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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO
MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA OPE-
RATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.
PER LE DIMENSIONI E IL PESO DI QUESTA SALDATRICE,
CONSULTA IL CATALOGO SPECIFICO.

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod 3.300.758

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secondo
A le norme applicabili.

- Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gl
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
- Isolatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.

- Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.

- Tenete la testa fuori dai fumi.
- Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELLARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura dota-
A te di lenti filtranti ed il corpo con indumenti appropriati.
- Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

RISCHIO DI INCENDIO E BRUCIATURE
- Le scintille (spruzzi) possono causare incendi e
bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utilizzare
idonei indumenti di protezione.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumori
eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio pla-
sma/saldatura pud produrre livelli di rumore supe-

riori a tale limite; pertanto, gli utilizzatori dovranno mettere in
atto le precauzioni previste dalla legge.

CAMPI ELETTROMAGNETICI- Possono essere dannosi.
< - La corrente elettrica che attraversa qualsiasi
“‘ ’ conduttore produce dei campi elettromagneti-

% ci (EMF). La corrente di saldatura o di taglio
\\ genera campi elettromagnetici attorno ai cavi
e ai generatori.

I campi magnetici derivanti da correnti elevate possono inci-
dere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di apparec-
chiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbero consulta-
re il medico prima di awvicinarsi alle operazioni di saldatura
ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

- L esposizione ai campi elettromagnetici della saldatura o del
taglio potrebbe avere effetti sconosciuti sulla salute.

Ogni operatore, per ridurre i rischi derivanti dall’ esposi-
zione ai campi elettromagnetici, deve attenersi alle
seguenti procedure:

- Fare in modo che il cavo di massa e della pinza
portaelettrodo o della torcia rimangano affiancati. Se
possibile, fissarli assieme con del nastro.

- Non avvolgere i cavi di massa e della pinza porta elettro-
do o della torcia attorno al corpo.

- Non stare mai tra il cavo di massa e quello della pinza
portaelettrodo o della torcia. Se il cavo di massa si trova
sulla destra dell'operatore anche quello della pinza por-
taelettrodo o della torcia deve stare da quella parte.

- Collegare il cavo di massa al pezzo in lavorazione piu
vicino possibile alla zona di saldatura o di taglio.

- Non lavorare vicino al generatore.

ESPLOSIONI

- Non saldare in prossimita di recipienti a pressione o
in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi.

- Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-
ni contenute nella norma IEC 60974-10(Cl. A) e deve esse-
re usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

CHE ED ELETTRONICHE

Non smaltire le apparecchiature elettriche assie-
me ai rifiuti normali!

In ottemperanza alla Direttiva Europea 2002/96/CE sui
rifiuti da apparecchiature elettriche ed elettroniche e
relativa attuazione nell'ambito della legislazione naziona-
le, le apparecchiature elettriche giunte a fine vita devo-
no essere raccolte separatamente e conferite ad un
impianto di riciclo ecocompatibile. In qualita di proprieta-
rio delle apparecchiature dovra informarsi presso il
nostro rappresentante in loco sui sistemi di raccolta
approvati. Dando applicazione a questa Direttiva
Europea migliorera la situazione ambientale e la salute
umanal

EfSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

IN CASO DI CATTIVO FUNZIONAMENTO RICHIEDETE
L’ASSISTENZA DI PERSONALE QUALIFICATO.

2 DESCRIZIONE GENERALE

2.1 SPECIFICHE

Questo manuale & stato preparato allo scopo di istruire il
personale addetto all'installazione, al funzionamento ed alla
manutenzione della saldatrice.

Questo apparecchio € una sorgente di tensione costante
adatto alla saldatura MIG/MAG e OPEN-ARC. Controllare, al
ricevimento,che non vi siano parti rotte o avariate.

Ogni eventuale reclamo per perdite o danni deve esse-
re fatto dall'acquirente al vettore. Ogni qualvolta si
richiedono informazioni riguardanti la saldatrice, si
prega di indicare I'articolo ed il numero di matricola.




2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

EN 50199 La saldatrice e costruita secondo queste

EN60974.1 norme.

Ne. Numero di matricola che deve essere
sempre citato per qualsiasi richiesta relativa
alla saldatrice.

“aom—  Trasformatore - raddrizzatore monofase.

i&).@'T_' trasformatore-raddrizzatore trifase.

— Caratteristica piatta.

MIG/MAG. Adatto per saldatura a filo continuo.

12 max Corrente di saldatura non convenzionale.
Il valore rappresenta il limite max. ottenibile
in saldatura.

Uo. Tensione a vuoto secondaria.

X. Fattore di servizio percentuale.
Il fattore di servizio esprime la percentuale di
10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare ad
una determinata corrente senza causare
surriscaldamenti.

12. Corrente di saldatura

u2. Tensione secondaria con corrente di sald. 12

Ut. Tensione nominale di alimentazione.

1~ 50/60Hz Alimentazione monofase 50 oppure 60 Hz.

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz.

[1 max E' il massimo valore della corrente assorbita.

11 eff E' il massimo valore della corrente effettiva

assorbita considerando il fattore di servizio.

Grado di protezione della carcassa.

Grado 1 come seconda cifra significa che

questo apparecchio non € idoneo a lavorare

all’esterno sotto la pioggia. La lettera addizio

nale C significa che I'apparecchio & protetto

contro l'accesso di un utensile (diametro

2,5mm) alle parti in tensione del circuito di ali

mentazione.

S] Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: La saldatrice ¢ inoltre stata progettata per lavorare

in ambienti con grado di inquinamento 3. (Vedi IEC 664).

IP21C

2.3 Protezione termica

Questo apparecchio & protetto da un termostato il quale, se
si superano le temperature ammesse, impedisce il funzio-
namento della macchina. In queste condizioni il ventilatore
continua a funzionare e la lampada C si accende.

3 INSTALLAZIONE

¢ Linstallazione della macchina deve essere fatta da
personale qualificato.

¢ Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in confor-
mita delle vigenti norme e nel pieno rispetto della legge
antinfortunistica.

Controllare che la tensione di alimentazione corrisponda al
valore indicato sul cavo rete. Se non & gia montata, collega-
re una spina di portata adeguata al cavo di alimentazione
assicurandosi che il conduttore giallo/verde sia collegato
allo spinotto di terra.

La portata dell'interruttore magnetotermico o dei fusibili, in
serie all'alimentazione, devono essere uguale alla corrente
[1 max. assorbita dalla macchina.

3.1 SISTEMAZIONE

Montare il manico, le ruote e i due appoggi bombola. Il mani-
co non deve essere usato per sollevare la saldatrice.
Collocare la saldatrice in un ambiente ventilato.

Polvere, sporco o qualsiasi altra cosa estranea che possa
entrare nella saldatrice ne pud compromettere laven-
tilazione e quindi il buon funzionamento.

Pertanto € necessario in relazione all'ambiente e alle condi-
zioni di impiego avere cura di mantenere pulite le parti inter-
ne. La pulizia deve avvenire tramite un getto di aria secca e
pulita, facendo attenzione a non danneggiare in alcun modo
la macchina. Prima di lavorare all'interno della saldatrice assi-
curarsi che la spina sia staccata dalla rete di alimentazione.
Qualsiasi intervento eseguito all'interno della saldatrice
deve essere eseguito da personale qualificato.

fig. 1

3.2 COLLEGAMENTI INTERNI

¢ Qualsiasi intervento eseguito all'interno della saldatrice
deve essere eseguito da personale qualificato.

¢ Prima di lavorare all’interno della saldatrice assicurarsi che
la spina sia staccata dalla rete di alimentazione.

e Dopo il collaudo finale la saldatrice viene collegata
alla tensione indicata sul cavo di alimentazione.

e Per cambiare tensione di alimentazione togliete il
laterale destro e disponete i collegamenti della morset-
tiera cambiatensione come indicato in figura.
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¢ La tensione di alimentazione, sui generatori monofasi,
non puo essere cambiata.

* Non utilizzare la saldatrice senza coperchio o i pannelli
laterali per evidenti ragioni di sicurezza e per non alterare le
condizioni di raffreddamento dei componenti interni.

¢ Applicare al cavo di alimentazione una spina adeguata alla
corrente assorbita.

e Collegare il conduttore giallo-verde del cavo rete della
macchina ad una buona presa di terra.

3.3 COLLEGAMENTI ESTERNI

3.3.1 Connessione della pinza di massa.
¢ Connettere il terminale del cavo massa alla presa della sal-
datrice e collegare il morsetto di massa al pezzo da saldare.

3.3.2 Posizionamento della bombola e collegamento del
tubo gas

¢ Posizionare la bombola sul porta bombola della saldatrice,
fissandola, con le cinghie in dotazione, al pannello posterio-
re della macchina.

e La bombola non deve essere piu alta di 1,65m (Artt.
590-591-593) e 1m (Artt. 574 e 575), per non creare con-
dizioni di pericolo.

e Controllare periodicamente lo stato di usura delle cinghie,
e se € necessario richiedere il ricambio.

¢ | a bombola deve essere equipaggiata da un riduttore di
pressione comprensivo di flussometro.

e Solo dopo aver posizionato la bombola, collegare il tubo
gas uscente dal pannello posteriore della macchina al ridut-
tore di pressione.

¢ Regolare il flusso del gas a circa 10/12 litri/minuto.
4 DESCRIZIONE COMANDI
4.1 COMANDI SUL FRONTALE DELL'APPARECCHIO.

A- Manopola di regolazione.

Agendo su questa manopola si regola il tempo di puntatura.
Premendo il pulsante della torcia la macchina inizia a salda-
re, la durata del tempo di puntatura € regolato dalla mano-
pola. Per ricominciare il ciclo € necessario rilasciare e pre-
mere nuovamente il pulsante della torcia.

B- LED di colore verde.
Segnala I'accensione della macchina.

C- LED di colore giallo.
Si accende quando il termostato interrompe il funzionamen-
to della saldatrice.

D-Manopola di regolazione.
Agendo su questa manopola si varia la velocita del filo di sal-
datura.

E- Commutatore.
Accende o spegne la macchina e seleziona le gamme della
tensione di saldatura.

F- Commutatore.
Regola finemente la tensione di saldatura all'interno della
gamma prescelta con il commutatore E.

7
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G- Prese di massa.
Prese a cui va collegato il cavo di massa. ( Alcune versioni
hanno una sola presa di massa ).

H- Attacco centralizzato.
Vi si connette la torcia di saldatura.

5 SALDATURA
5.1 MESSA IN OPERA

Controllare che il diametro del filo corrisponda al diametro
indicato sul rullo trainafilo e che il programma prescelto sia
compatibile con il materiale e il tipo di gas. Utilizzare rulli trai-
nafilo con gola ad “U” per fili di alluminio e con gola a “V” per
gli altri fili.

5.2 LA MACCHINA E PRONTA PER SALDARE

¢ Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.

¢ Posizionare l'interruttore E su 1.

e Togliere 'ugello gas.

e Svitare I'ugello portacorrente.

¢ |nserire il filo nella guaina guidafilo della torcia assicuran-
dosi che sia dentro la gola del rullo e che questo sia in posi-
zione corretta.

¢ Premere il pulsante torcia per fare avanzare il filo fino alla
fuoriuscita dello stesso dalla torcia.

¢ Attenzione: tenere il viso lontano dalla lancia terminale
mentre il filo fuoriesce.

e Avvitare I'ugello portacorrente assicurandosi che il diame-
tro del foro sia pari al filo utilizzato.

e Montare I'ugello gas.

5.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO SENZA
PROTEZIONE GASSOSA. ( solo per Art. 574 e 575 ).

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla morset-
tiera, in modo che rispettino la giusta polarita (vedi figura 4 ).

~N

fig.4
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Per ottenere saldature raccordate e ben protette & bene sal-
dare da sinistra a destra e dall'alto verso il basso. Alla fine di
ogni saldatura rimuovere la scoria.

Il filo animato da utilizzare € il nostro Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO CON
PROTEZIONE GASSOSA.

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla morset-

tiera, in modo che rispettino la giusta polarita ( solo per Art.

574 e 575 vedi figura 5).

7

fig.5

Per la saldatura di questi materiali € necessario :

e Utilizzare un gas di saldatura a composizione binaria, di
solito ARGON + CO2 con percentuali di Argon che vanno dal
75% in su. Con questa miscela il cordone di saldatura sara
ben raccordato ed estetico.

Utilizzando CO2 puro, come gas di protezione si avranno
cordoni stretti, con una maggiore penetrazione ma con un
notevole aumento di proiezioni (spruzzi).

e Utilizzare un filo d'apporto della stessa qualita rispetto
all'acciaio da saldare. E' sempre bene usare fili di buona
qualita, evitare di saldare con fili arrugginiti che possono
dare difetti di saldatura.

e Evitare di saldare su pezzi arrugginiti o che presentano
macchie d'olio o grasso.

5.5 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla morset-
tiera, in modo che rispettino la giusta polarita ( solo per Art.
574 e 575 vedi figura 5).

La saldatura degli acciai inossidabili della serie 300, deve
essere eseguita con gas di protezione ad alto tenore di
Argon, con una piccola percentuale di ossigeno O2 o di ani-
dride carbonica CO2 circa il 2%. Non toccare il filo con le
mani. E importante mantenere sempre la zona di saldatura
pulita per non inquinare il giunto da saldare.

5.6 SALDATURA DELL'ALLUMINIO

Verificare che i cavi siano inseriti correttamente sulla morset-
tiera, in modo che rispettino la giusta polarita ( solo per Art.
574 e 575 vedi figura 5).

Per la saldatura dell'alluminio & necessario utilizzare:

® Argon puro come gas di protezione.

¢ Un filo di apporto di composizione adeguata al materiale
base da saldare.

e Utilizzare mole e spazzonatrici specifiche per I'alluminio
senza mai usarle per altri materiali.

¢ NB. Disponendo solo di una torcia preparata per i fili di
acciaio occorre modificarla nel modo seguente:

¢ Accertarsi che la lunghezza del cavo non superi i 3 metri.



e Togliere il dado ferma guaina in ottone, I'ugello gas, I'ugel-
lo portacorrente e quindi sfilare la guaina.

e Infilare la guaina nostro Art. 139 assicurandosi che esca
dalle due estremita.

¢ Riavvitare I'ugello portacorrente in modo che la guaina sia
aderente ad esso.

¢ Nell'estremita della guaina rimasta libera infilare il nipples
ferma guaina, la guarnizione OR e bloccare con il dado,
senza stringere eccessivamente.

¢ |nfilare la cannetta in ottone sulla guaina e introdurre il tutto
nell'adattatore, avendo in precedenza tolto la cannetta di
ferro.

¢ Tagliare diagonalmente la guaina in modo che stia il piu
vicino possibile al rullo trainafilo.

e Utilizzare rulli trainafilo adatti al filo di alluminio.

¢ Regolare la pressione, che il braccetto del gruppo di traino
esercita sul rullo, al minimo possibile.

6 DIFETTI IN SALDATURA

1 DIFETTO
CAUSE

-Porosita (interne o esterne al cordone)

eFilo difettoso (arrugginito superficialimente)

e Mancanza di protezione di gas dovuta a:

- flusso di gas scarso

- flussometro difettoso

- riduttore brinato, per la mancanza di un
preriscaldatore del gas di protezione di CO2

- elettrovalvola difettosa

- ugello porta corrente intasato da spruzzi

- fori di efflusso del gas intasati

- correnti d'aria presenti in zona di saldatura.

- Cricche di ritiro

e Filo o pezzo in lavorazione sporchi od
arrugginiti.

e Cordone troppo piccolo.

e Cordone troppo concavo.

e Cordone troppo penetrato.

- Incisioni laterali

¢ Passata troppo veloce

¢ Corrente bassa e tensioni di arco elevate.

- Spruzzi eccessivi

e Tensione troppo alta.

¢ Induttanza insufficiente.

e Mancanza di un preriscaldatore del gas di
protezione di CO2

2 DIFETTO
CAUSE

3 DIFETTO
CAUSE

4 DIFETTO
CAUSE

7 MANUTENZIONE DELL'IMPIANTO

¢ Ugello protezione gas

Questo ugello deve essere liberato periodicamente dagli
spruzzi metallici. Se distorto o ovalizzato sostituirlo.

¢ Ugello porta corrente.

Soltanto un buon contatto tra questo ugello ed il filo assicu-
ra un arco stabile e un'ottima erogazione di corrente; occor-
re percio osservare i seguenti accorgimenti:

A) Il foro dell'ugello portacorrente deve essere tenuto esen-
te da sporco od ossidazione.

B) A seguito di lunghe saldature gli spruzzi si attaccano piu
facilmente ostacolando I'uscita del filo.

E' quindi necessario pulire spesso l'ugello e se necessario
sostituirlo.

C) L'ugello porta corrente deve essere sempre ben avvitato
sul corpo torcia . | cicli termici subiti dalla torcia ne possono
creare un allentamento con conseguente riscaldamento del
corpo torcia e dell'ugello ed una incostanza dell'avanza-
mento del filo.

e Guaina guidafilo.

E' una parte importante che deve essere controllata spesso
poiche il filo pud depositarvi polvere di rame o sottilissimi
trucioli. Pulirla periodicamente assieme ai passaggi del gas,
con aria compressa secca.

Le guaine sono sottoposte ad un continuo logorio, per cui si
rende necessario, dopo un certo periodo, la loro sostituzione.
¢ Gruppo motoriduttore.

Pulire periodicamente I'insieme dei rulli di trascinamento da
eventuale ruggine o residui metallici dovuti al traino delle
bobine. E' necessario un controllo periodico di tutto il grup-
po responsabile del traino del filo: aspo, rullini guidafilo, guai-
na e ugello porta corrente.



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WELD-
ING OPERATIONS.

FOR THE DIMENSIONS AND WEIGHT OF THIS WELDING
MACHINE, SEE THE SPECIFIC CATALOGUE.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be edu-
cated against the hazards, summarized below, deriving from
welding operations. For more detailed information, order the
manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

- Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.

- Isolate yourselves from both the earth and the workpiece.
- Make sure your working position is safe.

FUMES AND GASES - May be hazardous to your health.
- Keep your head away from fumes.
- Work in the presence of adequate ventilation, and
use ventilators around the arc to prevent gases from
forming in the work area.

ARC RAYS - May injure the eyes and burn the skin.
- Protect your eyes with welding masks fitted with fil-
A tered lenses, and protect your body with appropriate
safety garments.
- Protect others by installing adequate shields or curtains.

RISK OF FIRE AND BURNS
- Sparks (sprays) may cause fires and burn the skin;
you should therefore make sure there are no flam-
mable materials in the area, and wear appropriate
protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding proce-
dure may produce noise levels beyond said limit;

users must therefore implement all precautions required by
law.

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS - May be dangerous.
- Electric current following through any conduc-
tor causes localized Electric and Magnetic
= Fields (EMF). Welding/cutting current creates
EMF fields around cables and power sources.

- The magnetic fields created by high currents
may aﬁect the operation of pacemakers. Wearers of vital
electronic equipment (pacemakers) should consult their phy-
sician before beginning any arc welding, cutting, gouging or
spot welding operations.

- Exposure to EMF fields in welding/cutting may have other
health effects which are now not known.

- All operators should use the followingprocedures in order to
minimize exposure to EMF fields from the welding/cutting cir-
cuit:

- Route the electrode and work cables together - Secure
them with tape when possible.

- Never coil the electrode/torch lead around your body.

- Do not place your body between the electrode/torch
lead and work cables. If the electrode/torch lead cable is
on your right side, the work cable should also be on your
right side.

- Connect the work cable to the workpiece as close as
possible to the area being welded/cut.

- Do not work next to welding/cutting power source.

EXPLOSIONS
- Do not weld in the vicinity of containers under pres-
sure, or in the presence of explosive dust, gases or
fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the standard IEC 60974-10 (CL. A),
and must be used solely for professional purposes in an
industrial environment. There may be potential difficul-
ties in ensuring electromagnetic compatibility in non-
industrial environments.

EQUIPMENT

Do not dispose of electrical equipment together
with normal waste!ln observance of European
Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic
Equipment and its implementation in accordance with
national law, electrical equipment that has reached the
end of its life must be collected separately and returned
to an environmentally compatible recycling facility. As
the owner of the equipment, you should get information
on approved collection systems from our local represen-
tative. By applying this European Directive you will
improve the environment and human health!

Ef DISPOSAL OF ELECTRICAL AND ELECTRONIC

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTION

2.1 SPECIFICATIONS

This manual has been prepared for the purpose of edu-
cating personnel assigned to install, operate and service
the welding machine.

This equipment is a constant-voltage power source, suit-
able for MIG/MAG and OPEN-ARC welding.

Upon receiving the machine, make sure there are no bro-
ken or damaged parts.

The purchaser should address any complaints for
losses or damage to the vector. Please indicate the
article and serial number whenever requesting infor-
mation about the welding machine.



2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

EN 50199 The welding machine is manufactured

EN60974.1 according to these international stan-
dards.

N° serial number, which must always be

indi- cated on any type of request regarding
the welding machine.

g’y Y: Single-phase transformer - rectifier

3&0.@‘7_‘ three-phase transformer-rectifier.

': Flat characteristic.

MIG/MAG. Suitable for continuous electrode welding.

12 max Unconventional welding current.

This value represents the max. limit
attainable in welding.

uo. Secondary open-circuit voltage.

X. Duty cycle percentage.

The duty cycle expresses the percentage
of 10 minutes during which the welding
machine may run at a certain current
without overheating.

12. Welding current

u2. Secondary voltage with welding current
12.

U1. Rated supply voltage

1~ 50/60Hz 50- or 60-Hz single-phase power supply.

3~ 50/60Hz 50- or 60-Hz three-phase power supply.

11 max Maximum absorbed current value.

11 eff This is the maximum value of the actual
current absorbed, considering the duty
cycle.

IP21C Protection rating for the housing.

[s]

Grade 1 as the second digit means that
this equipment is suitable for use out-
doors in the rain.

The additional letter C means that the
equipment is protected against access to
the live parts of the power supply circuit
by a tool (diameter 2.5 mm).

Suitable for use in high-risk environ-
ments.

NOTES: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3. (See IEC

664).

2.3 Overload cut-out

This machine is protected by a thermostat, which pre-
vents the machine from operating if the allowable tem-
peratures are exceeded. In these conditions the fan con-
tinues to operate and the lamp C lights.

3 INSTALLATION

¢ Only skilled personnel should install the machine .
¢ All connections must be carried out according to cur-
rent regulations, and in full observance of safety laws.
Make sure that the supply voltage corresponds to the
value indicated on the power cable. If it is not alreadly fit-
ted, connect a plug suited to the power cable, making
sure that the yellow/green conductor is connected to the
earth pin.

The capacity of the overload cutout switch or fuses
installed in series with the power supply must be equiva-
lent to the absorbed current 1 max. of the machine.

3.1 PLACEMENT

Mount the handle, wheels and the two cylinder supports.
The handle must not be used for lifting the welding
machine.

Place the welding machine in a ventilated area.

Dust, dirt, and any other foreign matter entering the weld-
ing machine can interfere with ventilation and thus with
smooth operation.

Therefore, in relation to the environment and working
conditions, it is important to keep the internal parts clean.
Clean using a jet of dry, clean air, being careful to avoid
damaging the machine in any way.

Before working inside the welding machine, make sure it
is unplugged from the power mains.

Any intervention carried out inside the welding
machine must be performed by qualified personnel.

fig. 1

3.2 INTERNAL CONNECTIONS

e Any intervention carried out inside the welding
machine must be performed by qualified personnel.

¢ Before working inside the welding machine, make sure
that the plug is disconnected from the power mains.

¢ After final inspection, the welding machine is connect-
ed to the voltage indicated on the power supply cable.
¢ To change the supply voltage, remove the right side
panel and arrange the voltage change terminal board
connections as shown in the figure.

¢ The supply voltage may not be changed on single-
phase power sources.

® Do not use the welding machine without its cover or
side panels for obvious safety reasons, and to avoid alter-
ing the cooling conditions for internal components.

e Connect a plug suitable for the absorbed current to the
power supply cable.

e Connect the yellow-green wire of the machine mains to
an efficient grounding socket.
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3.3 EXTERNAL CONNECTIONS

3.3.1 Connecting the mass clip.

¢ - Connect the earth cable terminal to the socket of the
welding machine, and connect the earth clamp to the
workpiece.

3.3.2 Cylinder placement and connecting the gas hose

e Position the cylinder on the cylinder holder of the weld-
ing machine, using the straps provided to fasten it to the
rear panel of the machine.

¢ The gas cylinder must not be higher than 1.65m (Art.
590-591-593) and 1m (Art. 574-575), to avoid creating
hazardous conditions.

e Periodically check for wear on the straps, and order
replacements if necessary.

¢ The cylinder must be equipped with a pressure regula-
tor complete with flow gauge.

¢ Only after positioning the cylinder, connect the outgoing
gas hose from the rear panel of the machine to the pres-
sure regulator.

¢ Adjust the gas flow to approximately 10/12 liters/minute.

4 DESCRIPTION OF CONTROLS
4.1 CONTROLS ON THE FRONT OF THE MACHINE

A- Setting knob.

Turning this knob adjusts the spot welding time. The
machine begins welding when the torch trigger is
pressed. The spot welding time is set via the knob. To
start the cycle over, release and press the torch trigger
again.

B- Green LED.
Signals that the machine is on.

C- Yellow LED.
Lights when the thermostat interrupts the welding
machine operation.

D-Setting knob.
Adjusting this knob changes the welding wire speed.

7
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E- Selector switch.
Turns the machine on or off and selects the welding volt-
age ranges.

F- Selector switch.

Fine-tunes the welding voltage within the range previous-
ly selected via selector switch E.

G- Earth sockets.

Sockets to which to connect the earth cable. (Some ver-
sions have a single earth socket ).

H- Central adapter.

This is where the welding torch is to be connected.

5 WELDING
5.1 INSTALLATION

Make sure that the wire diameter corresponds to the diame-
ter indicated on the wire feeder roller, and that the selected
program is compatible with the material and type of gas. Use
wire feeder rollers with a "U"-shaped groove for aluminum
wires, and with a "V"-shaped groove for other wires.

5.2 THE MACHINE IS READY TO WELD

e Connect the earth clamp to the workpiece.

e Set the switch Eto 1.

* Remove the gas nozzle.

¢ Unscrew the contact tip.

¢ Insert the wire in the wire liner of the torch, making sure that
it is inside the roller groove and that the roller is in the correct
position.

e Press the torch trigger to move the wire forward until it
comes out of the torch.

e Caution: keep your face away from the gun tube
assembly while the wire is coming out.

¢ Screw the contact tip back on, making sure that the hole
diameter is the same as that of the wire used.

¢ Assemble the gas nozzle.

5.3 WELDING CARBON STEELS WITHOUT GAS PRO
TECTION. (only for Arts. 574 and 575).

Make sure that the cables are properly inserted on the ter-
minal board, so that the poles match correctly (only for Art.
574 and 575, see figure 4).

To attain well connected and protected welds, always work

~N

from left to right and top to bottom. Remove all waste at the
end of each welding session.
The flux-cored wire to be used is our Art. 1587, @ 0.9mm.

5.4 WELDING CARBON STEELS WITH GAS
PROTECTION.

Make sure that the cables are properly inserted on the ter-
minal board, so that the poles match correctly (only for Art.
574 and 575, see figure 5).

7

fig.5

In order to weld these materials you must:

e Use a welding gas with a binary composition, usually
ARGON + CO2 with percentages of Argon ranging from
75% up. With this blend, the welding bead will be well join-
ted and attractive.

Using pure CO2 as a protection gas will produce narrow
beads, with greater penetration but a considerably increase
in splatters.

e Use a welding wire of the same quality as the steel to be
welded. It is best to always use good quality wires, avoiding
welding with rusted wires that could cause welding defects.
e Avoid welding rusted parts, or those with oil or grease
stains.

5.5 WELDING STAINLESS STEEL

Make sure that the cables are properly inserted on the ter-
minal board, so that the poles match correctly (only for Art.
574 and 575, see figure 5).

Series 300 stainless steels must be welded using a protec-
tion gas with a high Argon content, containing a small per-
centage of O2 or carbon dioxide CO2 (approximately 2%) to
stabilize the arc.

Do not touch the wire with your hands. It is important to keep
the welding area clean at all times, to avoid contaminating
the joint to be welded.

5.6 WELDING ALUMINUM

Make sure that the cables are properly inserted on the terminal
board, so that the poles match correctly (only for Art. 574 and 575,
see figure 5).

In order to weld aluminum you must use:

¢ Pure Argon as the protection gas.

¢ A welding wire with a composition suitable for the base mate-
rial to be welded.




¢ Use mills and brushing machines specifically designed for alu-
minum, and never use them for other materials.

NOTE: If only a torch prepared for steel wires is available, it must
be altered as follows:

® Make sure that the cable is no more than 3 meters long.

* Remove the brass liner nut, gas nozzle, contact tip, and then slip
off the liner.

¢ Insert our liner Art. 139, making sure that it protrudes from both
ends.

e Screw the contact tip back on so that the liner adheres to it.

¢ In the free end of the liner, insert the liner nipple and O-ring, and
fasten with the nut without over-tightening.

¢ Insert the brass tube on the liner and insert the entire unit in the
adapter, after first removing the iron sleeve.

e Cut the liner diagonally so that it is as close as possible to the
wire feeder roller.

¢ Use wire feeder rollers suitable for aluminum wire.

¢ Adjust the pressure exerted by the arm of the wire feeder group
on the roller, to the lowest possible setting.

6 WELDING DEFECTS

1 DEFECT-
CAUSES

Porosity (within or outside the bead)
¢ Electrode defective (rusted surface)
¢ Missing shielding gas due to:

- low gas flow

- flow gauge defective

- regulator frosted due to no preheating of the
CO2 protection gas

- defective solenoid valve

- contact tip clogged with spatter

- gas outlet holes clogged

- air drafts in welding area.

- Shrinkage cracks

e Wire or workpiece dirty or rusted.

e Bead too small.

® Bead too concave.

¢ Bead too deeply penetrated.

- Side cuts

¢ Welding pass done too quickly

e | ow current and high arc voltages.
- Excessive spraying

¢ \/oltage too high.

¢ |Insufficient inductance.

¢ No preheating of the CO2 protection gas

2 DEFECT
CAUSES

3 DEFECT
CAUSES

4 DEFECT
CAUSES

7 MAINTAINING THE SYSTEM

e Shielding gas nozzle

This nozzle must be periodically cleaned to remove weld
spatter. Replace if distorted or squashed.

e Contact tip.

Only a good contact between this contact tip and the wire
can ensure a stable arc and optimum current output; you
must therefore observe the following precautions:

A) The contact tip hole must be kept free of grime and oxi-
dation (rust).

B) Weld spatter sticks more easily after long welding ses-
sions, blocking the wire flow.

The tip must therefore be cleaned more often, and replaced
if necessary.

C) The contact tip must always be firmly screwed onto the
torch body. The thermal cycles to which the torch is subjec-
ted can cause it to loosen, thus heating the torch body and
tip and causing the wire to advance unevenly.

* Wire liner.

This is an important part that must be checked often, becau-
se the wire may deposit copper dust or tiny shavings. Clean
it periodically along with the gas lines, using dry compressed
air.

The liners are subjected to constant wear and tear, and the-
refore must be replaced after a certain amount of time.

e Gearmotor group.

Periodically clean the set of feeder rollers, to remove any rust
or metal residue left by the coils. You must periodically check
the entire wire feeder group: hasp, wire guide rollers, liner
and contact tip.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

WICHTIG: VOR DER INBETRIEBNAHME DES GERATS
DEN INHALT DER VORLIEGENDEN BETRIEBSANLEI-
TUNG AUFMERKSAM DURCHLESEN; DIE BETRIEBS-
ANLEITUNG MUB FUR DIE GESAMTE LEBENSDAUER
DES GERATS AN EINEM ALLEN INTERESSIERTEN
PERSONEN BEKANNTEN ORT AUFBEWAHRT WERDEN.
DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN

FUR DIE ANGABEN ZU DEN ABMESSUNGEN UND ZUM
GEWICHT DIESER SCHWEIBMASCHINE SIEHE DEN
ENTSPRECHENDEN KATALOG. .

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer lber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim Schwei3en unter-
richtet werden. Flr ausflihrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!

- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlédgigen
A Vorschriften installieren und erden.

- Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die Elektroden
mit ungeschitzten Handen, nassen Handschuhen oder
Kleidungsstlicken bertihren.

- Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschédlich
Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
Fir eine ausreichende Liftung wéahrend des

sein!
A SchweiBens sorgen und im Bereich des

Lichtbogens eine Absaugung verwenden, damit der
Arbeitsbereich frei von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fuhren!

- Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-
tern schiitzen und Schutzkleidung verwenden.

- Zum Schutz der anderen geeignete Schutzschir-
me oder Zelte verwenden.

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
- Die Funken (Spritzer) kdnnen Brénde verursa-
chen und zu Hautverbrennungen fuhren. Daher ist
sicherzustellen, daB sich keine entflammbaren
Materialien in der N&he befinden. Geeignete
Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die
80 dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerduschentwicklung kommen, die diesen Wert Uber-

schreitet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vor-
geschriebenen VorsichtsmaBnahmen treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE FELDER - Schédlich kénnen
sein:

- Der elektrische Strom, der durch einen
4?‘ Q beliebigen Leiter flieBt, erzeugt elektromag-
- : netische Felder (EMF). Der Schwei3- oder

1\\ Schneidstrom erzeugt elektromagnetische
l\l Felder um die Kabel und die Stromquellen.

 Die durch groBBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher) missen daher ihren Arzt befragen,
bevor sie sich in die Nahe von Lichtbogenschweif3-, Schneid-
, Brennputz- oder PunktschweiBprozessen begeben.

* Die Aussetzung an die beim Schwei3en oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang
unbekannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagneti-
sche Felder zu mindern, missen sich alle SchweiBerinnen
an die folgenden Verfahrensweisen halten:

- Sicherstellen, dass das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners nebeneinan
der bleiben. Die Kabel nach Méglichkeit mit einem
Klebeband aneinander befestigen.

- Das Massekabel und das Kabel der
Elektrodenzange oder des Brenners nicht um den
Koérper wickeln.

- Sich nicht zwischen das Massekabel und das Kabel
der Elektrodenzange oder des Brenners stellen.
Wenn sich das Massekabel rechts vom SchweiBer
bzw. der SchweiBerin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elektrodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.

- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweil3- oder Schneidstelle an das Werkstlick
anschlief3en.

- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehéltern oder in Umgebungen ausfihren,
die explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten.
Die fur den SchweiB3-/Schneiproze3 verwendeten
Gasflaschen und Druckregler sorgsam behandeln.

ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den
Angaben der harmonisierten Norm IEC 60974-10 (CI. A)
konstruiert und darf ausschlieBlich zu gewerblichen
Zwecken und nur in industriellen Arbeitsumgebungen
verwendet werden. Es ist ndmlich unter Umstédnden
mit Schwierigkeiten verbunden ist, die elektromagne-
tische Vertraglichkeit des Geréts in anderen als indus-
triellen Umgebungen zu gewahrleisten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewshnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Europé&ischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgeréte und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerate gesondert zu sammeln
und einer Anlage fliir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fUhren. Als Eigentiimer der Gerate missen Sie sich bei
unserem ortlichen Vertreter Gber die zugelassenen
Sammlungssysteme informieren. Die Umsetzung
genannter Europdischer Richtlinie wird Umwelt und
menschlicher Gesundheit zugute kommen!

IM FALLE VON FEHLFUNKTIONEN MUB MAN SICH AN
EINEN FACHMANN WENDEN.

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND




2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des
fur die Installation, den Betrieb und die Wartung der
SchweiBmaschine zustandigen Personals. Bei diesem
Gerdat handelt es sich um eine Konstantspannungs-
SchweiBstromquelle fir MIG/MAG- und OPEN-ARC-
SchweiBverfahren. Beim Empfang sicherstellen, daB
keine Teile gebrochen oder beschadigt sind.

Der Kaufer muBB Beanstandungen wegen fehlender
oder beschadigter Teile an den Frachtfiihrer richten.
Bei Anfragen zur SchweiBmaschine stets die
Artikelnummer und die Seriennummer angeben.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

EN 50199 Die Konstruktion der SchweiBmaschine

EN60974.1 entspricht diesen Normen.

Nr. Seriennummer; sie muB bei allen
Anfragen zur SchweiBmaschine
stets angegeben werden.

TooE— Einphasiger Transformator - Gleichrichter

3&0.@‘7_‘ Dreiphasiger Transformator-Gleichrichter.

': Flache Kennlinie.

MIG/MAG. Geeignet zum SchweiBen mit kontinuierlich
zugefUhrtem SchweiBdraht.

12 max Nicht-konventioneller SchweiBstrom. Der
Wert représentiert den beim Schweif3en
erreichbaren oberen Grenzwert.

uo. Leerlauf-Sekundérspannung

X. Relative Einschaltdauer. Die relative
Einschaltdauer ist der auf eine Spieldauer
von 10 Minuten bezogene Prozentsatz der
Zeit, die die SchweiBmaschine bei einer
bestimmten Stromstérke arbeite kann,
ohne sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom

u2. Sekundarspannung bei Schweil3strom 12

ui. Bemessungsspeisespannung.

1~ 50/60 Hz  Einstromversorgung mit 50 oder 60 Hz.

3~ 50/60 Hz  Drehstromversorgung mit 50 oder 60 Hz.

11 max Hochstwert der Stromaufnahme.

11 eff Hochstwert der effektiven
Stromaufnahme bei Berlcksichtigung
der relativen Einschaltdauer.

IP21C Schutzart des Gehauses.

[s]

Die zweite Ziffer 1 gibt an, daB dieses
Gerét nicht im Freien bei Regen
betrieben werden darf.

Der zusatzliche Buchstabe C gibt an,
dass das Gerat gegen das Eindringen
eines Werkzeugs (Durchmesser 2,5 mm)
in den Bereich der aktiven Teile des
Stromversorgungskreises geschitzt ist.
Geeignet zum Betrieb in Umgebungen
mit erhdhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN: Die Schweimaschine ist auBerdem fur
den Betrieb in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3
konzipiert. (Siehe IEC 664).

2.3 Thermischer Schutz

Dieses Gerat wird durch einen Thermostaten geschutzt,
der, wenn die zuldssige Temperatur Uberschritten wird, den
Betrieb der Maschine sperrt. In diesem Zustand bleibt der
Lufter eingeschaltet und die Lampe C leuchtet auf.

3 INSTALLATION

e Die Installation der Maschine muB durch
Fachpersonal erfolgen.

e Alle Anschliisse missen nach den geltenden
Bestimmungen und unter strikter Beachtung der
Unfallverhiitungsvorschriften ausgefiihrt werden.
Sicherstellen, dass die Netzspannung dem auf dem
Netzkabel angegebenen Wert entspricht. Falls nicht
schon montiert, das Netzkabel mit einem der
Stromaufnahme angemessenen Netzstecker versehen
und sicherstellen, dass der gelb-griine Schutzleiter an
den Schutzkontakt angeschlossen ist.

Der Nennstrom des mit der Netzstromversorgung in
Reihe  geschalteten LS-Schalters  oder  der
Schmelzsicherungen muss gleich dem von der Maschine
aufgenommenen Strom |1 max. sein.

3.1 AUFSTELLUNG

Den Griff, die Rader und die zwei Flaschenstitzen montieren.
Der Griff darf nicht zum Anheben der SchweiB-
maschine verwendet werden.

Die SchweiBBmaschine in einem bellfteten Raum aufstellen.
Staub, Schmutz oder sonstige Fremdkorper, die in die
SchweiBmaschine eindringen, kénnen die Bellftung
behindern und folglich den einwandfreien Betrieb beein-
trachtigen.

Daher muss je nach den Umgebungs- und Betriebs-
bedingungen sichergestellt werden, dass die internen
Komponenten stets sauber sind. Zur Reinigung muss
trockene und saubere Druckluft verwendet werden.
Hierbei ist darauf zu achten, dass die Maschine keines-
falls beschadigt wird.

Vor Eingriffen im Innern der SchweiBmaschine sicherstel-
len, dass der Netzstecker vom Stromnetz getrennt ist.
Alle Eingriffe im Innern der SchweiBmaschine miissen
von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Abb. 1




3.2 INTERNE ANSCHLUSSE

¢ Alle Eingriffe im Innern der SchweiBmaschine miis-
sen von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

e Vor Eingriffen im Innern der SchweiBmaschine sicher-
stellen, daB der Stecker des Speisekabels vom
Speisenetz getrennt ist.

e Nach der Endabnahme wird die SchweiBmaschine
an die auf dem Speisekabel angegebenen Spannung
angeschlossen.

e Zum Andern der Speisespannung die rechte seitli-
che Abdeckung entfernen und die Anschliisse an der
Klemmenleiste fiir den Spannungswechsel wie in der
Abbildung gezeigt vornehmen.
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eBei den einphasigen Stromquellen kann die
Versorgungsspannung nicht geandert werden.

e Die SchweiBmaschine darf aus offenkundigen
Sicherheitsgrinden sowie zur Gewahrleistung der ord-
nungsgemaBen Bedingungen fiir die Kiihlung der inneren
Bauteile nicht ohne Deckel und seitliche Abdeckbleche
betrieben werden.

¢ Das Speisekabel an eine Steckdose anschlieen, die fir
die Stromaufnahme ausgelegt ist.

e Den gelb-griinen Schutzleiter des Netzkabels der
Maschine an eine wirksame Erdung anschlieBen.

3.3 EXTERNE ANSCHLUSSE

3.3.1 AnschluB der Masseklemme.

e Den Anschluss des Massekabels an die Steckbuchse
der SchweiBmaschine und die Masseklemme am
Werkstlick anschlieBen.

3.3.2 Anordnen der Flasche und AnschlieBen des
Gasschlauchs

e Die Flasche auf dem Flaschentrdger der
SchweiBmaschine anordnen und mit den beiliegenden
Gurten an der hinteren Platte der Maschine befestigen.

¢ Aus Sicherheitsgriinden darf die Flasche maximal
1,65 m hoch sein (Art. 590-591-593).

¢ Aus Sicherheitsgriinden darf die Flasche maximal 1
m hoch sein (Art.574-575).

¢ Die Gurte in regelmaBigen Zeitabstédnden auf Abnutzung
kontrollieren und nétigenfalls Ersatz anfordern.

¢ Die Gasflasche muss Uber einen Druckminderer mit
Durchflussmesser verfigen.

e Erst nach Positionierung der Gasflasche den aus der
hinteren Platte der Maschine austretenden Gasschlauch
an den Druckminderer anschlieBen.

e Den Durchfluss auf rund 10/12 I/min einstellen.

4 BESCHREIBUNG DER STELLTEILE

4.1 STELLTEILE AUF DER VORDERSEITE DES
GERATS.

A- Regler.

Dieser Regler dient zum Einstellen der PunktschweiBzeit.
Die Maschine beginnt zu schweiBen, wenn man den
Brennertaster drlckt; die PunktschweiBzeit wird mit dem
Regler eingestellt. Den Brennertaster loslassen und wie-
der driicken, um den Zyklus von vorn zu beginnen.

B- Griine LED.
Sie signalisiert die Einschaltung der Maschine.

C- Gelbe LED.
Sie leuchtet auf, wenn der Thermostat die SchweiB3-
maschine abschaltet.

D- Regler.
Mit diesem Regler wird die Drahtvorschubgeschwindig-
keit eingestellt.

E- Umschalter.
Zum Ein- und Ausschalten der Maschine und fir die Wahl
der SchweiBspannungsbereiche.

F- Umschalter.
Zur Feineinstellung der SchweiBspannung innerhalb des
mit dem Umschalter E eingestellten Bereichs.

G- Masseanschliisse.

An diese Steckbuchsen muss das Massekabel ange-
schlossen werden. (Einige Versionen haben nur einen
Masseanschluss.)

H- Zentralanschluss.
Flr den Anschluss des Schlauchpakets.

5 SCHWEISSPROZESS
5.1 INBETRIEBNAHME

Sicherstellen, dass der Drahtdurchmesser dem auf der
Drahttransportrolle angegebenen Durchmesser entspri-
cht, und dass das gewéhlte Programm mit dem Werkstoff
und der Gasart kompatibel ist. Drahttransportrollen mit
"U"-férmiger Rille fur Aluminiumdrahte und mit "V"-férmi-
ger Rille fur sonstige Dréhte verwenden.

5.2 DIE MASCHINE IST BEREIT ZUM SCHWEIBEN

¢ Die Masseklemme an das Werkstiick anschlieBen.

e Schalter E in Schaltstellung 1 schalten.

¢ Die Gasdise entfernen.

¢ Die Stromduse ausschrauben.

e Den Draht in den Drahtfihrungsschlauch des Brenners
einflhren und sicherstellen, dass er in der Rille der Rolle
lauft, die ihrerseits richtig positioniert sein muss.
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e Den Brennertaster driicken, um den Draht zu férdern,
bis er aus dem Brenner austritt.

e Achtung: Den Brennerhals wahrend des Austretens
des Drahts vom Gesicht fernhalten.

¢ Die StromdUse wieder einschrauben und sicherstellen,
dass der Durchmesser der Bohrung dem verwendeten
Draht entspricht.

¢ Die Gasdiise montieren.

5.3 SCHWEIBEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN
OHNE SCHUTZGAS. (nur fir Art. 574 und 575).

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
574 und 575; siehe Abbildung 4 ).

Abb.4

Um gut verbundene und gut geschiitzte Schweinahte zu
erhalten, sollte man stets von links nach rechts und von
oben nach unten schweien. Am Ende jeder SchweiBung
die Schlacke entfernen. Der zu verwendende Fulldraht ist
unser Art. 1587, @ 0,9 mm.

5.4 SCHWEIBEN VON UNLEGIERTEN STAHLEN MIT
SCHUTZGAS.

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
574 und 575; siehe Abbildung 5 ).

Beim SchweiBen dieser Werkstoffe ist folgendes zu bea-
chten:

¢ Ein zweistoffiges Gasgemisch verwenden, d.h. norma-
lerweise ARGON + CO2 mit einem Anteil von Argon von
75% aufwarts. Mit diesem Gemisch sind die
SchweiBnéhte gut gebunden und haben ein einwand-
freies Aussehen.

Bei Verwendung von reinem CO2 als Schutzgas erhalt
man schmale N&hte mit einer gréBeren Eindringung, doch
mit einer betrachtlichen Zunahme der Spritzer.

e Einen SchweiBzusatzdraht der gleichen Gite wie der
des zu schweiBenden Stahls verwenden. Es ist ratsam,
stets SchweiBdrahte guter Qualitat zu verwenden; keine
rostigen Drahte verwenden, da hierdurch die Gilte der
SchweiBung beeintrachtigt werden kann.

 Keine rostigen Werkstiicke oder Werkstiicke mit Ol-
oder Fettflecken schweiBen.
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5.5 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
574 und 575; siehe Abbildung 5).

Zum SchweiBen von rostfreien Stahlen der Gruppe 300
muss ein Schutzgas mit einem groBen Anteil Argon und
einem geringen Anteil Sauerstoff O2 oder Kohlendioxid
CO2 (rund 2%) verwendet werden.

Den Draht nicht mit den Handen berUhren. Es ist wichtig,
die Schwei3zone stets sauber zu halten, damit die zu
schweiBBende Verbindung nicht verunreinigt wird.

5.6 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Sicherstellen, dass die Kabel richtig (Polaritdt beachten!)
an die Klemmenleiste angeschlossen sind (nur fir Art.
574 und 575; siehe Abbildung 5).

Beim SchweiBen von Aluminium ist folgendes zu beachten:
¢ Reines Argon als Schutzgas verwenden.

e Die Zusammensetzung des Zusatzdrahts muss dem
Grundwerkstoff angemessen sein.

e Spezielle Schleif- und Blrstenscheiben flr Aluminium
verwenden; diese Arbeitsmittel dirfen nie fir andere
Werkstoffe verwendet werden.

HINWEIS: Wenn man nur Uber einen Brenner fiir Stahldrahte
verfugt, muss dieser in der folgenden Weise modifiziert werden:
e Sicherstellen, dass die Kabellange nicht mehr als 3 Meter
betragt.

e Die Messingtuberwurfmutter zum Blockieren der
Drahtfiihrungsseele, die Gasdlise und die Stromdiise entfer-
nen und dann den Drahtfihrungsschlauch herausziehen.

e Unseren Drahtfihrungsschlauch Art. 139 einfihren und
sicherstellen, dass er auf beiden Seiten austritt.

e Die Stromdlse wieder so einschrauben, dass die
Drahtfihrungsseele an ihr anliegt.

e In das freie Ende der DrahtfUhrungsseele den
Schlauchblockiernippel und die O-Ringdichtung stecken
und mit der Mutter blockieren, ohne allzu viel Kraft auf-
zuwenden.

¢ Das Messingrohr auf den Schlauch stecken und alles in
den Adapter einflihren (nachdem man das Kapillarrohr
herausgenommen hat).

¢ Die Drahtflihrungsseele diagonal abschneiden, damit er sich
so nahe wie moglich an der Drahttransportrolle befindet.

e Fur Aluminiumdraht geeignete Drahttransportrollen
verwenden.

¢ Den Druck des Arms der Drahtvorschubeinrichtung auf die
Rolle so niedrig wie méglich einstellen.

6 SCHWEISSFEHLER
1 FEHLER - Porositat (in oder auBerhalb der
SchweiBnaht)
URSACHEN e Draht mangelhaft (rostige Oberflache)
¢ Mangelnder Gasschutz wegen:
- geringem Gasstrom
- Durchflussmesser defekt
- Druckminderer bereift wegen mangeln
der Vorwdrmung des Schutzgases CO2
- Elektroventil defekt
- Stromduse durch Spritzer verstopft
- Gasaustrittsbohrungen verstopft
- Zugluft im SchweiBbereich.

2 FEHLER - Schwundrisse
URSACHEN e Draht oder Werkstlick verschmutzt
oder rostig.

e Naht zu klein.
e Naht zu konkav.
e Naht mit zu groBer Einbrandtiefe.
3 FEHLER -Seitliche Risse
URSACHEN e SchweiBgeschwindigkeit zu groB
¢ Niedriger Strom und hohe
Lichtbogenspannungen.
4 FEHLER - Zu viele Spritzer
URSACHEN e Spannung zu hoch.
¢ Induktivitdt ungentgend
e Keine Vorwarmung des Schutzgases CO2

7 WARTUNG DER ANLAGE

e Schutzgasduise.

Diese Dise muss regelmaBig von Metallspritzern gesau-
bert werden. Wenn sie verformt oder unrund ist, muss sie
ausgetauscht werden.

e Stromduse.

Nur ein guter Kontakt zwischen dieser Dise und dem Draht
gewahrleistet einen stabilen Lichtbogen und eine optimale
Stromabgabe; daher sind folgende Hinweise zu beachten:
A) Die Bohrung der Stromdlse muss stets frei von
Schmutz und Oxidationen sein.

B) Bei SchweiBprozessen groBer Dauer bleiben Spritzer
besser haften und behindern den Austritt des Drahts.
Daher muss man die Dise haufig reinigen und nétigenfal-
Is austauschen.

C) Die Stromdiise muss stets gut auf den Brennerk&rper
geschraubt sein. Aufgrund der thermischen Zyklen des
Brenners kann sie sich lockern, so dass sich der
Brennerkdrper und die Dise erwdrmen und der Draht
unregelmaBig austritt.

¢ Drahtfihrungsschlauch.

Es handelt sich hierbei um ein wichtiges Teil, das haufig kon-
trolliert werden muss, da es durch den Draht mit
Kupferstaub oder kleinen Spanen verunreinigt werden kann.
RegelméaBig zusammen mit den Gasleitungen mit trockener
Druckluft reinigen. Die Drahtflihrungsschlduche sind einem
standigen Verschlei3 ausgesetzt und missen daher nach
einem bestimmten Zeitraum ausgetauscht werden.

¢ Getriebemotor.

Die Baugruppe der Transportrollen in regelméaBigen
Zeitabstanden von Rost und Metallrtickstédnden reinigen.
Die regelmaBige Kontrolle der gesamten Baugruppe flr
den Drahtvorschub ist erforderlich: Welle,
Drahtflhrungsrollen, Drahtfihrungsschlauch und
Stromduse.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTE-
RESSEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE QUE
POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

POUR LES DIMENSIONS ET LE POIDS DE CE POSTE A
SOUDER, CONSULTER LE CATALOGUE SPECIFIQUE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés
aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code 3.300.758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.
- Installer et raccorder a la terre le poste a souder

A selon les normes applicables.

- Ne pas toucher les pieces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.

- S’isoler de la terre et de la piece a souder.
- S’assurer que la position de travail est sdre.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé
Garder la téte en dehors des fumées.
A Opérer en présence d’une ventilation adéquate et
utiliser des aspirateurs dans la zone de I'arc afin d’é-
viter 'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la
peau.
- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudure
& dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.
- Protéger les autres a 'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies et
briler la peau; s’assurer donc qu’il n’y a aucune
matiere inflammable dans les parages et utiliser des
vétements de protection adéquats.

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
Asupérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit
supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

CHAMPS ELECTROMAGNETIQUES- Peuvent étre dange-
reux.
% - Le courant électrique traversant n'importe

Q quel conducteur produit des champs électro-
% -

magnétiques (EMF). Le courant de soudure ou
de découpe produisent des champs électro-
magnétiques autour des cables ou des géné-
rateurs.
* Les champs magnétiques provoqués par des courants éle-
vés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimula-
teurs cardiaques.

C’est pourquoi, avant de s’approcher des opérations de sou-
dage a l'arc, découpe, décriquage ou soudage par points, les
porteurs d’appareils électroniques vitaux (stimulateurs car-
diaques) doivent consulter leur médecin.

* |’ exposition aux champs électromagnétiques de soudure
ou de découpe peut produire des effets inconnus sur la
santé.

Pour reduire les risques provoqués par l'exposition aux
champs électromagnétiques chaque opérateur doit suivre
les procédures suivantes:

- Vérifier que le cable de masse et de la pince porte-
électrode ou de la torche restent disposés cote a cote.
Si possible, il faut les fixer ensemble avec du ruban.

- Ne pas enrouler les cables de masse et de la pince
porte-électrode ou de la torche autour du corps.

- Ne jamais rester entre le cable de masse et le cable de
la pince porte-électrode ou de la torche. Si le cable de
masse se trouve a droite de l'opérateur, le céble de la
pince porte-électrode ou de la torche doit étre égale
ment a droite.

- Connecter le cable de masse a la piéce a usiner aussi
proche que possible de la zone de soudure ou de
découpe.

- Ne pas travailler prés du générateur.

EXPLOSIONS
- Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
== explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée IEC 60974-10(Cl. A) et
ne doit étre utilisée que pour des buts professionnels
dans un milieu industriel. En fait, il peut y avoir des diffi-
cultés potentielles dans 'assurance de la compatibilité
électromagnétique dans un milieu différent de celui
industriel.

ET ELECTRONIQUES
Ne pas éliminer les déchets d’équipements élec-
) triques et électroniques avec les ordures

ménageéres!Conformément a la Directive Européenne
2002/96/CE sur les déchets d’équipements électriques
et électroniques et a son introduction dans le cadre des
législations nationales, une fois leur cycle de vie terminé,
les équipements électriques et électroniques doivent
étre collectés séparément et conférés a une usine de
recyclage. Nous recommandons aux propriétaires des
équipements de s’informer auprés de notre représentant
local au sujet des systéemes de collecte agréés.En vous
conformant a cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

Ef ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.
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2 DESCRIPTION GENERALE

2.1 SPECIFICATIONS

Ce manuel a été préparé dans le but d'instruire le personnel
préposé a l'installation, au fonctionnement et a I'entretien du
poste a souder.

Cette machine est une source de tension constante indiquée
pour la soudure MIG/MAG et OPEN-ARC.

Contréler, a la réception, qu'il n'y a pas de parties cassées
ou bien abimées.

Toute réclamation pour pertes ou dommages doit étre
faite par I'acheteur au transporteur. Chaque fois qu'on
demande des renseignements concernant le poste a
souder, prions d'indiquer I'article et le numéro matricule.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

EN 50199 Le poste a souder est construit selon ces

EN60974.1 normes.

Ne. Numéro matricule a citer toujours pour
toute question concernant le poste a souder.

Toom— Transformateur - redresseur monophasé

iaD.@T_‘ Transformateur - redresseur triphasé.

': Caractéristique plate.

MIG/MAG. Indiqué pour la soudure a fil continu.

12 max Courant de soudure non conventionnel.
La valeur représente la limite maximale
pouvant étre obtenue en soudure.

uo. Tension a vide secondaire

X. Facteur de marche en pour cent.
Le facteur de marche exprime le pour-
centage de 10 minutes pendant lesquel
les le poste a souder peut opérer a un
certain courant sans causer des sur
chauffes.

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant de sou-
dure 12

Ut. Tension nominale d'alimentation.

1~ 50/60Hz Alimentation monophasée 50 ou bien 60 Hz.

3~ 50/60Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz.

11 max C'est la valeur maximale du courant
absorbé.

11 eff C'est la valeur maximale du courant effec-

tif absorbé en considérant le facteur de
marche.

IP21C Degré de protection de la carcasse.

[s]

Degré 1 en tant que deuxieme chiffre
signifie que cette machine ne peut pas
étre utilisée a  I'extérieur sous la pluie.
La lettre additionnelle C signifie que la
machine est protégée contre I'accés d'un
outil (diameétre 2,5 mm) aux pieces sous
tension du circuit d'alimentation.
Indiquée pour opérer dans des milieux
avec risque accru.

NOTE: En outre le poste a souder a été congu pour opérer
dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC664).

2.3 Protection thermique
Cette machine est protégée par un thermostat empéchant le

fonctionnement de la machine au dépassement des tempé-
ratures admises. Dans ces conditions, le ventilateur continue
a fonctionner et la lampe C s'allume.

3 INSTALLATION

¢ L'installation de la machine doit étre exécutée par du
personnel qualifié.

e Tous les raccordements doivent étre exécutés
conformément aux normes en vigueur et dans le plein
respect de la loi de prévention des accidents.

Controler que la tension d'alimentation correspond a la
valeur indiquée sur le cable réseau. Si pas déja montée,
brancher une prise de capacité suffisante sur le cordon d'ali-
mentation en s'assurant que le conducteur vert/jaune est
relié a la borne de terre.

La capacité de linterrupteur magnétothermique ou des
fusibles, en série a |'alimentation, doit étre égale au courant
11 absorbé par la machine.

3.1 PLACEMENT

Monter la poignée, les roues et les deux appuis-bouteille.
La poignée ne doit pas étre utilisée pour soulever la
machine.

Placer le poste a souder dans un milieu ventilé.

Poussiére, saleté ou toute autre chose étrangére pouvant
entrer dans le poste a souder peuvent en compromettre la
ventilation et donc son fonctionnement.

Par rapport au milieu et aux conditions d'emploi, il faut donc
veiller a maintenir propres les pieces internes. Le nettoyage
doit se faire par un jet d'air sec et propre en prétant attention
a ne pas endommager la machine.

Avant d'opérer a l'intérieur du poste a souder, s'assurer que
la fiche est débranchée de |'alimentation.

Toute opération a l'intérieur du poste a souder doit étre
exécutée par du personnel qualifié.

\

3.2 RACCORDEMENTS INTERNES

Toute opération a l'intérieur du poste a souder doit étre
exécutée par du personnel qualifié.

e Avant d'opérer a l'intérieur du poste a souder, s'assurer
que la fiche de la machine est débranchée du réseau d'ali-
mentation.




¢ Apreés l'essai final, le poste a souder est branché a la
tension indiquée sur le cordon d'alimentation.

e Pour varier la tension d'alimentation, enlever le pan-
neau latéral droit et ranger les raccordements de la
plaque a bornes comme indiqué dans la figure.
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La tension d'alimentation, sur les générateurs mono-
phasés, ne peut pas étre modifiée.

¢ Ne pas utiliser le poste a souder sans le couvercle ou les
panneaux latéraux pour d'évidentes raisons de sécurité et
afin de pas altérer les conditions de refroidissement des
composants internes.

¢ Appliquer au cordon d'alimentation une fiche adéquate au
courant absorbé.

e Raccorder le conducteur vert/jaune du cable de réseau de
la machine a une bonne prise de terre.

3.3 RACCORDEMENTS EXTERNES

3.3.1 Raccordement de la pince de masse.
e Brancher la borne du céble de masse sur la prise du poste
a souder et raccorder la borne de masse a la piece a souder.

3.3.2 Positionnement de la bouteille et raccordement du
tuyau gaz

ePositionner la bouteille sur le porte-bouteille du poste a
souder en la fixant, au moyen des sangles fournies, au pan-
neau arriére de la machine.

¢ La bouteille ne doit pas avoir une hauteur supérieure a
1,65m (Art. 590-591-593) et 1m (Art. 574-575) afin de ne
pas créer de conditions de danger.

o Vérifier périodiquement I'état d'usure des sangles et, si
nécessaire, les remplacer.

e | a bouteille doit étre équipée d'un détendeur de pression
complet de débitmetre.

e Raccorder le tuyau gaz sortant du panneau arriere de la
machine au détendeur de pression uniqguement apres avoir
positionné la bouteille.

® Régler le débit du gaz a environ 10/12 litres/minute.

4 DESCRIPTION COMMANDES

4.1 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT DE LA
MACHINE.

A- Bouton de réglage.
A l'aide de ce bouton il est possible de régler le temps de
pointage. En appuyant sur le bouton de la torche, la machi-
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ne commence a souder; la durée du temps de pointage est
réglée au moyen du bouton. Pour recommencer le cycle, il
faut relacher le bouton de la torche et I'appuyer de nouveau.

B- Voyant vert.
Signale la mise en marche de la machine.

C- Voyant jaune.
S'allume lorsque le thermostat arréte le fonctionnement du
poste a souder.

D- Bouton de réglage
A I'aide de ce bouton il est possible de varier la vitesse du fil
de soudure.

E- Commutateur.
Met en marche ou arréte la machine et sélectionne les
plages de la tension de soudure.

F- Commutateur.
Regle finement la tension de soudure a l'intérieur de la plage
choisie précédemment a I'aide du commutateur E.

G- Prises de masse.
Pour le raccordement du cable de masse. ( Certaines ver-
sions ont une seule prise de masse ).

H- Fixation centralisée.
Pour le raccordement de la torche de soudure.

5 SOUDURE
5.1 MISE EN OEUVRE

Contrbler que le diamétre du fil correspond au diamétre indi-
qué sur le galet d'entrainement fil et que le programme choi-
si est compatible avec la matiere et le type de gaz. Utiliser
des galets d'entrainement fil avec gorge en "U" pour les fils
d'aluminium et avec gorge en "V" pour les autres fils.

5.2 LA MACHINE EST PRETE A SOUDER

¢ Raccorder la borne de masse a la piece a souder.

¢ Positionner l'interrupteur E sur 1.

¢ Enlever la buse gaz.

¢ Desserrer la buse porte-courant.

¢ Insérer le fil dans la gaine guide-fil de la torche en s'assu-
rant de I'engager a l'intérieur de la gorge du galet et que le
galet est positionné correctement.

e Appuyer sur le bouton de la torche pour faire avancer le fil
jusqu'a le faire sortir de la torche.

¢ Attention: garder le visage bien éloigné de la lance ter-
minale lorsque le fil sort.

e Resserrer la buse porte-courant en s'assurant que le
diamétre du trou est égal au fil employé.

e Monter la buse gaz.

5.3 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE SANS PRO-
TECTION GAZEUSE. ( unig. pour Art. 574 et 575 ).

Vérifier que les cébles sont branchés correctement sur la

plaque a bornes en tenant compte de leur polarité (unique-
ment pour Art. 574 et 575 voir figure 4 ).

Fig.4
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Pour obtenir des soudures bien raccordées et protégées,
souder toujours de gauche a droite et de haut en bas.
Enlever les laitiers a la fin de chaque soudure.

Le fil fourré a utiliser est notre Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SOUDURE DES ACIERS AU CARBONE AVEC PRO-
TECTION GAZEUSE.

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur la
plaque a bornes en tenant compte de leur polarité (unique-
ment pour Art. 574 et 575 voir figure 5).
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Pour souder ces matieres il faut:

e Utiliser un gaz de soudure a composition binaire, généra-
lement ARGON + CO2 avec pourcentages d'Argon a partir
de 75%. Avec ce mélange, le cordon de soudure sera bien
raccordé et esthétique.

En utilisant du CO2 pur en tant que gaz de protection, on
aura des cordons étroits, avec plus de pénétration mais en
méme temps avec une augmentation remarquable des
projections.

e Utiliser un fil d'apport ayant la méme qualité que I'acier a
souder. |l est bien d'utiliser toujours des fils de bonne qualité
et d'éviter de souder avec des fils rouillés pouvant causer
des défauts de soudure.



e Eviter de souder sur des pieces rouillées ou sur des pieces
présentant des taches d'huile ou de graisse

5.5 SOUDURE DES ACIERS INOXYDABLES

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur la
plaque a bornes en tenant compte de leur polarité (unique-
ment pour Art. 574 et 575 voir figure 5).

La soudure des aciers inoxydables de la série 300 doit étre
exécutée avec un gaz de protection ayant une teneur élevée
en Argon, un pourcentage réduit de O2 et 2 % environ de
gaz carbonique CO2.

Ne pas toucher le fil avec les mains. Il est important de gar-
der la zone de soudure toujours bien propre afin de ne pas
polluer le joint a souder.

5.6 SOUDURE DE L'ALUMINIUM

Vérifier que les cables sont branchés correctement sur la
plaque a bornes en tenant compte de leur polarité (unique-
ment pour Art. 574 et 575 voir figure 5).

Pour la soudure de I'aluminium, il faut utiliser:

¢ Argon pur en tant que gaz de protection.

¢ Un fil d'apport ayant une composition adéquate a la matie-
re de base a souder.

e Utiliser des meules et des brosseuses spécifiques pour |'a-
luminium sans jamais les utiliser pour d'autres matieres.
N.B. En disposant d'une seule torche préparée pour les fils
d'acier, il faut la modifier de la maniére suivante:

e S'assurer que le cable n'est pas supérieur a 3 metres de
long.

e Enlever I'écrou serre-gaine en laiton, la buse gaz, la buse
porte-courant et ensuite extraire la gaine.

¢ Enfiler la gaine notre Art. 139 en s'assurant qu'elle sort aux
deux extrémités.

¢ Resserrer la buse porte-courant de fagcon a ce que la gaine
adheére a celle-ci.

e A l'extrémité de la gaine restée libre, enfiler I'embout serre
gaine, le joint torique et bloquer I'écrou sans le serrer exces-
sivement.

e Enfiler le tube en laiton sur la gaine et introduire I'ensemble
dans |'adaptateur aprées avoir enlevé le tube en fer.

e Couper la gaine en diagonale de facon a la placer aussi
pres que possible du galet d'entrainement du fil.

e Utiliser des galets d'entrainement du fil qui conviennent au
fil d'aluminium.

e Régler la pression exercée par le bras du groupe d'entrai-
nement sur le galet a la valeur la plus basse.

6 DEFAUTS EN SOUDURE

1 DEFAUT
CAUSES

- Porosités (internes ou externes au cordon)
e Fil défectueux (rouillé superficiellement)

¢ Absence de protection de gaz due a:

- débit de gaz réduit

- débitmétre défectueux

- détendeur givré a cause de I'absence d'un
préchauffeur du gaz de protection de CO2
- électrovanne défectueuse

- buse porte-courant bouchée par les
projections

- trous d'écoulement du gaz bouchés
- courants d'air présents dans la zone de
soudure.

2 DEFAUT - Criques de retrait
CAUSES e Fil ou piéce a usiner sales ou rouillés.
e Cordon trop petit.
e Cordon trop concave
e Cordon trop pénétré.
3 DEFAUT - Gravures latérales
CAUSES ¢ Passe trop rapide
e Courant bas et tensions d'arc élevées.
4 DEFAUT - Projections excessives
CAUSES ¢ Tension trop élevée.

¢ Inductance insuffisante.
¢ Absence d'un préchauffeur du gaz de
protection de CO2.

7 ENTRETIEN DE L'INSTALLATION

e Buse protection gaz

Cette buse doit étre libérée périodiquement des projections
de métal. Si déformée ou ovalisée, la remplacer.

¢ Buse porte-courant

Seulement un bon contact entre cette buse et le fil assure un
arc stable et un débit de courant optimal; il faut pourtant
observer les régles suivantes:

A) Le trou de la buse porte-courant doit étre gardé libre d'im-
puretés ou oxydation.

B) Suite a des longues soudures, les projections s'attachent
plus facilement tout en empéchant la sortie du fil.

Il faut donc nettoyer la buse trés souvent et si nécessaire la
remplacer.

C) La buse porte-courant doit étre toujours bien vissée sur le
corps de la torche. Les cycles thermiques subis par la tor-
che peuvent provoquer son desserrage avec conséquent
réchauffement du corps de la torche et de la buse et un
avancement inconstant du fil.

e Gaine guide-fil

C'est une piece tres importante devant étre contrblée sou-
vent car le fil peut y déposer de la poudre de cuivre ou des
déchets trés fins. La nettoyer périodiquement en méme
temps que les passages du gaz en utilisant de |'air com-
primé sec.

Les gaines sont soumises a une usure continue; apres une
certaine période, il faut donc les remplacer.

e Groupe motoréducteur

Nettoyer périodiquement I'ensemble des galets d'entraine-
ment de I'éventuelle rouille ou des résidus métalliques dus
au déroulement des bobines. Le controle périodique s'im-
pose a l'entier groupe responsable de I'entrainement du fil:
enrouleur, galets guide-fil, gaine et buse porte-courant.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONAMIEN-
TO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE MANUAL
Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA OPERATIVA, EN
UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERESADOS. ESTE APA-
RATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACIONES DE SOLDADURA.

PARA CONOCER LAS DIMENSIONES Y EL PESO DE ESTA
SOLDADORA, CONSULTAR EL CATALOGO CORRESPON-
DIENTE.

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

LA SOLDADURA Y EL CORTE DE ARCO PUEDEN SER
NOCIVOS PARA USTEDES Y PARA LOS DEMAS, por lo
que el utilizador debera ser informado de los riesgos, resu-
midos a continuacion, que derivan de las operaciones de
soldadura. Para informaciones mas detalladas, pedir el
manual cod 3.300.758

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

- Instalar y conectar a tierra la soldadora segun las
A normas aplicables.

- No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.
- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicion de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
- Mantengan la cabeza fuera de los humos.

- Trabajen con una ventilacién adecuada y utilicen
aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-
sencia de gases en la zona de trabajo.

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los ojos y quemar la piel.

Protejan los ojos con mascaras para soldadura

A dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
A dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de que
no se encuentren materiales inflamables en las cer-
canias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
A a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/sol-
dadura podria producir niveles de ruido superiores a
tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS- Pueden ser dafosos.
% ’ e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier

conductor produce campos electromagnéti-

% cos(EMF). La corriente de soldadura o de

\\ corte genera campos electromagnéticos alre-
dedor de los cables y generadores.

. Los campos magnéticos derivados de corrientes elevadas
pueden incidir en el funcionamiento del pacemaker. Los por-
tadores de aparatos electrénicos vitales (pacemakers)
deberian consultar al médico antes de aproximarse a la zona

de operaciones de soldadura al arco, de corte, desbaste o
soldadura por puntos.

e La exposicion a los campos electromagnéticos de la sol-
dadura o del corte podrian tener efectos desconocidos sobre
la salud.

Cada operador, para reducir los riesgos derivados de la
exposicion a los campos electromagnéticos, tiene que ate-
nerse a los siguientes procedimientos:

- Colocar el cable de masa y de la pinza portaelectrodo o
de la antorcha de manera que permanezcan flanquea-
dos. Si posible, fijarlos junto con cinta adhesiva.

- No envolver los cables de masa y de la pinza portae-
lectrodo o de la antorcha alrededor del cuerpo.

- Nunca permanecer entre el cable de masa y el de la
pinza portaelectrodo o de la antorcha. Si el cable de
masa se encuentra a la derecha del operador también
el de la pinza portaelectrodo o de la antorcha tienen que
quedar al mismo lado.

- Conectar el cable de masa a la pieza en tratamiento lo
mas cerca posible a la zona de soldadura o de corte.

- No trabajar cerca del generador.

EXPLOSIONES
- No soldar en proximidad de recipientes a presion o
en presencia de polvo, gas o vapores explosivos.
—= Manejar con cuidado las bombonas y los reguladores
de presidn utilizados en las operaciones de soldadura.

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada IEC 60974-10
(Cl. A) y se debera usar solo de forma profesional en un
ambiente industrial. En efecto, podrian presentarse
potenciales dificultades en el asegurar la compatibilidad
electromagnética en un ambiente diferente del indus-
trial.

APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

iNo esta permitido eliminar los aparatos eléctri-

cos junto con los residuos sélidos urbanos!
Segun lo establecido por la Directiva Europea
2002/96/CE sobre residuos de aparatos eléctricos y
electronicos y su aplicacion en el &mbito de la legisla-
cién nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalacién de reciclado ecocompatible. En
calidad de propietario de los aparatos, usted debera
solicitar a nuestro representante local las informaciones
sobre los sistemas aprobados de recogida de estos
residuos. jAplicando lo establecido por esta Directiva
Europea se contribuye a mejorar la situacion ambiental y
salvaguardar la salud humana!

g RECOGIDA Y GESTION DE LOS RESIDUOS DE
—

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA
ASISTENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCION GENERAL
2.1 ESPECIFICACIONES

Este manual se ha preparado con el fin de instruir al per-
sonal encargado de la instalacion, del funcionamiento y




del mantenimiento de la soldadora.

Este aparato es una fuente de tensién constante adapto
a la soldadura MIG/MAG y OPEN-ARC.

Controlar, en el momento de la entrega, que no existan
partes rotas o averiadas.

Cualquier eventual reclamacion por pérdidas o danos
debera hacerlo el comprador al vector. Cada vez que
se pidan informaciones concernientes a la soldadora,
se ruegda indicar el articulo y el nimero de matricula.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

EN 50199 La soldadora se ha construido segun

EN60974.1 estas normas.

N°. Numero de matricula que debera ser
citado para cualquier peticion relativa a la
soldadora.

g’y Y Transformador - rectificador monofasico

iag.@‘T_‘ Transformador - rectificador trifasico

': Caracteristica plana

MIG/MAG. Adapto para soldadura de hilo continuo.

12 max. Corriente de soldadura no convencional.
El valor representa el limite méax. obteni
ble en soldadura.

uo. Tension en vacio secundaria

X. Factor de servicio porcentual.

El factor de servicio expresa el porcentaje
de 10 minutos en el que la soldadora
puede trabajar a una determinada cor-
riente sin causar recalentamientos.

12. Corriente de soldadura

u2. Tensidon secundaria con corriente de
sald. 12

Ui. Tension nominal de alimentacion.

1~ 50/60Hz  Alimentacién monofasica 50 o 60 Hz.

3~ 50/60Hz  Alimentacioén trifasica 50 o 60 Hz.

11 max. Es el maximo valor de la corriente absor-
bida.

11 ef. Es el maximo valor de la corriente efectiva
absorbida considerando el factor de
servicio.

IP21.C Grado de proteccién del armazon.

[s]

Grado 1 como segunda cifra significa que
este aparato no es idéneo para trabajar
en el exterior bajo la lluvia.

La letra adicional C significa que el aparat
o esta protegido contra el acceso de una
herramienta (diametro 2,5mm) a las par
tes bajo tensién del circuito de alimenta-

cion.
Idbnea para trabajar en ambientes con
riesgo aumentado

NOTE: La soldadora ha sido ademas proyectada para
trabajar en ambientes con grado de contaminacion 3.
(Ver IEC664).

2.3 Proteccioén térmica

Este aparato esta protegido por un termostato el cual, si
se superasen las temperaturas admitidas, impediria el
funcionamiento de la maquina. En estas condiciones el
ventilador continuaria a funcionar y la lampara C se
encenderia.

3 INSTALACION

¢ La instalacion de la maquina debera ser realizada
por personal cualificado.

e Todas las conexiones deberan ser realizadas de
conformidad a las vigentes normas en el pleno respe-
to de las leyes de prevencion de accidentes.
Controlar que la tensién de alimentacion corresponda al
valor indicado en el cable de red. Si no estuviera ya mon-
tada, conectar una clavija de calibre adecuado al cable
de alimentacion comprobando que el conductor amari-
llo/verde esté conectado al enchufe de tierra.

El calibre del interruptor magneto térmico o de los fusi-
bles, en serie con la alimentacién, deberan ser igual a la
corriente |1 max. absorbida por la maquina.

3.1 COLOCACION

Montar el mango, las ruedas y los dos apoya bombona.
El mango no debera usarse para levantar la soldadora.
Colocar la soldadora en un ambiente ventilado.

Polvo, suciedad o cualquier otro cuerpo extrafio que
pueda entrar en la soldadora podria comprometer la
ventilacién y por consiguiente el buen funcionamiento.
Por tanto es necesario, en relacion con el ambiente y con
las condiciones de empleo, tener cuidado de mantener
limpias las partes internas.

La limpieza se efectuara con un chorro de aire seco y lim-
pio, teniendo cuidado de no dafar de ninguna manera la
maquina.

Antes de trabajar en el interior de la soldadora, asegurar-
se de que el enchufe esté desenchufado de la red de ali-
mentacion.

Cualquier intervencion efectuada en el interior de la sol-
dadora debera ser realizada por personal cualificado.

.

3.2 CONEXIONES INTERNAS

e Cualquier intervencion efectuada en el interior de la
soldadora debera ser realizada por personal cualificado.
* Antes de trabajar en el interior de la soldadora asegu-
rarse de que la clavija esté desenchufada de la red de ali-
mentacion.




¢ Después de la prueba final, la soldadora se conecta
a la tension indicada en el cable de alimentacién.

e Para cambiar la tensiéon de alimentacién, quitar el
lateral derecho y disponer las conexiones del tablero
de bornes cambia-tensiéon como se indica en la figura.
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La tension de alimentacion, en los generadores
monofasicos, no puede ser cambiada.

e No utilizar la soldadora sin tapa o sin los paneles late-
rales por evidentes razones de seguridad y para no alte-
rar las condiciones de enfriamiento de los componentes
internos.

¢ Aplicar al cable de alimentacién una clavija adecuada a
la corriente absorbida.

e Conectar el conductor amarillo-verde del cable de red
de la maquina a una buena toma de tierra.

3.3 CONEXIONES EXTERNAS

3.3.1 Conexidn de la pinza de masa.

e Conectar el terminal del cable masa a la toma de la sol-
dadora y conectar el borne de masa a la pieza por soldar.
3.3.2 Colocacion de la bombona y conexién del tubo
de gas

e Colocar la bombona en el porta bombona de la solda-
dora, sujetandola, con las correas en dotacioén, al tablero
posterior de la maquina.

e La bombona no debera colocarse por encima de
1,65m (art. 590-591-593) y 1m (574-575), para no crear
situaciones de peligro.

¢ Controlar periodicamente el estado de desgaste de las
correas, y si fuese necesario pedir el repuesto.

e La bombona debera ser dotada de un reductor de pre-
sién con flujémetro.

¢ Solo después de haber colocado la bombona, conectar
el tubo de gas que sale del tablero posterior de la maqui-
na, al reductor de presién.

e Ajustar el flujo del gas a aproximadamente 10/12
litros/minuto.

4 DESCRIPCION DE LOS MANDOS
4.1 MANDOS EN EL FRONTAL DEL APARATO.
A-Manecilla de regulacién.
Con esta manecilla se ajusta el tiempo de soldadura por

puntos. Presionando el pulsador de la antorcha la maqui-
na empieza a soldar, la duracion del tiempo de soldadu-
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ra por puntos esta regulado por la manecilla. Para volver
a empezar el ciclo hay que soltar y presionar de nuevo el
pulsador de la antorcha.

B- LED de color verde.
Sefiala el encendido de la maquina.

C- LED de color amarillo.
Se enciende cuando el termostato interrumpe el funcio-
namiento de la soldadora.

D-Manecilla de regulacion.
Con esta manecilla se varia la velocidad del hilo de sol-
dadura.

E- Conmutador.
Enciende o apaga la maquina y selecciona las gamas de
la tensién de soldadura.

F- Conmutador.
Regula sutilmente la tensién de soldadura al interno de la
gama elegida con el conmutador E.

G- Enchufes de masa
Enchufes a los que se conecta el cable de masa. (
Algunas versiones tienen un solo enchufe de masa ).

H- Empalme centralizado.
Se conecta la antorcha de soldadura.

5 SOLDADURA

4.1 Puesta en funcionamiento

Controlar que el diametro del hilo corresponda al diametro
indicado en el rodillo arrastrahilo y que el programa elegido
sea compatible con el material y el tipo de gas. Utilizar rodil-
los arrastrahilo con ranura en "U" para hilos de aluminio y
con ranura a "V" para los demas hilos.

5.2 LA MAQUINA ESTA LISTA PARA SOLDAR

e Conectar el borne de masa a la pieza por soldar.

e Colocar el interruptor E en 1.

e Quitar la tobera gas.

e Aflojar la tobera portacorriente.

e Insertar el hilo en la vaina guiahilo de la antorcha asegu-
randose de que esté dentro de la ranura del rodillo y de que
este esté en la posicion correcta

¢ Presionar el pulsador antorcha para hacer avanzar el hilo
hasta que salga de la antorcha.

¢ Atencién: mantener el rostro lejos de la lanza terminal
mientras sale el hilo.

e Apretar la tobera portacorriente asegurandose de que el
diametro del orificio sea igual al del hilo utilizado.

e Montar la tobera gas.

5.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO SIN
PROTECCION GASEOSA. ( solo para Art. 574y 575).

Verificar que los cables estén insertados correctamente en el
tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada pola-
ridad (solo para Art. 574 y 575 ver figura 4 ).

Para obtener soldaduras unidas y bien protegidas, conviene

hacerlo desde la izquierda a la derecha y desde arriba hacia
abajo. Al final de cada soldadura eliminar las escorias.

El hilo animado que se utilizara es nuestro Art. 1587, @
0,9mm.

5.4 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO
CON PROTECCION GASEOSA.

Verificar que los cables estén insertados correctamente en el
tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada pola-
ridad (solo para Art. 574 y 575 ver figura 5).
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Para la soldadura de estos materiales es necesario:

e Utilizar un gas de soldadura de composicion binaria, nor-
malmente ARGON + CO2 con porcentajes de Argon que
van del 75% hacia arriba. Con esta mezcla el cordén de sol-
dadura estara bien empalmado y estético.

Utilizando CO2 puro, como gas de proteccion se obtendran
cordones estrechos, con una mayor penetracion pero con
notable aumento de proyecciones (salpicaduras).

e Utilizar un hilo de adjuncién de la misma calidad respecto
al cero por soldar. Conviene siempre usar hilos de buena
calidad, evitar soldar con hilos oxidados que podrian provo-
car defectos en la soldadura.

e Evitare soldar en piezas oxidadas o que presenten man-
chas de aceite o de grasa.

5.5 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

erificar que los cables estén insertados correctamente en el



tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada pola-
ridad (solo para Art. 574 y 575 ver figura 5).

La soldadura de los aceros inoxidables de la serie 300,
debera hacerse con gas de proteccion de alto tenor de
Argon, con un pequefio porcentaje de oxigeno O2 o de anhi-
drido carbonico CO2 aproximadamente el 2%.

No tocar el hilo con las manos. Es importante mantener
siempre la zona de soldadura limpia para no ensuciar la
junta por soldar.

5.6 SOLDADURA DEL ALUMINIO

erificar que los cables estén insertados correctamente en el
tablero de bornes, de forma que respeten la adecuada pola-
ridad (solo para Art. 574 y 575 ver figura 5).

Para la soldadura del alluminio es necesario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccion.

¢ Un hilo de adjuncién de composicion adecuada al material
base por soldar.

e Utilizar muelas y cepilladoras especificas para el aluminio
que no sean utilizadas nunca para otros materiales.

NOTA Disponiendo solo de una antorcha preparada para
los hilos de acero, es necesario modificarla de la forma
siguiente:

e Asegurarse de que la longitud de cable no supere los 3
metros.

e Quitar la tuerca que sujeta la funda de laton, la boquilla
gas, la boquilla portacorriente y por ultimo extraer la funda.
e Introducir la funda, nuestro Art. 139 asegurandose de que
salga por los dos extremos.

e Apretar la boquilla portacorriente de forma que la funda se
adhiera a ésta.

¢ En el extremo de la funda que ha quedado libre, introducir
el niple sujeta funda, la junta OR y bloquear con la tuerca, sin
apretar excesivamente.

e Introducir el bastoncillo de laton en la funda e introducir
todo junto en el adaptador, habiendo quitado con anteriori-
dad el bastoncillo de hierro.

e Cortar diagonalmente la funda de forma que esté lo mas
cerca posible del rodillo arrastrahilo.

e Utilizar rodillos arrastrahilo adecuados al hilo de aluminio.
¢ Regular la presion, que el brazo del grupo de arrastre ejer-
ce sobre el rodillo, al minimo posible.

6 DEFECTOS EN SOLDADURA

1 DEFECTO
CAUSAS

-Porosidad (internas o externas al cordén)
¢ Hilo defectuoso (oxidado superficialmen-
te)

e Falta de proteccién de gas debida a:

- flujo de gas escaso

- flujbmetro defectuoso

- reductor helado, por falta de un precalen-
tador del gas de proteccion de CO2

- electrovalvula defectuosa

- tobera porta corriente atascada por las
salpicaduras

- orificios de salida del gas atascados

- corrientes de aire presentes en la zona de
soldadura.

- Grietas de contraccion

¢ Hilo o pieza en elaboracion sucios u oxi-
dados.

2 DEFECTO
CAUSE

e Corddn demasiado pequefio.
e Cordon demasiado concavo.
e Corddn demasiado penetrado

3 DEFECTO - Incisiones laterales

CAUSE ¢ Pasada demasiado rapida
e Corriente baja y tensiones de arco eleva-
das

4 DEFECTO - Salpicaduras excesivas

CAUSE ¢ Tensiéon demasiado alta.

¢ Inductancia insuficiente.
e Falta de un precalentador del gas de pro-
teccién de CO2

7 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

¢ Tobera proteccién gas

Esta tobera debe ser liberada periédicamente de las salpi-
caduras metdlicas. Si estuviese deformada u ovalada, susti-
tuirla.

¢ Tobera porta corriente.

Solo un buen contacto entre tobera e hilo asegura un arco
estable y una 6ptima erogacién de corriente; es necesario
por tanto observar las siguientes precauciones:

A) El orificio de la tobera portacorriente debera mantenerse
libre de suciedad y de éxido.

B) Después de soldaduras largas, las salpicaduras se pegan
mas facilmente obstaculando la salida del hilo.

Es por tanto necesario limpiar a menudo la tobera y si fuese
necesario sustituirla.

C) La tobera porta corriente debe estar siempre bien appre-
tada al cuerpo antorcha . Los ciclos térmicos sufridos por la
antorcha podrian provocar un aflojamiento con consiguien-
te calentamiento del cuerpo de la miamay de la tobera y una
inconstancia en el avance del hilo.

e Vaina guiahilo.

Es una parte importante que debera ser controlada a menu-
do ya que el hilo puede depositar polvo de cobre o delgadi-
simas cascarillas. Limpiarla periédicamente junto con los
pasajes del gas con aire comprimido seco.

Las vainas son sometidas a un continuo deterioro, por lo
que se hace necesario su sustitucion, pasado un cierto
periodo.

e Grupo motorreductor.

Limpiar peirddicamente el conjunto de rodillos de arrastre de
eventual oxido o residuos metdlicos, debido al arrastre de
las bobinas. Es necesario un control peridédico de todo el
grupo responsable del arrastre del hilo: carrete, rodillos
guiahilo, vaina y tobera porta corriente.



MANUAL DE INSTRUGOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAQOES DE SOLDADURA.

PARA AS DIMENSOES E O PESO DESTA MAQUINA DE
SOLDADURA, CONSULTAR O CATALOGO ESPECIFICO.

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir lista-
dos, derivantes das operacgoes de soldadura. Caso forem
necessarias outras informagdes mais pormenorizadas,
consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

- A Maquina de Soldar deve ser instalada e ligada
A a terra, de acordo com as normas vigentes.

- Nao se deve tocar as partes eléctricas sob
tens&o ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas
ou com indumentos molhados.

- O utilizador deve se isolar da terra e da peca que devera
ser soldada.

- O utilizador deve se certificar que a sua posicao de tra-
balho seja segura.

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.
Manter a cabeca fora da fumaca.
A Trabalhar na presenca de uma ventilagdo ade-
quada e utilizar os aspwadores na zona do arco
para evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a
pele.
- Proteger os olhos com mascaras de soldadura
montadas com lentes filtrantes e o corpo com
indumentos apropriados.
- Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

RISCO DE INCENDIO E QUEIMADURAS
As cintilas (borrifos) podem causar incéndios e
A que|mar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccao idoneos.

RUMOR
Este aparelho n&o produz rumores que excedem
A80dB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor
superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverao
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

< - A corrente eléctrica que atravessa qualquer

4?‘ ’ condutor produz campos electromagnéticos
\\'\\ gera campos electromagnéticos em redor dos

_ cabos e dos geradores.

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-

tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
(EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

deverdo consultar o0 médico antes de se aproximarem de

operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou de
soldadura por pontos.

A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadura,
ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-
sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os
seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinga de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do magarico, no proprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador,
também o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do
macarico, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais préxima
possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
s80 ou na presenca de pos, gases ou vapores explo-
= sjvos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usado
somente para fins profissionais em ambiente indus-
trial. De facto, podem verificar-se algumas dificulda-
des de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

E ELECTRONICAS

N&o eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normal!De acordo com a Directiva
Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electrénicas e respectiva execugéo no
ambito da legislagéo nacional, as aparelhagens eléctri-
cas que tenham terminado a sua vida util devem ser
separadas e entregues a um empresa de reciclagem
eco-compativel. Na qualidade de proprietario das apare-
Ihagens, devera informar-se junto do nosso representan-
te no local sobre os sistemas de recolha diferenciada
aprovados. Dando aplicagao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacdo ambiental e a saude humanal!

Ef ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A
ASSISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRIGAO GERAL
2.1 ESPECIFICAGOES

Este manual foi preparado visando instruir o pessoal
encarregado da instalagcao, funcionamento e manu-
tencdo da maquina de soldadura. Este aparelho € uma
constante fonte de tensdo, apropriado para soldaduras
MIG/MAG e OPEN-ARC.
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Ao recebé-lo, controlar se ndo ha partes quebradas ou
avariadas.

Qualquer reclamacao por perdas ou danos deve ser
feita pelo comprador ao transportador. Toda vez que
for necessario solicitar informagcoes a respeito da
maquina de soldadura, é preciso indicar o artigo e o

numero de matricula.

2.2 DESCRIGAO DOS DADOS TECNICOS

EN 50199 A maquina de soldadura foi fabricada de

EN60974.1 acordo com as normas vigentes.

N°. Numero de matricula que deve ser sem-
pre indicado em qualquer pedido que for
feito em relagdo a maquina de soldadura.

g’y Y Transformador - rectificadora monoféasica

3&.@? Transformador - rectificador trifasico.

P Caracteristica plana.

MIG/MAG. Apropriado para soldadura por fio conti-
nuo.

12 max Corrente de soldadura ndo convencional.
O valor representa o limite max. que

pode ser obtido em soldadura.

uo. Tens&o a vacuo secundaria

X. Factor de servico percentual.

O factor de servigo exprime a percenta-
gem de 10 minutos em que a maquina de
soldadura pode trabalhar numa determi-
nada corrente sem causar sobreaqueci
mentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensdo secundaria com corrente de
sold.I2

ui. Tensdo nominal de alimentacéo.

1~ 50/60Hz Alimentacdo monofasica 50 ou entdo
60 Hz.

3~ 50/60Hz Alimentacéo trifasica 50 ou entdo 60 Hz.

11 max E o valor maximo da corrente absorvida.

11 ef E o valor maximo da corrente efectiva
absorvida considerando o factor de
servigo.

IP21C Grau de proteccao da carcaca.

[s]

Grau 1, como segundo numero, significa
que este aparelho ndo é idéneo para tra-
balhar no exterior, debaixo de chuva.

A letra adicional C significa que o aparel
ho esta protegido contra o acesso de um
utensilio (diametro 2,5mm) nas partes
em tensdo do circuito de alimentacao.
Idoéneo para trabalhar em ambientes com
risco acrescentado.

NOTE: A maquina de soldadura foi fabricada para trabalhar
em ambientes com grau de poluicdo 3. (Veja IEC664).

2.3 PROTECCAO TERMICA

Este aparelho ¢é protegido por um terméstato que, caso
as temperaturas admitidas forem superadas, impede o
funcionamento da maquina. Nestas condicdes o ventila-
dor continua a funcionar e a lampada C ilumina-se.

3 INSTALAGCAO

¢ A instalacao da maquina deve ser feita por pessoal
qualificado.

* Todas as ligacoes devem ser feitas conforme as
normas vigentes, no pleno respeito das leis sobre aci-
dentes no trabalho.

Controlar que a tensdo de alimentacao corresponda ao
valor indicado no cabo da rede. Se nao estiver ja monta-
da, ligar uma ficha de capacidade adequada ao cabo de
alimentagdo certificando-se que o condutor
amarelo/verde esteja ligado ao pino de encaixe de terra.
A capacidade do interruptor magnetotérmico ou dos fusi-
veis, em série na alimentagéo, deve ser igual a corrente
11 max. absorvida pela maquina.

3.1 ACONDICIONAMENTO

Montar a pega, as rodas e os dois apoios garrafa.

A pega nao deve ser usada para suspender a maqui-
na de soldadura.

Colocar a maquina de soldadura em ambiente ventilado.
Poeira, sujidade ou qualquer outra particula estranha que
possa entrar na maquina de soldadura podera comprome-
ter a ventilacdo e, portanto, o seu bom funcionamento.

E, portanto, necessario manter as partes internas limpas,
levando em conta o meio ambiente em que a maquina se
encontra e as condicdes de uso da mesma. A limpeza
devera ser feita com um jacto de ar seco e limpo, cui-
dando para nao danificar a maquina.

Antes de operar no interior da maquina de soldadura,
retire a ficha da rede de alimentagao.

Qualquer intervencao efectuada no interior da maqui-
na de soldadura devera ser feita por pessoal qualifi-
cado.

/ B N
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3.2 CONEXOES INTERNAS

Qualquer intervencao efectuada no interior da maqui-
na de soldadura devera ser feita por pessoal qualifi-
cado.

e Antes de operar no interior da maquina de soldadura,
certificar-se que a ficha esteja desconectada da rede de
alimentacéao.

e Apds a inspeccao final, a maquina de soldadura é




ligada a tensao indicada no cabo de alimentacao.

e Para modificar a tensdo de alimentacao, retirar a
lateral direita e dispor as conexodes do bloco de ter-
minais como indicado na figura.
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¢ A tensao de alimentacao, nos geradores monofasi-
cos, hao pode ser modificada.

¢ Nao utilizar a maquina de soldadura sem a tampa ou os
painéis laterais, por 6bvias razdes de seguranca e para
nao alterar as condicdes de refrigeracdo dos componen-
tes internos.

¢ Aplicar, ao cabo de alimentagao, uma ficha apropriada
a corrente absorvida.

e Ligar o condutor amarelo-verde no cabo da rede da
maquina numa ligacao a terra eficiente..

3.3 CONEXOES EXTERNAS

3.3.1 Conexao da pinca de massa.

e - Ligar o terminal do cabo de massa a tomada da
maquina de soldadura e ligar o alicate de massa a peca
a soldar.

3.3.2 Posicionamento da garrafa e ligacao do tubo gas
¢ Posicionar a garrafa no porta-garrafa da maquina de
soldadura, fixando-a no painel posterior da maquina com
as correias em dotacao.

¢ A garrafa nao deve superar 1,656m (Art. 590-591-593)
e 1m (Art. 574-575) de altura, para nao criar condicoes
de perigo.

e Controlar periodicamente o estado de desgaste das
correias e, se necessario, solicitar a troca.

e A garrafa devera ser equipada por um redutor de
pressdo que contém fluxémetro.

e Somente apds ter posicionado a garrafa, ligar o tubo
gas de saida do painel posterior da maquina ao redutor
de presséo.

¢ Regular o fluxo do gas em aprox. 10/12 litros/minuto.

4 DESCRIGAO DOS COMANDOS

41 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL DO
APARELHO.

A- Manipulo de regulacao.
Ao agir neste manipulo é possivel regular o tempo de
puncdo. Ao carregar no botdo da tocha a maquina

Fig. 3
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comeca a soldar, o tempo de puncéo pode ser regulado
pelo manipulo. Para recomecar o ciclo € necessario sol-
tar e carregar novamente no botao da tocha.

B- Sinalizador de cor verde.

Indica que a maquina esta ligada.

C- Sinalizador de cor amarela.

llumina-se quando o termdéstato interrompe o funciona-
mento da maquina de soldadura.

D-Manipulo de regulacao.
Ao agir sobre este manipulo é possivel variar a velocida-
de do fio de soldadura.

E- Comutador.

Liga ou desliga a maquina e selecciona as gamas da
tensdo de soldadura.

F- Comutador.

Regula precisamente a tensdo de soldadura dentro da
gama escolhida previamente com o comutador E.

G- Tomadas de massa.
Tomadas nas quais devera ser ligado o cabo de massa. (
Alguns modelos apresentam uma s6 tomada de massa ).

H- Adaptador central.
Neste adaptador devera ser ligada a tocha de soldadura.

5 SOLDADURA
5.1 FUNCIONAMENTO

Controlar se o diametro do fio corresponde com o dia-
metro indicado no rolo alimentador de fio e se o progra-
ma escolhido é compativel com o material e o tipo de
gas. Utilizar rolos alimentadores de fio com garganta em
"U", para fios de aluminio, e com garganta em "V" para
os outros fios.

5.2 A MAQUINA ESTA PRONTA PARA SOLDAR

e Ligar o alicate de massa a peca a soldar.

e Posicionar o interruptor E em 1.

e Tirar o bocal de gas.

¢ Desaparafusar o bocal porta-corrente.

¢ Inserir o fio no guia do fio da tocha, certificando-se que
esteja dentro da garganta do rolo e que o mesmo se
encontre na posicao correcta.

e Carregar no botédo tocha para fazer avangar o fio até
gue 0 mesmo saia da tocha.

¢ Atencao: manter o rosto afastado do pescoco de
cisne enquando o fio estiver saindo.

e Aparafusar o bocal porta-corrente, certificando-se que
o diametro do orificio seja igual ao fio utilizado.

e Montar o bocal de gas.

5.3 SOLDADURA DOS ACOS AO CARBONO SEM
PROTECCAO GASOSA. (somente para Art. 574 e
575).

Verificar se os cabos estdo inseridos correctamente no

quadro de terminais, de modo que respeitem a polarida-

de correcta (somente para Art. 574 e 575 veja figura 4 ).

Para obter soldaduras bem firmes e protegidas recomenda-

se soldar da esquerda para a direita e do alto para o baixo.

No final de qualquer soldadura, remover as escdérias.
O fio animado a utilizar € o nosso Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SOLDADURA DOS AGCOS AO CARBONO COM
PROTECCAO GASOSA.

Verificar se os cabos estdo inseridos correctamente no
quadro de terminais, de modo que respeitem a polarida-
de correcta ( somente para Art. 574 e 575 veja figura 5 ).
Para soldar estes materiais é necessario:

7

Fig. 5

e Utilizar um géas de soldadura de composigédo binaria,
normalmente ARGON + CO2 com percentagens de
Argon de 75% para cima. Com esta mistura o carbono de
soldadura ficara bem unido e estético.

Utilizando CO2 puro, como gas de proteccgio, obter-se-
ao corddes estreitos, com uma maior penetracdo mas
com um aumento consideravel de projec¢des (borrifos).
e Utilizar um fio que tenha a mesma qualidade do acgo a
soldar. Recomenda-se sempre utilizar fios de boa quali-
dade. Evitar soldaduras com fios oxidados que podem
causar defeitos de soldadura.

e Evitar soldaduras em pecas oxidadas ou que apresen-
tem manchas de 6leo ou graxa.

5.5 SOLDADURA DE AGOS INOXIDAVEIS

Verificar se os cabos estdo inseridos correctamente no
quadro de terminais, de modo que respeitem a polarida-
de correcta ( somente para Art. 574 e 575 veja figura 5 ).
A soldadura de acos inoxidaveis da série 300 deve ser
efectuada com gas de proteccao com alto teor de Argon,
com uma pequena percentagem de oxigénio O2 ou de



anidrido carbonico CO2, aproximadamente 2%.

Nao tocar o fio com as maos. E importante manter sem-
pre a zona de soldadura limpa para nao poluir a junta a
soldar.

5.6 SOLDADURA DE ALUMINIO

Verificar se os cabos estdo inseridos correctamente no
quadro de terminais, de modo que respeitem a polarida-
de correcta ( somente para Art. 574 e 575 veja figura 5 ).
Para soldadura de aluminio é necessario utilizar:

e Argon puro como gas de proteccgao.

e Um fio de composi¢cao adequada com o material basi-
co que sera soldado.

e Utilizar rebolo e escovadores especificos para aluminio,
sem jamais usa-los em outros materiais.

OBS.: Caso dispor de somente uma tocha preparada
para fios de aco, é necessario modifica-la da seguinte
maneira:

e Certificar-se que o comprimento do cabo nao supere 3
metros.

¢ Retirar a porca de bloqueio guia em latdo, o bocal coni-
co, o bico porta-corrente e entdo retirar o guia.

¢ Enfiar o guia nosso Art. 139 certificando-se que saia
das duas extremidades.

e Parafusar novamente o bico porta-corrente de modo
que o guia fique aderente ao mesmo.

e Na extremidade do guia que permanece livre enfiar o
nipples de bloqueio guia, a guarnicdo OR e bloquear com
a porca, sem apertar excessivamente.

¢ Enfiar o pequeno tubo de latdo no guia e introduzir tudo
no adaptador, tendo precedentemente retirado o tubo de
ferro.

e Cortar em diagonal o guia de modo que esteja o mais
proximo possivel ao rolo alimentador de fio.

e Utilizar os rolos alimentadores de fios adequados ao
fios de aluminio.

e Regular ao minimo possivel a pressao que o brago do
grupo de alimentac&o pratica no rolo.

6 DEFEITOS DURANTE A SOLDADURA

1 DEFEITO -Porosidade (interna e externa ao
cordao)

eFio defeituoso (enferrujado superficial
mente)

e Falta de proteccéo de gas devido a:

- escasso fluxo de gas

- fluxémetro defeituoso

- redutor malhado pela falta de pré-aque
cedor do gas de proteccdo de CO2

- electrovalvula defeituosa

- bocal porta corrente obstruido por
borrifos

- orificios de efluxo de gas obstruidos

- correntes de ar presentes na zona de
soldadura.

- ranhuras de retraccao

e Sujeira ou ferrugem no fio ou na peca
que esta a ser trabalhada.

¢ Cordao muito pequeno.

¢ Cordao muito concavo.

e Cordao muito penetrado.

- Incisbes laterais

e Passo muito rapido

CAUSAS

2 DEFEITO
CAUSAS

3 DEFEITO
CAUSAS

e Corrente baixa e tensdes de arco
elevadas.

- Borrifos excessivos

e Tensao muito alta.

¢ Indutancia insuficiente.

¢ Falta de um pré-aquecedor de gas de
proteccao de CO2

4 DEFEITO
CAUSAS

7 MANUTENGAO DA APARELHAGEM

¢ Bocal de proteccao gas

Este bocal deve ser desobstruido periodicamente de
particulas metalicas. Se deformado ou ondulado substi-
tui.lo.

e Bocal porta-corrente.

Somente um bom contacto entre este bocal € o fio asse-
gura um arco estavel e uma boa distribuicdo de corrente;
para tanto, é preciso observar as seguintes recomen-
dacoes:

A) O orificio do bocal porta-corrente deve ser mantido
limpo e sem oxidacéo.

B) Apds longas soldaduras os borrifos prendem-se mais
facilmente, obstaculando a saida do fio.

Portanto, é necessario limpar frequentemente o bocal e,
se necessario, substitui-lo.

C) O bocal porta-corrente deve estar sempre bem aper-
tado no corpo da tocha . Os ciclos térmicos sofridos pela
tocha podem causar o afrouxamento do mesmo, com
consequente aquecimento do corpo da tocha e do bocal
e uma inconstancia no avangcamento do fio.

¢ Guia do fio.

E uma parte importante que deve ser controlada fre-
quentemente ja que o fio pode depositar na guia pé de
cobre ou pequenas limalhas. Limpa-la periodicamente
juntamente com as passagens de gas, com ar comprimi-
do seco.

As guias ficam submetidas a desgaste continuo, portan-
to, torna-se necessario, apdés um certo periodo de
tempo, a sua substituicdo.

¢ Grupo motor de alimentac&o do fio.

Limpar periodicamente todo o conjunto de rolos, elimi-
nando eventuais ferrugens ou residuos metalicos presen-
tes devido a alimentacao das bobines. E necessario efec-
tuar um controlo periédico de todo o grupo responsavel
pela alimentacado do fio: dobadoura, rolo alimentador de
fio, guia e bocal porta-corrente.



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS
KAIKKIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA
PAIKASSA LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA
LAITETTA SAA KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOI-
MENPITEISIIN. KONEEN PAINO JA MITAT KTS. ERILLI-
SESTA LUETTELOSTA

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAA-
RATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAlI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE.
Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esittelemiimme hit-
saukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lisatie-
toja, kysy kayttdopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa ole-
A vien normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain k&sin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet
tai vaatteet ovat marat.

- Eristd itsesi maasta ja ala koske hitsattavaan kappalee-
seen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.
- Ald hengité syntyvié savuja.
- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuule-
tus on riittéva ja kdyté sellaisia imulaitteita kaaren
alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silméavaurioita tai polttaa
ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla
hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopi-
villa suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ymparilla tyoskentelevat henkilot
tarkoituksenmukaisilla seindmilla tai verhoilla.

TULIPALON JA PALOVAMMOJEN VAARA
- Kipinat (roiskeet) voivat aiheuttaa tulipaloja tai
polttaa ihon. Varmista tdman vuoksi, ettei hitsau-
salueen ymparilla ole helposti syttyvia materiaa-
leja ja suojaudu tarkoitukseen sopivilla turvavarusteilla.

MELU
Laite ei tuota itse yli 80 dB meluarvoja.
Plasmaleikkuu- tai hitsaustoimenpiteiden yhtey-
dessd voi kuitenkin syntya tatadkin korkeampia

meluarvoja. Laitteen kayttdjan on suojauduttava melua
vastaan lain maarittdmia turvavarusteita kdyttamalla.

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.
< - Aina kun sahké kulkee johtimen 18pi muodos-
N tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja

Q
%wmagneettikentté EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—m synnyttdd EMF -kentén kaapelien ja virtalah-
l\l teen ympdrille.

- Korkean virran synnyttdma magneettikentté vaikuttaa hai-
tallisesti sydamentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka jou-
tuvat kayttdmaan elintérkeitd elektronisia laitteita kuten
sydéamentahdistajaa, on aina otettava yhteyttd hoitavaan

l&&kariin ennen kuin he alkavat kdyttdd kaarihitsaus, -leik-
kaus, -talttaus tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentéat
voivat myds aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja.

Kaikkien em. laitteiden kéyttajien tulee noudattaa seuraavia
ohjeita minimoidakseen hitsauksessa / leikkauksessa synty-
vien EMF-kenttien aiheuttamat terveysriskit:

- Suuntaa elektrodin / hitsauspoltinkaapeli ja maakaapeli
niin, etté ne kulkevat rinnakkain ja varmista jos mahdol-
lista kiinnittdmalla ne toisiinsa teipilla.

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ymparille.

- Al4 koskaan asetu niin, etti kehosi on elektrodi- / hitsa
uskaapelin ja maakaapelin vélissa. Jos elektrodi- / hit-
sauskaapeli sijaitsee kehosi oikealla puolella on myds
maajohto sijoitettava niin, etta se sijaitsee kehosi oikeal-
la puolella.

- Liit& aina maajohto niin lahelle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tyéskentele hitsaus / leikkaus -virtaldhteen valitte-
massé laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Al4 hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalt-
tiiden jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydes-
== g3, - Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytetty-
ja kaasupulloja sekd paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssé normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maaraysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt6on teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdémagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sitd kaytetdan teollisista
tiloista poikkeavissa ymparistoissa.

ROMU
Ala laita kaytdsta poistettuja elektroniikkalaitteita
. ) hormaalin jatteen sekaan

EU:n jatedirektiivin 2002/96/EC mukaan, kansalliset lait
huomioiden, on s&hkd- ja elektroniikkalaitteet seka niihin
littyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella 1&himman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivid parannat
ympariston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATI'IHENKILOI_I_DEN_ APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS
2.1 MAARITELMAT

Téaman kayttdohjeen tarkoituksena on antaa riittavat tie-
dot hitsauslaitteen asennukseen, kayttéén ja huoltoon
valtuutetuille henkiléille.

Tama laite on vakiojanniteldhde, joka sopii MIG/MAG ja
OPEN-ARC hitsauksiin.

Tarkista vastaanoton yhteydesséa, etteivat sen osat ole
rikki tai viallisia.



Hitsauslaitteen hankkijan on esitettdvd mahdolliset
menetyksiin tai vaurioihin liittyvat valitukset laitteen
myyijélle. limoita tuotteen nimi ja sen sarjanumero aina,

kun kaipaat hitsauslaitteeseen liittyvia lisatietoja.

2.2 TEKNISTEN TIETOJEN SELITYKSET

EN 50199 Hitsauslaite on valmistettu néiden nor

EN60974.1 mien mukaisesti.

Ne. Sarjanumero, joka on ilmoitettava aina
hitsauslaitteeseen liittyvien kysymysten
yhteydessa.

Toom— Yksi-vaine muuntaja- tasasuuntaaja

3~ — oo . .

—CDE— kolmivaiheinen muuntaja - tasasuuntain.

': Tasaiset ominaisuudet.

MIG/MAG. Sopii kelalla olevalla hitsauslangalla
tapahtuvaan hitsaukseen.

12 max Hitsausvirta
Tama arvo ilmaisee suurimman mahdolli-
sen hitsausvirran.

uo. Toisiotyhjakayntijannite

X. Kuormitettavuus prosentteina.
Kuormitettavuus osoittaa sen ajan pro-
sentteina, jonka hitsauslaite kykenee toi-
mimaan tietylld virralla 10 minuutin aika-
na ilman ettd toiminta aiheuttaa ylikuume
nemisia.

12. Hitsausvirta

u2. Sekond&érijannite hitsausvirralla 12

Ut. Sahkovirran nimellisjannite.

1~ 50/60Hz Kolmivaihevirta 50 tai 60 Hz.

3~ 50/60Hz Kolmivaihevirta 50 tai 60 Hz.

11 max Suurin ottoteho.

11 eff Kéayttésuhteen mukainen ottotehon
maksimi arvo.

IP21C Rungon suojausaste.

[s]

Toisena oleva numero 1 tarkoittaa, ettei
tata laitetta ole tarkoitettu kéytettavaksi
ulkona sateessa.

Lisdkirjain C  tarkoittaa, etta taman
laitteen sahkoiset liikkuvat osat on suojat
tu niin, ettei niitd voi koskettaa tyokaluil-
la ( halkaisija 2,5 mm).

Sopii kaytettavaksi tiloissa, joissa riski on
tavallista suurempi.

NOTE: Hitsauslaite on tadmén liséksi valmistettu siten,
ettd sitd voidaan k&yttaa tiloissa joiden saasteaste on 3.
(Ks. IEC664).

2.3 YLIKUORMITUSSUOJA

Tamé laite on varustettu lampdsuojalla joka pysayttaa
koneen jos sen lampdtila nousee kaytdn aikana
liian korkeaksi. Nain tapahtuessa koneen tuuletin jatkaa
py6rimistd ja  merkkivalo C palaa.

3 ASENNUS
e Laitteen asennuksen saavat suorittaa ainoastaan

ammattihenkil6t.
e Kaikki kytkenndt on suoritettava voimassa olevien

normien seka ty6tapaturmien ehkaisyyn liittyvien ase-
tusten mukaisesti.

Varmista, ettd liitdnt&jannite on laitteen liitAntdjohdossa
olevan merkinndn mukainen. Jos laitteeseen ei viela
asennettu pistotulppaa, asenna sellainen pistotulppa
jonka kapasiteetti on liitantajohdolle riittdva. Varmista,
etta keltavihred suojamaajohto kytketddn pistokkeen
suojamaanapaan.

Ylivirtasuojan kapasiteetin tai sulakkeiden on oltava otto-
tehon 11 mukainen.

3.1 PAIKALLEEN ASETUS

Asenna kahva, takapyotrat seka kaksi pullotukea.
Hitsauskonetta ei saa nostaa kahvasta.

Aseta hitsauslaite riittdvan ilmastoituun tilaan.
Hitsauslaitteeseen joutuva pdly, lika ja muut ep&puhtau-
det voivat vaikeuttaa ilmanvaihtoa ja heikentda hitsau-
slaitteen suorituskykya.

Tydymparistd tulisi pitdd puhtaana jotta tydskentelyolo-
suhteet séilyisivat hyvind, on  myods térkedd pitaa
koneen sisdpuoliset osat puhtaina. Kaytad puhdistukseen
puhdasta paineilmaa varoen, ettei mitkd&n koneen
osat vahingoitu.

Ennen kuin teet mitdan koneen sisdpuolisia toimenpiteita
varmista, ettd kone on irrotettu sdhkdverkosta.

Kaikki koneen sisédpuoliset toimenpiteet on tehtava
ammattitaitoisen henkilén toimesta.

3.2 SISAISET KYTKENNAT

Kaikki koneen sisédpuoliset toimenpiteet on tehtava
ammattitaitoisen henkilén toimesta.

e VVarmista ennen hitsauslaitteen sisdosien kasittelya, ettd
kosketin on irrotettu pistorasiasta.

¢ Lopullisen koekayton jalkeen hitsauslaite kytketaan
sahkokaapelissa osoitettuun jannitteeseen.

e Sadhkéjannite voidaan vaihtaa poistamalla oikea
sivulevy ja asettamalla jannitteenvaihdon liitinalustan
kytkennat kuvassa osoitetulla tavalla.

Yksivaiheisen virtaldhteen liitantdjannitettd ei saa
muuttaa.
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kuva 2

* Al kéyta hitsauslaitetta iiman kantta tai sivulevyjd, jol-
loin turvallisuus saattaisi vaarantua ja sisdisten kompo-
nenttien jadhdytys heikentya.

¢ Kiinnitd sahkojohtoon sellainen kosketin, joka sopii lait-
teen sahkon kulutukselle.

¢ Kytke koneen verkkokaapelin kelta-vihre& johdin tarkoi-
tuksenmukaiseen maadoitusliitimeen.

3.3 ULKOISET KYTKENNAT

3.3.1 Maadoitusnipistimen kytkenta.

e Liitd maadoituskaapelin liitinpistoke koneessa olevaan
maadoitusliittimeen ja maadoituspuristin tydkappalee-
seen.

3.3.2 Kaasupullon sijoitus ja kaasuletkun liittdminen
e Kiinnitd kaasupullo koneen takana oleviin kaasupullon
tukiin, niissa olevien hihnojen avulla.

e Vaaratilanteiden valttamiseksi, kaasupullon
korkeus ei saa olla suurempi kuin 1,65m (Art.590-591-
593) ja 1 m (Art.574-575),

e Tarkista ma&aravalein kiinnityshihnojen kunto ja vaihda
ne uusiin tarvittaessa.

e Kaasupullo on varustettava paineensaatimelld jossa on
virtausmittari.

e Liit4 kaasuletku paineenséatimeen, vasta sitten kun
kaasupullo on asetettu paikalleen ja kunnolla kiinnitetty.
e S33da kaasunvirtaukseksi non 10 - 12 I/min.

4 SAATOLAITTEIDEN KUVAUS
4.1 ETUPANELISSA OLEVAT OHJAUSLAITTEET

A- Saatonuppi.

Talla nupilla sdadetdan pistehitsausaikaa. Hitsaus kaynni-
styy kun polttimen kytkintd painetaan. Pistehitsausaika
on nupilla sdadetyn ajan mukainen. Uusi hitsausjakso
aloitetaan vapauttamalla polttimen kytkin ja painamalla
sitd uudelleen.

B- Vihrea merkkivalo.

Virta p&alla merkkivalo.

C - keltainen merkkivalo.
Palaa kun ld&mpd&suoja on keskeyttanyt koneen toiminnan.

kuva 3
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D-Saatonuppi.
Talla nupilla sdadetdan langansyoéttdénopeus.

E- Valintakytkin.
Virta paélle/pois ja hitsausvirta-alueen valinta kytkin,
karkeasaatd

F- Valintakytkin.
Talla kykimella valitaan virta-alueen hienosaato.

G- Maakaapelin liitin.
Liitin johon maakaapeli litetdan. ( joissakin versioissa on
vain yksi maakaapelin liitin )

H- Euro-liitin.
Tahan liittimeen liitetdén hitsauspoltin.

5 HITSAUS

5.1 Kayttékuntoon laitto

Varmista, ettd langansyo6ttopyodrien urat on kaytettavan
lankakoon mukaiset. Tarkista myos, ettd kaytettava hit-
sausohjelma on valittu oikein, hitsattavan materiaalin ja
suojakaasun mukaan.

Kayta langansyottopydrien "U" uraprofiilia alumiinilangal-
le ja "V" uraprofiilia muille lankatyypeille.

5.2 HITSAUKSEN ALOITUS

e Liitd maadoituspuristin tydkappaleeseen.

e Kaanna kytkin E asentoon 1.

e Poista polttimesta kaasusuutin.

® |rrota virtasuutin.

¢ Pujota hitsauslanka polttimen langanjohtimeen ja varmi-
sta, ettd lanka tulee syo6ttépyodrien uriin ja ettd
sy6ttdpyorat on oikeassa asemassaan.

¢ Paina polttimen kytkinta kunnes hitsauslanka tulee ulos
polttimesta.

e Varoitus: Ala suuntaa poltinta kasvojasi kohti kun
syotat lankaa polttimeen.

e Varmista, ettd virtasuutin vastaa kéaytettdvaa
lankakokoa ja ruuvaa se kiinni polttimeen.

e Kiinnita kaasusuutin polttimeen.

5.3 TERASTEN HITSAUS ILMAN SUOJAKAASUA
( koskee vain tuotteita Art. 574 ja 575)

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan

oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 574 ja 575 kts. Kuva 4)

Kunnollisen suojauksen ja hitsausliitoksen aikaansaami-

~N

seksi, hitsaus tuleee suorittaa aina vasemalta oikealle ja
ylh&alta alaspain. Poista hitsauksen jalkeen kaikki kuonat
hitsausliitoksesta.

Kayta @ 0.9mm taytelankaa Art. 1587.

5.4 SUOJAKAASUN KAYTTO TERASTEN HITSAUK
SESSA .

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan

oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 574 ja 575 kts. kuva 5)

Teraksia hitsattaessa tule seuraavat seikat huomioida:

~
kuva 5

o Kaytd seoskaasua , tavallisesti ARGON + CO2, seosta
jossa on véhintéin 75 % .Argonia Tama seos takka, ettd
hitsauspalko liittyy hyvin hitsattavaan kappaleeseen.
Kéayttamalla puhdasta C02 suojakaasua jaa hitsauspalko
kapeaksi ja tunkeuma tulee suuremmaksi, mutta roiskei-
den méaré kasvaa huomattavaksi.

e Kayta hitsauslankaa joka on laadultaan vahintéin saman
tasoista kun hitsattava kappale.

Kéyta vain hyvalaatuista hitsauslankaa, ruosteiset ja huo-
not hitsauslangat aiheuttaa puutteellisen ja huonon
hitsaustuloksen.

e Valta ruosteisten, Oljyisten ja rasvaisten kappaleiden hit-
saamista.

5.5 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan
oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 574 ja 575 kts. kuva 5)
Hitsattaessa 300-sarjan ruostumattomia terdksia tulee
suojakaasuna kayttad ARGONIA johon on lisatty
pieni maéra O2:ta ta CO2:ta ( noin 2%) , jolloin valokaa-
resta saadaan vakaa.

Ala koske kasillasi hitsauslankaan. On tarkeada pitdd koko
hitsausalue puhtaana, ettéd epdpuhtauksien péasy
hitsilitokseen voidaan estaa.

5.6 ALUMIININ HITSAUS

Varmista, ettd hitsauskaapelit on liitetty napaisuudeltaan
oikein. ( koskee vain tuotteita Art. 574 ja 575 kts. kuva 5)
Hitsattaessa alumiinia tule kayttaa:

¢ Suojakaasuna puhdasta ARGONIA

e Hitsauslankaa joka materiaaliltaan vastaa hitsattavaa
kappaletta.

e Kéyta hiomalaikkaa tai harjaa joka on tarkoitettu alumii-
nille, ala kayta niitd muille materiaaleille.

¢ Hitsattaessa alumiinia tulee polttimina kayttaa:

HUOM: Jos hitsaukseen on k&ytdsséd vain yksi poltin,




tulee sen olla valmisteltu seuraavasti:

e Tarkista ettei poltin ole pidempi kuin 3 metria.

¢ |rrota messinkinen langanjohtimen p&atemutteri, kaa-
sukupu ja virtasuutin ja veda langan johdin ulos polttime-
sta.

e | aita polttimeen langanjohdin Art. 139, varmita, etté se
vastaa polttimen molempiin péihin.

* Ruuvaa virtasuutin takaisin niin, ettd se vastaa lan-
ganjohtimeen.

¢ Kiinnita toiseen p&ahan langanjohtimen nippa ja ja o-
rengas ja kiristd paatemutteri, ala kiristd mutteria liian
tiukalle.

e |aita messikinen ohjainputki ulosjaédvén langanjohtimen
paalle ja pujota se Euro-liittimeen sen jédlkeen kun olet
siitd poistanut alkuperaisen teréksisen ohjainputken.

¢ Katkaise langanjohdin kohtisuoraan niin 1&heltéd langan-
sy6ttolaitteen syottépyodrid kuin mahdollista.

e Kayta langansyottopyoria jotka sopivat alumiinille.

e Saada saatavivun avulla syottépydrien puristus mini-
miin.

6. HITSAUSVIRHEET
1. HITSAUSVIRHE - Huokosia hitsin ulko- tai sis&
puolella

¢ Elektrodilla puutteellinen koske
tus ( ruosteinen pinta)

e Suojakaasu puuttuu

- alhainen kaasun virtaus

- viallinen virtausmittari

- CO2 suojakaasua ei ole esilam-
mitetty, paineensaadin jaatynyt.
- viallinen magneettiventtiili

- virtasuutin tukkeutunut roiskei-
sta

- kaasun ulostuloreiat tukkeutu-
neet

- hitsauspisteesséa kova ilmavir-
taus

- Kutistushalkeamia

¢ Hitsauslanka tai tydkappale on
likainen tai ruosteinen.

¢ Hitsauspalko liian pieni

¢ Hitsauspalko kovera
eTunkeuma liian syva

- Sivuhalkeamia

¢ Hitsauksen eteneminen liian
nopea

eLiian alhainen hitsausvirta ja
korkea kaarijannite

- Liikaa roiskeita

e lilan korkea kaarijannite
eVaara induktanssi CO2
suojakaasua ei ole esilammitetty

2. HITSAUSVIRHE

3. HITSAUSVIRHE

4. HITSAUSVIRHE

7. HUOLTOTOIMENPITEET

e Kaasusuutin

Kaasusuutin tulee maéaravalein puhdistaa roiskeista.
Kaasusuutin on vaihdettava kun se on vaaristynyt tai liti-
stynyt.

¢ Virtasuutin.

Virtasuuttimen ja hitsauslangan valisella hyvalla kontaktil-
la taataan vakaa valokaari ja optimaalinen hitsausvirta;
siksi varmista ja huomio seuraavat seikat:

A) virtasuuttimen reién tulee olla puhdas, eika siind saa
olla hapettumaa

B) roiskeita, jotka estdd langan sy6tdn, muodostuu hel-
poimmin pitk&an hitsattaessa.

Siksi virtasuutin on puhdistettava useammin ja vaihdetta-
va tarvittaessa.

C) Virtasuutin tulee kiristdd kunnolla virtasuuttimen piti-
meen. Huonosti kiristetty virtasuutin l[Ampenee likaa ja
tarttuu kiinni, sek& vahingoittaa poltinta ja aikaansaa
epatasaisen langansydton.

¢ | anganjohdin

Langanjohdin on tarkea osa joka tulee tarkastaa usein,
koska siihen tarttuu hitsauslangasta hienojakoista kuparia
ja metallipélya.

Puhdista langanjohdin usein paineilman avulla.
Langanjohdin kuluu kaytéssd mink& johdosta se tulee
vaihtaa méaravalein.

e L angansyo6ttdyksikkd

Puhdista maéravélein langansyo6ttdlaitteen sydttorullat
liasta ja lankakelasta irronneesta metallipdlysta.

Tarkista ja puhdista méaravalein langansyétoén lukituslai-
te, langanjohdin, sy6ttdpyorét ja langanohjain.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: LAS INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN
BRUG AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEM-
MES OG OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFT-
SLEVETID PA ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPER-
SONALET.

DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.
L/ES DET SPECIFIKKE KATALOG FOR OPLYSNINGER
OM DENNE SVEJSEMASKINES DIMENSIONER OG
VAGT.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDGOQORE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PERSO-
NER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er
forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr..3.300.758.

ELEKTRISK ST@D - kan forérsage dedsfald

- Installér svejseapparatet og slut det til jordingssyste-
A met i overensstemmelse med de gaeldende normer.

- Beror ikke de stromforende dele eller elektroderne
med bare haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.

- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RJG OG GASSER - kan udgere en sundhedsrisiko
- Hold ansigtet bort fra ragen.

- Udfer svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

det omkring buen. Herved undgés tilstedeveerelse af farlig
gas i arbejdsomradet.

STRALER FRA BUEN - kan forérsage gjenskader og for-
breending af huden

| - Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er

forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstgj.
- Beskyt de ovrige personer i omrédet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRANDINGER
- Gnisterne (svejsesprgijt) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomradet.
Beer passende beskyttelsesudstyr.

STAJ
Apparatets stojniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stgjniveauer, der overstiger ovennaevnte

niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den gaeldende lovgivning.

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .
< e Strgm, der Igber igennem en leder, skaber
A 3

elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
S skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
—§\\\ omkring kabler og stramkilder.
l\l e Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
nadvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller naermer sig steder, hvor buesvejs-

ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punkisvejsning
udfores.

* Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

Alle operaterer skal gere folgende for at mindske risici, der
stammer fra eksponering af elektromagnetiske felter:

- Sorg for, at jordkablet og elektrodeholder- eller svejsekab-
let holdes ved siden af hinanden. Tape dem om muligt
sammen.

- Sno ikke jordkablerne og elektrodeholder- eller svejse-
kablet rundt om kroppen.

- Ophold dig aldrig mellem jordkablet og elektrodeholder-
eller svejsekablet. Hvis jordkablet befinder sig til hgjre for
operataren, skal ogsa elektrodeholder- eller svejsekablet
veere pa hgjre side.

- Slut jordkablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
i@é‘- tryk, eller i neerheden af eksplosivt stov, gas eller
= dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbindel-
se med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm IEC 60974-10.(Cl. A)
Apparatet ma kun anvendes til professionel brug i industri-
el sammenhaeng. Der kan vaere vanskeligheder forbundet
med fastseettelse af den elektromagnetiske kompatibilitet,
safremt apparatet ikke anvendes i industriel sammen-
heeng.

TRONISK UDSTYR

Bortskaf ikke de elektriske apparater sammen
med det normale affald!

Ved skrotning skal de elektriske apparater indsamles
saerskilt og indleveres til en genbrugsanstalt jf. EU-direk-
tivet 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr (WEEE), som er inkorporeret i den nationale lov-
givning. Apparaternes ejer skal indhente oplysninger
vedrgrende de tilladte indsamlingsmetoder hos vores
lokale repraesentant. Overholdelse af kravene i dette
direktiv forbedrer miljoet og @ger sundheden.

Ef BORTSKAFFELSE AF ELEKTRISK OG ELEK-

TILFZELDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENEREL BESKRIVELSE

2.1 SPECIFIKATIONER

Denne vejledning er udarbejdet med det formal at yde
oplysninger til det personale, der har til opgave at udfere
installering og foresta brug og vedligeholdelse af svejse-
maskinen.

Dette apparat er en konstant spaendingskilde, egnet til
MIG/MAG og OPEN-ARC svejsning.

Ved modtagelse af apparatet skal man kontrollere, at der
ikke er gdelagte eller beskadigede dele.

Koberen skal forelaeegge ethvert krav om erstatning
for tab eller beskadigelser for fragtfareren. Hvis man
onsker oplysninger om svejsemaskinen bedes man
angive varen og serienummeret.
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2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

EN 50199 Svejsemaskinen er opbygget i overens-

EN60974.1 stemmelse med disse standarder.

Ne°. Serienummer, der altid skal oplyses ved
enhver foresporgsel vedrorende svejse-
maskinen.

Topm— Enfaset transformer - ensretter

iag.@—T_— Trefaset transformer-ensretter.

— Flad karakteristika.

MIG/MAG. Egnet til svejsning med kontinuerlig trad.

12 max Ikke konventionel svejsestrgm.

Veerdien repraesenterer den maksimale
greense, der kan nds under svejsning.
uo. Sekundaer spaending uden belastning

X. Procentsats for drift.

Procentsatsen for drift udtrykker den del
af 10 minutter, hvor svejsemaskinen kan
arbejde ved en bestemt strom uden at
forarsage overopvarmning.

12. Svejsestrom

u2. Sekundeer spaending med svejsestrom 12

U1. Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60Hz Enfaset forsyning 50 eller 60 Hz.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz.

11 max Den maksimale optagne stromveerdi.

11 aktiv Den maksimale optagne aktive
stremveerdi, ndr man tager hgjde for
intermittensen.

IP21C Beskyttelsesgrad for maskinkroppen.

[s]

Grad 1 som ciffer nummer to betyder, at
dette apparat ikke er egnet til at arbejde
udenders i regnvejr.

Det ekstra bogstav C betyder, at appara
tet er beskyttet mod, at et vaerktgj (dia
meter 2,5 mm) kan komme i kontakt med
komponenterne under spaending i forsy
ningskredslgbet.

Egent til at arbejde i omgivelser med
forhgijet risiko.

NOTER: Svejsemaskinen er endvidere udviklet til at arbej-
de i omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC664).

2.3 TERMISK BESKYTTELSE

Dette apparat er beskyttet af en termostat, der ved over-
skridelse af de tilladte temperaturer forhindrer funktion af
maskinen. Under disse forhold fortsaetter funktionen af
ventilatoren, og kontrollampen C teendes.

3 INSTALLERING

¢ Maskinen skal installeres af kvalificeret personale.
e Alle tilslutninger skal udferes i overensstemmelse
med den galdende lovgivning, samt under overhol-
delse af reglerne for forebyggelser af ulykker.
Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens
med oplysningerne pa netkablet. Hvis der ikke allerede er
pasat et stik, skal man montere et stik med passende
kapacitet pa& forsyningskablet, og serge for at den
gul/grenne leder er tilsluttet jordstikbenet.

Kapaciteten for den magnettermiske afbryder eller serie-
sikringerne for forsyningen skal vaere lig med streammen
11 max. optaget af maskinen.

3.1 ANBRINGELSE

Montér handtaget, baghjulene og de to flaskeholdere.
Handtaget ma ikke anvendes til at Iofte svejsemaskinen.
Anbring svejsemaskinen i ventilerede omgivelser.

Stoev, snavs og andre fremmedlegemer kan traenge ind i
svejsemaskinen og forhindre ventilationen, og saledes
ogsé korrekt funktion.

Derfor er det ngdvendigt at holde de indre dele rene i det
omfang det kraeves af omgivelsesforholdene og brugstil-
standen. Rengeringen skal ske ved hjeelp af ren og ter
trykluft, og man skal veere papasselig med ikke at beska-
dige maskinen.

Inden man udferer indgreb internt i svejsemaskinen, skal
man vaere sikker p4, at stikket er trukket ud af forsyning-
snettet.

Ethvert indgreb i svejsemaskinen skal udferes af kva-
lificerede teknikere.

L fig. 1

3.2 INTERNE FORBINDELSER

Ethvert indgreb i svejsemaskinen skal udferes af kva-
lificerede teknikere.

¢ Inden man udfgrer internt arbejde i svejsemaskinen skal
man serge for at stikket er trukket ud af stikkontakten.

e Efter den afsluttende kontrol skal svejsemaskinen
tilsluttes med den spaending, der er angivet pa forsy-
ningskablet.

¢ Ved skift af forsyningsspaending skal man fjerne det
hgjre sidestykke og anbringe forbindelserne pa klem-
skruepanelet til spaendingsaendring som vist p3 illu-
strationen.

Forsyningsspaendingen pa enfasede stromkilder ma
ikke aendres.

¢ Brug aldrig svejsemaskinen uden lag og sidepaneler af
logiske sikkerhedsarsager, og for ikke at aendre aftkaling-
sforholdene for de interne komponenter.

e Szt et stik pa& forsyningskablet, der er egnet til den
optagne strom.

¢ Forbind den gul-grenne leder for maskinens netkabel til
et korrekt jordstik.
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3.3 EKSTERNE FORBINDELSER

3.3.1 Tilslutning af jordforbindelsestangen.
e Tilslut stelkablets terminal til svejsemaskinens stikkon-
takt, og fastger stelklemmen til svejseemnet.

3.3.2 Placering af flasken og forbindelse til gasslan-
gen

¢ Placér flasken pé svejsemaskinens flaskeholder, og fastger
den til maskinens bagpanel v.h.a. de medfelgende remme.
¢ Flasken ma ikke veaere hgjere end 1,65 m (Art.590-591-
593) og 1m (574-575), for ikke at skabe farlige tilstande.
e Kontrollér jeevnligt remmenes slidtilstand, og bestil nye
remme ved behov.

¢ Flasken skal udstyres med en trykreduktionsventil og et
flowmeter.

¢ Gasslangen, der kommer fra bagpanelet pa maskinen, skal
forst tilsluttes til trykreduktionsventilen efter at flasken er ble-
vet placeret.

e Gasstromningen skal indstilles pd cirka 10/12 liter i
minuttet.

4 BESKRIVELSE AF BETJENINGSORGANER

A- Indstillingsknap.

Ved hjaelp af denne knap indstilles punktsvejsetiden. Nar
der trykkes pa svejsepistolens knap, begynder maskinen
at svejse; varigheden af punktsvejsetiden indstilles med
knappen. For at fortseette cyklussen skal man slippe svej-
sepistolens knap og derefter trykke igen.

B- Gron lysdiode.
Denne lampe tilkendegiver, at maskinen er taendt.

C- Gul lysdiode.
Teendes nar termostaten afbryder svejsemaskinens funk-
tion.

D-Indstillingsknap.
Ved indstilling p& denne knap endres svejsetradens
hastighed.

E - Omskifter.
Teender og slukker maskinen, og veelger omraderne for
svejsespandingen.
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F - Omskifter.
Finindstiller svejsespzendingen indenfor omradet valgt
med omskifter E.

G - Jordstikkontakter.
Til disse stikkontakter skal stelkablets stik forbindes.
(Nogle af modellerne har kun en enkelt jordstikkontakt).

H - Centraltilslutning.
Her tilsluttes svejsepistolen.

5 SVEJSNING

5.1 Idriftseettelse

Sorg for at trdddiameteren stemmer overens med den dia-
meter, der er angivet pa tradfremferingsrullen, samt at det
valgte program er kompatibelt med materialet og gastypen.
Brug tradfremferingsruller med en "U"-formet fordybning til
aluminiumstrdde, og med en "V"-formet fordybning til de
andre trade.

5.2 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING

¢ Tilslut jord-klemmen til arbejdsemnet.

e Stil kontakten E pa 1.

¢ Fjern gasdysen.

¢ Afskru den stroamferende dyse.

e Indsaet trdden i svejseslangens tradleder, og serg for at den
ligger korrekt i fordybningen pa rullen, og at rullen er korrekt
placeret.

¢ Tryk pé pistolens aftraskker for at fare trdden fremad, indtil
den kommer ud af svejsepistolen.

¢ Pas pa: hold ansigtet veek fra pistolrgret, nar traden
kommer ud.

¢ Skru den stremfarende dyse pé igen, og serg for at hullets
diameter stemmer overens med tradtykkelsen af den
anvendte trad.

e Montér gasdysen.

5.3 SVEJSNING AF KULSTAL UDEN GASBESKYTTEL-
SE. (kun for Art. 574 og 575 ).

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat pa terminalerne, séle-
des at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art. 574 og
575 se fig. 4).

Fig. 4

For at opna samlede og korrekt beskyttede svejsninger, er
det hensigtsmeessigt at svejse fra venstre mod hgjre, og

ovenfra og nedad. Ved afslutning af hver svejseoperation
skal man fierne slaggerne.
Der skal anvendes rertraden Art. 1587, @ 0,9mm.

5.4 SVEJSNING AF KULSTAL MED GASBESKYTTELSE.

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat pa terminalerne, séle-
des at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art. 574 og
575 se fig. 5).

7

Fig. 5

Ved svejsning af dette materiale skal felgende overholdes:

* Anvend svejsegas med binger sammensaetning, normalt
ARGON + CO2 med procentdele af Argon fra 75% og opad.
Med denne blanding vil svejsesemmen blive bred med ringe
indtraengning og fa et paent udseende.

Brug af ren CO2 som beskyttelsesgas vil medfere en smal
svejsesgm med starre indtraengning, men med et betydeligt
storre antal sprojt.

* Brug en svejsetrdd med samme kvalitet som det stél, der
skal svejses. Det vil altid vaere hensigtsmeaessigt at anvende
trdde af god kvalitet, og undgé at svejse med rustne trade,
der kan medfare svejsefejl.

¢ Undga at svejse rustne dele, eller flader med olie- eller
fedtpletter.

5.5 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat pa terminalerne, sale-
des at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art. 574 og
575 se fig. 5).

Rustfrit stal i serie 300 skal svejses ved hjeelp af en gasbe-
skyttelse med et stort indhold af Argon, der indeholder en
lille del O2 eller kuldioxid CO2 (cirka 2%).

Ror ikke ved trdden med haenderne. Det er vigtigt at svej-
seomradet altid holdes rent, sdledes at man undgar at foru-
rene den sammensaetning, der skal svejses.

5.6 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Kontrollér at kablerne er korrekt indsat pa terminalerne, sale-
des at de overholder den rigtige polaritet (kun for Art. 574 og
575 se fig. 5).

Ved svejsning af aluminium skal man anvende faelgende:

¢ Ren Argon som beskyttelsesgas.

* En svejsetrad med en sammensaetning der er egnet til det
grundmateriale, der skal svejses.

¢ Slibe- og baerstemaskiner, der er specielt designet til alu-
minium, og disse maskiner m& aldrig anvendes til andre



materialer.

NB. Hvis man kun har en svejsepistol til staltrade til radi-
ghed, skal den aendres pé folgende made:

® Sorg for at kabellaengden ikke overskrider 3 meter.

¢ Fjern messingmgtrikken til trddlederen, gasdysen og den
stramferende dyse, og traek tradlederen ud.

¢ Indsaet tradlederen Art. 139 og serg for at den rager ud i
enderne.

¢ Skru den stremfarende dyse pa igen, séledes at tradlede-
ren ligger taet op ad den.

e | den frie ende af tradlederen skal man indseette den lille
nippel der stopper tradlederen, samt O-ringen, og derefter
skal man skrue metrikken pa uden at stramme for meget.

e Fjern jernreret i centraltilslutningen, saet messingreret pa
tradlederen, og for tradlederen med messingraret ind igen-
nem centraltilslutningen.

o Skeer tradlederen over, séledes at den er s tast som muligt
ved tradfremfaringsrullen.

¢ Benyt tradfremfaringsruller egnet til aluminiumstrad.

e Indstil det tryk, som tradfremferingsenhedens arm udever
pa rullen, pa det laveste mulige tryk.

6 SVEJSEFEJL

1 FEJL - Porgsitet (indenfor eller udenfor svejse-
sgmmen)

ARSAGER * Traden er fejlbehaeftet (rustet overflade)
¢ Manglende sikkerhedsgas p.g.a.:
- lav gasstremning
- flowmaleren er fejlbehasftet
- regulatoren er tilfrosset, fordi der ikke er
udfert foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen
- magnetventilen i maskinen er fejlbehzeftet
- den stromfarende dyse er tilstoppet med
sprojt
- gasudfaringshullerne er tilstoppet
- lufttraek i svejseomradet.

2 FEJL - Sammentraekningsrevner

ARSAGER ¢ Traden eller arbejdsemnet er snavset eller
rustet.
e For smal svejsesgm.
e For konkav svejsesgm.
e Svejsesgmmen har haft for stor indtraen-
gning.

3 FEJL - Sideindsnit

ARSAGER e Svejsepassagen er udfert for hurtigt
¢ L av strom og hgj lysbuespaending.

4 FEJL - For meget spraijt

ARSAGER e Spzendingen for hgj.

e Utilstreekkelig induktans.
¢ Ingen foropvarmning af CO2 beskyttelse-
sgassen

7 VEDLIGEHOLDELSE AF SYSTEMET

¢ Beskyttelses-gasdysen

Denne dyse skal jaevnligt renses for metalsprojt. Dysen skal
udskiftes, hvis den er deform eller klemt.

e Stromfarende dyse

Kun korrekt kontakt mellem denne dyse og trdden kan sikre
en stabil lysbue og optimal stramudgang; derfor skal felgen-
de regler overholdes:

A) Den stramferende dyses hul skal holdes fri for snavs og
oxydering (rust).

B) Metalsprgit vil have starre tilbgjelighed til at haenge fast
efter lange svejseperioder, sdledes at tradfremferingen
blokeres.

Derfor skal spidsen rengeres oftere, og udskiftes ved behov.
C) Den streamfarende dyse skal altid veere fast paskruet svej-
sepistolens krop. De termiske cyklusser, svejsepistolen
udseettes for, kan medfare at den lasnes, séledes at svejse-
pistolens krop opvarmes og traden derfor karer ujeevnt frem.
e Tradlederen

Den del er meget vigtig, og skal kontrolleres ofte, fordi tra-
den kan aflaegge kobberstov eller sma flager. Renger tradle-
deren jeevnligt, samtidigt med gaspassagerne, ved hjeelp af
tor trykluft.

Tradlederen udseettes for konstant slid, og skal saledes
udskiftes efter en vis tidsperiode.

e Gearmotor

Renger jeevnligt traekrullerne for at fierne eventuelt rust eller
metal fra svejsetraden fra svejsetraden. Hele tradfremfaering-
senheden skal kontrolleres jeevnligt: tradrulleholder, trad-
fremfaringsruller, tradleder og kontaktdyse.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AAN-
DACHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOL-
LEDIGE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN
PLAATS DIE DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND.
DEZE UITRUSTING MAG UITSLUITEND WORDEN
GEBRUIKT VOOR LASWERKZAAMHEDEN.

VOOR DE AFMETINGEN EN HET GEWICHT VAN DIT
LASAPPARAAT, ZIE DE DESBETREFFENDE CATALO-
GUS.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK ZIJN
VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet de
gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

- Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

- Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledi.
- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
- Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
- Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

- Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden
veroorzaken.

& - Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefiltterd glas

en bescherm uw lichaam met aangepaste velligheidskledi.

- Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-

men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

ELEKTROMAGNETISCHE VELDEN — Kunnen schadelijk
zijn .

< * De elektrische stroom die door een wille-
3« keurige conductor stroomt produceert elek-

§ SWA tromagnetische velden (EMF). De las- of
—§\\\ snijstroom produceert elektromagnetische
l\l velden rondom de kabels en de generatoren.

* De magnetische velden geproduceerd door hoge stroom
kunnen de functionering van pacemakers beinvioeden. De
dragers van vitale elektronische apparatuur (pacemakers)

moeten zich tot hun arts wenden voordat ze booglas-, snij-
, afbrand- of puntlaswerkzaamheden benaderen.

De blootstelling aan elektromagnetische velden, geprodu-
ceerd tijdens het lassen of snijden, kunnen de gezondheid
op onbekende manier beinvioeden.

Elke operator moet zich aan de volgende procedure hou-
den om de gevaren geproduceerd door elektromagneti-
sche velden te beperken:

- Zorg ervoor dat de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts naast elkaar blijven
liggen. Maak ze, indien mogelijk, met tape aan elkaar
vast.

- Voorkom dat u de aardekabel en de kabel van de
elektrodeklem of de lastoorts om uw lichaam wikkelt.

- Voorkom dat u tussen de aardekabel en de kabel van
de elektrodeklep of de lastoorts komt te staan. Als de
aardekabel zich rechts van de operator bevindt, moet
de kabel van de elektrodeklem of de lastoorts zich
tevens aan deze zijde bevinden.

- Sluit de aardeklem zo dicht mogelijk in de nabijheid
van het las- of snijpunt aan op het te bewerken stuk.

- Voorkom dat u in de nabijheid van de generator werk-
zaamheden verricht.

ONTPLOFFINGEN
- Las niet in de nabijheid van houders onder druk
of in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
—= dampen. - Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te
worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

DDeze machine is vervaardigd in overeenstemming met
de voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde
norm IEC 60974-10 (Cl. A) en mag uitsluitend worden
gebruikt voor professionele doeleinden in een indus-
triele omgeving. Het garanderen van elektromagneti-
sche compatibiliteit kan problematisch zijn in niet-
industriéle omgevingen.

TRONISCHE UITRUSTING

Behandel elektrische apparatuur niet als gewoon
afvall

Overeenkomstig de Europese richtlijn 2002/96/EC
betreffende de verwerking van elektrisch en elektronisch
afval en de toepassing van deze richtlijn conform de
nationale wetgeving, moet elektrische apparatuur die het
einde van zijn levensduur heeft bereikt gescheiden wor-
den ingezameld en ingeleverd bij een recyclingbedrijf
dat zich houdt aan de milieuvoorschriften. Als eigenaar
van de apparatuur dient u zich bij onze lokale vertegen-
woordiger te informeren over goedgekeurde inzame-
lingsmethoden. Door het toepassen van deze Europese
richtlijn draagt u bij aan een schoner milieu en een bete-
re volksgezondheid!

Ef VERWIJDERING VAN ELEKTRISCHE EN ELEK-

ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.




2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

Deze handleiding is opgemaakt met het doel het perso-
neel dat belast is met de installatie, de bediening en het
onderhoud van het lastoestel van aanwijzingen te voor-
zien.

Dit toestel is een constante spanningsbron die geschikt
is voor het MIG/MAG en OPEN-ARC lassen.

Controleer bij ontvangst of er geen onderdelen kapot of
beschadigd zijn.

Ledere eventuele claim voor verliezen of schade dient
de koper in te dienen bij de transporteur. Telkens
wanneer er informatie wordt gevraagd met betrekking
tot het lastoestel, wordt u verzocht het artikel en het
serienummer door te geven.

2.2 UITLEG VAN DE TECHNISCHE GEGEVENS

EN 50199 Het lastoestel is volgens deze normen

EN60974.1 gebouwd.

Ne°. Serienummer dat altijd dient te worden
vermeld bij vragen betreffende het appa-
raat.

o mi— Eén fase transformator - gelijkrichter.

iag.@‘T_‘ transformator-driefasige gelijkrichter.

— Platte karakteristiek.

MIG/MAG. Geschikt voor naadlassen.

12 max Onconventionele lasstroom.

Deze waarde is de max. bereikbare limiet
tijdens het lassen.

uo. Secundaire nullastspanning

X. Inschakelduurpercentage.

De inschakelduur drukt een percentage
van 10 minuten dat overeenkomt met een
tijdsduur waarbinnen het lastoestel bij
een bepaalde stroomsterkte kan werken,
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroomsterkte

u2. Secundaire spanning bij lasstroomsterkte 12

uUt. Nominale voedingsspanning.

3~ 50/60Hz Driefasige voeding 50 of 60 Hz.

11 max Maximaal opgenomen stroom.

11 eff Dit is de maximale waarde van de eigen
lijke opgenomen stroom, rekening
houdend met de inschakelduur.

IP21C Beschermingsklasse van de behuizing.

[s]

De 1 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
toestel niet geschikt is om buiten in de
regen te worden gebruikt.

De bijkomende letter C betekent dat het
apparaat beveiligd is tegen het contact
van onder spanning staande delen van
het voedingscircuit met een stuk gereed
schap (diameter van 2,5 mm).

Geschikt voor werkzaamheden in omge
vingen met verhoogd risico.

OPMERKINGEN: het lastoestel is verder geschikt voor
gebruik in omgevingen met een vervuilingsgraad 3. (Zie

IEC664).

2.3 Thermische beveiliging

Dit apparaat is beveiligd met een thermische beveiliging,
die de werking van het apparaat blokkeert als de toege-
stane temperaturen zijn overschreden. In dat geval blijft
de ventilator werken en licht LED C op.

3 INSTALLATIE

e Het toestel dient te worden geinstalleerd door
gekwalificeerd personeel.

¢ Alle aansluitingen moeten tot stand worden gebracht
volgens de geldende normen en met volledige inachtne-
ming van de wetsvoorschriften inzake ongevallenpre-
ventie.

Controleer of de voedingsspanning overeenkomt met de
waarde die is aangegeven op de voedingskabel. Breng een
geschikte stekker aan op de voedingskabel indien deze nog
niet van een stekker is voorzien. Zorg ervoor dat de
geel/groene draad wordt verbonden met de aardingspen.
De capaciteit van de thermische beveiliging of de zekeringen
die in serie met de voeding zijn geinstalleerd moet gelijk zijn
aan de opgenomen stroom I1 van het apparaat.

3.1 PLAATSING

Monteer het handvat, de wielen en de twee cilindersteunen.
Hef het lasapparaat niet op bij het handvat.

Zet het lastoestel in een geventileerd vertrek.

Stof, vuil en alle andere vreemde voorwerpen die het
lastoestel kunnen binnengaan kunnen de ventilatie, en
dus de goede werking, aantasten.

Daarom is het belangrijk, afhankelijk van de omgeving en
de werkomstandigheden, de interne onderdelen schoon
te houden. Blaas de onderdelen schoon met schone
droge perslucht en wees hierbij voorzichtig dat u het
apparaat niet beschadigt.

Trek de stekker van het lasapparaat uit het stopcontact
voordat u werkzaamheden aan interne onderdelen verri-
cht.

Werkzaamheden aan interne onderdelen van het
lasapparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door bevoegd personeel.




3.2 INTERNE VERBINDINGEN

e Werkzaamheden aan interne onderdelen van het
lasapparaat mogen uitsluitend worden uitgevoerd
door bevoegd personeel.

¢ Alvorens binnen in het lastoestel te gaan werken dient u
te controleren of de stekker uit het stopcontact is gehaald.
¢ Na de laatste keuring wordt het lastoestel aangesloten
op de spanning die vermeld wordt op de voedingskabel.
¢ Om de voedingsspanning te veranderen moet het zij-ele-
ment rechts worden weggehaald en moeten de verbindin-
gen van het klemmenbord voor spanningsverandering
worden gerangschikt zoals te zien is op de afbeelding.

0
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*Bij één fase stroombronnen mag de voedingsspanning
niet worden veranderd.

e Gebruik het lastoestel niet zonder deksel of zonder zij-
panelen, om voor de hand liggende veiligheidsredenen,
en om de omstandigheden voor koeling van de interne
componenten niet te wijzigen.

¢ Bevestig een stekker die geschikt is voor het stroom-
verbruik aan de voedingskabel.

¢ Sluit de geel-groene ader van het netsnoer van het toe-
stel aan op een goede aarding.

3.3 EXTERNE VERBINDINGEN

3.3.1 Aansluiting van de massaklem.
e Sluit de massakabelaansluiting aan op het contact op het
lasapparaat, en verbind de massaklem met het werkstuk.

3.3.2 Plaatsen van de cilinder en aansluiten van de
gasslang

¢ Plaats de cilinder op de cilinderhouder van het lasap-
paraat en maak hem met de voorziene riemen vast aan
het achterpaneel van het apparaat.

e Om gevaarlijke situaties te vermijden, mag de gasci-
linder niet hoger zijn dan 1,65 m (Art. 590-591-593) en
1 m (Art. 574-575).

e Controleer de riemen regelmatig op slijtage en bestel
indien nodig nieuwe.

¢ De gascilinder moet uitgerust zijn met een drukregelaar
en een manometer.

e Sluit na het plaatsen van de cilinder de gasslang die
achteraan uit het apparaat komt aan op de drukregelaar.
e Stel het gasverbruik in op ongeveer 10-12 liter per
minuut.

4 BESCHRIJVING BEDIENINGEN

4.1 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPANEEL
VAN HET LASAPPARAAT.

A-Instelknop.

Met deze knop stelt u de proplastijd in. Het apparaat
begint te lassen wanneer de toortsschakelaar wordt inge-
drukt. De proplastijd wordt ingesteld met de knop. Om de
cyclus opnieuw te starten, dient de toortsschakelaar
losgelaten en opnieuw ingedrukt te worden.

B- Groene LED.
Geeft aan dat het apparaat is ingeschakeld.

C- Gele LED.
Licht op wanneer de thermische beveiliging de werking
van het lasapparaat onderbreekt.

D-Instelknop.

Met deze knop kan de snelheid van de lasdraad worden
ingesteld.

E- Keuzeschakelaar.

Schakelt het apparaat in of uit en kiest het lasspanning-
sbereik.

F- Keuzeschakelaar.
Stelt de lasspanning nauwkeurig af binnen het vooraf
(met keuzeschakelaar E) gekozen bereik.

G- Massa-aansluitingen.

Op deze aansluitingen wordt de massakabel aangeslo-
ten. (Sommige uitvoeringen hebben slechts één massa-
aansluiting).

H- Centraalaansluiting.
Hierop wordt de lastoorts aangesloten.

5 LASSEN

5.1 Installatie

Verzeker u ervan dat de draaddiameter overeenstemt met
de diameter die is aangegeven op de draadaanvoerrol en
dat het gekozen programma geschikt is voor het mate-
riaal en het type van gas. Gebruik draadaanvoerrollen met
een "U"-vormige groef voor aluminiumdraden en rollen
met een "V"-vormige groef voor andere draden.

5.2 HET APPARAAT IS KLAAR OM TE LASSEN

¢ \erbind de massaklem met het werkstuk.

e Zet de schakelaar E op 1.

¢ \erwijder het gasmondstuk.

e Schroef de contacttip los.

¢ Plaats de draad in de draadkoker van de toorts, ervoor
zorgend dat hij in de groef van de rol zit en dat de rol zich
in de juiste positie bevindt.

® Druk op de knop van de toorts om de draad aan te voe-
ren totdat hij uit de toorts komt.

¢ Opgelet: houd uw gezicht uit de buurt van de con-
tactbuis terwijl de draad naar buiten komt.

e Schroef de contacttip opnieuw vast en controleer of het
gat dezelfde diameter heeft als de gebruikte draad.

e Monteer het gasmondstuk.
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5.3 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL ZONDER 5.4 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL MET GASBE-
GASBESCHERMING. (alleen voor art. 574 en 575). SCHERMING.

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten op  Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten op
het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen (alleen  het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen (alleen
voor Art. 574 en 575, zie figuur 4 ). voor Art. 574 en 575, zie figuur 5).
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Om goede en beschermde lassen te verkrijgen, moet u  Om dit materiaal te lassen, moet u het volgende doen:
steeds van links naar rechts en van boven naar onder e Gebruik een lasgas met een tweeledige samenstelling,
werken. Verwijder al het afval aan het einde van elke las- gewoonlijk ARGON + CO2, waarbij het percentage Argon

sessie. minimaal 75% bedraagt. Dit mengsel zal resulteren in
De gevulde lasdraad die u moet gebruiken is ons Art.  sterke en mooie lasnaden.
1587, @ 0,9 mm. Het gebruik van zuiver CO2 als beschermgas zal resulte-

ren in smalle lasnaden, met een grotere penetratie maar




ook aanzienlijk meer vonken.

e Gebruik een lasdraad met dezelfde kwaliteit als het te las-
sen staal. Het verdient aanbeveling altijd draden van goede
kwaliteit te gebruiken en het gebruik van verroeste draden te
vermijden, aangezien dit kan leiden tot lasfouten.

e \Vermijd het lassen van verroeste onderdelen of onder-
delen met olie- of vetvlekken.

5.5 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten op
het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen (alleen
voor Art. 574 en 575, zie figuur 5).

Roestvrij staal van de 300-klasse moet worden gelast met
een beschermgas met hoog argongehalte en een klein
percentage zuurstof (O2) of kooldioxide (CO2) (ongeveer
2%) om de boog te stabiliseren.

Raak de draad niet aan met uw handen. Het is belangrijk
dat de laszone altijd schoon is, om verontreiniging van de
lasverbinding te voorkomen.

5.6 LASSEN VAN ALUMINIUM

Zorg ervoor dat de kabels correct worden aangesloten op
het aansluitpaneel, zodat de polen overeenkomen (alleen
voor Art. 574 en 575, zie figuur 5).

Om aluminium te lassen, moet u het volgende doen:

e Gebruik zuiver argon als beschermgas.

e Gebruik een lasdraad waarvan de samenstelling
geschikt is voor het te lassen basismateriaal.

¢ Gebruik frezen en borstelmachines die speciaal ontwor-
pen zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor andere
materialen.

e Om aluminium te lassen, moet u de volgende toortsen
gebruiken: PULL 2003 Art. 2003 or SPOOL-GUN Art.
1562 met de verbinding Art. 1196.

6 LASFOUTEN
1 FOUT -Poreusheid (binnen of buiten de
lasnaad)

¢ Electrode defect (verroest opperviak)

¢ Ontbrekend beschermgas, te wijten aan:
- laag gasdebiet

- defecte verbruiksmeter.

- bevrozen regelaar, wegens geen
verwarming van het CO2-beschermgas
- defecte gasklep

- verstopte contacttip

- verstopte gasuitlaatopeningen

- luchtstromen in laszone.

- Krimpbarsten

¢ Draad of werkstuk vuil of verroest.

¢ | asnaad te smal.

¢ | asnaad te hol.

¢ | asnaad te diep doorgedrongen.

- Zij-insnijdingen

¢ Te snel gelast

¢ | age stroom en hoge boogspanning.

- Overmatig spatvorming

¢ Te hoge spanning.

¢ Onvoldoende inductantie.

¢ Geen voorverwarming van het CO2-
beschermgas

OORZAKEN

2 FOUT
OORZAKEN

3 FOUT
OORZAKEN

4 FOUT
OORZAKEN

7 ONDERHOUD VAN HET SYSTEEM

e Beschermgasmondstuk

Dit mondstuk moet regelmatig worden schoongemaakt
om gesproeid metaal te verwijderen. Vervang het mond-
stuk als het vervormd of platgedrukt is.

¢ Contacttip.

Alleen een goed contact tussen deze contacttip en de
draad garandeert een stabiele boog en een optimaal ver-
mogen; neem daarom de volgende voorzorgsmaatrege-
len in acht:

A) Het gat van de contacttip moet vrij zijn van vuil en roest.

B) Gesproeid metaal koekt makkelijker aan na lange
lasbewerkingen, wat de draadaanvoer kan belemmeren.

Daarom moet de tip vaker worden schoongemaakt en
indien nodig worden vervangen.

C) De contacttip moet altijd stevig in de behuizing van de
toorts worden geschroefd. De thermische cycli waaraan
de toorts onderhevig is, kunnen de tip doen loskomen; dit
kan leiden tot oververhitting van de toortsbehuizing en
een ongelijkmatige aanvoer van de draad.

e Draadliner

Dit is een belangrijk onderdeel dat vaak moet worden
gecontroleerd, aangezien de draad koperstof of kleine
metaalkrullen kan achterlaten. Maak het regelmatig
schoon samen met de gasleidingen met behulp van
droge perslucht.

De draadkokers zijn onderhevig aan voortdurende slijtage
en moeten daarom na een bepaalde periode vervangen
worden.

® Draadaanvoermotor

Maak regelmatig de aanvoerrollen schoon, om de door de
lasdraadspoel achtergelaten roest of metaalresten te
verwijderen. Controleer regelmatig de volledige draa-
daanvoergroep: sluithaak, draadgeleiderollen, draadliner
en contacttip.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA LIV-
SLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST ANVANDAS
FOR SVETSARBETEN.

BETRAFFANDE SVETSENS MATT OCH VIKT, SE SPECIFIK
KATALOG.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER. Anvandaren
maste darfor informeras om de risker som uppstar pa grund
av svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestall manual kod 3.300.758

ELSTOT - Dédsfara

- Installera och anslut svetsen enligt géllande stan-
A dard.

- Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

- Hall huvudet borta fran roken.

S\ Se till att det finns tillrAcklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada &gonen och brinna

- Skydda 6gonen med svetsmasker som ar forsedda
med filtrerande linser och bar [ampliga kl&der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

>
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RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (stédnk) kan orsaka brander och branna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantand-
ligt material i ndrheten och bér lampliga skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan alstra
bullernivéder 6ver denna gréns. Anvandarna ska
darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gal-
lande lagstiftning.

>

PACEMAKER

- De magnetfalt som uppstér pa grund av hogstréom kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lékare
innan de gar i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.

* Nér elektrisk strdm passerar genom en
jé“' Q ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).
§ SWA Svets- eller skarstrbmmen alstrar elektro-

—,\\'\ magnetiska falt runt kablar och generatorer.
1\\ ¢ De magnetfalt som uppstar pa grund av

starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Barare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

* Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken fér exponering for elektromagnetis-
ka falt maste alla operatdrer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden &ar placerade intill
varandra. Tejpa gdrna samman dem om mdjligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatdrens hogra sida ska aven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket s& nara svets-
eller skérzonen som mojligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det férekommer explosiva pulver, gaser eller
—= angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvéands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i 6verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvindas for professionellt bruk
i en industrimilj6. Det kan i sjédlva verket vara svart att
garantera den elektromagnetiska kompatibiliteten i
en annan miljé @n en industrimiljo.

NISKA PRODUKTER

Kassera inte elektriska produkter tillsammans
med normalt hushallsavfall!

| enlighet med direktiv 2002/96/EG om avfall som utgdrs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tilldmpning i dverensstdmmelse med landets géllande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och ldmnas till en &tervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godkanda atervinningssystem via ndrmaste ater-
forsaljare. Hjalp till att varna om miljon och ménniskors
halsa genom att tillampa detta EU-direktiv!

g KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER
Denna bruksanvisning vander sig till installatorer, ope-
ratdrer och servicepersonal.

Maskinen &r en generator for konstant spanning som lam-
par sig for saval MIG/MAG-svetsning som OPEN-ARC.
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Kontrollera vid leveransen att inga delar &r skadade eller
forstérda. Eventuell reklamation betraffande forluster
eller skador maste képaren gora direkt till speditéren.
Vid varje begaran om information om svetsen ber vi

Dig uppge artikel och serienummer.

2.2 TEKNISKA DATA

EN 50199 Svetsen ar konstruerad enligt dessa inter-

EN60974.1 nationella normer.

N°. Serienummer som alltid maste anges vid
forfragningar ang&ende svetsen.

g’y Y- Transformator - enfaslikriktare

EaD.@T_‘ Transformator - Trefaslikriktare.

': Platt karakteristik.

MIG/MAG. Lamplig foér svetsning med kontinuerlig
trad.

12 max Okonventionell svetsstrom.
Max. gréansvarde som kan erhallas vid
svetsning.

uo. Sekundér tomgangsspanning

X. Procentuell intermittensfaktor.
Denna faktor uttrycker antalet procent av
10 minuter som svetsen kan arbeta med
en fast stélld strém utan att férorsaka
Overhettning.

12. Svetsstrom

u2. Sekundarspénning med svetsstrommen 12

ui. Nominell spanning.

1~ 50/60Hz Enfasstrom pé& 50 eller 60 Hz.

3~ 50/60Hz Trefasstréom pa 50 eller 60 Hz.

11 max Max. strémforbrukning.

11 eff Max. varde for faktisk stromforbrukning
med hénsyn till driftfaktor.

IP21C Holjets kapslingsklass.

[s]

Grad 1 sdsom andra siffra innebér att
svetsen inte [Ampar sig for arbete
utomhus vid regn.

Tillaggsbokstaven C innebér att maski-
nen ar skyddad mot ingrepp med verktyg
(@ 2,5 mm) pa spanningssatta delar i
matningskretsen.

Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhojd elektrisk fara.

NOTE: Svetsen &r vidare konstruerad for arbeten i
utrymmen med féroreningsgrad 3. (Se IEC 664).

2.3 Overhettningsskydd

Maskinen skyddas av en termostat som stoppar maski-
nen om max. temperatur dverskrids. | sddant lage fort-
satter flakten att g& och lampan C ténds.

3 INSTALLATION

¢ Installationen av maskinen far endast utféras av
kvalificerad personal.

¢ Alla anslutningar maste utféras i enlighet med géllan-
de normer och med full respekt for olycksférebyggan-
de lagar.

Kontrollera att matningsspénningen éverensstdmmer med
vardet pa natkabeln. Anslut en kontakt av I&mplig dimen-

sion till natkabeln, om sadan saknas. Kontrollera att den
gulgréna ledaren &r ansluten till jordstiftet.

Dimensionen p& den termomagnetiska brytaren och sék-
ringarna som ar placerade i serie med elmatningen maste
vara lika med eller stérre &n strommen |1 max. som for-
brukas av maskinen.

3.1 UPPSTALLNING

Montera handtaget, hjulen och de tva gasflaskehallarna.
Lyft inte svetsen i handtaget.

Anslut svetsen i ett valventilerat utrymme.

Damm, smuts eller andra frammande féremal som kan
komma in i svetsen, kan dventyra dess ventilation och
séledes aven dess drift.

De inre delarna maste hallas rena med hansyn till miljo-
och driftférhallandena. Rengdring goérs med torr och ren
tryckluft. Var forsiktig sa att du inte skadar maskinen.
Dra ut kontakten fran eluttaget innan ingrepp gors inuti
svetsen.

Alla ingrepp inuti svetsen ska goéras av kvalificerad
personal.

3.2 INRE ANSLUTNINGAR

¢ Alla ingrepp inuti svetsen ska goéras av kvalificerad
personal.

¢ Innan Du utfor arbeten inuti svetsen, forsakra Dig om att
stickkontakten ar uttagen ur eluttaget.

e Efter slutbesiktningen ansluts svetsen till den span-
ning som anges pa natkabeln.

¢ For byte av natspanning, ta bort hoger sidokdpa och
utfér anslutningarna pa kopplingsplinten for spén-
ningsbyte sdsom visas i figuren.

Matningsspanningen pa enfasgeneratorerna far inte
andras.

e Anvand aldrig svetsen utan kapa eller sidopaneler av
uppenbara sékerhetsskal och for att inte reducera kylnin-
gen av de inre komponenterna.

e Anvand en stickkontakt till natkabeln som lampar sig for
stromfdrbrukningen.

e Anslut den gul-gréna ledaren pa maskinens nétkabel till
ett lampligt jorduttag.
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3.3 YTTRE ANSLUTNINGAR

3.3.1 Anslutning av jordklamman.
¢ Anslut jordkabeln till svetsens uttag och jordklamman till
arbetsstycket.

3.3.2 Placering av gasflaska och anslutning av gasslang
¢ Placera gasflaskan i avsedd hallare pa svetsen. Spann
fast gasflaskan vid den bakre panelen pa maskinen med
hjélp av de medlevererade fastremmarna.

¢ For att undvika farliga situationer far gasflaskan inte
vara hoégre an 1,65 m (Art. 590-591-593) och 1m (Art.
574-575).

¢ Kontrollera regelbundet slitaget p& remmarna och byt ut

dem om det ar nédvéandigt.

¢ Gasflaskan ska vara férsedd med en tryckreducering-
sventil och en flédesmétare.

e Satt gasflaskan pa plats innan gasslangen, som utgar
frdn maskinens bakre panel, ansluts till tryckreducering-
sventilen.

¢ Reglera gasflodet till cirka 10-12 liter/min.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLER
4.1 KONTROLLER PA MASKINENS FRONTPANEL

A- Regleringsratt

Anvand detta vred for att reglera punktsvetsningstiden.
Maskinen bdrjar att svetsa nar brannarens knapp trycks
ned. Punktsvetsningstiden regleras med vredet. For att
aterta processen ar det nédvandigt att slappa upp och
ater trycka ned brannarens knapp.

B- Gron lysdiod.
Indikerar att maskinen har startats.

C- Gul lysdiod.
T&nds nér termostaten avbryter svetsens drift.

D- Regleringsvred
Anvand detta vred for att andra svetstradens hastighet.

E- Omkopplare
Startar och sténger av maskinen och véljer spénning-
somraden for svetsningen.

7
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F- Omkopplare
Fininstéller svetsspanningen inuti spanningsomradet som
har valts med omkopplaren E.

G- Jorduttag

Till dessa uttag ska jordkabeln anslutas. (Vissa versioner
har endast ett jorduttag).

H- Centraladapter

Till denna ansluts svetsbrannaren.

5 SVETSNING

5.1 Driftférberedelser

Kontrollera att trddens diameter 6verensstdmmer med vér-
det pa trddmatningsrullen och att det valda programmet &r
kompatibelt med material och gastyp. Anvand trédmatning-
srullar med U-format spar fér aluminiumtrad och V-format
spér for andra tradar.

5.2 APPARATEN AR KLAR FOR SVETSNING

¢ Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.

e Satt omkopplaren E pa 1.

¢ Ta bort gasmunstycket.

e Skruva loss kontaktmunstycket.

e Stick in trdden i brannarens tradmatningshylsa. Kontrollera
att trdden ar inuti trddmatningsrullens spar och att rullen &r
korrekt placerad.

¢ Tryck pa svetsbrannarknappen for att mata fram traden tills
den kommer ut frn svetspistolen.

¢ VARNING! Hall ansiktet pa behorigt avstand fran anden
pa handtaget medan trdden kommer ut.

e Skruva tillbaka kontaktmunstycket och férsékra Dig om att
diametern pa halet motsvarar den anvanda tradens diameter.
e Satt fast gasmunstycket.

5.3 SVETSNING | KOLSTAL UTAN SKYDDSGAS
(endast for art. 574 och 575).

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i koppling-

splinten sa att ratt polaritet respekteras (endast for art. 574

och 575, se figur 4).
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For att erhdlla skyddade svetsdvergangar rekommenderas
det att svetsa fran vanster till hdger och uppifran nedat. | slu-
tet av varje svetsning ska du ta bort slagg.

Anvand rortrdd art. 1587, @ 0,9 mm.

5.4 SVETSNING | KOLSTAL MED SKYDDSGAS

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i koppling-
splinten sa att ratt polaritet respekteras (endast for art. 574
och 575, se figur 5).
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For svetsning av dessa material &r det nédvandigt att tinka
pa foljande:

e Anvand en svetsgas av tvakomponentstyp, vanligtvis
ARGON + CO2 med min. 75 % Argon. Med denna svet-
sblandningen blir svetsfogen val sammansmalt och snygg.
Genom att anvénda ren koldioxid som skyddsgas erhdller
Du en tat och genomtrédngande svetsfog, men en klar 6kning
av svetssprut.

¢ Anvand svetstrad av samma kvalitet som stélet som ska
svetsas. Det ar alltid bra att anvéanda trad av god kvalitet sa
att Du undviker svetsning med rostig trdd som kan leda till
ett daligt svetsresultat.

e Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller pa arbets-
stycken som &r nersmutsade av olja eller fett.

5.5 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i koppling-
splinten sa att ratt polaritet respekteras (endast for art. 574
och 575, se figur 5).

Svetsning av rostfritt stél i serien 300 maste utféras med
skyddsgas med hég halt av Argon och med en liten mangd
syrgas eller koldioxid pa ca. 2 %.

Ta inte i trdden med handerna. Det ar viktigt att uppratthalla
svetsomradet vél rengjort for att inte smutsa ned svetsfogen.

5.6SVETSNING AV ALUMINIUM

Kontrollera att kablarna har stuckits in korrekt i koppling-
splinten sa att ratt polaritet respekteras (endast for art. 574
och 575, se figur 5).

F&r svetsning av aluminium ar det nédvandigt att anvanda:
® Rent Argon som skyddsgas.

¢ En svetstrdd med en sammanséttning som lampar sig for
basmaterialet som ska svetsas.

e Anvand specifika slipskivor och borstar fér aluminium.
Anvand dem aldrig p& andra material.

OBS! Om du endast har en brannare for stéltrad ska bran-
naren andras pa foljande sétt:



¢ Kontrollera att kabeln inte &r langre &n 3 meter.

¢ Ta bort méssingmuttern som féster héljet, gasmunstycket,
kontaktmunstycket och dra sedan ut hdljet.

e For in holjet art. 139. Kontrollera att det sticker fran de tva
andarna.

¢ Skruva fast kontaktmunstycket sa att holjet sluter till vid
det.

e For in clipset for att fasta holjet och O-ringen i holjets fria
ande. Fast delarna med muttern, utan att dra &t den for hart.
o Ta forst bort jarnroret. Dra pé& kopparroret pa holjet och for
in alltsammans i adaptern.

e Skar av holjet diagonalt s& att det kommer sa nara trad-
matarrullen som mgjligt.

e Anvand trddmatarrullar f6r aluminiumtrad.

* Reglera trycket, som tradmatarens arm utovar pa rullen, till
minsta majliga.

6 DEFEKTER VID SVETSNING

1 DEFEKT
ORSAKER

-Porositet (inuti eller utanpa svetsfogen).
o Defekt svetstrad (rostig pa ytan).

¢ Skyddsgas saknas pa grund av:

- otillrackligt gasfléde

- defekt flédesmatare

- isbildning pa reducerventilen da ingen
férvarmare finns for skyddsgasen koldioxid
- defekt magnetventil

- kontaktmunstycket &r igensatt av svets-
sprut

- igensatta gasmynningar

- luftdrag i svetsomradet.

- Krympsprickor

e Svetstraden eller arbetsstyckena ar smut-
siga eller rostiga.

® For liten svetsfog.

¢ For konkav svetsfog.

e FOr genomtrangande svetsfog.

- Sidoinskarningar

¢ For snabb svetsomgang.

e Svag strdm och forhoéjd bagspanning.

- Overdrivet svetssprut

® FOr hdg spanning.

e Otillracklig induktans.

e Forvarmare for skyddsgasen koldioxid
saknas.

2 DEFEKT
ORSAKER

3 DEFEKT
ORSAKER

4 DEFEKT
ORSAKER

7 UNDERHALL AV APPARATEN

e Gasmunstycke.

Detta munstycke méste regelbundet rengéras fran metall-
sprut. Byt ut det om det har blivit snett eller ovalformat.

e Kontaktmunstycke.

Endast en god kontakt mellan detta munstycke och svet-
strdden borgar for en stabil svetsbage och en god stromtil-
[forsel. Gor darfor pa féljande satt:

A) Kontaktmunstyckets hal maste hallas fritt frdn smuts och
belaggningar.

B) Vid langvariga svetsarbeten fastnar svetssprutet lattare
och hindrar trédden fran att komma ut. Det ar darfér ndédvan-
digt att ofta rengéra munstycket, och om ndédvéandigt, byta
ut det helt.

C) Kontaktmunstycket maste vara ordentligt fastskruvat pa
svetspistolen. Den varme som svetspistolen utsatts for kan
medféra att munstycket lossnar, vilket i sin tur leder till
Overhettning av svetspistolen och munstycket, samt en
ojamn utmatning av traden.

¢ Tradmatningshylsa.

Utgor en viktig del som méste kontrolleras ofta, d& svetstra-
den kan lamna spér av koppardamm och mycket sma span-
partiklar efter sig inuti hylsan. Rengdr den regelbundet till-
sammans med gasmynningarna med hjélp av torr tryckluft.
Hylsorna slits kontinuerligt, s& det ar nédvandigt att byta ut
dem med jAmna mellanrum.

® Motorreducervéaxel.

Rengdér denna samt trddmatningsrullarna frdn rost och
metallrester som har bildats av spolmatningen. Det krévs en
regelbunden kontroll av hela trd&dmatningsenheten: hasp,
trématningsrullar, hylsa och kontaktmunstycke.



OAHI'OZ XPHZEQX I'TA 2ZYZKEYH ZYTKOAAH>H> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN OEXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXTE TO TIIAPON EIXEIPIAIO KAl
ATATHPEIZTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2Y2KEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTs.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA TTA ENEPTEIEs 2YT'KOAAHZHs.

I'TA Tls AIAXTAZElIs KAl TO BAPOs AYTOY TOY
2YTKOAAHTH, 2YMBOYAEYTEITE TON  EIAIKO
KATAAOIO.

1 TIPOPYAAEEls AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KOVIMO ME TO=O MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINATYNOY I'TA ZAs
KAI TTA TPITOYs, y. avtd o xpiotns mpémeL va elval
EKTIALBEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYBUVOUS TTOU TPOépXOoVTAL
amd Tl €VEPYELES OUYKOMNIONS KAl TouU  avadépovTat
owotnTikd mapakdTw. [ta  md  akplPBels  mTAnpodopies
{nTeloTe TO €YXELPLOLO [E KWOLKA

HAEKTPOITAHEIA - Ki{v8uwos 6avdTou.
. EykataoTeloTe TN OUOKEUN KAl €KTENECTE TN
A velwon NS OUUPWYd HE TOUS LOXUVOVTES KAVOVL®
opovs.
: Mnv ayyllete Ta niekTplkd pépn umd TAOT N TA MAEK™
TPOOLA e yupvrd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1 polxd.
: AmopovwBeiTe amd ™ yn M amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKOANOETE.
. BeBaitwbelte va elvat aopalis n 6éon epyaclas oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaréoouvr (muiés
oty vuyela.

© AtatnpeiTe TO KePdNL éEw ambd Tous ATHOUS.
5 ExTeleiTe TNV €pyacla ods pe KATAANANNO aepL
OO KAl XPNOLLOTOLELTE  avappodnThpes OTNY

mepLox” Tou TOEOL yla va amodelyeTAL T TAPOU-
ola aeplwvy o0TO XWpPO €epyaoias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va mANy®Woow Ta Wd-
TLa Kat va kddouw TO Séppa.

. TlpooTaTeleTe Ta PATLA PE €LBLKES WLAOKES yLd
™ OUyKONNoTM Tou va éxoww $akols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATAANNAN evdupactia.

. TlpooTaTeleTe TplTa TPOHOWTA XPENOLLOTOLWVTAS
KATANINAA OLaXwPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs ITYPKAI'TAs KAl EFKAYMATQON

¢ Ou omifes (mTowés) pmopoly va mPOKANEGOLY
Tupkaylés 1N va kddour To Séppa. I
¢ auTo BeBatwbelte OTL dev vmdpxow yipw €U

GAEKTA UNLKA KAl XpNOLLOTOLE(TE KATANANAN PO~
OTATEVUTLKY] evdupaoctd.

©OPYBOs
Aum kabeaum| 1 ouokeun Sev mapdyel BoplBous Tou
va vmepBatvoww Ta 80 8B. H Swadikacta kodipatos
TAAOPATOS/CUYKOMNONS  WTopel  va mapdyel  Opws

BoplBous mépar auvTtob Tou oplov. It autd oL xphoTes
mpémel va AapBavow Ta mpoBAemopeva amd To Nopo pétpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va etvar BAaBepd.
< e To mlekTpkd  pebpa  mouv  Siamepvd
=X

2 "

OTOLOVONTOTE  Aywyd  TAPAYEL  TMAEKTPO"
§\' },LSX’YVT]TLKd/ Tre&q :l"o pelpa  ouy-
_m KOMNONS N KOTMNS TPOKANEL MAEKTPOPAYV
I{_\l Tikd Tedla yipw amd Tad KAAwdLa Kat TLS

(EM®).
YEVUATPLES.
* Ta nhekTpopayvnTikd medla Tou TpoépxovTal amd vm”
N pebpaTa pmopoly va TapépBour e TN AeLToupyla

“ovTaL

BripaTodoTawv. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVLKES CUOKEUVES
{wTwkhs onpactas (maxepakep) Ba TPéTeL va GURPBOUNEV
TOV LaTpbd TP  TPOCEYYLoouV €VEpYELES  OUY"

KOMNOoNs TOEou, KoTMS, GpelaplopaTos 1) OTUELUKNS OUY"

KOMNNONS.

e H ¢éxBeon oTa mnAekTpopayvnTikd Tedla Tns  ouy"

KOMNONS 1 KOTMS HTopoly va €éxour dyvwoTeS €emdpd-

o€ls oty uyelda.

Kdfe xelptoms, yia va PeELOOEL Tous KLWOUVOUS TTOU TPO-

épxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpopayvnTikd Tedld,

mpémeL va Tnpel TS akdlovbes dladlkaotes:

- Na ¢povtidel )oTE KANDOLO COpATOS KAl AaBidas
niekTpodlov 1 Towumidas va pévour evwpéva. Av
elvar duvatév, oTepeoTe Ta pall pe Tawla.

- Mny  TuNYyeTe TOTé Ta KAAWOLA CWOHATOS KAl
\aBidas mAekTpodlov 1 Towumidas ylpw amd TO
ompa.

- Mnv pévete moTé avdpecd OTO KAAWOLO OWUATOS
Kal ka\wdlo AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO KaAOOLO odpaTtos PBpiokeTtar SeEud  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo Tns AaBidas mAekTpodiov 1)
TOWUTBas Tpémel va pelvel otny (Bta mAevpd.

- 2UVBECTE TO KANDBLO CWUATOS OTO RETANO U
kaTepyaota 600 To duvaTor Mo KOVTAd OTNY TEPLOXN
oUYKOANNONS 1 KOTMS.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVTPLA.

EKPHZEIs
* Mnv ekTeleiTe ouUykOMNNOELS KOVTA 0 Soxela
vTré mleon 1 0€ Tapousla EKPMKTLKWY OKOVWVY,
=2 jcplov 1 atpdv. XelplleoTe pe mpoooxh Tis PLd-

Aes kAL Tous pubuloTés Tleons Tou  xpnoLpomoLolvTaL
KATA TLS €VEPYELES TUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH 2YMBATOTHTA

AuT M ouokew €lval KATAOKEVAOWEVT OUpdwrd [E TLS
€vdelfels TOU TeEPLEXOVTAL OTOV €VAPHLOVLOPEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémer va xpnotpomolelTar
uévo yia emayyeNLaTikols okomols kal g€ PLopmxavikd
TeplBdNov. Oa pmopoloav, wpdyuaTti, va urmdpxouv
SuokolNes ot eaoddhon Tns MAEKTPORLAYVNTIKNS OUWL-
BatémTas oe TmeppdAov BLadopeTikd am ekelvo TS
Bropnxavias.

2Y2KEYQON

Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUES Wadi hE Ta

Kavovikd ammoBAnTal! Z0ppwva pe TNV EupwTraikn
Odnyia 2002/96/CE tavw oTa ammoBANTA TV NAEKTPIKWV
KOl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV Kal TNV OXETIKI £EQApUOYNA
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUouoag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TIPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PHETAPEPOVTAI O
Mia povada avakUKAwong atroBAATWY OIKOAOYIKG
atroteAeopaTikh. O IBIOKTATNG TNG NAEKTPIKAG OUCKEUNG
TIPETTEI VA evNUEPWOET TTAVW OTA EYKEKPIPEVA GUOTAUATA
emeCepyaaiag amoBARTWY aTTd TOV TOTTIKO QVTITTIPOCWTTO
pog. Eeapudlovrag autr Tnv Eupwrraik Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

ETAIAAYZH HAEKTPIKOQN KAI HAEKTPONIKQN

2E TIEPITITOQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAZH EIAIKEYMENOY TTPO2ZQITIKOTY.




2 'ENIKH TIEPII'PA®H

2.1 OAHI'IEXZ

AuTO TO €yxelpldlo ouvTdxfnke yla TNy ekmaidevon Tovu
TPOOWTLKOD TOU  €lval aplodlo yLa TNy €yKaTdoTaon,
TNV AELTOUPYLA KAl TNV OUVTHPNOT TNS CUCKELNS OUYKON
Anons.

AvuTi) 1 ouvokeun elval pud mmyn oTabepns TAons, KATAN
AAN yia v ovykoanon MITMAID kat OITEN-APX.
Katd Ty mapalaBn PRePaiwbeite O6TL Sev  vmdpxoww
alolwpéva 1 oTacpéva épn.

OmoradfjmoTte ev8exbuevn SBiapaptupla yia amwletes 1
POopés mpémeL va ylvetar amd Tov ayopacTh OTOV
puetadopéa. Kdbe dopd mov {nTdTe mAnpodoples oxeTikd
ME TNV ovokev], mapakaleloTe va avadépete To €ldos
KaL Tov aplbpd pnTpwou.

2.2 ENEEHIHZH TEXNIKON 2TOIXEION

EN 50199 H ovokeuvr] kaTtaokevdoTnke olpdwva pe

EN60974.1 avtols TOUS KAVOVES.

N. AplBpds pnTpwov mou TpémeEL TAVTA Vd
avapépeTal ylad OTOLABNTOTE aVdyKT O€
OX€ON HE TNV OUOKELN.

— = Movodaoikds HETATXNUATLOTAS = AVOp

—CDH— em‘rﬁg

3~ ] 7 7

—CD-— MeTaoxnuatiom™s - avopbwms Tplpa-
OlKoOS

: Emimedn SiomnTa.

MIG/MAG. KatdMnho yia ovykdAnon ouvextlope-
VYOU VNUATOS.

12 max Pelpa ouykdMnons pn ouvpBaTiko.
H Tupu avTimpoowmelel To avwTepo OpLo
TOU EMLTUYXAVETAL KATd TN
OUYKOANNOT).

uo. AevTepetovoa TAOT €V KEVE.

X. TTooooTiatos (100%) kikhos epyaoias.
Ekppdlel 1o mocooTd Twy 10 AemTodw
TTOU T) OUOKEUT WTOPEL VA  AELTOUPYNOEL
pe éva kaboplopévo pelpa xwpls va
TapdyeLl vTepbepldVoeLs.

12. Pelpa ouvykdMnons

u2. AevTepetovod TAOT e PeUA TUYKOAAN
ons 12

uUl. OvopaoTikn Tdomn Tpododoatas.

1~ 50/60Hz Movodaoikny Tpodpodooia 50 vy 60 HC.

3~ 50/60Hz Toetpaoikn Tpododoota 50 1 60 H(.

11 max Elvar n avdTepn Tiph Touv amoppodmué-
vou pelpATOS.

11 eff Elvat n avdtepn Tiun Tou mpaypaTtikol
ATOPPOPNUEVOL pelRATOS BEWPWITUS
TV amddoon KUKAOU utmpeoias.

IP21C Babuos mpooTacias okeleTou.

Babuods 1 cav 8elTepo Ymdeio onpatver
OTL auTh M OuoKeL Bev elval KATANNNAN
Yl va AeLToupyel o€ €EwTeplkd XWpPO
KATw amd Bpoxn.

To mpbabeto ypdpupa € onpaiver 6TL M
HNXAVN TPOOTACTEVETAL KATA TNS TuxdL®

‘as eLobdov €vds epyalelov (BlapéTpou
25 pp) ota TuRpaTa umd Tdon Tou
KUKAOPATOS Tpododootas.

@ KatdAnAn yia meptfd ovta pe avnué
vo kivduvo.
YHM.- H ouokev oxedldotnke emlons yla va AeLTOUp®

vel oce mepBdAovTa e (BNéTre

[EX664).

Babud pimavons 3.

2.3 Bepuikny mpooTactia

Avm 1 pnxavy mpooTaTeVeTAl amd éva BeppdoTATO TOU,
av EemeprolrvTal ot amodekTés BOeppokpacies, eumodilet
N AeLTouyla TS Pnxavis. XTLS ouvdnkes auTés o ave-
pLompas owexilel va Aettovpyel kat m Adpma € avd-

Bel.
3 ETKATAXTA>H

e H eykatdoTaon mpémel va ekTereltar amd eldikevué-
VO TPOCWTILKO.

® O)\es oL cuvdéoels mpémeL va exTeholvTal oludwva e
Tous LoxUovTeS Kavovlopols Kal TnpwvTas TAjpws TN
vopobecta mov TpoPAémETAL YLa TNV amoduyr) aTuxm"
ATV,

EXyETe &TL M Tdom Tpododooias avTioTolxel oty TLuN
TOU avaypddeTal Tavw oTo KAAWSLO SikTlou. Av Sev el-
var MOmn €ykaTeoTNUéVos, OUVOECTE €vdr PEURATONATITY
KaTAANNANS ambédoons mpos To kalwdlo Tpodpodooias, efa-
odalilovTas OTL o KITPLWOSTPAOLVOS dAywyYOS OCUVSEETAL
o™ aklda yelwons.

H ambédoon Tou payvnTobeppikol SLakOTTN N Tov aodd
ALY, g€ celpd oty Tpododoola, mpémel va {var {on
mpos To pebpa 11 mouv amoppodpdTar amd TN pnxavy.

3.1 TOIIOBETHZH

EykataomioTte ™ Aapy), Tous Tlow TpoxoUs KAl Ta Suo

omnplypata s éLdins.

H NaB1 8ev mpémeL va xpnoipomoleltar yiwa va avue-

VETAL T Knxav.

TomoBeTnoTe TN cuokew] g€ eEaeplapévo TepLBdAlov.

kb, akabapoies M oTdmoTe dAa Eéva odpaTta mTou

ELOXWPOLV OTNV OUCKELY) Pmopolv va PAdour Tov depL

opd Kat, KaTd Ouvémela, TNV KA AeLToupyla.

['a avtd elvar amapaitTo, g€ axéon pe To mepLBdANov

KdlL TLS OuvbnKes €dappoyns,

va ¢povTi{eTe WOTE TA €0WTEPLKA HEPN Va BlaTneovvTal

kabapd.

O kaBaplopds TPETEL va eKTENELTAL e TeTeoPévo Kaba-

pd kat Enpd aépa, TpooéxorTas va PNy PAAPETE pe Kavé-

vay TeOTO TN WNXAVY).

Ilpw exTeNéOETE €pyacies 0TO €0WTEPLKO TNS UNXAVNS,

BeBatwbelTe OTL 0 peVHATONATTNS €xeL amoouvdebel atmd

To dlkTUo Tpododootas.

Omowadfjmote eméuBaon o©To €owTeplkd pépos TN

unxavis mpémel va ekTelelTar améd eldikevpévo mpoow-
:

Ko,



3.2 E2QTEPIKEZ AIAZYNAEZEIX

e Omoladimote eméuPacn oTo €owTEPLkS pépos TNS
unxoavis mpémel va ekTelelTar amd eldikevpévo mpoow-
mKo.

e [lpwv €vepynoeTe OTO €0WTEPLKO TNS CUOKEUNS, BeBatw-
BelTe OTL O PEVLATOM|TTNS €lval amoourdedepérvs amd To
dlkTvo.

* Metd amb Tov Tehkd éXeyxo m ouokev cuvdéeTal
o™y Tdon Tou avadépeTal oTo Kalwdlo Tpodpodooias.
e [Na va petatpédete T™v Tdon Tpododocias, adaipé-
ote TV 8eELd mAevpd kar TomoBeTioTe Tis Sacuvdécels
oty kMupa petaTtpomis Tdons Omws dalvetar otny
eLkova.

7 N
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*H 1don Tpogodooias, oTis povodacikés yewnTples, Sev
propel va TpomomoinBel.

e Mnv XpnOLWOTOLNTE TNV OUOKELT Xwpls TO KANUPUA T
TIS TAEUPLKES TINAKES ylLa Tpodavels Noyous aoddAelas
Kal yla va pny petatpédeTe TS ouvbrkes Ppléns Tww
ECMTEPLKWOY TUNUATOV.

e TomofBeToTe 0TO KaAAWSLO Tpododoolas €évayr pevpar
TONATTN KATAANNNAO Yyl TO aTOppodOUHEVO peVHA.

® JUdéoTe TOV aywyd KLTPLWOTTPAoLO TOU KAaAwdlou Bk~
TOOU TNS pNxavs pe éva kald olotnua yelwons.

3.3. EEQTEPIKEY AIAZYNAEZEIZY

3.3.1 Awactvdeon s Aapldas yelwons

® - JUVOECTE TO TEPUATLKO TOU KAAWOLOU OWUATOS OTNV
mplla TNS OUOKEUNS CUYKOAMNONS KAl €VWOOTE TOV AKPO
SEKTN OWUATOS OTO KOUUATL TOU TPETEL VA GUYKOANTY
g€TE.

3.3.2 Tomobétnon T™s ¢LdAns kar oilvdeon Tou cwhiiva
aeplov

e TomoBe™oTe TN ¢Ld\n otnr €L8Lkyy Bdon Tou CUYKON
T, OTEPEWVOVTAS TNV HE TLS  TPOUNDeVOHEVES Awpl-
8es oty Tlow TAAKA TNS HNXAVAS.

* H ¢udkn 8ev mpémer va elvar vnidéTepn amd 1,65 m
(Kws. 590-591-593) kar 1 m (Kw8. 574-575), yia va unv
SnpLovpyotvtar cuvbiikes kwdivou.

e ENyxeTe meplodikd Tnv  katdoTaon ¢dbopds Towv
Aopldwv kat av elvatr amapaim™To {(NTACTE TNV avTKA"
TAOTAON TOUS.

e H dudhn mpémel va edpodldleTal pe pelwThpa TleoNs
mou va OlabéTeL peTonTh PONS.

® Mévo agol TomobeTROETE TN GLAAN, CUVBECTE TO CWAN
va aeptov €€6dov amd TNy mlow TAdKA TNS UNXAVAS OTO
HELWTAPA TLEOTS.

e Pubplote T pony Touv aeplov cge 10/12 NTpahemTd
Teptmou.

4. TIEPITPA®H XEIPIZMQN
4.1 METQITIIKOI XEIPIZMO! THs MHXANHs

A- Kouvuml piBuions

Me autd To koupml puBpileTar o xpovos movTaplopdTosS.
TTiéCovTtas To TAKTPO TNs Towumidas n pnxavy apxilet
™ ovykdMnon. H Siudpketa Touv xpdrou movTapiopaTtos
pubpiletar amd To koupml. I'ta va Eavapyxicet o kiklos
TpémeL va adnoeTe kal va EavaméoeTe MAN TO TANK-
TPO NS TOUTLEAS.

B- AYXNIA mpdowov xpwpaTos.

Emonuaiver To dvappa s pnxavis.

C- AYXNIA «kiTpwou xpwpaTtos.
AvdBeL 6Tav o BeppooTdTns OLAKOTTEL TN AELTOUPYLA TOU
OUYKOANNTY.

D- Kouvunl pi6uions
Me avtd TpomomoLeiTal
oUYKONANOTS .

N TaxVTNTA TOU OUPHATOS

E- MetaM\dkmgs
AvdBel M offvel TN unxav Kdl €mMMYEL TS KAUAKES
NS TAONS OUYKOANNNOTS.

F- MeTaMdkmns
Pubuilel katd AemTd TPOHTO TNV TAOT OUYKOMNINONS HéTa
oTNY KAHAKA TOU €MNEXTNKE [E Tov HETANNAKTTN E.

G- Ilplles yelwons
Tlpiles omov ouvdéetar To kahwdlo cwpatos ( Mepikés
mapaA\ayés éxouvv pia povo mpila yelwons ).

H- Kevtpw olv8eon
ES0 owdéeTtar n Tolpmida ouykOANomsS.
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5 2YT'’KOAAHZH

5. 1 ©éon ce Aettoupyla

ENéYETE M SLdpeTpos Tou CUPUATOS VA AVTLOTOLXEL OTN
SldpeTpo TOU avadépeTal OTNY KUNVOPLKY TpododGTNom
kKatr 6Tl To emAeyuévo mpdypappa eivar ouvpBatd pe To
UNKO kal pe Tov TUTO daeplov. XPNOLLOTOLNOTE  KUALY”
SpLlkés TPoPOBOTNOELS CUPUATOS HE AUADKL 0€ oXNud SIS
Yl oUPPATA GNOUPLVIOU KAl € GUNDKL 0 OXNUA SS YLd
Ta dNa olppaTa.

52 TO MHXANHMA EINAI ETOIMO I'TA TH
2YTKOAAHZH

® YUBECTE TOV OKPOOEKTN OWHATOS HE TO KOUUATL TOU
TPETTEL VA OUYKONNOETE.

e TomoBetoTe To Stakdémt E oce 1.

® AdailpéoTe TO akpodloLo.

® ZcBLOWoTE TO WTEK.

e TomobetnoTe TO olppa OTO OTMPAN TNS TolUTidAS
eNéyxovTas va elvat péod oTo aUADKL TOU KUANVSpou Kat
avtoés va TomobeTelTal OwOTd.

e [[iéoTe TO SLAKOTTN TOLUTISAS yLa vd TPOXWPNTEL TO
obppa péxpl mou autod PByalver amd TnY TOLUTIOA.

e TIpocoxn: kpaTHoTe To TMPdoWMTO Pakpud amd To TeAkd
akpodiolo eve) To olppa PByalvel.

® BilBwoTe To pmek eAéyxovTas OTL 1 OLAPETPOS TNS
oms €lval (8la p’ ekelvn Tou xpnoLHOTOLOULEVOU GUp-
HATOS.

e MovTdpeTe To akpoplaLo.

5.3 2YTKOAAH>H TQON ANOGPAKOYXQON XAAYBON
XQPls TIPOXTAXIA AEPIOY ( pévo yia Kwd. 574
Kat 575 ).

ENyETe 6TL Ta kalddla elval owoTd TomobetTnuéva oTov
mvaka akpodekTWY, MOTE va TNpolY Tn CwoTH TONKOTN
Ta (povo yia Kwd. 574 kat 575 BMéme ek ).

ck. 4

['la ouykoMoels KaNd OUVOEDEPEVES Kal E KAN Tpo-
oTacla KaNO €lvat va ovykoMelTe amd aploTepd Tpos
8eEld kaL ambd TAvw TPos TA KATw. XTO TENOS Kdbe
oUYKOMINONS adalpéoTe Ta umolelppaTa.

To TapayepLlopévo olppa mov TPETEL VA XPNOLLOTOL
cete etvat o Kodikés pas Apt. 1587, 09 pp.



5.4 ZYTKOAAHZH TOQN ANOGPAKOTXQN XAAYBON ME
TIPOXTAZIA AEPIOY.

EMyETe 6TL Ta kalwdia elval cwoTd TomoBeTnpéva oTOV
mlvaka akpodekTWY, WOTE va TNEoOUY TN CwOTH TONKOTN
Ta (povo yia Kwd. 574 kat 375 BAéme €k. 5 ).

~
€lk. 5

['ta ™ ovykdNINon autev Tewr VNKOV elval amapaitnTo
e XpnowdomolelTe €va  aéplo OUYKOANNONS e  BLoToL
xelaky) olvbeon, ocuwbws ARGON + CO2 pe meplek-
TIKOTNTA o€ Apyov amd 75° kat mdavw. Me avtd To piy-
pa To KopdovL ouykOAMNoms Ba éxel  oTepen Soun Kat
KA\ atobnTikn od).

XpnotpomoldvTas kabapd CO2 cav aéplo mpooTactas Ta
kopdovia Ba elval oTevd, pe peyaluTepn Oteloduomn aiNd
pe onuavTikyy avénon mpoBodv (pavTiopdTwy).

e XpnoiwlomomoTe €éva olppa Tpododoolas (dLas moLoOTn:
Tas W ekelvn Tou XdAUPBa TOU TPETEL VA GUYKONNOE™
Te. Kald elvar va xpnoiwpomoteite olppata  ka\is
TOLOTNTAS KAl Vvd ATOPeVYETE OKOUPLATPEVA  TUPHATA
TOU WTOPOUY VA TPOKANECOUV ENATTWHATA CUYKOANNOTS.
® ATOdeUYeTE VA €KTENELTE TN OUYKOAANOT) O€ OKOUPLO-
opéva KoppdTia 1 mou va mapovotdloww AekéSes elatou
1 Almovs.

5.5 ZYTKOAAHZH TQON ANOZEIAQTON XAAYBON

ENyETe 6T Ta kal\ddla elval owoTd TomobeTnuéva oTov
mvaKka akpodeKTWY, WOTE vd TNPoUY Tn CwWoTH TONKOTN
Ta (woévo yia Kwd. 574 kar 575 BMéme ek. 5 ).

H ouykONnon Tov avofetdotwr xaliBov Tns KaTnyopL:
“as 300, mpémeL va ekTeNelTAL HE aéplo TpooTaocias e
LEYANN TEPLEKTIKOTNTA O€ ApYyor, HE LKPN TEPLEK™
TwdéTTa 06 ofuybro O2 1 SloEeido Touv drbpaka mepl-
mouv 2°.

Mnv ayyilete TO olppa pe Ta xépta. Elvar onuavtikod
va dlatnpelte mdvTa kabapr) TNV TEPLOXT OUYKOMNTNONS
OOTE VA PNV pumalveTal To onuelo évnmons.

5.6 2YTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

ENéyETe 6TL Ta kal\dbla elval owoTd TomobetTnuéva oTov
mvaka akpodeKTWY, MOTE va TNpolY Tn CwoTH TONKOTN
Ta (wévo yia Kwd. 574 kar 575 BMéme ek. 5 ).

[la ™ ouykdMnon Tou aloupviov elval amapalTnTo va
XpnotpomoleiTe:

e KabBapd Apyov cav aéplo mpooTaAoLAS.

e Eva olppa Tpododootas pe olOvBeoT KATANNAN TPOS
T0 Baowkd UNKO Tou Ba ouykoAnOet.
e XpnotpotolelTe epyalela yia Tn Aelavon kat To PBou

"pTOLOpA ELBLKA YLad TO aAOUpIVLO xwpls va Td XpPNOLLO-

TOOETE TOTE yla AN\ UALKA.

TTpocoxn. Av dtabéTteTe poévo pia Toumida TPOeTOLLA
opévn yia olppata amd xd\uPa, TpéTEL va TNV TPOTO
TOOETE e Tov akOAovbo TpOTo*

® BeBatwbelTe 6TL To pnkos Tou kaiwdlov dev Eemeprd
Ta 3 péTpa.

® Byd\te To pmpodT{ivo maElpddL Tou OTLPdA, TO WTEK
aeplov, To WTmeK pelPAToS Kal oTn ouvéxela ddalpéoTe
TO OTLPdA.

e Eiodyete 1O ompdh Kwd. 139 eNéyxovtas 61U Byaivel
amd TLS dKPES.

® ZavafLldnoTeE TO HEK PEVLATOS WOTE O OTLPAAN Va €dap
poler mavw oTo (8Lo.

® >T10 ehelbepo dkpo eLodyeTe TO svimhess oTabepomol-
ons ompd\, ™ Towobdxa OP kat PTAOKApETE (e TO
mafddt, xwpls va odiéete umepPBoALKd.

e Liodyete TOo ppmpoUT LYo KANAMAKL OTO OTLPAA  Kal
voTepa ONO TO CUVONO OTOV TPOCAPHOCTY), adob Tmpon
YOULéVWS adalpécaTeE TO ONOEPEVLO KANAUAKL.

® Kote Olaywriws To OmMpd\ OTe va elvat 600 TO
duvaTd o KOVTd OTOV TPodhodOTN CUPHATOS.

e XpnoipotmoleiTe  TpododdTeS  OUPUATOS — KATAAANAOUS
TPOS TO OUPpHa amd alouplvio.

e Pvbuiote Tnv mleon, mov o Bpaxlovas Tns povddas
Tpododootas aockel oTov kUAVSpo, o€~ 60O TO SLATOV
KATOTEPT TLUN.

6 EAATTOMATA ZYTKOAAHZHZ

I EAATTOMA - Tlopides (eowTepikd 1 €EwTepikd amd
To KopdHVL)
e ElaTTopatiké olppa (Okovptaopévo
emdavelakd)
e EN\ewn mpooTactas aepltov mou va
opel eTal oe-
- avemapkn pory aeplov
T ENATTOHATIKO HETENTY pONS
T HELwTNPA pe TdxyM, ANOyw ENewms
mpofeppavtipa aeplov mpooTactas CO2
- ENATTOPATIKY MAEKTPOBANBLSa
- umek Bovhwpéro amd mTolAouaTa
- omés €KpoNs TOU deplov Bouvlwuéves
- umdpxow pelpaTd aépa OTNV TEPLOXN
OTIOU €KTENELTAL T) OUYKOANNOT)
- PaylopaTta ovoTol|s UALKOU
o Ylpua M péTalo eme€epyaoias akd
BapTo 1 okoupLacpévo.
® KopdovL umepPBollkd HLKPO.
o Kopdovt vmepBoltkd KolXo.
® Kopdovt vumepBolilkd SLeLodUpéVo.
3 EAATTOMA - TIkevpikés xapakiés
AITIEX e [Iépaopa vmepBolkd ypHyopo
o Xaun\d pelpa kat Tdoels T6Eou wm Aés.
4 EAATTOMA - YmepBolikd miTolNopaTa
AITIEX e Tdon vmepBolkd uvdmAn.
® EmaywylkdTTa avemapknis.
e EN\ewn evds mpobepparmipa Tou aept
"ov mpooTacias CO2

AITIEZ

2 EAATTOQMA
AITIEZ



7 2YNTHPHZH THX EFKATAZTAZHX

® Akpodilolo mpooTactas aeplov

Autd To akpodlolo TPETEL TEPLOBLKA VA €NeUDepwVeTAL
amd Ta MTONOpATA PETANOU. AV TApApOpdOVETAL T
malpvel oBdN oxNua Tpémel va avTikaTaoTadel.

® Mrek.

Mévo n kaln emadr) avdpeoa o autd TO WUTEK KAl OTO
olppa eEaodarilel éva oTabepd THEO kar pia eEalpeTn
mapox”) pevpatos. Ilpémer yu ' avtd va AapBdvete Ta
akolovba péTpa-

A H Tpima Tou pmek mpémel va StatnpelTar e elbepn
amd akabapoies 1 oEelSwon.

B) ' YoTepa amd ocuykoMnoels pakpds Slapkelas Ta miT-
oWNlopata edappolov mo edkoha epmodilovtas Ty éEo-
8o Tou ovppaTos. Tlpémel yu’ autd va kabaplleTe ovx-
Vd TO WUTEK KAl dv €lval amapatTnTo va TO aVTLKATA
OTNOETE.

C) To pmek mpémel va elvar TavTa kaNd Bdwpévo oTo
oupa s Towumidas. Ot Beppikol kKikAoL Tou vdloTaTal 1
TOWTSA Wmopoly va TPOKAMCOW TN XUAdpwon TNs, TO
emakolovfo (éoTapa TOv OWUATOS TNS TOLUTOAS KAl Tou
umek kabos Kal To aoTdfés TpoxwpNUd Tou CUPHATOS.

® 2MLpdA.

Elvar éva onuavtikdé Tupa Tou TpémeL va €AEYXETAL
ouvxrd yLaTl To OUppa Wmopel va amobéTel TAvw Tou
okévn xakkov N ToAU AemTd pwilopata. KabBaplleté To
meptodikd palt pe Ta onupeta didBacns Tou aeplov, pe
Enpd memeopévo aépa.

Ta ompd\ vmoBdAovTar ge ocuvexn dbopd, yi’ avtd yi-
VETAL amapalTnTn, WETA amd éva opLopéro SLdoTnua, 1
AVTIKATACOTACT TOUS.

e Movdda poTép OUPUATOS.

KaBapileTe ovxrd T0 olroho Twv KUNVSpwY TpododooL-
‘as olppaTos amd €evdexOpEVT) OKoupld T UTOAELLpATA
HLETAAAOU TOU  OPelAOVTAL OTO CUPOLUO TwV CUPHATWY.
Etvar avaykaios ¢évas meplodikos €Xeyxos ONNS NS
povddas mou €vdlveTal yla TO OUPOLLO TOU OUPHATOS®
KAPOUAL, KUNVOPLKES TPodoSOTNTELS, OTMLPdN KAl |LTTEK.



INSTRUKCJA MANUALNA DLA SPAWAREK MIG/MAG

WAiNE PRZED URUCHOMIENIEM NALEZY PRZECZY-
TAC NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGIH, KTORA POWIN-
NA BYC PRZECHOWYWANA W MIEJSCU DOBRZE ZNA-
NYM WSZYSTKIM UZYTKOWNIKOM URZADZENIA.
URZADZENIE NALEZY WYKORZYSTYWAC WYLACZNIE
DO SPAWANIA.

1 SRODKI OSTROZNOSCI

SPAWANIE | CIECIE £UKOWE MOZE BYC SZKODLIWE
ZAROWNO DLA UZYTKOWNIKA, JAK | OSOB POSTRON-
NYCH. Kazdy uzytkownik urzadzenia musi by¢ przeszkolo-
ny odnos$nie niebezpieczenstw, okresSlonych ponizej,
mogacych pojawic sie podczas procesu spawania. W celu
uzyskania bardziej szczegotowych informacji, nalezy
zamowic instrukcije obstugi nr 3.300.758.

PORAZENIE PRADEM — Moze by¢ $miertelne.

¢ Spawarke nalezy zainstalowac oraz uziemi¢ zgod-
A nie z odpowiednimi przepisami.

e Nie dotyka¢ czesSci elektrycznych lub elektrod
znajdujacych sie pod napigeciem rekawicami, gotymi rekami
lub mokra, odzieza.

e Odizolowac sie zaréwno od ziemi, jak i samego urzadze-
nia.
e ZapewniC bezpieczng pozycje podczas pracy.

OPARY | GAZY - Moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.

e Utrzymywac gtowe z dala od powstajacych opa-
on

e Pracowac w miejscu posiadajgcym wiasciwg wen-
tylacje, oraz stosowac wentylatory dookota tuku elektrycz-
nego, zapobiegajgce tworzeniu sie opardw.

PROMIENIOWANIE tUKU ELEKTRYCZNEGO - Moze
uszkodzi¢ wzrok i powodowac poparzenia skory.
* Oczy nalezy chroni¢ przy pomocy masek spawal-
niczych, zaopatrzonych w szkta z filtrami, oraz sto-
sowac wiasciwg odziez ochronna.
e Osoby postronne zabezpieczal poprzez stosowanie
odpowiednich oston lub zaston.

RYZYKO POZARU | OPARZEN.
e Rozpryskujgce SIQ iskry mogq byc przyczyng
pozaru i poparzen skory. Nalezy zapewnic, by w
miejscu pracy nie znajdowaly sie zadne tatwopalne
materiaty oraz stosowac odziez ochronna.

HALAS
Samo urzadzenie nie wytwarza hatasu przekracza-
A jacego poziom 80dB. Procedurom ciecia/spawania
plazmowego moze towarzyszyC poziom hatasu
przekraczajacy podany limit, w takim przypadku uzytkowni-
cy powinni stosowa¢ wszelkie $rodki ostroznosci wymaga-
ne przez lokalne przepisy.

POLE ELEKTROMAGNETYCZNE -Zagrozenia.
e Prad elektryczny przeptywajacy przez
dowolny przewodnik generuje miejscowe

§ SR pole elektromagnetyczne. Prady ciecia i spa-
_ﬁ\\ wania generujg pole elektromagnetyczne
= wokét kabli i Zrédet zasilania.

e Pole magnetyczne wytwarzane przez prgd o duzym
natezeniu moze wptywaC na prace stymulatoréw serca.
Osoby korzystajgce z urzadzen elektronicznych podtrzymu-
jacych zycie (stymulatory serca) powinny skontaktowac sie
z lekarzem przed rozpoczeciem spawania tukowego, ciecia,
Ztobienia lub zgrzewania punktowego.

e Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego pod-
czas spawania i ciecia moze mie¢ takze inny, nieznany
dotychczas wptyw na zdrowie.

e Postepowanie zgodnie z ponizszg procedurg pozwala
unikng¢ narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego
generowanego w obwodach spawania i ciecia:

- Kable i elektrody nalezy prowadzi¢ razem i w miare
mozliwosci potaczy¢ tasma.

- Nie nalezy owija¢ przewoddw elektrody lub uchwytu
wokét czescei ciata.

- Nie stawa¢ pomiedzy przewodami elektrody lub
uchwytu a kablami roboczymi. Przewody elektrody lub
uchwytu nalezy prowadzi¢ po tej samej stronie, co
kable robocze.

- Podigczy¢ kable robocze do przedmiotu obrabianego
moZliwie najblizej spawanej lub cietej powierzchni.

- Nie pracowac w poblizu zrédta zasilania.

EKSPLOZJE
¢ Nie nalezy spawa¢ w sgsiedztwie pojemnikdéw
znadechych sie pod cisnieniem., lub w obecnosci
wybuchowych gazow pytdw, oparéw. Wszelkie

butle z gazem i regulatory ci$nienia powinny by¢ uzywane z
nalezytq ostroznoscia.

ZGODNOSC ELEKTROMAGNETYCZNA

Urzgdzenie zostato wyprodukowane zgodnie z przepisami
okre$lonymi w normie IEC 60974-10 (CL. A), i musi by¢
wykorzystywane wytacznie do celow przemystowych w $ro-
dowisku przemystowym. W $rodowisku nieprzemystowym
mogg wystgpic trudnosci w spetnieniu wymagan zgodnosci
elektromagnetycznej W przypadku nieprawidtowego funk-
cjonowania urzadzenia, NALEZY SKONTAKTOWAC SIE Z
OBSEUGA TECHNICZNA.

POSTEPOWANIE Z ODPADAMI ELEKTRYCZNY -
Ef MI | ELEKTRONICZNYMI

Sprzetu elektrycznego nie nalezy utylizowac

razem z pozostatymi odpadami! Zgodnie z
dyrektywg 2002/96/WE dotyczaca zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego oraz zgodnie =z
obowigzujgcymi przepisami, urzadzenia elektryczne po
wycofaniu z uzycia podlegajg segregowaniu i powinny
by¢ przekazane do specjalistycznego zaktadu przetwor-
stwa odpadow, spetniajgcego warunki ochrony
Srodowiska. Niezbedne informacje mozna uzyskaC u
przedstawiciela lokalnych wiadz.

STOSOWANIE DYREKTYWY EUROPEJSKIEJ
POZWALA OCHRONIC SRODOWISKO | ZDROWIE
INNYCH OSOB.




2 OPIS OGOLNY
2.1 SPECYFIKACJE

Ponizsza instrukcja obstugi zostata przygotowania w celu
przeszkolenia personelu odpowiedzialnego za instalacje,
obstuge i konserwacje spawarki. Urzadzenie jest Zrédiem
pradu statego, przeznaczonym do spawania MIG/MAG oraz
OPEN-ARC. Po odebraniu urzadzenia, nalezy sprawdzic czy
poszczegolne jego czesci nie ulegly zniszczeniu lub uszko-
dzeniu. Wszystkie reklamacje odnosnie zagubionych lub
uszkodzonych czesci, nabywca powinien kierowa¢ do
producenta (dostawcy). W przypadku zazadania infor-
macji o spawarce, prosimy o podanie nazwy artykutu i
jego numeru seryjnego.

2.2 OPIS SPECYFIKACJI TECHNICZNYCH

EN 50199
ENG0974.1

Spawarka zostata wyprodukowana
zgodnie z nastepujgcymi
miedzynarodowymi normami-

Ne. numer seryjny, ktéry musi by¢ zawsze-
wyszczegolniony, w przypadku
zapotrzebowania na informacje o

spawarce
Capwi— Jednofazowy transformator-prostownik.
3 -~ ]

—COfr— Trojfazowy prostownik transformatorowy

— Charakterystyka plaska.

MIG/MAG. Przeznaczone do spawania ciggtego
elektrodowego.

12 max Niekonwencjonalny prad spawania.
Warto$¢ ta odpowiada gornej granicy
osigganej podczas spawania.

uo. Napiecie wtérne obwodu otwartego.

X. Procent cyklu pracy.

Cyklpracy wyraza procent

10 minutowego okresu pracy podczas
spawania przy okreSlonym natezeniu
pradu bez przegrzaniaurzgdzenia.

12. Prad spawania

u2. Napiecie wtérne dla danego pradu
spawania 12.

U1. Napiecie znamionowe

1~ 50/60Hz 50- lub 60-Hz jednofazowe zrédto zasila-

nia. 3~ 50/60Hz 50- lub 60-Hz tréjfazowe zrodio zasilania.

11 max Maksymalna pobierana warto$¢ pradu

11 eff Jest to maksymalna warto$¢ aktualnie

pobieranego pradu, podczas danego cyklu

pracy.

Stopien ochrony obudowy.

1 jako druga cyfra oznacza, ze

urzgdzenie jest przeznaczone do uzytku na

zewnatrz-i podczas opaddéw deszczu.

Dodatkowa litera C oznacza, ze

urzgdzenie ma zabezpieczenie dostepu do

czesci znajdujacych sie pod napieciem

podczas pracy narzedzia (Srednica 2.5

mm).

@ Nadaje sie do uzytku w $rodowiskach
wysokiego ryzyka.

IP21C

UWAGA: Spawarka zostata zaprojektowana takze do uzytku
w $rodowiskach o stopniu zanieczyszczenia 3. (Zobacz IEC
664).

2.3 Bezpiecznik przeciazeniowy

Urzadzenie zostato zabezpieczone przez termostat, ktory
zabezpiecza je przed pracq w temperaturze, przekraczajacy
dopuszczalne normy. W takich warunkach wentylator pra-
cuje nadal, a kontrolka C pozostaje zapalona..

3 INSTALACJA

¢ Instalacja powinna byC przeprowadzana przez prze-
szkolony personel.

» Wszelkie polaczenia powinny by¢ wykonane zgodnie z
odpowiednimi przepisami elektrycznymi, oraz z zacho-
waniem przepis6w bezpieczenstwa.

Nalezy upewnic sie, czy napiecie zrodia zasilania jest zgod-
ne z napieciem wyszczegodlnionym na tabliczce znamiono-
wej. Jesli nie jest woéwczas nalezy sprawdzi¢ czy ma wiasci-
wa pojemnosC, oraz czy zotto-zielony przewdd zasilajgcy
zostat podigczony do wtyku uziemiajgcego.

Pojemnos¢ bezpiecznika przecigzeniowego lub bezpieczni-
kéw zainstalowanych szeregowo musi by¢ réwna pradowi
pobieranemu I1 maks. spawarki.

3.1 UMIEJSCOWIENIE

ZainstalowaC wszelkie uchwyty, kota oraz dwa wsporniki
butli z gazem. Uchwyty nie moga by¢ uzywane do pod-
noszenia urzadzenia. Umiesci¢ spawarke w pomieszczeniu
posiadajgcym dobrg wentylacje. Kurz, zabrudzenia, oraz
inne ciata obce dostajgce sie do wnetrza spawarki, mogq
by¢ przyczyng nieprawidlowego dziatania urzadzenia.
Odnosénie warunkéw Srodowiskowych oraz warunkow pracy,
waznym jest, by utrzymywac wewnetrzne czesci spawarki w
czystosci. Do czyszczenia stosowal sprezone powietrze,
uwazad, by nie uszkodzi¢ urzadzenia. Przed rozpoczeciem
czynnoSci wewnatrz urzqdzenia, nalezy sprawdzié, czy
zostato ono wylgczone ze zrédta zasilania. Wszelkie czyn-
nosci wykonywane we wnetrzu urzadzenia muszg by¢ pro-
wadzone przez wykwalifikowany personel.




3.2 POLACZENIA WEWNETRZNE

e Wszelkie czynnosci wykonywane wewnatrz urzadze-
nia muszq by¢ prowadzone przez wykwalifikowany per-
sonel.

* Przed rozpoczeciem czynnosSci we wnetrzu urzadzenia,
nalezy sprawdzi¢, czy wtyczka zostata wylgczona ze Zrodta
zasilania.

¢ Po ostatecznej inspekciji, spawarka jest podigczona do
zrodia zasilania o napieciu zaznaczonym na przewodzie
zasilajgcym.

e Aby zmieniC napiecie zasilania, nalezy zdja¢ prawq
czesC panelu i zmieni¢ potaczenia na tablicy rozdziel-
czej, tak jak pokazano na rysunku.

@
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¢ Napiecie zasilania nie moze by¢ zmieniane gdy jest
stosowanie jednofazowe zrédto zasilania.

e Nie uzywaC spawarki bez oston ochronnych lub paneli
bocznych, ze wzgledu na bezpieczenstwo, jak rowniez w
celu niedopuszczenia do nieprawidtowego chtodzenia
czesci wewnetrznych urzadzenia.

* Podigczy¢ wtyczke do kabla zasilajgcego, wiasciwg dla
danego pradu pobieranego.

e PotgczyC zétto-zielony przewdd do zacisku uziemiajgcego.

3.3 POLACZENIA ZEWNETRZNE

3.3.1 Podiaczanie zacisku masy.

e Podigczy¢ przewdd uziemiajgcy terminala do zacisku spa-
warki, natomiast zacisk uziemiajgcy do obrabianego mate-
riatu.

3.3.2 Umiejscowienie butli z gazem i podiaczenie prze-
wodoéw gazu

e Umiescic butle z gazem w oprawce spawarki, przy uzyciu
zaciskow przymocowac jg do tylnego panelu urzadzenia.

¢ Butla z gazem nie moze by¢ wyzsza niz 1.65m (do Art.
590-591-593) oraz 1m (do Art. 574-575).

e Zaciski butli nalezy poddawac okresowym przeglagdom, w
razie potrzeby wymienic.

* Butla z gazem musi by¢ wyposazona w regulator cisnienia
oraz zawor regulaciji przeptywu.

¢ Tylko po wiasciwym umieszczeniu butli z gazem mozna
potaczy¢ wyjsciowy przewdd gazowy tylnego panelu z regu-
latorem ci$nienia.

e Ustawi¢ przeptyw gazu na warto$¢ 10/12 litréw/minute.




4 OPIS KONTROLEK
4.1 KONTROLKI UMIESZCZONE Z PRZODU URZADZENIA

A- Pokretto ustawiajqce.

Pokretto stuzy do regulacji czasu punktowego spawania.
Proces spawania rozpoczyna sie w momencie przycisniecia
wyzwalacza palnika. Czas spawania jest ustawiany za
pomocg pokretta. Aby rozpoczac caty cykl pracy od poczat-
ku, nalezy przycisng¢ wyzwalacz palnika ponownie.

B- Zielona dioda LED.
Sygnalizuje, ze urzadzenie jest wtgczone.

C- Z6tta dioda LED.
Zapala sie, gdy termostat zaktéca prace urzadzenia (spa-
warki).

D-Pokretto ustawiajqce.
Pokretto stuzy do regulowania szybkosci spawania.

E- Wybierak.
Wiacza i wytgcza spawarke, wybiera zakresy napiecia dla
cyklu spawania.

F- Wybierak
UmoZliwia doktadne dostrojenie napigcia spawania w zakre-
sie ustalonym wczesniej przez przetacznik E.

G- Zaciski uziemiajace.
Zaciski, do ktérych podfacza sie przewody uziemiajgce.
(Niektore wersje posiadajg jeden zacisk uziemiajgcy).

H- kacznik centralny Miejsce, do ktérego podigcza sie
palnik.

5 SPAWANIE
5.1 INSTALACJA

Sprawdzi¢, czy $rednica drutu odpowiada wartoSci podane;
na rolkowym podajniku przewodu., oraz czy wybrany pro-
gram jest zgodny z rodzajem materiatu i rodzajem stosowa-
nego gazu. Dla drutow aluminiowych uzywa¢ podajniki z
wyZobieniami w ksztaicie litery ,,U”, natomiast dla pozosta-
tych drutéw podajniki z wyZztobieniami w ksztatcie litery “V”.

5.2 PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWANIA

e Podtaczy¢ zacisk uziemiajacy do obrabianego materiatu.

e UstawiC przefgcznik E to 1.

e Usungc dysze ujscia gazu.

o Odkreci¢ koncéwke kontaktu.

e Wiozy¢ drut do tulei palnika, upewniajac sie, czy znajduje
sie on we wnetrzu wyZtobienia podajnika, oraz czy podajnik
jest we wiasciwej pozycii.

e Przycisna¢ wyzwalacz palnika, aby przesungé drut do
przodu, tak, by wyszedt z panika.

¢ Uwaga: utrzymywac twarz z dala od pistoletu, gdy drut
jest przewlekany.

e Przykreci¢ koncéwke kontaktu, upewniC sie, czy przekroj
jest taki sam jak uzywanego drutu.

e Zamontowac dysze palnika.

5.3 SPAWANIE STALI WEGLOWEJ BEZ OCHRONY
GAZOWEJ (dotyczy jedynie Arts. 574 oraz 575).
Sprawdzi¢, czy przewody zostaty wiasciwie zatozone na
tablicy rozdzielczej terminala i czy bieguny zostaty ustawio-
ne w sposob poprawny (dotyczy jedynie Art. 574 oraz 575,
zobacz Rys.4).

G /

Aby uzyska¢ dobre i bezpieczne spawy, nalezy zawsze pra-
cowac od lewej do prawej, i z géry na dot. Po zakonczeniu
spawania nalezy usuna¢ wszelkie odpady. Przewdd z rdze-
niem topnikowym (flux) moze by¢ stosowany z urzgdzeniem
Art. 1587, @ 0.9mm.

5.4 SPAWANIE STALI WEGLOWEJ Z OCHRONA GAZO-
WA

Nalezy sprawdzi¢, czy przewody zostaty wiasciwie zamonto-
wane na desce rozdzielczej terminala, oraz czy bieguny
zostaly ustawione poprawnie (dotyczy jedynie Art. 574 oraz
575, zobacz Rys.5).

7

rys.5

Do spawania tych materiatéw nalezy:

e Stosowal mieszanki gazéw spawalniczych, zwykle
ARGON + CO2 z zawarto$cig argonu przekraczajaca 75%.
Przy uzyciu takiej mieszanki, wykonywane spawy beda trwa-
te i bedg posiada¢ dobry wyglad. Uzywanie czystego CO2
jako gazu ochronnego daje waskie spoiny i zapewnia gteb-
szq penetracje, lecz znaczaco podnosi ilos¢ powstajgcych
odpryskow.

e Uzywac druty spawalnicze tej samej jakoSci co spawana
stat. Nalezy zawsze stosowac najlepszej jakosci druty, unika¢
spawania przy uzyciu zardzewiatych drutéw, co moze powo-




dowac defekty spawow.
* Nie spawac czesci zardzewiatych, lub pokrytych olejem lub
tuszczami.

5.5 SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Nalezy sprawdzi¢, czy przewody zostaty wtasciwie zamonto-
wane na desce rozdzielczej terminala, oraz czy bieguny
zostaly ustawione poprawnie (dotyczy jedynie Art. 574 oraz
575, zobacz Rys.5). Stal nierdzewna z serii 300, musi by¢
spawana przy uzyciu gazu ochronnego o duzej zawartoSci
Argonu, zawierajgcych mate ilosci O2 lub dwutlenku wegla
CO2 (okoto 2%), w celu stabilizacji fuku elektrycznego. Nie
dotykac drutow rekoma. Obszar roboczy nalezy utrzymywac
w czystosci, unika¢ zanieczyszczania wykonywanych
potgczen.

5.6 SPAWANIE ALUMINIUM

Nalezy sprawdzi¢, czy przewody zostaty wtaSciwie zamonto-
wane na tablicy rozdzielczej terminala, oraz czy bieguny
zostaly ustawione poprawnie (dotyczy jedynie Art. 574 oraz
575, zobacz Rys.5). W celu spawania aluminium nalezy:

e Uzywac argonu jako gazu ochronnego.

e Uzywaé drutéw spawalniczych o sktadzie chemicznym
wiasciwym dla spawanego materiatu.

e Stosowac gniotowniki i szczotki specjalnie przeznaczone
dla aluminium, i nigdy nie stosowac ich do innych materia-
tow.

o UWAGA: Jesli dostepny jest tylko palnik przeznaczony do
drutéw stalowych, nalezy go przerobi¢ w nastepujacy spo-
séb:

¢ Upewnic sie, czy drut nie jest diuzszy niz 3 metry.

¢ Usuna¢ mosiezng nakretke, dysze gazu, koncowke kon-
taktu, a nastepnie Sciggnac tuleje.

» Wiozy( tuleje Art. 139, tak, by wystawata po obu koncach.
e Przykreci¢ koncowke kontaktu, tak by tuleja przylegata do
niej.

e W wolny koniec tulei wiozy¢ ztaczke oraz pierscien, a
nastepnie dokrecic.

¢ Na tuleje zatozy¢ mosiezng rurke i catos¢ wiozy¢ do adap-
tera, po uprzednim usunieciu zelaznego rekawa.

 Obcigc tuleje na skos, jak najblizej podajnika drutu.

e Stosowac podajniki wiasciwe dla drutéw aluminiowych.

¢ Wyregulowac ci$nienie do mozliwie najmniejszych warto$ci.

6 NAJCZESTSZE BLEDY SPAWANIA

1 DEFEKT - Porowatos¢ (w obrebie lub na zewnatrz
spawu)
PRZYCZYNA  eWadliwa elektroda (zardzewiata

powierzchnia)

¢ Utrata ochrony gazowej spowodowana
przez:

- staby przeptyw gazu

- wade zaworu przeptywu

- zamrozZenie regulatora spowodowane nie
podgrzaniem gazu ochronnego CO2

- wade zaworu solenoidu

- koncowka kontaktu zatkana odpadkami
- zatkany wylot gazu

- powietrze w obszarze spawania.

2 DEFEKT - Ubytki, pekniecia
PRZYCZYNA e Drut lub materiat brudny lub pokryty
olejem.
¢ Zbyt maty spaw.
¢ Zbyt wypukly spaw.
e Spaw zbyt gteboko spenetrowany.
3 DEFEKT - Zaciecia boczne
PRZYCZYNA e Spawanie odbyto sie zbyt szybko
e Zbyt maty prad, zbyt wysokie napiecie
tuku.
4 DEFEKT - Nadmierne rozpryski
PRZYCZYNA e Zbyt wysokie napiecie.

* Niedostateczna indukcyjnosc.
¢ Brak podgrzania gazu ochronnego CO2

7 KONSERWACJA SYSTEMU

e Ostona dyszy gazowej Dysza powinna by¢ okresowo
czyszczona, w celu usuniecia resztek spawdw. Wymieni¢ w
przypadku znieksztatcen i zniszczen.

e Koncowka kontaktu. Jedynie dobry kontakt elektryczny
pomiedzy koncoéwka a drutem moze zapewni¢ stabilny tuk
elektryczny i optymalny prad wyjécia. W tym celu nalezy
przestrzegac nastepujgcych srodkéw ostroznoSci:

A) Otwor koncowki musi by¢ wolny od wszelkich zabrudzen
i czynnikéw powodujgcych utlenianie (rdzewienie).

B) Odpryski osadzajq sie fatwiej na kontakcie, jesli sesje spa-
wania sg diugie, blokujac tym samym przeptyw gazu.
Koncoéwka powinna by¢ wiec czyszczona czesciej i wymie-
niana w razie konieczno$ci.

C) Koncowka kontaktu powinna by¢ przykrecona doktadnie
do obudowy palnika. Podczas spawania moze dochodzi¢
do poluznienia, tym samym do podgrzania obudowy palni-
ka, powodujgc nieréwne potozenia drutu spawalniczego.

e Tuleja drutu.

Jest to wazna czes$c¢ i powinna by¢ sprawdzana doS¢ czesto,
poniewaz drut moze pozostawiac na niej miedziane opitki lub
pyt. Nalezy oczyszczac jg okresowo, przy uzyciu sprezonego
powietrza. Tuleje doS¢ czesto ulegajg zerwaniom lub prze-
rwaniom, tym samym powinny by¢ wymieniane po pewnym
okresie czasu.

e Zespot kot zebatych.

Okresowo nalezy czyscic rolki podajnika drutu, w celu usuni-
ecia rdzy lub resztek metali pozostawionych przez zwoje
drutu. Caty mechanizm podajnika powinien by¢ sprawdzany
okresowo, a w szczegdlnosci takie jego czesci, jak: zwoj,
prowadnica drutu tuleja i koncéwka kontaktu.



QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIEBLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.
AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.
TA CZESC JEST SKIEROWANA WYEACZNIE DO WYKWALIFIKOWANEGO PERSONELU.

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A |NERO BLACK L | ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D |BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E |VERDE GREEN P |GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J |ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I |ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | CHIUSURA CLOSING 37 | PROTEZIONE IN GOMMA | RUBBER PROTECTION

02 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 38 | MANOPOLA KNOB

06 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 39 | CORPO ADATTATORE ADAPTOR BODY

07 | CERNIERA HINGE 40 | MANOPOLA KNOB

08 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 400 MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

09 | COPERCHIO COVER 41 | MANICO HANDLE

10 | PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL 42 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD

11 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 43 | CARTER DI PROTEZIONE | PROTECTION CASE

12 | CINGHIA BELT 44 | TRASFORMATORE DI AUXLIARY TRAN-

13 | RACCORDO FITTING SERVIZI0 SFORMER

14 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 45 | SUPRORTO SURFORT

15 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 46 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD

16 | RACCORDO FITTING 47 | TELERUTTORE CONTACTOR

17 | CAVO RETE POWER CORD 48 | SUFPORTO SLPPQRT

19 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL 49 | IMPEDENZA CHOKE

20 | sSUPPORTO SUPPORT 50 | COMMUTATORE SWITCH

21 | TAPPO CAP 52 | CAVO MASSA EARTH CABLE

22 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 59 | PULSANTE SWITCH

23 | ASSALE AXLE 61| MORSETTIERA TERMINAL BOARD

24 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 62 | CARTER PROTEZIONE CARTER PROTECTION

26 | MOTORE MOTOR 63 | TERMOSTATO THERMOSTAT

28 | FONDO BOTTOM

30 | TRASFORMATORE TRANSFORMER

31 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

32 | GIFAS GIFAS SOCKET

33 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

34 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE

35 | PANNELLO COMANDI CONTROL PANEL

36 | CORNICE FRAME
La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti- When ordering spare parts please always state the machine item and
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita serial number and its purchase data, the spare part position and the
del ricambio. quantity.



Art. 574 - 575

Art. 590 - 591 - 593

]




pos |DESCRIZIONE DESCRIPTION
400/ MOTORIDUTTORE COMPLETO WIRE FEEDER MOTOR

410/ MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR

421| BLOCCAGGIO GRADUATO ADJUSTMENT KNOB

422| GUIDAFILO WIRE DRIVE PIPE ASSY
423| GRUPPO GUIDAFILO WIRE GUIDE GROUP

424| ISOLANTE COMPLETO INSULATION ASSY

425| PROTEZIONE MOTORIDUTTORE GEAR MOTOR PROTECTION
426| GRUPPO GUIDAFILO COMPLETO COMPLETE WIRE FEED

428| RULLO TRAINAFILO (0,6/0,8) ROLLER WIRE (0,6/0,8)

429| POMELLO KNOB

442| GUIDAFILO ASSEMBLATO ASSEMBLED WIRE GUIDE
460{ SUPPORTO BRACCETTO SUPPORT BRACKET

462| INGRANAGGIO DENTATO TOOTH GEAR

463| KIT KIT

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di arti-
colo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e quantita
del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item and
serial number and its purchase data, the spare part position and the
quantity.








