strengstens untersagt. Die Verbindung zwischen
Flasche und Druckminderer darf nur mit der im Set enthaltenen Spezialdichtung abgedichtet werden. Bei Sammelleitungen/Rohrinstallationen darf
kein Teflonband (PTFE) an den Verbindungselementen verwendet werden - lose Fragmente kdnnen das Magnetventil blockieren und zu dauerhaften

Schaden am Gerét fiihren.
1. Die Flasche muss in aufrechter Position an einem dafiir vorgesehenen Platz oder auf dem integrierten Fahrwagen des Geréts aufgestellt
werden.

2. Sichern Sie die Flasche gegen Umfallen. Wenn das Gerat mit einem Transportwagen ausgestattet ist, verwenden Sie die mitgelieferten Ketten
oder Gurte zur Sicherung der Gasflasche.

3. Stellen Sie sicher, dass das Flaschenventil vollsténdig geschlossen ist.

4. Schrauben Sie den Druckminderer auf die Flasche. Vergewissern Sie sich, dass der Regler speziell fiir das verwendete Schutzgas ausgelegt
ist.

5 SchlieBen Sie den Gasschlauch an den Ausgangsnippel des Druckminderers an.

6 Sichern Sie die Verbindung mit einer Schlauchschelle.

7. Verbinden Sie das andere Ende des Gasschlauchs mit dem GAS-Einlass am SchweiBgerat.

8 Sichern Sie auch diese Verbindung mit einer Schlauchschelle.

9 Offnen Sie das Flaschenventil.

10.  Offnen Sie das Reglerventil und stellen Sie die entsprechende Gasdurchflussmenge ein. Bei Geraten ohne spezielle ,Gastest“-Funktion
stellen Sie die Durchflussmenge durch Betétigen des Brennertasters ein.

Hinweis: Wahrend dieses Vorgangs darf der Brenner keine Werkstticke oder Teile beriihren, die mit dem SchweiBstromkreis verbunden sind.

Sofern keine spezifische WPS (Welding Procedure Specification) erforderlich ist, gelten fir StandardschweiBverfahren folgende Faustregeln:

Option A: 10 I/min pro 1 mm Drahtdurchmesser verwenden.

Option B: 1 /min pro 1 mm Durchmesser der Gasdiisenéffnung verwenden.

11. SchlieBen Sie nach Beendigung der SchweiBarbeiten immer das Flaschenventil.

4.7. Anschluss von SchweiBleitungen, Masseklemmen und Polaritat

/\VORSICHT! Bevor Sie Brenner oder Leitungen anschlieBen, stellen Sie sicher, dass das Gerét von der Stromquelle getrennt ist.
MIG-Brenner-Anschluss

1. Verbinden Sie den EURO-Zentralstecker des MIG/MAG-Brenners mit dem EURO-Zentralanschluss’ am Frontpanel. *
2. Uberpriifen Sie den korrekten Sitz des Steckers. Stellen Sie sicher, dass die Steuerstifte und die Spitze der Drahtfiihrung (Liner) korrekt
ausgerichtet sind.
3. Ziehen Sie die EURO-Uberwurfmutter im Uhrzeigersinn fest an.

4. Stellen Sie beim MIG/MAG- und FLUX-SchweiBen (ohne Gas) sicher, dass das Umpolungskabel3 korrekt an der entsprechenden

Buchse angeschlossen ist. @ Flux @ Solid .
TIG (Lift) Brenner-Anschluss (Andere Modelle, auBer Plasma)

1. Stecken Sie den TIG-Brennerstecker in die Strombuchse® am Frontpanel@ .
2. Ziehen Sie den Stecker im Uhrzeigersinn fest. Ein sicherer Sitz ist unerlasslich, um Lichtbdgen und Geréateschaden zu vermeiden.
3. Verbinden Sie den Gasschlauch des TIG-Brenners direkt mit dem Druckminderer an der Gasflasche.

Hinweis: TIG-Lift-Brenner, die mit diesen Modellen kompatibel sind, besitzen keinen Steuerstecker, da der Gasfluss manuell Gber ein Ventil am
Brennertaster/-griff geregelt wird.
Anschluss des MMA-Elektrodenhalters

1. Stecken Sie den Stromstecker des MMA-Elektrodenhalters in die entsprechende Buchse®® @ @ am Frontpanel des Gerits.
Hinweis: Die Polaritat beim MMA-SchweiBen wird gemaB den Empfehlungen des Elektrodenherstellers gewahlt, die auf der Elektrodenverpackung
zu finden sind

2. Ziehen Sie den Stromstecker durch Drehen im Uhrzeigersinn fest. Der Halter muss fest und sicher mit der Buchse verbunden sein. Eine
unsachgemaBe Installation kann zu Schaden am Stecker und folglich am gesamten Gerat fihren.
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A W derM Il

1. Stecken Sie den Stromstecker des MMA-Elektrodenhalters in die entsprechende Buchse™®® @ @ am Frontpanel des Geréts.

Wahl der Polaritét: Je nach Verfahren - MIG/MAG@, FLUX (FCAW) @, TIG (HF/LIFT) @ oder MMA - stellen Sie die Polaritét gemaB der
spezifischen Anwendung oder den Anweisungen des Elektrodenherstellers auf der Verpackung ein.
2. Ziehen Sie den Stromstecker durch Drehen im Uhrzeigersinn fest. Der Stecker muss korrekt und fest in der Strombuchse sitzen. Eine
lockere oder fehlerhafte Montage kann zu Uberhitzung und Schaden an den Anschliissen oder am Gerét fiihren.

Anschluss eines SPOOL GUN Brenners

1. Fihren Sie zunachst alle Schritte aus, die im Abschnitt ,,MIG-Brenner-Anschluss“ beschrieben sind.

2. Verbinden Sie den Steuerstecker des Brenners mit der Steuerbuchse? am Frontpanel.
Hinweis: Wenn sich die Vorschubrollen im Brenner in die falsche Richtung drehen, kann dies auf einen fehlerhaften Steckeranschluss oder die
Verwendung von Zubehdr hinweisen, das nicht mit SKANDI KRAFT Geraten kompatibel ist.
3. Aktivierung der Spool Gun Funktion:
o Rufen Sie das Menii ,,MODE SELECTION* auf.
o Markieren Sie AUTO oder MIG (noch nicht durch Driicken bestatigen).
o Halten Sie den rechten Knopf 3 Sekunden lang gedriickt und lassen Sie ihn dann los.
o Die Aktivierung wird durch die Anzeige ,,SPOOL" auf dem Bildschirm bestétigt. Deaktivieren Sie die Funktion auf die gleiche Weise.
4. Spool Gun Brenner kénnen auch in Verbindung mit einem FuBfernregler verwendet werden (siehe ,Anschluss von
Fernsteuerungszubehor*).
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o Schrauben Sie die Sicherungsmutter ab, um den MIG/MAG-

1
Brennerauslass (Ende des EURO-Zentralsteckers) zu l6sen.

werden.

Falls Sie eine Teflon- oder Kohle-Teflon-Fithrung (Graphit) installieren,
konnen Sie diesen Schritt iiberspringen.

° Entfernen VerschleiBteile-Baugruppe des

2 3
SchweiBbrenners: Stromdiise und Diisenstock/Diffusor .

/\VORSICHT!

2
Bei Brennern vom Typ KD15 oder KD25 muss nur die Stromdiise entfernt

¢ Legen Sie den Brenner gerade auf einer ebenen Flache aus. Dies
wird die Installation der Drahtfiihrung erheblich erleichtern.

o Stellen Sie sicher, dass die Brennerleitung frei ist. Dies kann durch
Durchblasen des Brennerkabels mit trockener Druckluft Gberpriift
werden.

4
¢ |Installieren Sie die Drahtfiihrung , indem Sie sie in kurzen
Abschnitten (jeweils ca. 10 cm) einfiihren.

/\VORSICHT!
Falls die Drahtfuhrung wahrend der Installation UbermaBig geknickt oder
verbogen wird, muss sie durch eine neue ersetzt werden.
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4
«+ Stellen Sie sicher, dass die Drahtfiihrung mit einer Haltenippel-

5
Hiilse i einem O-Ring-Dichtring  ausgestattet ist.

Falls Sie eine Teflon- oder Kohle-Teflon-Fiihrung (Graphit) installieren,
konnen Sie diesen Schritt iiberspringen.

« Die korrekte Messung der Lénge der Drahtfﬁhrung4 muss bei
vollsténdig gerade ausgelegtem Brennerkabel durchgefiihrt werden.
Um diese Aufgabe zu erleichtern, kdnnen Sie den Brenner an den
EURO-Zentralanschluss des Gerats anschlieBen.
« Die Drahtfuhrung sollte so gekiirzt werden, dass sie ca. 5 [mm]
unterhalb der Oberkante des Gewindes sitzt.
/\VORSICHT!
Wenn die Drahtfiihrung zu kurz abgeschnitten wird, kann dies die Stabilitat
des Drahtvorschubs negativ beeinflussen.

¢ Ziehen Sie die Sicherungsmutter‘I fest.

* Ein SchweiBbrenner, der mit einer Teflon- oder Kohle-Teflon-
Fiihrung ausgestattet ist, sollte etwa 10-15 [cm)] iiber die Mutter
hinausragen. Siehe Abschnitt ,,Installation eines Brenners mit
einer Teflon- oder Kohle-Teflon-Fithrung“.

/\VORSICHT!

Drahtfiihrungen sind  VerschleiBteile und missen regelmaBig
ausgetauscht werden. Die Haufigkeit des Austauschs sollte an die
Intensitdt der Nutzung und die Menge des verbrauchten Zusatzwerkstoffs
(Draht) angepasst werden.
Folgen eines unterlassenen Austauschs der Drahtfiihrung:

+ Instabiler Drahtvorschub (Ruckeln),

o UbermaBiger VerschleiB anderer VerschleiBteile,

¢ In Extremfdllen - Beschadigung des internen Stromleiters des
Brenners.
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Installation eines Brenners mit Teflon Fiihrung in die Drahtvorschubeinheit

o Losen Sie die Sicherungssct be' der Drahtausl ‘fCIhrungz.
Hinweis: Bei 4-Rollen-Vorschiiben (4R) wird anstelle einer Schraube ein
Sicherungsring (Seeger-Ring) verwendet.

o Entfernen Sie die Flhrung, indem Sie diese in Richtung des

EURO-Zentralanschlusses driicken.

o Fiihren Sie das freie Ende der Teflon- / Kohle-Teflon-Fi]hrung4 in die
Position ein, die zuvor von der Drahtfiihrung eingenommen wurde.

¢ Vergewissern Sie sich, dass der Brenner3 korrekt am EURO-
Zentralanschluss ausgerichtet ist. Achten Sie besonders auf die
Verbindung der Steuerstifte und die Spitze der Drahtfihrung.

. 4
o Uberstehender Abschnitt der Drahtfiihrung .

. Drahteinlauffl‘,‘lhrungs. Zum  SchweiBen  mit  weichen
Zusatzwerkstoffen oder Edelstahldraht sollte eine Kohle-Teflon-
Einlauffilhrung® verwendet werden.

Hinweis: Beim SchweiBen von Baustahl empfehlen wir, diese durch eine
Stahlflihrung zu ersetzen.

. DerUberstandderDrahtfuhrung4musssogekUrztwerden,dassdie
Fiihrung nach dem Absenken der oberen Antriebsrolle nicht an
beweglichen Teilen reibt, aber so nah wie moglich an diesen
verbleibt.

1
Die Sicherungsschraube fiir die Drahtauslauffiihrung muss
ordnungsgemas festgezogen werden, um ein selbsttatiges Losen zu
verhindern
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4.10. Einsetzen der SchweiBdrahtspule

1
1. L6sen Sie den Spannarm  der Drahtvorschubrollen
3
2. Schrauben Sie die Spulenbefestigungsmutter ab
4
3. Setzen Sie die Spule auf den Spulenhalter oder verwenden Sie einen speziellen Adapter fiir den jeweiligen Spulendurchmesser. Stellen Sie

5
sicher, dass der Arretierstift korrekt in der Positionierungsbohrung des Adapters oder der Spule sitzt.
o Wichtig: Achten Sie genau auf die Abwickelrichtung; der Draht muss sich gegen den Uhrzeigersinn abwickeln. Der Draht sollte die Spule in
einer geraden, ebenen Ebene im Verhaltnis zu den Vorschubrollen verlassen.
3
4. Sichern Sie die Spule durch Festziehen der Befestigungsmutter .

5. Uberpriifen Sie, ob die Antriebsrollen2 zum Drahtdurchmesser passen (prifen Sie die auf der Rolle eingravierte GroBe). Siehe ,Austausch
der Drahtvorschubrollen®.
o U-Nut: Verwendet fir weiche Drahte wie AlSi, AlMg, CuSi3 und FLUX (FCAW).
o V-Nut: Verwendet fiir Massivdrahte wie Kohlenstoffstahl und Edelstahl.
o K-Nut (Gerandelt): AusschlieBlich fir Fiilldrahte (gaslos) zu verwenden.

6. Fiihren Sie den Draht durch die Einlauffiinrung. Der Draht muss parallel zur Nut der Vorschubrollen verlaufen. Fiihren Sie den Draht so weit
durch, bis er ca. 5-10 [mm] tiber den EURO-Zentralanschluss hinausragt.
7. Arretieren Sie den Spannarm1. Stellen Sie die Spannungsskala wie folgt ein:
o 2,5-4: Fir harte Massivdréahte (Kohlenstoff-/Edelstahl).
o 2-3,5: Fiir weiche Dréhte oder Filldrahte (Aluminium, L6ten, Flux- oder selbstschiitzende
8. Stellen Sie die Bremsschraube6 ein. Eine korrekte Einstellung darf die Nabenbremse nicht Uiberlasten. Nach der Einstellung sollte die Spule
sofort stoppen, wenn der Vorschub stoppt; der Draht sollte nicht mehr als 5 [mm] nachlaufen.
/\ WICHTIG!
Test der Spannungseinstellung::

o Korrekte Spannung des Arms1: Wenn Sie die Brennerspitze gegen eine nicht-metallische Oberflache (z. B. ein Stiick Holz oder den Boden)
driicken und den Vorschub betatigen, sollte der Draht an den Rollen durchrutschen.

o Vorschubpriifung: Wenn Sie den Brenner 30-50 [mm] von der Oberflache entfernt halten, sollte der Draht reibungslos geférdert werden und
sich biegen, ohne an den Rollen durchzurutschen.

18
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1
o Losen Sie die Spannarme .
« Schrauben Sie die Rollenbefestigungsmuttern® ab.

* Die Antriebsrolle weist spezifische Identifizierungsmerkmale auf,
2.1
darunter:  Nuttyp- und  Tiefenmarkierungen , eine

22
Passfedernut sowie die physische GroBe.
Fir diesen Vorschubtyp sind die folgenden RollengroBen und -

typen verfligbar:
OD/ID/W: Nuttyp: Drahtdurchme | Hersteller-Code:
sserd [mm]
0,8-1,0 SK_UTYPE-RING_0,8-1,0
v 1,0-1,2 SK_UTYPE-RING_1,0-1,2
0,8-1,0 SK_[V]TYPE-RING_0,8-1,0
80122710 {mm] M oo SK_[VITYPE-RING_1,0-1,2
K 0,8-1,0 SK_KTYPE-RING_0,8-1,0
1,0-1,2 SK_KTYPE-RING_1,0-1,2

4

o Die Druckrolle ist kein VerschleiBteil und erfordert keinen
regelmaBigen Austausch.
5

o Zwischendrahtfilhrung . Ein VerschleiBteil mit den folgenden

Abmessungen: AuBendurchmesser (OD) 6 mm, minimaler
Innendurchmesser (ID) 2,4 mm.

 Entfernen Sie die An'(riebsrolle2 aus ihrem Sitz.
/A\VORSICHT!
Antriebsrollen dirfen nurinstalliert werden, nachdem der korrekte Typ und
die richtige Nuttiefe fir den jeweils verwendeten Zusatzwerkstoff (Draht)
ausgewahlt wurden.

Die Rolle muss so installiert werden, dass die GriﬁBenmarkierungz'1 fur
die gewahlten Parameter zum Vorschubgeh&use (nach innen) zeigt.

Die Sauberkeit der Rollen und der gesamten Antriebseinheit gewahrleistet
einen stérungsfreien Betrieb. Reinigen Sie den Vorschub ausschlieBlich
mit trockener Druckluft.

STRENGSTENS UNTERSAGT: Tragen Sie niemals Schmiermittel, Ole oder
Fette auf die Komponenten der Vorschubeinheit auf!

. Nach der Installation der Rolle und dem Absenken des Druckarms
1
arretieren Sie die Spanner .
3
. Die Antriebsrolle muss mit den Befestigungsmuttern  gesichert
werden.
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5. Prozessstart und Funktionen
5.1. MIG/MAG-SchweiBen

§ MIG (Metall-Inertgas) / MAG (Metall-Aktivgas) Verfahren

VG
1. MIG/MAG-Brennerfiihrung priifen: Stellen Sie sicher, dass die richtige Drahtfiihrung installiert ist; siehe ,Installation einer
Drahtfihrung in einen MIG/MAG-Brenner*.
o Niedriglegierter (Baustahl) / FLUX: Stahlfihrung (beschichtet oder unbeschichtet)
o Aluminiumlegierungen, Edelstahl, CuSi3 usw.: Teflon- oder Kohle-Teflon-Fiihrung.

2. Antriebsrollen auswahlen: Wahlen Sie die Rollen basierend auf dem Materialtyp aus; siehe Abschnitt 3, ,Austausch der
Drahtvorschubrollen®.

3. Drahtspule einsetzen: Siehe Abschnitt 3, ,,Einsetzen der SchweiBdrahtspule®

4. SchweiBleitungen anschlieBen: Mit der Stromquelle verbinden; siehe Abschnitt 3, ,MIG-Brenner Anschluss” und ,AnschlieBen der

Masseklemme*.
o Masseanschluss: Stellen Sie sicher, dass die Masseklemme auf einer Oberflache ohne Schutzbeschichtung angebracht ist. Positionieren
Sie diese so nah wie moglich am SchweiBbereich.

5. Polaritat einstellen: SchlieBen Sie das Polungskabel fir den EURO-Zentralanschluss an; siehe Abschnitt 3, ,MIG-Brenner Anschluss,
Punkt 4%,

6. Gasversorgung: SchlieBen Sie die Gasflasche und die Reglereinheit an; siehe ,,Anschlussdiagramm der Schutzgasflasche “.

7. Netzanschluss: Mit der Stromquelle verbinden. Stellen Sie sicher, dass Masseklemme und Brenner voneinander getrennt sind und der
Brennertaster nicht gedriickt wird.

8. Gerit starten: Verwenden Sie den Netzschalter auf der Riickseite.

9. Parameter konfigurieren: Wahlen Sie die erforderlichen Einstellungen auf dem Bedienfeld aus.

10. Bereit: Das Gerat ist nun betriebsbereit.

*Tips & Best Practices
Stechende (Push) Technik: Fir MIG/MAG bietet die stechende Technik die einfachste Brennerfiihrung und Schmelzbadkontrolle. Sie
erméglicht hohere SchweiBgeschwindigkeiten, flachere Nahte und eine optimale Warmeeinbringung.
Winkel: Neigen Sie den Brenner um 5-15° entgegen der SchweiBrichtung.
Drahtfreiende (Stick-Out): Ein Parameter, der den Abstand zwischen der Stromdiise und dem Schmelzbad definiert. Um optimale
Prozesseigenschaften beizubehalten, wird fiir den Kurzlichtbogen ein Abstand von 3-13[mm] und fiir den Spriihlichtbogen ein Abstand
von 13-32[mm] empfohlen. Beim SchweiBen mit Impulslichtbogen ist die Einhaltung eines konstanten Abstands entscheidend, um
die Stromstabilitat und eine reproduzierbare SchweiBqualitat zu gewahrleisten.
¢ Schleppende (Drag/Pull) Technik: Empfohlen, wenn ein tiefer Einbrand entscheidend ist. Die Nahtoberflache wird konvexer (gewdlbter)
und die Warmeeinbringung ist deutlich hoher als bei der stechenden Technik.
o Anwendung: Empfohlen fiir Fulldréhte (FCAW) und selbstschiitzende (FLUX) Dréhte.
o Einschrankung: Nicht empfohlen fir Aluminium- oder Magnesiumlegierungen.
¢ Brennerpositionierung: Halten Sie das Brennerkabel wahrend des Drahtvorschubs und des SchweiBens so gerade wie mdglich.
UbermaBiges Knicken oder scharfe Winkel filhren zu unregelmaBigem Drahtvorschub, beschleunigtem VerschleiB der VerschleiBteile
(FUhrungen und Stromdiisen) und SchweiBfehlern.
Hinweis: Dies ist bei weichen Dréhten (Aluminium) kritisch. Verwenden Sie fiir maximalen Komfort und Qualitat die kirzestmdglichen
Schlauchpakete oder eine Spool Gun.
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Fallnaht (PG): Wird primér zum Fiigen diinner Materialien verwendet, um Verzug durch Warmeeinbringung zu begrenzen. Sie erhoht die
Geschwindigkeit, verringert jedoch die Einbrandtiefe.

Steignaht (PF): Erfordert prézise Brennerkontrolle. Wird firr dickere, anspruchsvolle Materialien verwendet. Sie bietet exzellente Kontrolle
Uber Einbrand und Nahtbild

Oberflachenvorbereitung: Eine grindliche Reinigung des Materials (Entfernen von Farbe, Rost oder Verzinkung) ist die absolute
Mindestanforderung fiir eine fehlerfreie, hochfeste Verbindung und Lichtbogenstabilitét.

SPOT-Funktion: AuBerst niitzlich zum Heften oder Fiigen diinner Bauteile.

PULSE und DOPPELPULS: Diese Modi bieten iiberlegene SchweiBqualitét, hohere Festigkeit und deutlich weniger Spritzer. Der Doppelpuls
Uberlagert zwei Frequenzen fir eine prazise Warmekontrolle, was das SchweiBen in Zwangslagen und bei diinnen Blechen erheblich
erleichtert und gleichzeitig eine asthetische SchweiBnaht erzielt.

MIG/MAG-Geratefunktionen:

Materialauswahl:

CSC0ge0%
SS:E07
NESEA 100%
NRAR100%
Cu-SEAF100%

AUTO

Wahlen Sie die passende Synergiekennlinie aus den verfiigharen Programmen. Jede Kennlinie ist auf ein
spezifisches Schutzgas kalibriert. Die Abstimmung von Drahttyp und Gas auf das korrekte Programm ist
essenziell fur die ordnungsgemaBe Funktion der AUTO-Funktion.
o CS: CO, 100 % - Niedriglegierter (Kohlenstoff-)Stahl / FLUX.
Hinweis: Programm im PULSE-Modus deaktiviert.
o §S:C0, 100 % - Edelstahl.
Hinweis: Programm im PULSE-Modus deaktiviert.
o AL-Si: Ar 100 % - Aluminium-Silizium-Legierungen (am gebrauchlichsten).
o Al-Mg: Ar 100 % - Aluminium-Magnesium-Legierungen (hartere Legierungen, z. B. Autofelgen).
Hinweis: Am einfachsten zum SchweiBen von Aluminiumlegierungen.
o Cu-Si: Ar 100 % - Kupfer-Silizium-Legierungen (verwendet fiir MIG-Loten, verzinkten Stahl oder
Gusseisen).
o CS: Ar 82 %+ CO, 18 % - Niedriglegierter (Kohlenstoff-)Stahl.
o SS:Ar82%+C0, 18 %- Edelstahl.
o SS:Ar98 %+ CO, 2 % -Edelstahl (nurim PULSE-Modus).

(Materialstarke) Dicke

Basierend auf der ausgewahlten Materialstarke berechnet das System automatisch den optimalen Strom
(Amperestérke) und die Drahtvorschubgeschwindigkeit. Dies ermdglicht einen schnellen Start, wobei
der Bediener die Einstellungen weiterhin individuell feinjustieren kann.

Drahtdurchmesser

Die Auswahl des korrekten Drahtdurchmessers (0,8 - 1,2 mm) im Mend ist entscheidend. Sie ermdglicht
es dem System, die Vorschubgeschwindigkeit im Verhéltnis zum SchweiBstrom prézise zu berechnen und
so die Prozessstabilitdt zu gewahrleisten.

2T 0

Ideal fiir kurze SchweiBnahte und zum Heften.
o Funktionsweise: Driicken und halten Sie den Brennertaster, um den Gasfluss zu starten und den
Lichtbogen zu ziinden. Der SchweiBvorgang wird so lange fortgesetzt, wie der Taster gedriickt
bleibt. Beim Loslassen des Tasters erlischt der Lichtbogen und der Gasnachstrdmvorgang beginnt.

Einstellbare Parameter: Nachdem Sie 2T ausgewahlt und mit ,Accept” bestatigt haben, kdnnen Sie
folgende Werte anpassen:

o Gasvorlauf ﬂﬁlﬁ : (Einstellbereich: 0-2 [s]) - Gasfluss vor der Lichtbogenziindung.
s

45
o Nachfluss 8 :(Einstellbereich: 0,5-10 [s]) - Gasfluss nach Beendigung des Lichtbogens.

Auswahl 2T/4T (Takt-Modus)

4T 68

Empfohlen fiir lange, kontinuierliche SchweiBnahte, um die Ermidung der Finger zu verringern.Schritt 1
(Driicken): Gasfluss startet und der Lichtbogen ziindet.Schritt 2 (Loslassen): Der SchweiBvorgang wird
automatisch fortgesetzt.Schritt 3 (Driicken): Signalisiert das Ende der SchweiBnaht (Beginn der
Kraterfiillung/Stromabsenkung, falls aktiviert).Schritt 4 (Loslassen): Der Lichtbogen erlischt und der
Gasnachstromvorgang beginnt.

Hinweis: Die Einstellungen fiir Gasvorlauf und Nachfluss sind auch in diesem Modus verfiigbar.
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Auswahl 2T/4T (Takt-Modus)

SPOT

SPOT-Funktion (PunktschweiBen)
Ideal zum Heften und Fiigen von diinnen Bauteilen. Dieser Prozess folgt der Logik des 2T-Modus, nutzt
jedoch Zeitparameter, die im Hauptmend definiert werden.

o Start(Takt 1): Durch Driicken und Halten des Brennertasters wird der Gasvorlauf 1]54} eingeleitet,
gefolgt von der Lichtbogenziindung.
L.
10
o SchweiBzyklus (SPOT ON): Das Gerét schweiBt filr eine fest definierte Dauer ° , selbst wenn
der Taster gedriickt bleibt (Einstellbereich: 0,1-20 s).
o Pause (SPOT OFF): Wenn der Taster weiterhin gehalten wird, erlischt der Lichtbogen fiir die Dauer

der eingestellten Pause @gﬂ . Nach der Pause startet das Gerét automatisch die nachste
SchweiBung (Neustart des SPOT ON-Zyklus). Dies erméglicht eine Serie von gleichméaBigen,
wiederholbaren SchweiBpunkten in gleichen Intervallen (Einstellbereich: 0,1-20 s).

o Ende (Takt 2): Um den Zyklus zu unterbrechen, lassen Sie einfach den Brennertaster los. Der

s

45
Vorgang schlieBt mit dem Nachfluss S ab.

S_2T

S_2T Modus (Spezial-Zweitakt)
Eine fortschrittliche Version des 2T-Modus mit kontrollierten Stromrampen.

ar

o Driicken des Tasters (Takt 1): Leitet den Gasvorlauf ﬂﬂé} ein. Der Lichtbogen ziindet mit dem

Anfangsstrom-Wert é}f-’é (Einstellbereich: 1,5-18 [m/min]).

o Stromanstieg: Der Strom steigt dann Uber die Steigung-Zeit 5© (0-15 s) an, bis er den im
Hauptmen eingestellten HauptschweiBstrom erreicht.
o Loslassen des Tasters (Takt 2): Bewirkt, dass der Strom iiber die Senkung-Zeit (0-25 s) auf den

Endstrom-Wert sinkt (Einstellbereich: 1,5-17,9 [m/min]).
s

45
o Abschluss: Der Lichtbogen erlischt, gefolgt vom Nachfluss ~ $

S_4T

S_4T Modus (Spezial-Viertakt)
Fortschrittliche Viertakt-Steuerung fir maximale Prazision wahrend der Start- und Endphase der
SchweiBnaht.

o Driicken des Tasters (Takt 1): Leitet den Gasvorlauf 1]34 ein. Der Lichtbogen ziindet mit dem
Anfangsstrom ﬁ und bleibt auf diesem Niveau, solange der Taster gedriickt gehalten wird.

{0
o Loslassen des Tasters (Takt 2): Der Strom steigt (ber die Steigung-Zeit auf den
HauptschweiBstrom an. Der SchweiBvorgang wird automatisch fortgesetzt.

\

5.0
o Erneutes Driicken (Takt 3): Der Strom sinkt Gber die Senkung-Zeit s auf den Endstrom

(Kraterfillung). Der Lichtbogen bleibt auf diesem Niveau, solange der Taster gedriickt
gehalten wird.
s

45
o Finales Loslassen (Takt 4): Der Lichtbogen erlischt und der Nachfluss 8 beginnt.
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Pulsmodus

Beim konventionellen (nicht-pulsierenden) SchweiBen unterscheiden wir je nach eingestellten
Parametern zwischen drei Hauptlichtbogenarten:

o Kurzlichtbogen (Short-Circuit Arc): Die am haufigsten verwendete Art beim manuellen
SchweiBen. Er zeichnet sich durch eine geringe Warmeeinbringung aus und ist daher ideal fiir
diinne Materialien und das SchweiBen in Zwangslagen (z. B. vertikal oder iiber Kopf).

o Ubergangslichtbogen (Globular/Mixed Arc): Eine Ubergangszone, die aufgrund von
Lichtbogeninstabilitdt und tiberméBigen SchweiBspritzern meist unerwiinscht ist.

o Spriihlichtbogen (Spray Arc): Gezeichnet durch hohe Abschmelzraten und minimale Spritzer. Er
erfordert hohe Spannungs- und Stromstérkeeinstellungen. Aufgrund der hohen FlieBfahigkeit des
Schmelzbads ist diese Methode primar auf Flach- (PA) und Horizontal-Kehlnahtpositionen (PB)
beschrankt.

L

EINZELPULS Der Einzelpuls-Modus ermdglicht eine hohere SchweiBqualitat und Festigkeit. Die
Verwendung dieses Modus flhrt zu einer signifikanten Reduzierung von SchweiBspritzern, was ein
saubereres Oberflachenfinish und weniger Nacharbeit gewéahrleistet.

Jliwill,

Doppelpuls Die Doppelpuls-Technologie (berlagert zwei verschiedene Stromfrequenzen, um eine
prazise Kontrolle iber die Warmeeinbringung in das Material zu ermoglichen.
o Vorteile: Er erleichtert das SchweiBen von diinnen Bauteilen und Verbindungen in Zwangslagen
erheblich.
o Asthetik: Er erzeugt ein hochasthetisches Nahtbild (Schuppung).

Drahtgeschwindigkeit

|
a5

Im manuellen Modus ermdglicht dies die Anpassung an die Anforderungen des Bedieners oder die
SchweiBanweisung (WPS). Die Bereiche variieren je nach Materialtyp und Drahtdurchmesser.
Im DOPPELPULS-Modus gilt Folgendes:

o Hachstgeschwindigkeit: Entspricht dem Spitzenstrom (hohe SchweiBparameter).

o Grundvorschubgeschwindigkeit: Entspricht dem Grundstrom (niedrige SchweiBparameter).

Einstellbereich: 1,5-18 [m/min]. Die Werte konnen je nach Drahtdurchmesser und gewahltem Material
variieren.

Spannung

Die Spannungsanpassung wird fiir die Spannungskorrektur (Voltage Trim) im Synergie-Modus
(Lichtbogenléngenanpassung) oder zur direkten Einstellung der Arbeitsspannung im manuellen Modus
verwendet.
o Negative Korrektur (-): Der Lichtbogen wird kiirzer, die SchweiBraupe schmaler. Kann Spritzer
erhéhen.
o Positive Korrektur (+): Die Lichtbogenlédnge nimmt zu, das Schmelzbad wird breiter. Kann
4harte“ Spritzer verursachen, die schwer zu entfernen sind.

Einstellbereich: 10,2-32 [V]

Induktivitét

b

o Hohe Induktivitat: ,Weicht“ den Lichtbogen auf und macht das Schmelzbad breiter. Fiihrt zu
geringerem Einbrand und reduzierten Spritzern.

o Niedrige Induktivitat: Macht den Lichtbogen ,harter”, was zu einem schmaleren Schmelzbad
flihrt. Erhoht die Einbrandtiefe, erzeugt jedoch mehr Spritzer.

Einstellbereich: -50/+50

Pulsfrequenz

L
53
Hz

Ulalnlls
4.3

Dieser Parameter bestimmt die Pulsfrequenz im Einzelpuls (S_ON) und die Frequenz des tberlagerten
Pulses im Doppelpuls (D_ON). Er beeinflusst direkt die Rate, mit der sich geschmolzene Tropfen vom
Draht l6sen.

o (+) Erhdhung: Fiihrt zu einem breiteren Lichtbogen.

o (-) Verringerung: Fihrt zu einem schmaleren Lichtbogen.

Einstellbereich:
S_ON: -30/+30[%]
D_ON: 0,1-9,9[Hz]
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Pulsbreite

Pulsbreite - Die Pulsbreite in den Modi 1P / 2P. Sie stellt das prozentuale Verhaltnis des Spitzenstroms
(oben) im Verhaltnis zum Grundstrom (unten) dar.
o (+) Erhdhung: Fiihrt zu einem léngeren Lichtbogen.
o (-) Verringerung: Fiihrt zu einem kiirzeren Lichtbogen.

Ul
30
%

Einstellbereich:
S_ON: -30/+30[%]
D_ON: 10-90[5]

DE

SCHWEIBANZEIGE

ORDER.

(2
Das Gerdt zeigt die aktuell iBp an. Bitte beact Sie, dass diese Werte aufgrund von
Messtoleranzen, dem Abstand zwischen Brenner und Werkstiick (CTWD), der SchweiBgeschwindigkeit und dem
ickli des Bedi variieren kdnnen.
1 Zeigt die tatsachliche F in Echtzeit an.

2 Gibt die tatséchliche Lichtbogenziindzeit an. Dies ermdglicht die Diagnose des VerschleiBgrades der Maschine,
die Planung technischer Inspektionen und eine zuverldssige Bewertung der Arbeitseffizienz.

3 Zeigt den aktuellen SchweiBprozess an.

4 Zeigt den tatsdchlichen Prozessstrom (Amperestérke) in Echtzeit an.

Geschatzter Verbrauch von Verbrauchsmaterialien fiir das GMAW-Verfahren (MIG/MAG)
Drahtdurchr.nesser SchweiBstrom [A] Dra htgesch\_Nindigkeit ArCO, GasQurchﬂuss
[mm]: [m/min]: [Umin]:
08 50~100 2,7-6,2 12-15
’ 100~160 6,2-14 14-18
10 70~100 2,2-3,5 14-19
100~250 3,5-13,4 16-21
90~200 2,0-6,4 15-20
1,2 200~280 6,4-10 18-24
250~350 9-14,6 21-24
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5.2,  WIG- LIFT -SchweiBen

G! TIG-SchweiBverfahren (Wolfram-Inertgas) (DC)

UFT-TMIG

2.

o Polaritét: Der TIG-Brenner muss an den Minuspol (-) angeschlossen werden. Andern Sie die Polaritét wahrend des Betriebs in diesem

*Technical Tips & Safety

Masseanschluss: Verbinden Sie die Masseklemme mit dem Werkstiick oder dem SchweiBtisch; siehe ,AnschlieBen der
Masseklemme*.
Brenneranschluss: SchlieBen Sie den TIG-Brenner-Stromstecker an die Strombuchse an der Vorderseite der Maschine an.

Modus nicht!

Fiir TIG-HF-Modus: SchlieBen Sie den Steuerstecker an die Buchse auf der Vorderseite an . Verbinden Sie den Gasschlauch mit
dem Gasschnellanschluss an der Gerétevorderseite. (Diesen Schritt bei TIG-LIFT Gberspringen, wenn ein Brenner mit Ventilsteuerung
verwendet wird).

Gasversorgung: SchlieBen Sie die Gasflasche und die Reglereinheit an den Gaseinlassanschluss auf der Riickseite an.
Netzanschluss: Mit der Stromquelle verbinden. Stellen Sie sicher, dass SchweiBbrenner und Masseklemme voneinander getrennt
sind.

Gerat starten: Schalten Sie das Gerat iiber den Hauptschalter auf der Riickseite ein.

Modus auswahlen: Wahlen Sie den TIG-Modus auf dem Bedienfeld aus und passen Sie die Parameter nach Bedarf an.

Bereit: Das Gerat ist nun betriebsbereit.

Brennerwinkel: Neigen Sie den Brenner um 15-20° in Fahrtrichtung, um eine optimale Gasabdeckung und Sichtbarkeit des Schmelzbads
zu gewdhrleisten.

Oberflachenvorbereitung: Das Entfernen von Schutzbeschichtungen (Farbe, Rost, Ol oder Verzinkung) ist essenziell fiir einen stabilen
Lichtbogen und eine fehlerfreie SchweiBnaht.

Lichtbogenlénge: Halten Sie einen kurzen Lichtbogen (1-3 mm), etwa entsprechend dem Elektrodendurchmesser. Dies sorgt fiir eine
bessere Abschirmung und eine schmalere Warmeeinflusszone (WEZ).

Zusatzwerkstoff-Zugabe: Warten Sie, bis sich das Schmelzbad gebildet hat. Geben Sie den SchweiBstab rhythmisch am vorderen Rand
des Schmelzbads hinzu, nicht direkt unter den Lichtbogen. Vermeiden Sie es, die Wolframelektrode mit dem Stab zu beriihren, um
Verunreinigungen zu verhindern.

Diinne Materialien: Verwenden Sie niedrigen Strom und kleinere Elektrodendurchmesser.

Gasabschirmung: Passen Sie die Durchflussrate an die GroBe der Keramikduse an. Ein zu hoher Gasfluss verursacht Turbulenzen, die Luft
ansaugen. Gaslinsen werden empfohlen, um eine laminare Strdmung zu gewahrleisten.

LIFT-Start-Technik: Um die Elektrode zu stabilisieren, setzen Sie die Keramikdiise auf das Werkstiick auf. Beriihren Sie das Material fiir 1-
2 Sekunden mit der Elektrode. Sobald die Maschine den Kurzschluss erkennt, stabilisiert sie den Strom, was eine sichere Ziindung beim
Anheben des Brenners erméglicht.

Beendigungstechnik (LIFT): Um die SchweiBung zu beenden, fihren Sie einen kurzen Riickschritt auf die fertige Raupe aus oder erhéhen
Sie die Fahrgeschwindigkeit, um die Hitze zu reduzieren. Heben Sie den Brenner ziigig an, um den Lichtbogen zu unterbrechen. Halten Sie
den Brenner fiir 5-10 Sekunden Uber den Krater (Nachfluss), bis das Gas stoppt, um das heiBe Wolfram und die Naht vor Oxidation zu
schiitzen.
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5.3. MMA-SchweiBen

/ 5 MMA-Verfahren (HandlichtbogenschweiBen)
MMA
1. AnschlieBen der SchweiBleitungen: Verbinden Sie die SchweiBleitungen mit dem SchweiBgleichrichter (Stromquelle); siehe Abschnitt
3, ,AnschlieBen des MMA-Elektrodenhalters* und ,,AnschlieBen der Masseklemme*.

o Polung: Bestimmen Sie die Polaritét des Elektrodenhalters basierend auf den Empfehlungen des Elektrodenherstellers, die auf der
Elektrodenverpackung zu finden sind.

o Masseanschluss: Stellen Sie sicher, dass die Masseklemme an einem Abschnitt des Werkstiicks angebracht wird, der frei von
Oberflachenbeschichtungen (wie Farbe oder Rost) ist. Die Klemme sollte so nah wie méglich am SchweiBbereich positioniert werden.

2. Netzanschluss: SchlieBen Sie das Gerat an die Stromquelle an. Stellen Sie vorher sicher, dass Elektrodenhalter und Masseklemme
voneinander getrennt sind, um einen versehentlichen Kurzschluss zu vermeiden.

3. Einschalten: Starten Sie das Gerat mit dem Netzschalter auf der Riickseite.

4. Einstellungen: Wahlen Sie auf dem Bedienfeld den MMA-Modus aus und passen Sie die Parameter entsprechend lhren Anforderungen
an.

*Tips & Best Practices
+ SchweiBtechnik: Die Schlepptechnik (Ziehen der Elektrode) ist die effektivste Methode fiir das MMA-SchweiBen, da sie die einfachste
Brennerfiihrung und Kontrolle des Schmelzbads bietet.
¢ Elektrodenwinkel: Halten Sie die Elektrode in einem Winkel von 10-20° in Fahrtrichtung.
« Schlackekontrolle: Dieser Winkel ermdglicht es der Lichtbogenkraft, die geschmolzene Schlacke vom Schmelzbad wegzudriicken, was
die Sichtbarkeit der SchweiBnaht deutlich verbessert.
Lichtbogenlange: Das Einhalten eines kurzen Lichtbogens ist entscheidend. Dies gewahrleistet eine prazise Raupenbildung und verhindert
Schlackeneinschliisse im SchweiBgut.
¢ Hot Start: Bei Verwendung von Elektroden, die nicht vorgetrocknet wurden (z. B. wenn sie kalt sind oder Feuchtigkeit enthalten, die die
Zindung erschwert), wird empfohlen, die ,Hot Start“-Funktion zu aktivieren.
¢ Arc Force: Bei Elektroden mit anspruchsvolleren Eigenschaften (z. B. basische oder Zellulose-Typen) und bei der Verwendung von
Elektroden mit groBem Durchmesser ist sicherzustellen, dass die ,Arc Force“-Funktion richtig eingestellt ist.
PositionsschweiBen: Beim SchweiBen in Zwangslagen, wie z. B. Steignaht (PF), wird empfohlen, die Stromstéarke am unteren Ende des fir
den Elektrodendurchmesser angegebenen Bereichs zu halten, gemaB den Synergie-Einstellungen oder den Anweisungen auf der
Herstellerverpackung.
« Oberflachenvorbereitung: Eine griindliche Reinigung des Materials von Oberfladchenbeschichtungen (wie Farbe, Rost oder Verzinkung)
garantiert eine hochwertigere Verbindung. Eine ordnungsgemaBe Reinigung gewahrleistet Lichtbogenstabilitdt und eine fehlerfreie
SchweiBnaht.
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MMA-Gerétefunktionen:

SchweiBstrombereich

112

Die Einstellung des SchweiBstroms (A) schlagt gleichzeitig den optimalen Elektrodendurchmesser g N fur
die gewahlten Parameter vor. Dies ermdglicht es dem Benutzer, den Zusatzwerkstoff einfach an die eingestellte
Leistung des Gerats anzupassen, was die Lichtbogenstabilitat und einen ordnungsgemaBen Einbrand gewahrleistet.

Einstellbereich: 30-200 [A] / 30-280[A]

HeiBStartstrom

50
A

Diese Funktion bewirkt eine kurzzeitige Erhohung des SchweiBstroms im Moment der Lichtbogenziindung. Dies
erleichtert das schnelle Erhitzen sowohl der Elektrode als auch des Grundmaterials am Startpunkt.
Tipp: Beim SchweiBen von diinnen Materialien wird empfohlen, diesen Wert zu verringern

Einstellbereich: 0-100[A]

Erzwungener Strom

£y
50
A

Diese Funktion stabilisiert den Lichtbogen in Situationen, in denen das Risiko eines Kurzschlusses zwischen der
Elektrode und dem Werkstiick besteht, was andernfalls zum Erléschen des Lichtbogens fiihren wiirde. Das Gerat
erhoht den Strom automatisch, wenn sich der Lichtbogen verkirzt. Dies verhindert das Festkleben der Elektrode und
erleichtert die Handhabung des Schmelzbads in Zwangslagen.

Tipp: Diese Funktion ist auch hilfreich, wenn ein tiefer Einbrand erforderlich ist.

Einstellbereich: 0-100[A]

VRD

Die VRD-Funktion dient dazu, das Risiko eines elektrischen Schlags zu minimieren. Es handelt sich um ein
elektronisches System, das die Leerlaufspannung (der Zustand, in dem das Geréat eingeschaltet ist, aber gerade nicht
geschweiBt wird) auf ein sicheres Niveau senkt, wéahrend sich die Maschine im Ruhezustand befindet.

Tipp: Die volle Spannung, die fiir eine einfache Lichtbogenziindung erforderlich ist, wird erst in dem Moment
automatisch wiederhergestellt, in dem die Elektrode das Werkstiick beriihrt.
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6. Garantie

Die Garantiekarte gilt exklusiv fiir Geréte der Marke ® SKANDI KRAFT. Jede Person, die im Besitz eines ® SKANDI KRAFT-Geréts zusammen mit
einer gliltigen Garantiekarte ist, ist zur Inanspruchnahme der Garantieleistungen berechtigt. Die Gewéahrung dieser Garantie schlieBt die Rechte des
Kaufers bei Vertragswidrigkeit der Ware, gesetzliche Gewahrleistungsrechte oder andere Rechte aus geltenden Gesetzen weder aus, noch schrénkt sie
diese ein oder setzt sie aus.

Der Zweck dieser Garantie ist es, den Verbrauchern Rechte einzurdumen, die Uber die gesetzlichen Bestimmungen hinausgehen. Daher sind im
Falle von Auslegungsschwierigkeiten die Bestimmungen dieser Garantie in diesem Sinne zu interpretieren. Die Garantiekarte ist fir mehrere Lander
konzipiert, mit besonderem Schwerpunkt auf den européischen Markten.

Falls die Gesetzgebung eines bestimmten Landes dem Verbraucher umfassendere Garantierechte gewéhrt als in der SKANDI KRAFT
Garantiekarte angegeben, bieten die Garantierechte in diesem Land einen Schutz auf einem Niveau, das nicht unter dem des lokalen Rechts liegt.
Alle Bestimmungen der Garantiekarte, die fiir den Verbraucher weniger giinstig sind, finden keine Anwendung und werden durch Regelungen ersetzt,
die den Gesetzen dieses Landes entsprechen. Dieser Grundsatz gilt auch fir Unternehmer oder andere Einheiten, sofern das Recht eines bestimmten
Landes ihnen Rechte einrdumt, die gesetzlich nicht ausgeschlossen werden kénnen.

Rechtlicher Hinweis: Seit dem 01.01.2023 haftet der Verkéufer innerhalb der EU bei Vertragen, die direkt oder im Fernabsatz zwischen
Unternehmern (B2B) geschlossen wurden, nicht im Rahmen der gesetzlichen Gewahrleistung fiir das Produkt oder fiir die Vertragswidrigkeit des
Produkts mit dem Kaufvertrag.

Vor der Verwendung lhres ® SKANDI KRAFT Geréts miissen Sie die Bedienungsanleitung lesen. Sollte das Gerat trotz einer Inbetriebnahme gemaB
der Anleitung nicht ordnungsgeméaB funktionieren, wenden Sie sich bitte an unsere kostenlose Helpline:(+48) 533 389718,
(+48) 538 555 52. Unsere Mitarbeiter konnen das Problem méglicherweise telefonisch [6sen, wodurch die Inanspruchnahme der Garantie (und ein
damit verbundener Versand des Geréats) vermieden werden kann.

6.1.  Garantiebedingungen

Die gewahrte Garantie ist giiltig fir:

* 24 Monate fir Verbraucher und Personen, denen ein analoger und absoluter gesetzlicher Schutz gleich dem von Verbrauchern gewahrt wird.
* 12 Monate fiir andere Einheiten (B2B / gewerbliche Nutzer).
Beginn der Garantiefrist

Der Garantiezeitraum beginnt mit der Zustellung der Ware. Wenn die Ware (iber eine Bestellung bei einem Verkaufer geliefert wird, gilt als

Lieferdatum der Tag, an dem der Frachtfiihrer (Versanddienstleister) das Gerat an den Kaufer oder eine bevollméchtigte Person Ubergibt.

6.2.  Garantiebeschriankunge
Die Garantie erstreckt sich nicht auf nicht reproduzierbare Softwarefehler oder Teile, die mechanischem VerschleiB unterliegen.
Ausschluss von VerschleiBteilen
Verbrauchsmaterialien und VerschleiBteile sind von der Garantie ausgeschlossen. Dazu gehéren insbesondere:
o SchweiBbrenner und deren VerschleiBteile: Isolatoren, Gasverteiler (Diffuser), Disenstock, Stromdisen, Gasdisen und
Drahtfihrungsschlauche (Liner).
¢ Aust hbare Vorschubteile: Drahtvorschubrollen, Drahtfiihrungen.
¢ Zubehor: Masseklemmen, Elektrodenhalter, Steuerstecker und Netzstecker.
Die Garantie erstreckt sich nicht auf nicht reproduzierbare Softwarefehler oder Teile, die dem mechanischen VerschleiB unterliegen.
Ausnahme: Diese Teile sind nur dann abgedeckt, wenn sie bereits zum Zeitpunkt der Lieferung nicht vertragsgeman (defekt) waren.
Sollte ein Garantieanspruch fiir Schaden an diesen ausgeschlossenen Teilen angemeldet werden, informiert die Serviceabteilung den Antragsteller
und erstellt einen Kostenvoranschlag fir den Austausch. Solche Reparaturen werden als kostenpflichtige Reparaturen auBerhalb der Garantie
behandelt; der Kunde tragt samtliche Kosten fir Transport und Instandsetzung.
Ausschluss bei unsachgemaBer Bedienung
Die Garantie deckt keine mechanischen Schaden oder Schaden ab, die durch unsachgemaBen Betrieb entstehen, einschlieBlich:
« Schaden durch den Betrieb des Gerats, es sei denn, sie sind auf Méngel zurlickzufiihren, die bereits zum Zeitpunkt des Verkaufs bestanden.
* Physische duBere Schaden: Dellen, Stiirze aus der Hohe, Schnitte, Abrieb.
* Umwelteinfliisse: Blitzschlag (atmospharische Entladungen) und Netzspannungsspitzen.
o Fehlbedienung: Nutzung entgegen der Bedienungsanleitung, mangelnde Wartung oder schlechte Lagerbedingungen (siehe
»BestimmungsgemaBe Verwendung®).
¢ Unbefugte Eingriffe: Anderungen oder Reparaturen durch nicht autorisierte Personen.
» Stromversorgung: Schaden durch falschen Anschluss an die Stromversorgung oder mangelhafte Parameter des Stromnetzes.
Erléschen der Garantie

¢ Verlust der Garantie: Das Fehlen oder Entfernen des Typenschilds fiihrt zum sofortigen Verlust der Garantieanspriiche. Je nach Modell befindet
sich das Schild am unteren Teil des Rahmens oder an der Riickwand des SchweiBgeréts.
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7. Serviceanfragen und Garantieanspriiche

Um eine Serviceanfrage einzureichen, fiillen Sie bitte das © SKANDI KRAFT Formular aus, das unter folgender Adresse
verfligbar ist: www.skandikraft.com/service
Voraussetzungen fiir die Einreichung
¢ Garantienachweis: Die Person, die die Garantie in Anspruch nimmt, muss nachweisen, dass der Anspruch innerhalb der giiltigen Garantiezeit
geltend gemacht wird. Als primére Belege dienen hierfiir ein Kassenbon, eine Rechnung oder ein Transportdokument (Lieferschein). Auch andere
Beweisformen konnen akzeptiert werden.
¢ Umfang: Die Garantie deckt Mangel ab, die wahrend der Garantiezeit festgestellt werden. Nach geltendem Recht hat der Kaufer bei
Vertragswidrigkeit der verkauften Ware Anspruch auf gesetzliche Rechtsbehelfe, die vom Verkaufer und auf dessen Kosten bereitgestellt werden;
diese Garantie l&sst diese gesetzlichen Rechtsbehelfe unberiihrt.
Service-Abwicklung
Die Garantie wird durch den Hersteller SKANDI KRAFT Sp. z 0.0. oder durch vom Hersteller autorisierte Garantie-Servicezentren (im Folgenden
zusammenfassend als ,Service” bezeichnet) verwaltet.
¢ Service-Partner: Eine aktuelle Liste der Servicezentren ist unter www.skandikraft.com abrufbar.
¢ Internationale Abwicklung: Wird die Garantie in einem anderen Land als dem Sitz des Herstellers in Anspruch genommen und verfligt der
Hersteller in diesem Land iber einen Servicestiitzpunkt, werden die Verpflichtungen des Garantiegebers durch diesen lokalen Servicesttitzpunkt
erfillt.

Verfahren vor der Auslieferung
Vor der Auslieferung eines SKANDI KRAFT-Gerats an den Service bitten wir Sie um eine effizientere Abwicklung:
« Kontaktieren Sie den Service unter (+48) 538 555 521 oder per E-Mail: serwis@skandi-kraft.com.
« Senden Sie ein ausgefiilltes Garantieformular per E-Mail (verfiigbar unter www.skandikraft.com).
¢ Der Service kann Fotos des Gerats oder weitere Informationen anfordern.

In diesem Stadium kann der Service den Anspruch genehmigen und den Benutzer informieren, dass eine Lieferung des Geréts nicht erforderlich
ist, wenn es durch ein neues Geréat ersetzt werden soll, das an die angegebene Adresse gesendet wird. Alternativ kann der Service eine vorlaufige
negative Bewertung abgeben (z. B. wenn das Problem Verbrauchsmaterialien betrifft). In solchen Fallen wird der Anspruch erst mit der Lieferung des
Gerits an das Servicezentrum formell registriert; jede vorherige Bewertung ist vorlaufig und vorbehaltlich einer physischen Uberpriifung.

Logistik und Zeitpléne

« Versandkosten: Die Kosten fiir die Lieferung des Gerats an den Service tragt die Person, die die Garantie in Anspruch nimmt. Wenn der Anspruch
als berechtigt anerkannt wird, werden diese Kosten (gegen Nachwesis) erstattet. Dies gilt auch fiir die Kosten der Riicksendung des Geréts an den
Benutzer.
Zustand des Gerits: Vor der Auslieferung muss das Gerat von Schmutz, Fett, Farbe und insbesondere von gesundheits- oder lebensgefahrlichen
Stoffen gereinigt werden.
Bearbeitungszeit: Der Service wird innerhalb von 14 Tagen nach der Lieferung Informationen tiber die Annahme oder Ablehnung des Anspruchs
bereitstellen. Eine teilweise Anerkennung eines Anspruchs ist ebenfalls maglich.
Reparaturdauer: Die ungefahre Reparaturzeit betragt zwischen 14 und 21 Tagen. Diese kann sich verlédngern, wenn Teile nicht verfigbar sind; in
diesem Fall wird der Kunde benachrichtigt.
Austausch: Wenn das Gerét nicht repariert werden kann, wird es durch ein Neugerat ersetzt. Falls das spezifische Modell nicht mehr verfiigbar
ist, bietet der Hersteller das am ahnlichsten entsprechende Modell oder eine Erstattung des Kaufpreises an.

Reparaturen auBerhalb der Garantie

Bei Reparaturen nach Ablauf der Garantie werden alle Kosten, einschlieBlich des Transports zum und vom Servicezentrum, vom Antragsteller
getragen. Der Service informiert den Kunden iiber die Kosten und holt dessen Zustimmung ein, bevor er fortfahrt. Die aktuelle Preisliste fiir Diagnose,
Arbeitsaufwand und Ersatzteile ist beim autorisierten Servicezentrum des Herstellers erhaltlich.

Transportsicherheit

Das Produkt muss fiir den Transport gut gesichert sein (z. B. Originalverpackung, Innenpolsterung gegen Verrutschen). Weder der Service noch
der Hersteller haften fiir Transportschaden, es sei denn, sie stellen den Transport selbst bereit.
Hinweis: Um lhre Rechte zu wahren, empfiehlt es sich, das Gerat vor und nach dem Verpacken zu fotografieren, um seinen Zustand und die Art der
Sicherung zu dokumentieren.

Neue Garantiefrist
Wenn ein ® SKANDI KRAFT Geréat durch ein neues ersetzt wird, beginnt die Garantiefrist ab dem Datum der Lieferung an den Benutzer neu zu laufen.
Wenn nur bestimmte Komponenten ersetzt werden, gilt die neue Garantiefrist nur fiir diese Komponenten.
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8.

Service- & Garantiekarte

© SKANDI KRAFT 2026

Geratename:

Beleg-Nr. (Kaufbeleg):

* Bitte stellen Sie sicher, dass die oben genannten Felder ausgefiillt sind. Dies dient als Bestatigung, dass Sie die Garantiekarte gelesen haben,
und ist eine Voraussetzung fiir die Gultigkeit jeglicher Garantieanspriiche.

Nr.

Fehlercode

Datum

Anmerkungen

Unterschrift des
Technikers

Bitte stellen Sie sicher, dass alle Felder leserlich ausgefiillt sind.
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Leitfaden zur Fehlerbehebung

© SKANDI KRAFT 2026

Fehlerbeschreibung

Empfohlene Losungen

Keine Stromversorgung

Prifen Sie, ob der Netzschalter in der Position | (EIN) steht.

Uberpriifen Sie den Sicherungskasten/Leitungsschutzschalter der Steckdose. Wenn der
Schalter haufig auslost, prifen Sie, ob er den technischen Anforderungen auf dem
Typenschild des Gerats entspricht. (siehe Kap. 4.2)

Trennen Sie das Netzkabel und priifen Sie es auf Durchgang.

Gerétist EIN, reagiert aber nicht

Priifen Sie auf ERROR 001 (Uberspannung): Die Versorgungsspannung iiberschreitet die
Grenzwerte.

Priifen Sie auf ERROR 002 (Einschaltdauer Uberschritten): Lassen Sie das Gerat abkiihlen.
Stellen Sie sicher, dass alle SchweiB-/Schneidkabel korrekt und fest angeschlossen sind.

Haufiges Auslosen des
Warmeschutzes

Sorgen Sie fiir eine ausreichende Luftzirkulation des Geréts. (siehe Kap. 2).

Uberpriifen Sie, ob Lufteinlésse/-auslasse blockiert sind. Befolgen Sie den Wartungsplan.
(siehe Kap. 3)

Stellen Sie sicher, dass das Gerat nicht an ein aufgerolltes Verldngerungskabel oder eines
angeschlossen ist, das nicht den spezifizierten Anforderungen entspricht.

Kontinuierlicher Gasfluss
(MIG/MAG, TIG)

/A WARNUNG! Verwenden Sie keine Dichtmittel an den Gewindeanschlissen von
Gasflasche/Druckminderer, auBer den im Reglersatz enthaltenen.

Uberpriifen Sie das SchweiBbrennerkabel auf Durchgang oder Beschadigung.

Porositdt der SchweiBnaht

A WARNUNG! UbermaBiger Gebrauch von Anti-Spritzer-Spray kann Porositat verursachen.

Stellen Sie sicher, dass der Druckminderer gedffnet ist.

Priifen Sie den Gasschlauch und die Anschliisse auf Undichtigkeiten.

Uberprl’jfen Sie, ob die Gasflasche leer ist.

Inspizieren Sie den Brenner auf mechanische Schaden oder Perforationen.

Stellen Sie sicher, dass der richtige Gastyp fiir das jeweilige SchweiBverfahren verwendet wird.
(siehe Kap. 4.4/ 5)

Uberpriifen Sie die Gasdurchflussmenge fiir die jeweilige Technik.(siehe Kap. 4.6)

Halten Sie den Mindestabstand zwischen Diise und Werkstuick ein.

Stellen Sie sicher, dass das Grundmaterial fir das SchweiBen vorbereitet ist (frei von Farbe,
Rost oder organischen Verunreinigungen).

Probleme beim Drahtvorschub
(MIG/MAG, FCAW)

Priifen Sie, ob die Drahtfuhrung (Liner) korrekt installiert ist. (siehe Kap. 4.8)

Priifen Sie auf verschlissene Verbrauchsteile: Liner, Stromduise usw.

Stellen Sie sicher, dass die Drahtspule korrekt montiert ist. (siehe Kap. 4.11)

Passen Sie Vorschubrolle, Stromdiise und Liner an den Drahtdurchmesser an.

Vermeiden Sie UberméaBige Biegungen des Brennerkabels, insbesondere bei weichen Drahten
(Alu, CuSi3) oder diinnen Durchmessern.

Uberpriifen Sie die Spannung/den Druck der Vorschubrollen.

Stellen Sie sicher, dass die Bremse der Spulenaufnahme richtig eingestellt ist.
(siehe Kap. 4.10)

MIG/MAG-SchweiBprobleme

Uberpriifen Sie, ob die Polaritét fiir das Verfahren korrekt ist (Standard ist ,+“).
Achten Sie auf den korrekten Brennerwinkel und die Bewegungsrichtung.(siehe Kap. 5)
Priifen Sie den Anschluss der Masseklemme auf guten elektrischen Kontakt.

TIG-SchweiBprobleme

A WARNUNG! Verwenden Sie keine Gasgemische, die aktive Gase wie CO2 enthalten.

Verwenden Sie 100 % Argon als Schutzgas.

Uberpriifen Sie die Brennermontage und den Anschluss an die Maschine.

Stellen Sie sicher, dass das richtige Verfahren auf dem Bedienfeld ausgewahlt ist.(siehe Kap.
5.3 TIG-LIFT)

Priifen Sie, ob die Masseklemme an sauberem Grundmetall angeschlossen ist.

MMA-SchweiBprobleme

Verwenden Sie die auf der Elektrodenverpackung empfohlene Polaritét.
Stellen Sie sicher, dass die Elektrode fest im Halter eingespannt ist.
Priifen Sie, ob die Masseklemme an sauberem Grundmetall angeschlossen ist.

UbermaBige Erwarmung der
Kabel

Uberpriifen Sie die Verbindung zwischen Brenner und Buchse. Eine lose Verbindung fiihrt zum
Ausbrennen der ,+“ und ,-“ Buchsen und zu ungleichmaBigem VerschleiB des Geréts.
Inspizieren Sie das Brennerkabel auf interne Schaden/Durchgang.

Stellen Sie sicher, dass die Masseklemme fest angebracht ist.
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'WARNUNG

UBERSTROM

Fehler 001

Netzsg kungen (Unter-/Uberspannung)

» Unterspannung (Spannungsabfall): Meist verursacht durch eine UbermaBige Anzahl von Geraten, die innerhalb einer einzigen Verteilung
(Sicherungskasten) an die Elektroinstallation angeschlossen sind.

o Uberspannung: Resultiert haufig aus Installationen, die zusétzliche Stromquellen nutzen, wie z. B. Photovoltaikanlagen (PV), welche die
Netzspannung tber den Standardbereich anheben kdnnen.

WARNUNG

°C
& UBERHITZUNG

Fehler 002

Gerateiiberlastung (Einschaltdauer)
Uberpriifen und korrigieren Sie die Stromeinstellungen. In diesem Fall benétigt das Gerét Zeit, um seine internen Komponenten auf die korrekte
Betriebstemperatur abzukuhlen.

A WICHTIG: Schalten Sie das Gerat nicht aus; der Kiihlventilator muss weiterlaufen, um die Hitze abzufiihren.

'WARNUNG ©s)

&Q Drahtvorschubfehler

Fehler 003

Drahtvorschubfehler
o Uberpriifen Sie den Typ und die Spannung (Druck) der Drahtvorschubrollen. Stellen Sie sicher, dass diese mit dem Drahttyp und dem
Durchmesser iibereinstimmen.
¢ Inspizieren Sie die Drahtfiihrung (Liner) im SchweiBbrenner auf Knicke, Verstopfungen oder VerschleiB.
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10. Elektrischer Schaltplan
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11. Ersatzteilliste
12. SchweiBgerit's FAQ

Zugang zu digitaler Dokumentation und Support

Die folgenden Abschnitte, einschlieBlich der umfangreichen ,SchweiBgerat-FAQ“ (technische Fehlerbehebung und Experten-Support), werden in
unserer digitalen Ausgabe regelmaBig aktualisiert. Dies gewahrleistet den standigen Zugriff auf das neueste technologische Wissen und den qualitativ
hochwertigsten technischen Support.

Die digitale Version enthalt zuséatzlich:

¢ Detaillierte elektrische Schaltplane: Umfassende Diagramme fir alle internen Verbindungen.

« Vollstandige Ersatzteilliste: Ein vollstandiger Katalog aller austauschbaren Komponenten und Referenznummern.

¢ Hochaufldsende technische Illustrationen: Detaillierte Diagramme und visuelle Anleitungen fiir bessere Klarheit.

Die digitale Version des Handbuchs (.pdf) gilt stets als das priméare und aktuellste Dokument. Zum Schutz der Umwelt und fiir lhren Komfort
(einschlieBlich der ,Suchfunktion“) empfehlen wir die Verwendung der elektronischen Version, die auf unserer Website zum Download zur Verfligung
steht oder Uiber den bereitgestellten QR-Code abgerufen werden kann.
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