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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

IMPORTANTE: PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DEL-
L'APPARECCHIO LEGGERE IL CONTENUTO DI QUE-
STO MANUALE E CONSERVARLO, PER TUTTA LA VITA
OPERATIVA, IN UN LUOGO NOTO AGLI INTERESSATI.
QUESTO APPARECCHIO DEVE ESSERE UTILIZZATO
ESCLUSIVAMENTE PER OPERAZIONI DI SALDATURA.

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 - Pud uccidere.

- Installate e collegate a terra la saldatrice secon-
A do 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.
A - Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evi-
tare la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELL'ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare
la pelle.
- Proteggete gli occhi con maschere di saldatura
dotate 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
A bruciare la pelle; assicurarsi, pertanto che non vi
siano materiali infiammabili nei paraggi ed utiliz-
zare idonei indumenti di protezione.

RUMORE
Questo apparecchio non produce di per se rumo-
A ri eccedenti gli 80dB. Il procedimento di taglio
plasma/saldatura pud produrre livelli di rumore
superiori 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 avvicinarsi 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

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

EﬁSMALTIMENTO APPARECCHIATURE ELETTRI-

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
essere fatto dall'acquirente al vettore. Ogni qualvolta
si richiedono informazioni riguardanti la saldatrice, si
prega di indicare l'articolo ed il numero di matricola.




2.2 SISTEMAZIONE

Togliere la macchina dall’imballo e collocarla in un locale
adeguatamente ventilato, possibilmente non polveroso
facendo attenzione a non ostruire I'entrata e I'uscita del-
I’aria dalle asole di raffreddamento.

ATTENZIONE: UN RIDOTTO FLUSSO DI ARIA causa sur-
riscaldamento e possibili danni alle parti interne.
Mantenere almeno 500 mm di spazio libero attorno
all’apparecchio.

Non collocare nessun dispositivo di filtraggio sui passag-
gi di entrata aria di questa saldatrice.

La garanzia € nulla qualora venga utilizzato un qualsiasi
tipo di dispositivo di filtraggio.

Montare i particolari a corredo come illustrato in figura 1.

Fig. 1

.

3 DESCRIZIONE DELL’APPARECCHIO

A) Interruttore.
Accende o spegne la macchina e regola anche le
gamme della tensione di saldatura.

B) Manopola di regolazione.
Agendo su questa manopola si regola la velocita del
filo di saldatura.

C) Cavo di massa.

D) Led di colore giallo.
Si accende solamente quando il termostato interrompe
il funzionamento della saldatrice.

E) Led di colore verde.
Segnala I’'accensione della macchina.

F) Torcia di saldatura.

G) Maniglia.
Non deve essere utilizzata per il sollevamento.

-

Fig. 2

4 DESCRIZIONI GENERALI
4.1 SPECIFICHE

Questa saldatrice permette la saldatura di acciaio dolce,
acciaio inossidabile e alluminio.

4.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

La saldatrice e costruita secondo queste norme interna-
zionali: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Numero di matricola che deve essere sem-
pre citato per qualsiasirichiesta relativa alla saldatrice.
1 ~-@P == Trasformatore - Raddrizzatore monofase.

=

Uo
X

Caratteristica esterna della macchina.

Tensione a vuoto secondaria. (Valore di picco)
Il fattore di servizio esprime la percentuale di
10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare ad
una determinata corrente senza causare
surriscaldamenti esempio: X =60% A 12 =
100 A

Questo vuole dire che la saldatrice pud
saldare con una corrente |- = 100A per 6
minuti su 10 cioé il 60%.

Corrente di saldatura

Tensione secondaria con corrente di salda-
tura I

Ur Tensione nominale di alimentazione.

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

l4 Corrente assorbita alla corrispondente cor-
rente di saldatura I-

Grado di protezione della carcassa. Grado 1

2

U-

P21



come seconda cifra significa che questo
apparecchio non puo essere utilizzato sotto
la pioggia.

@ Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: L’apparecchio ¢ inoltre stato progettato per lavo-

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

4.3 DESCRIZIONE DELLA PROTEZIONE.

Questo apparecchio & protetto da un termostato normal-
mente chiuso posizionato sul trasformatore di potenza.
Quando il termostato interviene, la macchina smette di
saldare, mentre il motoventilatore continua a funzionare e
il led giallo si accende.

Dopo I'intervento attendere alcuni minuti in modo da con-
sentire il raffreddamento del generatore.

5 MESSA IN OPERA

Linstallazione della macchina deve essere eseguita da

personale esperto. Tutti i collegamenti devono essere

eseguiti in conformita alle vigenti norme e nel pieno

rispetto della legge antinfortunistica (vedi norma CEl 26-

23 - CEI CLC 62081).

Controllare che il diametro del filo corrisponda al diame-

tro indicato sul rullino e montare la bobina del filo.

Assicurarsi che il filo di saldatura passi dentro la gola del

rullino 7.

Prima di collegare il cavo di alimentazione 23 assicurarsi

che la tensione di rete corrisponda a quella della saldatri-

ce,quindi:

a) in caso di un collegamento permanente all'impianto
di alimentazione senza spina, &€ necessario prevede-
re un interruttore generale di capacita adeguata in
accordo con i dati di targa.

b) in caso di un collegamento con spina, usarne una di
capacita adeguata in accordo con i dati di targa.

In questo caso la spina deve essere usata per scol-
legare completamente la macchina dalla rete, dopo
aver posizionato su "O" l'interruttore 47.

Il conduttore giallo-verde deve essere collegato al termi-

nale di terra.

Connettere il morsetto del cavo di massa 37 al pezzo da

saldare.

Il circuito di saldatura non deve essere posto deliberata-

mente a contatto diretto o indiretto con il conduttore di

protezione se non nel pezzo da saldare.

Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamen-

te aterra attraverso il conduttore di protezione, il colle-

gamento deve essere il piu diretto possibile ed eseguito
con un conduttore di sezione almeno uguale a quella del
conduttore di ritorno della corrente di saldatura e con-
nesso al pezzo inlavorazione nello stesso punto del
conduttore di ritorno utilizzando il morsetto del condutto-

re di ritorno oppure utilizzando un secondo morsetto di

massa posto immediatamente vicino.

Ogni precauzione deve essere presa per evitare cor-

renti vaganti di saldatura.

Accendere la macchina tramite I’interruttore 47.

Sfilare I'ugello gas conico 44 ruotandolo in senso orario.

Svitare I'ugello portacorrente 43.

Non premere il pulsante della torcia prima di avere

letto attentamente le istruzioni d'uso.

E' importante assicurarsi che la macchina sia spenta ogni
volta che si sostituisce la bobina del filo e il rullo trainafi-
lo per

evitare che il motoriduttore si avvii accidentalmente.
Premere il pulsante della torcia 39 e lasciarlo solo alla fuo-
riuscita del filo.

Il filo di saldatura puo causare ferite perforate.

Non puntare la torcia verso parti del corpo, altre persone
o metalli quando si monta il filo di saldatura.

Riavvitare I'ugello portacorrente 43 assicurandosi che |l
diametro del foro sia pari al filo utilizzato.

Infilare I'ugello gas conico di saldatura 44 ruotandolo
sempre in senso orario.

5.1 COLLEGAMENTO DEL TUBO GAS

e La bombola di gas deve essere equipaggiata di un
riduttore di pressione e di un flussometro.

¢ Se la bombola € posizionata sul pianale portabombola
della macchina deve essere fissata con I'apposita catena
ed essere di dimensioni tali da non compromettere la sta-
bilita della macchina.

¢ Solo dopo aver posizionato la bombola collegare il tubo
gas uscente dalla parte posteriore della macchina al
riduttore di pressione.

e Aprire la bombola del gas e regolare il flussometro a
circa 8/10 It./min.

ATTENZIONE: Controllare che il gas usato sia compatibi-
le con il materiale da saldare.

5.2 NOTE GENERALI

Prima dell’'uso di questa saldatrice leggere attentamente
la norma CEIl 26-23 - CEI CLC 62081 e verificare I'integrita
dell’isolamento dei cavi, della torcia e del cavo massa.

6 SALDATURA

6.1 SALDATURA DELL'ACCIAIO DOLCE.

6.1.1 Con protezione di gas.

Per le saldature di acciaio dolce si pud utilizzare ARGON
75%+C02 25% oppure CO2 100%.

Collegare i cavi come indicato in figura 3.

Scegliere la tensione di saldatura tramite le manopola del




commutatore rotativo 47. Avvicinarsi al punto di saldatu-
ra e premere il pulsante della torcia 39.

Agire sulla manopola del potenziometro 2 finché si otterra
una saldatura con un rumore costante e continuo.

Con la velocita troppo elevata il filo tende a impuntarsi sul
pezzo facendo rimbalzare la torcia; con una velocita trop-
po bassa il filo fonde a gocce saltuarie oppure I’arco non
resta acceso.

Terminata la saldatura spegnere la macchina e chiudere
la bombola del gas.

Per la giusta inclinazione di saldatura vedi figura 5.

6.1.2 Senza protezione di gas
Collegare i cavi come indicato in figura 4.

Si deve utilizzare solo filo animato @ 0.9, rispondente alla
norma AWS AS.20 E71 TIl oppure E71 TGS, adatto all'u-
tilizzo senza protezione gassosa.

Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da saldare.
Dopo aver collegato i cavi seguire le stesse istruzioni
riportate al paragrafo 5.1.1.

N.B. per ottenere saldature raccordate e ben protette
sempre da sinistra a destra e dall'alto verso il basso.
Alla fine di ogni saldatura rimuovere la scoria.

Per la giusta inclinazione di saldatura vedi fig. 5.

4 N

6.2 SALDATURA DELL’ALLUMINIO

La saldatrice deve essere predisposta come per la salda-
tura dell’acciaio dolce con protezione di gas, applicando
le seguenti varianti:

- ARGON 100% come gas di protezione per la saldatura.
- Un filo di apporto di composizione adeguata al materia-
le base da saldare.

— Per saldare ALLUMAN filo 3+5% silicio.

— Per saldare ANTICORODAL filo 3+5% silicio.

— Per saldatura PERALUMAN filo 5% magnesio.

— Per saldatura ERGAL filo 5% magnesio.

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

RICORDATE che la pulizia € qualita!

Le bobine di filo devono essere conservate dentro sac-
chetti di nylon con un deumidificante.

Per la giusta inclinazione di saldatura vedi la figura 5.

6.3 SALDATURA DELL'ACCIAIO INOSSIDABILE

La saldatrice deve essere predisposta come per la salda-
tura dell’acciaio dolce con protezione di gas applicando
le seguenti varianti:

— Bobina di filo di acciaio inossidabile compatibile con la
composizione dell’acciaio da saldare.

— Bombola contenente ARGON 98%+02 2% (composi-
zione consigliata).

L’inclinazione della torcia e la direzione di saldatura con-
sigliate sono illustrate nella figura 5.

7 MANUTENZIONE E CONTROLLI

La manutenzione deve essere eseguita da personale qua-
lificato.

7.1 NOTE GENERALI

e Spegnere la saldatrice e togliere la spina di alimentazio-
ne dalla presa prima di ogni operazione di controllo e
manutenzione.

e | e parti in movimento possono causare gravi lesioni.

e Tenersi lontano da parti in movimento

e LE SUPERFICI INCANDESCENTI possono causare
gravi bruciature.

e | asciar raffreddare prima di procedere alla manutenzio-
ne.

¢ Asportare periodicamente la polvere o i materiali estra-
nei che eventualmente si fossero depositati sul trasfor-
matore o sui diodi; per fare cid0 usare un getto di aria
secca e pulita.

¢ Nel rimontare il rullo trainafilo fate attenzione che la gola
sia allineata al filo e che corrisponda al diametro del filo
usato.

e Mantenere costantemente pulito I'interno dell’ugello
gas in modo da evitare ponti metallici costituiti da spruz-
zi di saldatura tra l'ugello gas e I'ugello portacorrente.
Assicurarsi che il foro di uscita dell’ugello portacorrente
non si sia eccessivamente allargato, in caso contrario
sostituirlo.

¢ Evitare nel modo piu assoluto di battere la torcia o di
farle subire urti violenti.




7.2 RIPARAZIONI DELLE SALDATRICI

L’esperienza ha dimostrato che molti incidenti mortali
sono originati da riparazioni non eseguite a regola d’arte.
Per questa ragione un attento e completo controllo su di
una saldatrice riparata & altrettanto importante quanto
quello eseguito su di una saldatrice nuova.

Inoltre in questo modo i produttori possono essere pro-
tetti dall’essere ritenuti responsabili di difetti, quando la
colpa € da imputare ad altri.

7.2.1 Prescrizioni da seguire per le riparazioni

¢ Dopo il riavvolgimento del trasformatore o delle indut-
tanze la saldatrice deve superare le prove di tensione
applicata secondo quanto indicato in tabella 2 di 6.1.3
della norma EN 60974.1 (CEI 26.13). La conformita deve
essere verificata come specificato in 6.1.3.

e Se non ¢ stato effettuato alcun riavvolgimento, una sal-
datrice che sia stata pulita e/o revisionata deve superare
una prova di tensione applicata con valori della tensione
di prova pari al 50% dei valori dati in tabella 2 di 6.1.3. La
conformita deve essere verificata come specificato in
6.1.3.

¢ Dopo il riavvolgimento e/o la sostituzione di parti la ten-
sione a vuoto non deve superare i valori esposti in 10.1 di
EN 60974.1.

¢ Se le riparazioni non sono eseguite dal produttore, le
saldatrici riparate nelle quali siano stati sostituiti o modi-
ficati alcuni componenti, devono essere marcate in modo
che possa essere identificato chi ha compiuto la ripara-
zione.

e Dopo aver eseguito una riparazione fare attenzione a
riordinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isola-
mento tra il lato primario ed il lato secondario della mac-
china. Evitare che i fili possano andare a contatto con
parti in movimento o parti che si riscaldano durante il fun-
zionamento. Rimontare tutte le fascette come sulla mac-
china originale in modo da evitare che, se accidental-
mente un conduttore si rompe o si scollega, possa avve-
nire un collegamento tra il primario ed il secondario.

7.3 ANOMALIE D’USO

ANOMALIA |PROBABILE CAUSA RIMEDIO

Erogazione |Fusibile di linea bruciato Sostituire fusibile

di corrente | — — P -

limitata Diodo o diodi bruciati Sostituire
Scheda elettronica bruciata Sostituirla

Collegamenti elettrici di potenza
torcia o massa allentati

Stringere tutti i collegamenti

Commutatore regolazione ten-
sione con un contatto incerto

Cambiare il commutatore

Saldatura | E'Tata regolazione dei parametri | Regolarii con i potenziometri ten-
con molte |di saldatura sione di saldatura e velocita filo
girorfezgg Collegamenti di massa insufficienti | Controllarne I'efficenza

Il ilo on Gola rullo trainafilo troppo larga  |Sostituire il rullo

avanzao |Guaina otturata o intasata Sfilarla e pulirla

avanza - i

iregolar- Rullo premifilo non stretto Stringerlo

mente Ugello porta corrente otturato | Sostituirlo

Iflos Diametro ugello portacorr. sbagliato | Sostituiro

blocca e si |Gola del rullo non allineata Allinearla

attorciglia - - . .

trairulli e il Guaina otturata o intasa Sfilarla e pulifa

guidafilo

d’entrata in

torcia

Porosity | tinsufficenza del gas di protezione |Aumentare la portata del gas
nel gordlo " |Lembi da saldare, troppo ossi-  |Pulirii accuratamente con una
ggtuL:a- dati spazzola metallica

Ugello gas intasato parzialmente
o totalmente dagli spruzzi

Smontarlo e pulirlo avendo cura
di non intasare i fori di uscita del
gas, oppure sostituirlo




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.

1 SAFETY PRECAUTIONS

WELDING AND ARC CUTTING CAN BE HARMFUL TO
YOURSELF AND OTHERS. The user must therefore be
educated against the hazards, summarized below, deriv-
ing from welding operations. For more detailed informa-
tion, order the manual code 3.300.758

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

- Install and earth the welding machine according
A to 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 work-

piece.
- 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
filtered lenses, and protect your body with appro-
priate 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
flammable materials in the area, and wear appro-
priate protective garments.

NOISE
This machine does not directly produce noise
exceeding 80dB. The plasma cutting/welding pro-
cedure 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!

Ei 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 PLACEMENT

Unpack the machine and place it in an adequately venti-
lated area, dust-free if possible, taking care not to block
the air intake and outlet from the cooling slots.
CAUTION: REDUCED AIR CIRCULATION causes over-
heating and could damage internal parts.

Keep at least 500 mm of free space around the machine.
Never place any filtering device over the air intake points
of this welding machine.

The warranty shall become void if any type of filtering
device is used. Mount the parts supplied with the
machine as shown in the figure 1.

3 DESCRIPTION OF THE MACHINE

A) Switch
Turns the machine on and off, and also regulates the
welding voltage range.
B) Setting knob
This knob serves to adjust the welding wire speed.
C) Earth cable
D) Yellow LED
Lights only when the thermostat is tripped and inter
rupts the machine operation.
E) Green LED
Indicates that the machine is turned on.
F) Welding torch
G) Handle
Must not be used to lift the machine.

Fig. 2
- J

4 GENERAL DESCRIPTIONS

4.1 SPECIFICATIONS
This welding machine allows welding of soft steel, stain-
less steel and aluminium.

4.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

The welding machine is built according to these interna-

tional standards: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Serial number, which must always be indi-
cated in any inquiry regarding the welding
machine.

1o = Single-phase rectifier - transformer.

I= External machine characteristic.

Uo Secondary no-load voltage (peak value)

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

Example: X = 60% at I- = 100 A. This means
that the machine can weld with a current I. =

100A for 6 out of 10 minutes, thus 60%.
2 Welding current
U- Secondary voltage with welding current |2
Us Rated power voltage.

1~ 50/60 Hz Single-phase 50-or 60-Hz power supply.
l1 Current absorbed at the corresponding
welding current |-

P21 Degree of housing protection.



Grade one as the second digit means that
this device is not suitable for use outdoors in
the rain.
@ Suitable for use in increased hazard areas.
NOTE: The welding machine has also been designed for
use in environments with grade 3 pollution (see IEC 664)

4.3 DESCRIPTION OF PROTECTION

This device is protected by a normally closed thermostat
on the power transformer.

When the thermostat is tripped the machine stops weld-
ing, while the motor-driven fan continues to run and the
yellow LED lights.

After it has been tripped, wait a few minutes to allow the
generator to cool down.

5 INSTALLATION

The machine must be installed by skilled personnel. All
connections must be made in compliance with current
regulations and in full respect of safety laws (see stan-
dards CEl 26-23 - CElI CLC 62081).

Make sure that the wire diameter corresponds to the one

indicated on the roller, and mount the wire reel. Make sure

that the welding wire passes through the groove in the

small roller 7.

Before connecting the power cable 23, make sure that

the power voltage corresponds to that of the welding

machine, then:

a) for permanent connection to the power mains without
a plug, you must insert a main switch having a suitable
capacity in compliance with the rated specifications.

b) for a plug-socket connection, use a plug having a
suitable capacity in com pliance with the rated speci-
fications. In this case the plug must be used to com-
pletely disconnect the machine from the mains, after
setting the switch 47 to "O" (off).

The yellow-green wire must be connected to the earth

terminal. Connect the earth clamp 37 to the part to be

welded.

The welding circuit must not be deliberately placed in

direct or indirect contact with the protection wire except

in the workpiece.

If the workpiece is deliberately grounded using the pro-

tection wire, the connection must be as direct as possi-

ble, using a wire at least as large as the welding current
return wire, and connected to the workpiece at the same

point as the return wire, using the return wire clamp or a

second grounding clamp placed next to it.

All precautions must be taken to avoid stray welding cur-

rents.

Turn the machine on using the switch 47.

Remove the tapered gas tip 44 by turning it clockwise.

Unscrew the contact tip 43.

Do not press the torch trigger until you have read the

instructions carefully.

It is important to make sure the machine is turned off

whenever changing the wire reel and wire roller, to pre-

vent the wire feed motor from starting accidentally.

Press the torch trigger 39 and release it only when the

welding wire comes out.

Welding wire can cause puncture wounds.

Never aim the torch at parts of the body, other people or
metals when loading the welding wire.

Screw the contact tip 43 back on, making sure that the
hole diameter corresponds to the wire used.

Slide the tapered gas welding tip 44 on, always turning
clockwise.

5.1 CONNECTING THE GAS HOSE

e The gas cylinder must be equipped with a pressure
reducer and flow meter.

e |f the cylinder is placed on the cylinder holder of the
machine, it must be held in place by the chain provided
and be of an appropriate size to avoid jeopardizing the
stability of the machine.

¢ Connect the gas hose leaving the back of the machine
to the pressure reducer only after the cylinder is in place.
¢ Open the gas cylinder and set the flow meter to approx-
imately 8-10 It./min.

CAUTION: Make sure the gas used is compatible with the
material to be welded.

5.2 GENERAL NOTES

Before using this welding machine, carefully read the reg-
ulations CEl 26-23 - CElI CLC 62081. Also make sure that
the insulation on cables, torch and earth cable is intact.

6 WELDING

6.1 WELDING MILD STEEL

6.1.1 With gas protection.

Either 75% ARGON + 25% CO2 or 100% CO2 may be

used for welding mild steel.
Connect the cables as shown in the figure 3.

Select the welding current by means of the rotary switchl 47.
Move the torch near the welding point and press the trig-
ger 39.

Adjust the potentiometerl knob 2 until the welding is done
with a constant, continuous noise.

If the speed is too fast, the wire tends to stick to the piece
and cause the torch to skip; if the speed is too low, the
wire melts in spaced drops or the arc does not remain lit.
When you have finished welding, turn off the machine and
close the gas cylinder.

For the correct welding angle see figure 5.




6.1.2 Without gas protection.
Connect the cables as shown in the figure 4.

.

Use only diam. 0.9 flux cored wire that complies with the
standard AWS AS.20 E71 Tll or E71 TGS, suitable for use
without gaseous protection.

Connect the earth cable clamp to the workpiece.

After connecting the cables, follow the instructions given
in paragraph 5.1.1.

NOTE: For compact, well-protected welds always work
from left to right and from top to bottom.

Remove all waste after each welding operation.

For the correct welding angle see figure 5.

6.2 WELDING ALUMINIUM

The welding machine must be prepared as for welding
mild steel with gas protection, but with the following dif-
ferences:

- 100% ARGON as the protection gas for welding.

- A wire having a composition suited to the base material
to be welded.

— For welding ALLUMAN: 3+5% silicon wire

— For welding ANTICORODAL: 3+5% silicon wire

— For welding PERALUMAN: 5% magnesium wire

— For welding ERGAL: 5% magnesium wire

Use grinding wheels and brushes specifically designed
for aluminium, and never use them on other materials.
REMEMBER that cleanliness is quality!

The wire reels must be stored in nylon bags with dehu-
midifying packets.

For the correct welding angle see figure 5.

7 N

6.3 WELDING STAINLESS STEEL

The welding machine must be prepared as for welding
mild steel with gas protection, but with the following dif-
ferences:

— Reel of stainless steel wire compatible with the com-
position of the material to be welded.

— Cylinder containing 98% ARGON + 2% 02 (recom-
mended composition)

The recommended torch angle and welding direction are
shown in figure 5.

7 MAINTENANCE AND CHECKS
7.1 GENERAL NOTES

e Turn off the welding machine and unplug the power
cord from the socket before each checking and mainte-
nance operation.

e Moving parts can cause serious lesions

e Keep away from moving parts.

¢ INCANDESCENT SURFACES can cause serious burns.
e | et the unit cool before servicing.

¢ Periodically remove any dust or foreign matter that may
have deposited on the transformer or diodes; to do so,
use a jet of clean, dry air.

e When replacing the wire roller, make sure the groove is
aligned with the wire and corresponds to the diameter of
the wire used.

¢ Always keep the interior of the gas nozzle clean to avoid
metal bridges created by welding dross between the gas
nozzle and the contact tip. Make sure the outlet hole of
the contact tip has not expanded excessively; if so,
replace.

e Strictly avoid striking the torch or allowing it to suffer
violent impact.

7.2 REPAIRING THE WELDING MACHINE

Experience has shown that many accidents are caused
by repairs performed incorrectly. That is why it is just as
important to check a repaired welding machine carefully
and completely as it is for a new welding machine.

In addition, this protects the manufacturer from being
held liable for defects when the true fault lies elsewhere.

7.2.1 Instructions for performing repairs

¢ After rewinding the transformer or inductance, the weld-
ing machine must pass the applied voltage tests as indi-
cated in table 2 of paragraph 6.1.3 of the standard EN
60974.1 (CEl 26.13). Compliance must be verified as
specified in 6.1.3.

¢ |f no rewinding has been done, a welding machine that
has been cleaned and/or revised must pass an applied
voltage test with test voltage values equal to 50% of the
values given in table 2 of paragraph 6.1.3. Compliance
must be verified as specified in 6.1.3.

¢ After rewinding and/or replacing parts, the no-load volt-
age must not exceed the values given in paragraph 10.1
of EN 60974.1.

e |f the repairs have not been performed by the manufac-
turer, repaired welding machines in which some compo-
nents have been replaced or altered must be marked in




such a way that the person who performed the repairs is
clearly identifiable.

¢ After making repairs, take care to re-order the wiring so
that there is certain insulation between the primary side
and the secondary side of the machine. Prevent the wires
from coming into contact with moving parts or parts that
heat up during operation. Replace all clamps as on the
original machine to prevent a connection from occurring
between the primary and secondary side if a conductor
accidentally breaks or disconnects.

7.3 TROUBLESHOOTING GUIDE

ANOMALIA | PROBABILE CAUSA RIMEDIO

The wel- |Line fuse blown Replace line fuse

din

rr:a?:hine Burnt out diode or diodes Replace

supplies | Byt out electronic board Replace

limited cur-

rent Loosened torch or earth con- | Tighten all connections

nections or any other electrical
power connections

Voltage adjustment switch has a | Replace the switch
loose contact

Welding Improper adjustment of welding | Select the correct parame- ters

with alot |Parameters thrgugh the weldi.ng-voltage

of metal switch and the wire-speed

spatter adjustment  poten-tiometer
Insufficient grounding Check grounding connections

The wire | Gontact tip with wrong diameter | Replace

jams or

entangles |Misalignment of the drive roll Realign

between |groove

the drive .

rollsand | Obstructed or clogged liner Remove and clean

the torch ; ; -

infeed wire Drive roll with too large a groove | Replace the drive roll

guide

Nowire | Opstructed or clogged liner Remove and clean

feed or

iregular | Wire holding roller not comple- | Tighten all the way
wire feed |[tely tightened

Clogged contact tip Replace
Porosity in Insufficient shielding gas Increase gas delivery
the wel- | Eycess oxidation of the edges | Thoroughly clean the edges
ding seam |1 pe welded with a metal brush
Gas nozzle partially or comple- | Remove and clean or replace
tely clogged by spatter being careful not to clog the gas
outlets




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 WER-
DEN. DIESES GERAT DARF AUSSCHLIEBLICH ZUR
AUSFUHR- UNG VON SCHWEIBARBEITEN VERWEN-
DET WERDEN.

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN
KANN FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHAD-
LICH SEIN; daher muB der Benutzer (iber die nachste-
hend kurz dargelegten Gefahren beim Schweien unter-
richtet werden. Fulr ausfihrlichere Informationen das
Handbuch Nr. 3.300.758 anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tédlich sein!
- Die SchweiBmaschine gemaB den einschlédgigen
A Vorschriften installieren und erden.
Keinesfalls stromflhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstticken berthren.

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

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kénnen gesundheitsschadlich
sein!
- Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.
- Fur eine ausreichende Liftung wahrend des
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.

Schutzkleidung tragen.

Geeignete

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 - Schéadlich kdénnen
sein'
- Der elektrische Strom, der durch einen beliebi-
gen Leiter flieBt, erzeugt elektromagnetische

Felder (EMF). Der Schweil3- oder Schneidstrom
%\ erzeugt elektromagnetische Felder um die
_ Kabel und die Stromquellen.

* Die durch groBBe Strdme erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager von
lebenswichtigen elektronischen Geréten (Herzschrittmacher)
mussen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in die Néhe
von LichtbogenschweiB3-, Schneid-, Brennputz- oder
Punktschweif3prozessen begeben.
* Die Aussetzung an die beim Schweien oder Schneiden
erzeugten elektromagnetischen Felder kann bislang unbe-
kannte Auswirkungen auf die Gesundheit haben.
Um die Risiken durch die Aussetzung an elektromagnetische
Felder zu mindern, miissen 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 Mdéglichkeit 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 Schwei3er
bzw. der Schwei3erin befindet, muss sich auch das
Kabel der Elekirodenzange oder des Brenners auf
dieser Seite befinden.
- Das Massekabel so nahe wie mdglich an der
Schweil3- oder Schneidstelle an das Werkstiick
anschlie3en.
- Nicht in der Nahe der Stromquelle arbeiten.

EXPLOSIONSGEFAHR
- Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Nahe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
exploswen Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fir 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 (Cl. A) konstruiert und
darf ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist namlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten verbun-
den ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des Gerats
in anderen als industriellen Umgebungen zu gewahrleis-
ten.

ELEKTRONIKGERATE

Elektrogerate dirfen niemals gemeinsam mit
gewdhnlichen Abfallen entsorgt werden! In Uber-
einstimmung mit der Européischen Richtlinie
2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate und
der jeweiligen Umsetzung in nationales Recht sind nicht
mehr verwendete Elektrogerdte gesondert zu sammeln

Ef ENTSORGUNG DER ELEKTRO- UND




und einer Anlage flir umweltgerechtes Recycling zuzu-
fuhren. Als Eigentimer der Gerdte mussen Sie sich bei
unserem &rtlichen Vertreter Uber 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.

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Das vorliegende Handbuch dient der Unterweisung des
fur die Installation, den Betrieb und die Wartung der
SchweiBmaschine zusténdigen Personals.

Bei diesem Gerat handelt es sich um eine
Konstantspannungs-SchweiBstromquelle fir MIG/MAG-
und OPEN-ARC-SchweiBverfahren.

Beim Empfang sicherstellen, daB keine Teile gebrochen
oder beschéadigt sind.

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

2.2 AUFSTELLUNG

Die Maschine aus der Verpackung nehmen und an einem
ausreichend bellfteten, moglichst staubfreien Ort aufstel-
len. Darauf achten, daB die Lufteintritts- und austrittsoff-
nungen fir die Kiihlung nicht verdeckt werden.
ACHTUNG: EIN UNZUREICHENDER LUFTSTROM fuhrt
zur Uberhitzung und méglicherweise zu Schaden an den
internen Baugruppen der Maschine.

Um die Maschine einen freien Raum von mindestens 500
mm Breite lassen.

Keinerlei Filtervorrichtung vor den Lufteintrittséffnungen
dieser SchweiBmaschine anbringen.

Die Garantie erlischt, wenn irgendeine Filtervorrichtung
an der Maschine angebracht wird.

Die mitgelieferten Teile It. Abbildung 1 anbauen.

3 GERATEBESCHREIBUNG

A) Schalter
Zum EIN- und AUS-Schalten der Maschine und zum
Einstellen des SchweiBspannungsbereichs.
B) Regler
Zum Einstellen der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
C) Werkstiickleitung.
D) Gelbe LED.
Diese LED leuchtet auf, wenn der Thermostat den
SchweiBvorgang unterbricht.
E) Griine LED.
Diese LED zeigt an, daB die Maschine eingeschaltet
ist.
F) Schlauchpaket.
G) Griff.
Der Griff darf nicht zum Anheben der Maschine ver
wendet werden.

-

Abb. 2

.

4 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

4.1 SPEZIFIKATIONEN
Diese SchweiBmaschine gestattet das SchweiBen von
weichem und rostfreiem Stahl und von Aluminium.

4.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

Die Konstruktion der SchweiBmaschine ist konform mit die-

ser internationalen Norm: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Seriennummer, die bei allen Anfragen in
Zusammenhang mit der Maschine angege-
ben werden muB.




1~-OF = Transformator - Gleichrichter, einphasig.

I= AuBere Eigenschaft der Maschine.

Uo Sekundéarleerlaufspannung (Spitzenwert).

X Die Einschaltdauer, ausgedriickt in Prozent
bezogen auf 10 Minuten, ist die Zeit, Gber
die die Maschine mit einem festgelegten
SchweiBstrom betrieben werden kann, ohne
daB es zu einer Uberhitzung kommt.
Beispiel: X =60% bei |l = 100 A: Das heif3t,
daB die Maschine mit einem SchweiB-
strom I = 100 A innerhalb des Zeitraums von
10 Minuten fir die Dauer von 6 Minuten,
d.h. 60%, schweiBen kann.

l2 SchweiBstrom.

Uz Sekundarspannung bei Schweistrom l-.
Us Nennversorgungsspannung.

1-50/60 Hz Einphasenversorgung 50/60 Hz.

l1 Stromaufnahme bei entsprechendem
SchweiBstrom I

1P21 Schutzart des Gehauses.
Grad 1 als zweite Ziffer bedeutet, daB3 diese
Maschine nicht im Freien bei Regen betrie-
ben
werden darf.

@ Zum Betrieb in Raumen mit erhdhtem Risiko
zugelassen.

Anmerkung: das Gerat wurde fir den Betrieb in Rdumen
mit Verunreinigungsgrad 3 geplant (siehe IEC 664).

4.3 BESCHREIBUNG DER SCHUTZEINRICHTUNGEN

Dieses Gerat wird durch einen Thermostat mit Schliesser
geschitzt, der auf dem Leistungstransformator angeord-
net ist.

Wenn der Thermostat anspricht, unterbricht die Maschine
den SchweiBBvorgang; der Ventilator arbeitet jedoch wei-
terhin und die gelbe LED leuchtet auf.

Nach dem Ansprechen des Thermostaten einige Minuten
abwarten, damit die Maschine abkihlen kann.

5 INSTALLATION

Die Maschine muB vom Fachmann installiert werden. Alle
Anschliisse sind in Ubereinstimmung mit den geltenden
Vorschriften und unter strengster Beachtung der

Unfallverhitungsvorschriften (siehe Norm CEIl 26-23 - CEl

CLC 62081) auszufuhren.

Sicherstellen, daB der Drahtdurchmesser dem auf der

Rolle angegebenen Durchmesser entspricht; anschlie-

Bend die Drahtspule montieren. Sicherstellen, daB3 der

Draht in der Rille der Rolle 7 lauft.

Vor dem AnschlieBen des Netzkabels 23 sicherstellen,

daB die Netzspannung mit der Nennspannung der

SchweiBmaschine Ubereinstimmt.

AnschlieBend folgendermaBen vorgehen:

a) wird die Maschine fest an das Netz angeschlossen,
d.h. ohne Stecker, muB ein Hauptschalter zwi-
schengeschaltet werden, dessen Nennstrom mit den
Angaben auf dem Leistungsschild der Maschine
Ubereinstimmit;

b) wird die Maschine mit einem Stecker an das Netz

angeschlossen, einen Stecker verwenden, dessen
Nennstrom mit den Angaben auf dem Leistungsschild
der Maschine Uberein stimmt. In diesem Fall muB3 der
Stecker dazu verwendet, die Maschine allpolig vom
Netz zu trennen, nachdem zuvor der Schalter 47 auf
»,O" geschaltet wurde.

Der gelb-griine Leiter muB an die Erdungsklemme ange-

schlossen werden. Die Werkstickklemme 37 mit dem zu

schweiBenden Werkstiick verbinden.

Der SchweiB3stromkreis darf nicht absichtlich in direkten

oder indirekten Kontakt mit dem Schutzleiter geraten,

sofern dies nicht Uber das Werkstick selbst geschieht.

Wenn das Werkstlick absichtlich Uber den Schutzleiter

mit der Erde verbunden wird, muB diese Verbindung so

direkt wie mdglich gestaltet werden. Der hierzu verwen-

dete Leiter muB einen Querschnitt aufweisen, der min-

destens gleich dem Querschnitt der Riickleitung ist, und

an der gleichen Stelle an das Werkstlick angeschlossen

werden wie die Ruickleitung. Hierzu entweder die

Rickleitungsklemme oder eine unmittelbar daneben

angeordnete zweite Werkstlickklemme verwenden.

Es ist jede VorsichtsmaBnahme zu ergreifen, um vaga-

bundierende SchweiBstréme zu vermeiden.

Die Maschine mit dem Schalter 47 einschalten.

Die konische Gasdiise 44 im Uhrzeigersinn drehen, um

sie herauszuziehen.

Die Stromdise 43 abschrauben.

Vor dem Betdtigen des Brennertasters erst die

Betriebsanleitung sorgfiltig lesen!

Es ist sehr wichtig, daB man vor dem Austauschen der

Drahtspule oder der Drahtvorschubrolle sicherstellt, daB

die Maschine ausgeschaltet ist, damit gewahrleistet ist,

daB der Drahtvorschubmotor nicht unvorhergesehener-

weise anlauft.

Den Brennertaster 39 driicken und erst nach dem

Austreten des Drahts |6sen.

Der SchweiBBdraht kann Stichverletzungen verursa-

chen.

Den Brenner bei der Montage des SchweiBdrahts nicht

gegen den Korper, gegen andere Personen oder Metalle

richten.

Die Stromdise 43 wieder festschrauben und sicherstel-

len, daB der Lochdurchmesser dem Durchmesser des

verwendeten Drahts angemessen ist.

Die konische GasdUise 44 durch Drehen im Uhrzeigersinn

wieder einflhren.

5.1 ANSCHLUSS DES GASSCHLAUCHS

e Die Gasflasche muB mit einem Druckminderer und
einem DurchfluBmeter ausgeristet werden.

¢ Wenn die Gasflasche auf der Abstellflache fur die
Gasflasche der Maschine angeordnet wird, muB sie
mit der hierfir vorgesehenen Kette befestigt
werden.DieFlasche muB so bemessen sein, daB sie die
Standfestigkeit der Maschine nicht beeintrachtigt.

e Erst nachdem die Gasflasche korrekt angeordnet
wurde, den auf der Rlckseite der Maschine austretenden
Gasschlauch an den Druckminderer anschlieBen.

¢ Die Gasflasche 6ffnen und den DurchfluBmeter auf ca.
8 bis 10 I/min einstellen.

ACHTUNG: Prifen, ob das verwendete Gas mit dem zu
schweiBenden Werkstoff vertraglich ist.



5.2 ALLGEMEINE HINWEISE

Vor Inbetriebnahme der SchweiBmaschine sind die
Normen CEIl 26-23 - CEl CLC 62081 aufmerksam zu lesen.
AuBerdem ist sicherzustellen, daB die Kabelisolierung,
das Schlauchpaket und die Werkstiickleitung unversehrt
sind.

6 AUSFUHREN DER SCHWEISSUNG
6.1 SCHWEISSEN VON WEICHSTAHL

6.1.1 Mit Schutzgas

Zum SchweiBen von weichem Stahl kann man ARGON
75% + CO2 25% bzw. CO2 100% verwenden.

Die Leitungen wie in der Abbildung 3 gezeigt anschlieBen.
Die Schweispannung mit dem Drehknopf des
Wechselschalters 47 einstellen.

Den Brenner an die zu schweiBende Stelle anndhern und

den Brennertaster 39 driicken.

Den Drehknopf des Potentiometers so einstellen, daB3 das
beim SchweiBen entstehende Gerdusch konstant und
kontinuierlich ist.

Wenn die Geschwindigkeit zu hoch ist, neigt der Draht
dazu, sich gegen das Werkstlick zu stemmen; ist die
Geschwindigkeit zu niedrig, schmelzt der Draht in unre-
gelmaBigen Tropfen oder der Lichtbogen erlischt.

Nach dem SchweiBen die Maschine ausschalten und das
Ventil der Gasflasche schlieBen.

Die korrekte Brennerneigung ist in Abb. 5 illustriert.

6.1.2 Ohne Schutzgas

Die Leitungen wie in der Abbildung 4 gezeigt anschlieBen.
Man darf nur Fulldraht mit Seele @ 0.9 verwenden, die der
Norm AWS AS E71 Tli bzw. E71 TGS entsprechen und fir
den Einsatz ohne Schutzgas geeignet sind.

Die Klemme der Werkstickleitung mit dem Werkstlck
verbinden. AnschlieBend die in Abschnitt 5.1.1. gegebe-
nen Anweisungen befolgen.

Zur Beachtung: um durchgehende und gut geschitzte
SchweiBnéhte zu erhalten, stets von links nach rechts
und von oben nach unten schweiB3en.

Nach jeder SchweiBung die Schlacke entfernen.

Die korrekte Brennerneigung ist in Abb. 5 illustriert.

.

6.2 SCHWEISSEN VON ALUMINIUM

Die SchweiBmaschine muB wie flr das SchweiBen von
Weichstahl unter Schutzgas eingerichtet werden, wobei
allerdings folgende Unterschiede zu beachten sind:

- ARGON 100% als Schutzgas zum Schweif3en.

- Ein Draht als SchweiBzusatz mit einer dem zu schwei-
Benden Werkstoff entsprechenden Zusammen- setzung:
— zum Schweien von ALUMAN Draht mit 3 - 5%

Silizium;

— zum SchweiBen von ANTICORODAL Draht mit 3 - 5%
Silizium;

— zum Schweien von PERALUMAN Draht mit 5%
Magnesium;

— zum SchweiBen von ERGAL Draht mit 5% Magnesium.
Far Aluminium spezielle Schleifscheiben und Biirsten ver-
wenden, die niemals flr andere Werkstoffe verwendet
werden.

STETS DARAN DENKEN: Sauberkeit ist Qualitat!

Die Drahtspulen missen in Nylonsdcken mit einem
Entfeuchtungsmittel aufbewahrt werden.

Die korrekte Brennerneigung ist in Abb. 5 illustriert.

4 N

6.3 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEM STAHL

Die SchweiBmaschine muB wie flr das SchweiBen von
Weichstahl unter Schutzgas eingerichtet werden, wobei
allerdings folgende Unterschiede zu beachten sind:

— Spule mit Draht aus rostfreiem Stahl, dessen




Eigenschaften mit der Zusammensetzung des zu schwei-
Benden Stahls vertraglich sind;

— Gasflasche mit 98% ARGON und 2 % O2 (empfohle-
ne Zusammensetzung).

Die empfohlene Brennerneigung und die SchweiBrich-
tung sind in Abbildung 5 angegeben.

7 WARTUNG UND KONTROLLEN

Die Wartung der Maschine muB vom Fachmann ausge-
fuhrt werden.

7.1 ALLGEMEINE HINWEISE

¢ \Jor Beginn jeglicher Kontroll- und Wartungsarbeiten die
Maschine ausschalten und den Netzstecker aus der
Steckdose ziehen.

¢ Die beweglichen Maschinenelemente kdnnen schwere
Verletzungen verursachen.

¢ Nicht in die Nahe der beweglichen Maschinenelemente
kommen.

e GLUHENDE OBERFLACHEN kénnen
Verbrennungen verursachen.

e Vor Beginn der Wartungsarbeiten die heien Teile
abkuhlen lassen.

¢ RegelmaBig Staub und Fremdkdrper entfernen, die sich
mdglicherweise auf dem Transformator oder den Dioden
abgelagert haben. Hierzu einen Strahl trockener und sau-
berer Luft verwenden.

e Beim Ruckbau der Drahtvorschubrolle darauf achten,
daB die Rille mit dem Draht gefluchtet ist und dem
Drahtdurchmesser angemessen ist.

¢ Das Innere der GasdUse stets sauber halten, damit sich
keine metallischen Briicken aus SchweiBspritzern zwi-
schen Gas- und Stromddse bilden.

e Sicherstellen, daB die Austrittsbohrung der Stromduise
nicht GbermaBig vergroBert ist; andernfalls die Dise aus-
tauschen.

e Den Brenner unbedingt vor Schldgen oder harten
StoéBen schitzen.

schwere

7.2 REPARATUR DER SCHWEISSMASCHINE

Die Erfahrung hat gezeigt, daB viele tédliche Unfélle auf
unsachgemaB ausgeflihrte Reparaturen zuriickzuflihren
sind. Aus diesem Grund ist die sorgfaltige und umfassen-
de Uberprifung der SchweiBmaschine nach der
Reparatur ebenso wichtig, wie die Prifung einer neuen
Maschine.

Darlber hinaus werden die Hersteller auf diese Weise
davor geschutzt, fur Fehler verantwortlich gemacht zu
werden, die andere verschuldet haben.

7.21 Bei der Durchfilhrung von Reparaturen zu
beachtende Vorschriften

¢ Wenn die Transformator- oder Drosselspulen neu gewi-
ckelt wurden, muB die SchweiBmaschine die
Spannungsprifungen wie in Tabelle 2 von Absatz 6.1.3
der EN-Norm 60974 (CEl 26.13) bestehen. Die
Konformitat muB wie in Absatz 6.1.3 angegeben beschei-
nigt werden.

¢ Wenn keinerlei Neuwicklung vorgenommen wurde, muf3
eine gereinigte und/oder Uberholte SchweiBmaschine

eine Spannungsprifung mit Spannungswerten gleich
50% der in Tabelle 2 von Absatz 6.1.3 angegebenen
Werte bestehen. Die Entsprechung ist wie in Absatz 6.1.3
angegeben zu bescheinigen.

¢ Nach einer Neuwicklung und/oder dem Austausch von
Bauteilen darf die Leerlaufspannung nicht die in Absatz
10.1 der EN-Norm 60974.1 angegebenen Werte Uber-
schreiten.

e Wenn die Reparaturen nicht vom Hersteller ausgefiihrt
werden, missen die reparierten SchweiBmaschinen, bei
denen Komponenten ausgetauscht oder modifiziert wur-
den, mit einer Kennzeichnung versehen werden, der zu
entnehmen ist, wer die Reparaturen durchgefuhrt hat.

e Nach dem Ausflihren von Reparaturen darauf achten
die Verkabelung so anzuordnen, daB eine sichere
Isolierung zwischen Primar- und Sekundéarseite der
Maschine gewahrleistet ist. Sicherstellen, daB die Kabel
nicht mit beweglichen Teilen oder mit Teilen, die sich,
wahrend des Betriebs erwdrmen, in Berlihrung kommen
kénnen. Alle Kabelbinder wieder wie zuvor anbringen,
damit es nicht zu einem SchluB3 zwischen Primér- und
Sekundérkreis kommen kann, wenn sich ein Leiter 16st
oder bricht.

7.3 BETRIEBSSTORUNGEN

ABHILFE

Sicherung auswechseln

STORUNG |MOGLICHE URSACHE

Begrenzte |Netzsicherung durchgebrannt
Stromabga

be Diode bzw. Dioden durchge- Austauschen
brannt
Steuerplatine durchgebrannt Austauschen
Elektrische Leistungsan- Alle Anschl(iBe festziehen
schllisse der Brenner oder
Werkstlickleitung geldst
Wackelkontakt beim Umschalter austauschen

Umschalter fiir die
Spannungsregelung

Einstellungen mit den
Potentiometern fir die Regelung
der Spannung und der

SchweiBun |Falsche Einstellung der
g mit vielen SchweiBparameter

glqetallsprltz Drahtgeschwindigkeit vorneh-
men.
Ungenugende Erdung Uberpriifen
Der Draht | Rile der Drahtvorschubrolle zu | Die Rolle austauschen
rickt nicht | yyeit
oder unre-
gelmaBig  |Drahtfihrungsspirale versopft  |Herausziehen und renigen
vor Stromdise verstoft Austauschen
Der Draht | Stromdusendurchmesser flasch. | Auswechseln
Klemmt  |pjie Rollenrille ist nicht richtig | Ausrichten
oder knickt| 5 ,sgerichtet
zwischen
den Draht- | Drahtfiihrungsspirale verstopft ~ |Herausziehen und reinigen
vorschu-
brollen und
der
Drahtfiihru
ngs- spira-
le aus.
Poren i . "
dg:e nn Ungentigendes Schutzgas Die gasdurchfluBmenge erhdhen

SchweiBna| schweiBkanten zu stark oxidiert. |Sorgféltig mit einer Drahtbiirste
ht reinigen.

Ausbauen und reinigen. Hierbei
darauf achten, die gasaustritt-
sbohrungen nicht zu verstopfen.
Ansonsten austauschen.

Gasduise durch Spritzer teilwei-
se oder vollig verstopft




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.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. L'utilisateur
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 ten-
sion ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les
vétements mouillés.

- S’isoler de la terre et de la pieéce a souder.
- S’assurer que la position de travail est s(re.

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire 3 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’éviter I'existence de gaz dans la zone de travail.

RAYONS DE L’ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la

peau
- Protéger les yeux a I'aide de masques de soudu-
A re dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen
de vétements adéquats.
- Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adé-
quats.

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES
- Les étincelles (jets) peuvent causer des incen-
dies 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
A bruits supérieurs a 80 dB. Le procédé de décou-
page 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.

Q
? \i \l *
rateurs.

* Les champs magnétiques provoqués par des courants éle-
vés peuvent interférer avec le fonctionnement des stimula-

- Le courant électrique traversant n'importe
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-

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 céble 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-
mm ) triques et électroniques avec les ordures

ménagéres!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 & cette Directive Européenne, vous contri-
buez a la protection de I’environnement et de la santé!

g ELIMINATION D'EQUIPEMENTS ELECTRIQUES

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



2 DESCRIPTION GENERALE

2.1 SPECIFICATIONS

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

Cette machine est une source de tension constante indi-
quée 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 matri-
cule.

2.2 MISE EN PLACE

Enlever la machine de son emballage et la placer dans un
endroit ayant une ventilation appropriée, si possible sans
poussiéres, en faisant attention a ne pas obturer I’entrée
et la sortie de I'air dans les grilles de refroidissement.
ATTENTION: UNE CIRCULATION REDUITE DE LAIR
cause la surchauffe et de possibles endommagements
des parties intérieures.

Laisser au moins 500 mm d’espace libre tout autour de la
machine.

Ne placer aucun dispositif de filtration sur les passages
d’entrée de I'air de ce poste a souder.

La garantie devient nulle lorsqu’on utilise un dispositif de
filtration de n’importe quel type.

Monter les pieces fournies avec la machine comme indi-
qué en figure 1.

Fig. 1

3 DESCRIPTION DE LA MACHINE

A) Interrupteur.
Il sert pour mettre en marche ou arréter la machine
ainsi que pour régler les valeurs de la tension de
soudure.

B) Bouton de réglage.
A I'aide de ce bouton, il est possible de régler la vites-
se du fil de soudure.

C) Cable de masse.

D) Led jaune.
Elle s’allume uniquement lorsque le thermostat inter-

rompt le fonctionnement du poste a souder.
E) Led verte.

Elle indique la mise en marche de la machine.
F) Torche de soudure.
G) Poignée.

Elle ne doit pas étre utilisée pour le levage.

Fig. 2

.

4 DESCRIPTIONS GENERALES
4.1 SPECIFICATIONS

Ce poste a souder permet la soudure d’acier doux, acier
inoxydable et aluminium.

4.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

Le poste a souder est construit selon ces normes

internationales: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Numéro matricule a citer pour tout type de
question concernant le poste a souder

1~-of == Transformateur - Redresseur monophasé

I= Caractéristique extérieure de la machine.
Uo Tension a vide secondaire (valeur de pointe).
X Le facteur de marche exprime le pourcenta-
ge de 10 minutes pendant lesquelles la
machine peut opérer a un certain courant
sans causer des surchauffes.
exemple: X =60% A |l = 100 A.
Cela signifie que la machine peut souder
avec un courant l. = 100 A pendant 6
minutes sur 10, ¢’est-a-dire 60%.
l2 Courant de soudure.



U Tension secondaire avec courant de
soudure Iz
Us Tension nominale d’alimentation.

1~ 50/60 Hz Alimentation monophasée 50/60 Hz.
l1 Courant absorbé au courant de soudure l..
correspondant.

P21 Degré de protection de la carcasse. Degré 1
en tant que deuxiéme chiffre signifie que
cette machine ne peut pas étre utilisée
sous la pluie.

S] Apte a opérer dans des milieux avec risque

accru.
NOTE: En outre la machine a été concue pour opérer
dans des milieux avec un degré de pollution 3. (Voir IEC
664).

4.3 DESCRIPTION DE LA PROTECTION

Cette machine est protégée par un thermostat normale-
ment fermé positionné sur le transformateur de puissance.
Lors de I'entrée en fonction du thermostat, la machine
cesse de souder tandis que le ventilateur a moteur conti-
nue a fonctionner et la led jaune s’allume.

Apres 'entrée en fonction, attendre quelques minutes de
fagon a permettre le refroidissement du générateur.

5 MISE EN OEUVRE

Linstallation de la machine doit étre exécutée par per-
sonnel expert. Tous les raccordements doivent étre exé-
cutés selon les normes en vigueur et dans le respect total
de la réglementation en matiere de prévention des acci-
dents (voir norme CEIl 26-23 - CElI CLC 62081).

Contréler que le diamétre du fil correspond au diameétre

indiqué sur le rouleau et monter la bobine du fil. S’assurer

que le fil de soudure passe a l'intérieur de la gorge du

rouleau 7.

Avant de raccorder le cordon d’alimentation 23, s’assurer

que la tension de réseau correspond a celle du poste a

souder. En suite:

a) En cas de branchement permanent au systeme
d’alimentation sans fiche, il faut prévoir un interrupteur
général de capacité adéquate par rapport aux données
de la plaque.

b) En cas de branchement avec fiche, utiliser une fiche
de capacité adéquate par rapport aux données de la
plague. Dans ce cas la fiche doit étre utilisée pour
débrancher complétement la machine du réseau,
aprés avoir positionné I'interrupteur 47 sur «O».

Le conducteur vert/jaune doit étre raccordé a la borne de
terre. Raccorder la borne du cable de masse 37 a la piece
a souder.
Le circuit de soudure ne doit pas étre placé délibérément
au contact direct ou indirect avec le conducteur de pro-
tection, sauf dans la piece a souder.
Si la piéce a usiner est raccordée délibérément a la terre
a travers le conducteur de protection, le raccordement
doit étre le plus direct possible et exécuté au moyen d’un
conducteur de section au moins égale a celle du conduc-
teur de retour du courant de soudure et raccordé a la
piece a usiner en utilisant la borne du conducteur de
retour ou bien

une deuxieme borne de masse placée immédiatement a

proximité.Toute précaution possible doit étre prise afin
d’éviter des courants errants de soudure.

Mettre la machine en marche a 'aide de I'interrupteur 47.
Extraire la buse gaz conique 44 en la tournant en sens
horaire. Dévisser la buse porte-courant 43.

Ne pas appuyer sur le bouton de la torche avant
d’avoir lu soigneusement le mode d’emploi.

Il est important de s’assurer que la machine est arrétée
chaque fois qu’on remplace la bobine du fil et le rouleau
entraine-fil afin d’éviter que le motoréducteur démarre
accidentellement.

Appuyer sur le bouton de la torche 39 et le laisser uni-
quement a la sortie du fil.

Le fil de soudure peut causer des blessures per-
forées.

Ne pas pointer la torche vers des parties du corps,
d’autres gens ou biens des métaux lors du montage du fil
de soudure.

Revisser la buse porte-courant 43 en s’assurant que le
diameétre du trou est égal au fil employé.

Introduire la buse gaz conique de soudure 44 en la tour-
nant toujours en sens horaire.

5.1 RACCORDEMENT DU TUYAU DU GAZ

¢ | a bouteille de gaz doit étre équipée d’un détendeur de
pression et d’un débitmétre.

e Si la bouteille est positionnée sur la plate-forme de la
machine, elle doit étre fixée a 'aide de la chaine prévue
et avoir des dimensions telles a ne pas compromettre la
stabilité de la machine.

¢ Positionner tout d’abord la bouteille et en suite exécu-
ter le raccordement du tuyau du gaz sortant de la partie
arriere de la machine au détendeur de pression.

e Quuvrir la bouteille de gaz et régler le débitmetre a 8/10
litres/min. environ.

ATTENTION: Contréler que le gaz employé est compa-
tible avec le matériel a souder.

5.2 NOTES GENERALES

Avant d’utiliser ce poste a souder, lire soigneusement les
normes CEl 26-23 - CEl CLC 62081. En outre vérifier
I'intégrité de I'isolement des cables, de la torche et du
cable masse.

6 SOUDURE
6.1 SOUDURE DE L’ACIER DOUX.

6.1.1  Avec protection de gaz.

Pour les soudures d’acier doux on peut utiliser de
’ARGON 75% + CO2 25% ou bien CO2 100%.
Raccorder les cables comme d’aprés la figure 3.

Choisir la tension de soudure au moyen du bouton du
commutateur rotatif 47.

Se rapprocher au point de soudure et appuyer sur le bou-
ton de la torche 39.

Tourner le bouton du potentiométre 2 jusqu’a obtenir une
soudure avec un bruit constant et continu.

Avec une vitesse trop élevée le fil tend a trébucher en fai-
sant rebondir la torche; avec une vitesse trop réduite le fil
fond a gouttes irréguliéres ou bien I'arc ne demeure pas



-
allumé.

Aprés avoir exécuté la soudure, arréter la machine et fer-
mer la bouteille de gaz.

Pour la correcte inclinaison de soudure, voir figure 5.

6.1.2 Sans protection de gaz.
Raccorder les cables comme d’aprés la figure 4.

.

On ne doit utiliser que du fil avec ame 0,9 en conformité
avec la norme AWS AS.20 E71 Tll ou bien E71 TGS, apte
a I’emploi sans protection de gaz.

Raccorder la pince du cable de masse a la piece a sou-
der.

Apres avoir raccordé les cables suivre les mémes ins-
tructions décrites au paragraphe 5.1.1.

N.B. Afin d’obtenir des soudures raccordées et bien
protégées, procéder toujours de gauche a droite et du
haut vers le bas.

A la fin de chaque soudure, enlever les déchets.

Pour la correcte inclinaison de soudure, voir figure 5.

6.2 SOUDURE DE L’ALUMINIUM

Le poste a souder doit étre prédisposé comme pour la
soudure de I’'acier doux avec protection de gaz, en appli-
quant les variations suivantes:

ARGON 100 % en tant que gaz de protection pour la
soudure.

Un fil d’apport de composition adéquate au matériel
de base a souder.
— Pour souder ALUMAN fil 35 % silicium.

— Pour souder ANTICORODAL fil 35 % silicium.

— Pour souder PERALUMAN fil 5% magnésium.

— Pour souder ERGAL fil 5 % magnésium.

Utiliser des meules et des brosseuses spécifiques pour
I’aluminium sans jamais les utiliser sur d’autres matériels.
SE RAPPELER que propreté veut dire qualité!

Les bobines de fil doivent étre gardées a l'intérieur de
sachets en nylon avec un déshumidificateur.

Pour la correcte inclinaison de soudure, voir figure 5.

6.3 SOUDURE DE L’'ACIER INOXYDABLE

Le poste a souder doit étre prédisposé comme pour la
soudure de I’'acier doux avec protection de gaz, en appli-
quant les variations suivantes:

— Bobine de fil d’acier inoxydable compatible avec la
composition de I'acier a souder.

— Bouteille contenant de ’TARGON 98 % + 02 2% (com-
position conseillée).

Linclinaison de la torche et la direction de soudure
conseillées sont illustrées dans la figure 5.

7 ENTRETIEN ET CONTROLES
L’entretien doit étre exécuté par personnel qualifié.
7.1 NOTES GENERALES

e Arréter le poste a souder et retirer la fiche d’alimentation
de la prise avant d’effectuer toute opération de contréle
et entretien.

e Les parties en mouvement peuvent causer des Iésions
graves.

e Se tenir éloigné des parties en mouvement.

LES SURFACES INCANDESCENTES peuvent causer des
brilures graves.

¢ Laisser refroidir avant de procéder a I'entretien.

e Enlever périodiquement la poussiére ou les matieres
étrangeres qui se sont déposées éventuellement sur le
transformateur ou sur les diodes; pour ce faire utiliser un
jet d’air sec et propre.

e Lors du remontage du rouleau entraine-fil, veiller a ce
que la gorge soit alignée au fil et que corresponde au
diametre du fil employé.

¢ Maintenir toujours propre I'intérieur de la buse du gaz
de facon a éviter des ponts métalliques constitués de jets
de soudure entre la buse du gaz et la buse porte-courant.



S’assurer que le trou de sortie de la buse porte-courant
ne s’est pas trop élargi; dans le cas contraire procéder a
son remplacement.

e Eviter absolument de frapper la torche ou de lui provo-
quer des chocs violents.

7.2 DEPANNAGES DES POSTES A SOUDER

L’expérience a montré que beaucoup d’accidents mortels
sont causés par des dépannages non exécutés selon les
regles de l'art. C’est pour cette raison qu’un contrdle
complet et soigné sur un poste a souder dépanné est
autant important que le contrdle sur un poste a souder
neuf.

De cette maniére les producteurs sont également
protégés de I'accusation d’étre responsables de défauts
lorsque la faute est a imputer a d’autres.

7.2.1 Prescriptions a suivre pour les dépannages

e Aprés le réenroulement du transformateur ou des
inductances, le poste a souder doit passer les essais de
tension appliquée comme d’apres le tableau 2 de 6.1.3.
de la norme EN 60974.1 (CEI 26.13). La conformité doit
étre vérifiee comme spécifié au point 6.1.3.

e Si aucun réenroulement n’a été effectué, un poste a
souder nettoyé et/ou révisé doit passer un essai de ten-
sion appliquée avec les valeurs de la tension d’essai a 50
% des valeurs données dans le tableau 2 de 6.1.3. La
conformité doit étre vérifiee comme spécifié au point
6.1.3.

e Aprés le réenroulement et/ou le remplacement de
pieces, la tension a vide ne doit pas dépasser les valeurs
exposées au point 10.1 de EN 60974.1.

¢ Si les dépannages ne sont pas exécutés par le produc-
teur, les postes a souder ou on a remplacé ou modifié
quelques composants doivent étre marqués de facon a
identifier 'auteur du dépannage.

e Apres I'exécution d’'un dépannage, veiller a ranger le
cablage de facon a avoir un isolement sdr entre le cété
primaire et le coté secondaire de la machine.

e Eviter que les fils puissent venir en contact avec les par-
ties en mouvement ou les parties se chauffant pendant le
fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur la
machine d’origine de facon a éviter que, si par hasard un
conducteur se casse ou se débranche, se puisse vérifier
un raccordement entre le primaire et le secondaire.

7.3 PANNES D’EMPLOI

oxydés

INCONVE- |CAUSE PROBABLE REMEDE
NIENT
Le débit de|Le fusible de la ligne est grillé Remplacer le fusible.
courant est|— - —
limit Diode ou diodes grillées Remplacer
Circuit de contrdle grillé Remplacer
Connexions de la torche ou de  |Serrer toutes les connexions
la masse ou toute autre con-
nexion desserrées
Le contact au commutateur de  |Remplacer le commutateur
régulation du courant de souda-
ge est faible
Soudage Réglage erroné des paramétres |Rechercher les paramétres
avec plu- de soudage exacts en agissant sur le po-
sieurs tentiometre de la tension de
giclées de soudage et sur le potentio-
métal meétre de la vitesse du fil
Connexions de masse Contrdler 'efficacité des con-
insuffisantes nexions
— Rouleau d’entrainement du fil | Remplacer le rouleau
Lefiln'a- | 4ot& o'une gorge trop large
vance pas
ou avance |Gaine obstruée ou bouchée Lextraire et la nettoyer
iréguliere- - N
ment Rouleau presse-filnon serré a | Le serrer a fond
fond
Friction du porte-bobine trop Desserrerle en agissant sur le
serré réglage
Buse gaz obstruée La remplacer
Leflse |Buse gaz d’'un diamétre erroné |La remplacer
bloque et ; P
Sentortille |L@ gorge du rouleau n'est pas | Laligner
entreles  |COrrectement alignée
rouleaux et|| 5 canette n'est pas en position |Lapprocher le plus possible du
le guide-fil rouleau qui entraine le i
d’entrée
dans la tor-| Gaine obstruée ou bouchée Lextraire et la nettoyer
che
Porosité  |Insuffisance du gaz de protec-  |Augmenter le débit de gaz
dans le tion -
cordon de Nettoyer soigneusement avec
soudure  |Bords a souder excessivement  |une brosse métallique les bords

a souder

Buse gaz partielement ou tota-
lement obstruée par les glicées

La démonter et la nettoyer ou
bien la remplacer en ayant soin
de ne pas obstruer les orifices
de sortie des gaz




MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

IMPORTANTE: ANTES DE LA PUESTA EN FUNCIONA-
MIENTO DEL APARATO, LEER EL CONTENIDO DE ESTE
MANUAL Y CONSERVARLO, DURANTE TODA LA VIDA
OPERATIVA, EN UN SITIO CONOCIDO POR LOS INTERE-
SADOS. ESTE APARATO DEBERA SER UTILIZADO EXCLU-
SIVAMENTE PARA OPERACIONES DE SOLDADURA.

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,
resumidos a continuacién, que derivan de las operacio-
nes 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
electrodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas
mojadas.

- Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.
- Asegurense de que su posicién de trabajo sea segura.

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

- Trabajen con una ventilacion 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 pren-
das apropiadas.

- Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS
- Las chispas (salpicaduras) pueden causar incen-
dios y quemar la piel; asegurarse, por tanto de
que no se encuentren materiales inflamables en
las cercanias 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 dafiosos.
e La corriente eléctrica que atraviesa cualquier
conductor produce campos electromagnéti-

- cos(EMF). La corriente de soldadura o de
i\ 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-
cion nacional, los aparatos eléctricos que han concluido
su vida util deben ser recogidos por separado y entre-
gados a una instalaciéon 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!

Ef 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 instalacién, 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 reclamacioén por pérdidas o danos
debera hacerlo el comprador al vector. Cada vez que
se pidan informaciones concernientes a la soldadora,
se ruega indicar el articulo y el nimero de matricula.

2.2 COLOCACION

Sacar la maquina del embalaje y colocarla en un local
adecuadamente ventilado, posiblemente sin polvo,
teniendo cuidado de no obstruir la entrada y la salida del
aire de los orificios de enfriamiento.

ATENCION: UN REDUCIDO FLUJO DE AIRE provocaria
recalentamiento y posibles dafios en las partes internas
Mantener por lo menos 500 mm. de espacio libre, alre-
dedor del aparato

No colocar ningun dispositivo de filtrado en los pasos de
entrada de aire de esta soldadora.

La garantia sera anulada en el caso de que se utilizace
cualquier tipo de dispositivo de filtrado.

Montar las piezas suministradas con la maquina segun la
figura 1.
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3 DESCRIPCION DEL APARATO

A) Interruptor
Enciende y apaga la maquina y regula también
las gamas de la tension de soldadura.

B) Perilla de regulacion.
Con esta perilla se regula la velocidad del hilo de sol-
dadura.

C) Cable de tierra

D) Led de color amarillo.
Se enciende sélo cuando el termostato interrumpe el
funcionamiento de la soldadora.

E) Led de color verde.
Sefiala el encendido de la maquina.

F) Antorcha de soldadura

G) Manecilla
No debera ser utilizada para el levantamiento de la
maquina.

Fig. 2
- J

4 DESCRIPCIONES GENERALES
4.1 ESPECIFICACIONES

Esta soldadora permite la soldadura de acero suave,
acero inoxidable y aluminio.

4.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

La soldadora se ha construido segun estas normas

internacionales: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Numero de matricula a citar para cualquier
peticion relativa a la soldadora.

1~-®™ == 1ansformador- Enderezador

|= Caracteristica exterior de la maquina.

Uo Tensién de vacio secundaria (valor de pico)

X El factor de servicio expresa el porcentaje de
10 minutos en los que la soldadora puede
trabajar a una determinada corriente sin
provocar recalentamientos.
Ejemplo X =60% Al- = 100. Esto quiere decir
que la soldadora puede soldar con una
corriente I= = 100 A durante 6 minutos cada
10, es decir el 60%.

|2 Corriente de soldadura.

U Tensidn secundaria con corriente de solda-
dura

Us Tensién nominal de alimentacion

1~ 50/60 Hz Alimentacién monofasica 50/60 Hz
l1 Corriente absorbida a la correspondiente
corriente de soldadura |2



P21 Grado de proteccioén del armazén

Grado 1 como segunda cifra, significa que el

aparato no puede ser utilizado bajo la lluvia.

@ Idénea para trabajar en ambientes con riesgo
aumentado.

NOTA: El aparato ha sido proyectado ademas para trabajar

en ambientes con grado de polucién 3. (Ver IEC 664)
4.3 DESCRIPCION DE LA PROTECCION

Este aparato esta protegido por un termostato normal-
mente cerrado colocado en el transformador de potencia.
Cuando el termostato interviene, la maquina cesa de sol-
dar, mientras tanto el motoventilador continua a funcionar
y el led amarillo se enciende.

Después de la intervencion, esperar algunos minutos
para que pueda enfriarse el generador.

5 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

La instalacién de la maquina debe ser efectuada por per-
sonal experto. Todas las conexiones deberan ser confor-
mes a la normas vigentes y realizadas en el pleno respe-
to de la ley antiaccidentes. (Ver normas CEl 26-23 - CEl
CLC 62081).

Controlar que el diametro del hilo corresponde al diametro
mencionado sobre el rodillo y montar la bobina del hilo.
Asegurarse que el hilo de soldadura pase dentro de la
garganta del rodillo 7.

Antes de conectar el cable de alimentacion 23 asegurar-
se que la tension de red corresponde a la de soldadura,
por consiguiente:

a) En el caso de una conexion permanente a la red
de alimentacién sin enchufe, habria que predis-
poner un interruptor general de capacidad ade-
cuada que corresponda a las caracteristicas
nominales.

b) En el caso de una conexion con enchufe, utilizar
uno de capacidad adecuada que corresponda a |
as caracteristicas nominales. En este caso el
enchufe debe ser usado para desconectar com-
pletamente la maquina de la red, después de
haber colocado en “O” el interruptor 47.

El conductor amarillo/verde, debe estar conectado a un
terminal de tierra. Conectar el borne del cable de tierra 37
a la pieza por soldar.

El circuito de soldadura no debe ser situado deliberada-
mente en contacto directo o indirecto con el conductor
de proteccion si no en la pieza por soldar.

Si la pieza en elaboracién se conectase deliberadamente
a tierra mediante el conductor de proteccién, la conexion
debera ser lo mas directa posible y efectuada con un
conductor de seccién por lo menos igual a la del con-
ductor de retroceso de la corriente de soldadura y conec-
tado a la pieza en elaboracién en el mismo punto del con-
ductor de retroceso utilizando el borne del conductor de
tierra situado inmediatamente cercano.

Deben ser tomadas todas las precauciones posibles para
evitar corrientes vagabundas de soldadura.

Encender la maquina mediante el interruptor 47.

Extraer la tobera de gas cénica 44 girandola en el senti-
do de las agujas del reloj.

Destornillar la tobera portacorriente 43.

No presionar el pulsador de la antorcha antes de

haber leido las instrucciones de uso atentamente.

Es importante asegurarse de que la maquina esté apaga-
da cada vez que se sustituye la bobina del hilo y el rodi-
llo tira hilo para evitar que el motorreductor se ponga en
marcha accidentalmente.

Presionar el pulsador de la antorcha 39 y soltarlo sélo
cuando sale el hilo.

El hilo de soldadura puede causar heridas perforadas.
No dirigir la antorcha hacia partes del cuerpo, otras per-
sonas o metales cuando se monta el hilo de soldadura.
Volver a atornillar la tobera portacorriente 43 asegurandose
de que el diametro del orificio sea igual al hilo utilizado.
Insertar la tobera gas cénica de soldadura 44 girandola
siempre en el sentido de las agujas del reloj.

5.1 CONEXION DEL TUBO DE GAS

® | .a bombona de gas debe ser dotada de un reductor de
presion y de un flujémetro.

e Si la bombona estuviese colocada en la plataforma
porta bombona de la maquina, debera estar sujeta con la
cadena correspondiente y ser de dimensiones tales que
no comprometan la estabilidad de la maquina.

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

e Abrir la bombona del gas y regular el flujdmetro a apro-
ximadamente 8/10 I./min.

ATENCION: Controlar que el gas usado sea compatible
con el material por soldar.

5.2 NOTAS GENERALES

Antes del uso de esta soldadora leer atentamente las nor-
mas CEl 26-23 - CEl CLC 62081. Ademas verificar la inte-
gridad del aislamiento de los cables, sea de la antorcha
como del cable de tierra.

6 SOLDADURA

6.1 SOLDADURA DEL ACERO SUAVE

6.1.1 Con proteccién de gas

Para las soldaduras de acero suave, se puede utilizar
ARGON 75% + CO2 25% o incluso CO2 100%.
Conectar los cables como se indica en la figura 3.




Elegir la corriente de soldadura mediante la empufiadura
del conmutador giratorio 47.

Acercarse al punto de soldadura y presionar el pulsador
de la antorcha 39.

Mover la empunadura del potenciometro 2 hasta obtener
una soldadura con un ruido constante y continuo.

Con la velocidad demasiado elevada, el hilo tiende a tro-
pezar con la pieza haciendo rebotar la antorcha; con una
velocidad demasiado baja el hilo se funde a gotas inter-
mitentes o el arco no permanece encendido.

Acabada la soldadura, apagar la maquina y cerrar la
bombona del gas.

Para la inclinaciéon adecuada de soldadura ver la figura 5.

6.1.2 Sin proteccién de gas
Conectar los cables como se indica en la figura 4.

Si se utilizase solo hilo animado 0,9, responderan a la
norma AWS AS.20 E71 Tll o E71 TGS, adapto al utilizo sin
proteccién gaseosa.

Conectar la pinza del cable de tierra a la pieza por soldar.
Después de haber conectado los cables seguir las mis-
mas instrucciones ilustradas en el parrafo 5.1.1.

NOTA: para obtener soldaduras empalmadas y bien pro-
tegidas siempre de derecha a izquierda y de arriba hacia
abajo.

Para la inclinaciéon adecuada de soldadura ver la figura 5.
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6.2 SOLDADURA DEL ALUMINIO

La soldadora debe ser predispuesta como para la solda-
dura del acero suave con proteccion de gas, aplicando
las

siguientes variantes:

- ARGON 100% como gas de proteccion para la solda-
dura. - Un cordon de soldadura de composicién adecua-
da al material base por soldar.

— Para soldar ALLUMAN hilo 3 + 5% silicio.

— Para soldar ANTICORODAL hilo 3 + 5% silicio.

— Para soldadura PERALUMAN hilo 5% magnesio.

— Para soldadura ERGAL hilo 5% magnesio.

Utilizar muelas y cepillos metalicos especificas para el
aluminio sin usarlos jaméas con otros materiales.
RECUERDEN que la limpieza es calidad

Las bobinas de hilo deben ser conservadas dentro de
bolsas de nilén con un deshumidificador.

Para la adecuada inclinacién de soldadura ver la figura 5.

6.3 SOLDADURA DEL ACERO INOXIDABLE

La soldadora debe ser predispuesta como para la solda-
dura del acero suave con proteccion de gas aplicando las
siguientes variantes:

— Bobina de hilo de acero inoxidable compatible con la
composicién del acero por soldar.

— Bombona que contiene ARGON 98% + 02 2% (com-
posicién aconsejada).

La inclinacién de la antorcha y la direcciéon de soldadura
aconsejadas se muestran en la figura 5.

7 MANTENIMIENTO Y CONTROLES

El mantenimiento debe ser efectuada por personal cuali-
ficado.

7.1 NOTAS GENERALES

¢ Apagar la soldadora y desenchufar de la corriente antes
de cada operacion de control y mantenimiento.

e L a partes en movimiento pueden causar graves lesio-
nes.

e Mantenerse lejos de las partes en movimiento.

¢ LAS SUPERFICIES INCANDESCENTES pueden causar
graves quemaduras.

¢ Dejar enfriar antes de proceder al mantenimiento.

e Eliminar periodicamente el polvo o los materiales
extrafios que eventualmente se hubieran depositado en
el transformador o en los diodos; para esto, usar un cho-
rro de aire seco y limpio.

¢ Al volver a montar el rodillo tirahilo, tengan cuidado de
que el canal esté alineada con el hilo y que corresponda
al diametro del hilo usado.

e Mantener constantemente limpio el interior de la tobera
del gas para evitar la formacién de puentes metalicos
constituidos por salpicaduras de soldadura entre la tobe-
ra de gas y la tobera portacorriente. Asegurarse de que el
orificio de salida de la tobera portacorriente no se haya
ensanchado excesivamente, en caso contrario sustituirlo.
e Evitar absolutamente golpear la antorcha o que sufra
golpes violentos.




7.2 REPARACIONES DE LAS SOLDADORAS

La experiencia ha demostrado que muchos accidentes
mortales tienen origen en reparaciones no efectuadas
segun normas. Por este motivo, un atento y completo
control en una soldadora reparada es tan importante
como el efectuado en una soldadora nueva.

Ademas de esta forma los productores podran ser prote-
gidos contra el ser considerados responsables de defec-
tos, cuando la culpa sea de otros.

7.2.1 Prescripciones por seguir para las reparaciones
e A continuacion del rebobinado del transformador o de
las inductancias, la soldadora debera superar las pruebas
de tensién aplicada segun cuanto indicado en la tabla 2
de 6.1.3 de la norma EN 60974.1 (CEI 26.13). La confor-
midad debera ser verificada como se especifica en 6.1.3.
¢ Si no se hubiese efectuado ninguin rebobinado, una sol-
dadora que haya sido limpiada y/o revisada, debera
superar una prueba de tensién aplicada con valores de
las tensiones de prueba equivalentes al 50% de los valo-
res dados en la tabla 2 de 6.1.3. La conformidad debera
ser verificada como se especifica en 6.1.3.

| A continuacién del rebobinado y/o la sustitucion de par-
tes, la tension en vacio no debera superar los valores
mostrados en 10.1 de EN 60974.1.

¢ Si las reparaciones no fuesen realizadas por el produc-
tor, las soldadoras reparadas en las que se hayan susti-
tuido o modificado algunos componentes, deberan ser
marcadas de forma que pueda ser identificado quien ha
llevado a cabo la reparacion.

¢ Después de haber efectuado una reparacion, tengan
cuidado al volver a ordenar los cables, de forma que exis-
ta un aislamiento seguro entre el lado primario vy el
secundario de la maquina. Evitar que los hilos puedan
entrar en contacto con partes en movimiento o partes
que se recalientan durante el funcionamiento. Volver a
montar las abrazaderas como en la maquina original para
evitar que si accidentalmente se rompiese o desconecta-
se un conductor, se produzca una conexién entre el pri-
mario y el secundario.

7.3 ANOMALIAS DE USO

Bordes excesivamente oxidados
para soldarlos

INCONVE- |CAUSA PROBABLE AJUSTE
NIENTE
La distribu-|Fusible de linea quemado Cambiar fusible
ciondela |— - .
corriente | Piodo o diodos quemados Cambiarlos
aparece  |Fsqeda electronica quemada  |Cambiarla
limitada
Conexiones de la antorcha o de |Apretar todas las conexiones
la masa o de cualquier otra
conexion eléctrica de potencia
disminuida
Si el conmutador de regulacion |Cambiar el conmutador
de la tension presenta un con-
tacto inseguro
Soldadura |Regulacién equivocada de los  |Buscar los pardmetros justos
con parametros para soldar controlando el potenciémetro de
muchas la tension para soldar y el poten-
proteccio- ciémetro que regula la velocidad
nes de del alambre.
metal PP ——
Conecidn insuficiente de la Controlar la eficiencia de las
masa conexiones
El alambre |Rollo para el alambre con ranura | Cambiar el rollo
no avanza |demasiado larga
0 avanza
ireqular- Vaina obturada o tapada Desenrollarla y proceder a lim-
mente piarla
Rollo aprete-alambre mal apre- |Apretarlo a fondo
tado
Friccion del aspd porta bobina | Soltar la friccion a través de la
demasiado apretada regulacion
Boquilla p. corriente opturada |Cambiarla
El alambre |Boquilla porta corriente con dia- |Cambiarla
se bloca o |metro equivocado
se enrolla
entrelos |EQuivocada alineacion de la Alinearlo
rollos y la | ranura del rollo
conduc-  (gj gl carrete va fuera de posicion |Hay que acercarlo al rodillo de
cién de arastre del cable
alambre de
entradaa |Vaina obturada o tapada Desenrollaria y limpiarla
la antorcha
Cordén Insuficiencia del gas de protec- |Aumentar la capacidad del gas
para soldar|cién
poroso

Limpiar perfectamente los
bordes con un cepillo de metal

Boquilla gas totalmente o par-
ciamente tapada con restos
de soldadura

Desmontarlo y proceder a lim-
piarlo o cambiarlo poni-endo
atencion a no tapar los foros de
salida del gas




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 APA-
RELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVAMENTE PARA
OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES 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 operagdes 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
tensdo ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas
ou com indumentos molhados.

- O utilizador deve se isolar da terra e da pecga 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.
- Trabalhar na presenca de uma ventilagdo ade-
quada e utilizar os aspiradores 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
A 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 quelmar a pele; certificar-se, portanto, se ndo ha
materiais inflamaveis aos redores e utilizar indu-
mentos de proteccao idoneos.

RUMOR
Este aparelho nédo produz rumores que excedem
ASOdB. 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.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
- A corrente eléctrica que atravessa qualquer
“‘ q’ condutor produz campos electromagnéticos

% (EMF). A corrente de soldadura, ou de corte,
\\ gera campos electromagnéticos em redor dos
cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os por-
tadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
deverdao consultar o médico antes de se aproximarem de
operagdes 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 macarico, 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 magcarico, 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 pds, gases ou vapores explo-
sivos. 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

Nao 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 execugdo no
ambito da legislagdo 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 aplicacao desta Directiva Europeia,
melhorara a situacao 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, apro-
priado para soldaduras MIG/MAG e OPEN-ARC.

Ao recebé-lo, controlar se ndo ha partes quebradas ou
avariadas.
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Qualquer reclamacao por perdas ou danos deve ser
feita pelo comprador ao transportador. Toda vez que
for necessario solicitar informacées a respeito da
maquina de soldadura, é preciso indicar o artigo e o
numero de matricula.

2.2 ACONDICIONAMENTO

Retirar a maquina da embalagem e posiciona-la em sitio
adequadamente ventilado, possivelmente isento de poei-
ra, cuidando para ndo obstruir a entrada e a saida de ar
das aberturas de arrefecimento.

ATENCAO: UM FLUXO DE AR REDUZIDO causa sobrea-
quecimento e possiveis danos nas partes internas.
Manter um espaco livre de pelo menos 500 mm ao redor
do aparelho.

Nao colocar dispositivos de filtragem nas passagens de
entrada de ar desta maquina de soldadura.

A garantia torna-se nula caso empregar qualquer tipo de
dispositivo de filtragem.

Montar as partes em dotagédo seguindo as indicagcdes da
figuran. 1.

- - N

3 DESCRIGAO DO APARELHO

A) Interruptor.
Liga e desliga a maquina e regula também as gamas
da tensao de soldadura.

B) Manipulo de regulacao.
Agindo neste manipulo ajusta-se a velocidade do fio
de soldadura.

C) Cabo de massa.

D) Luz de aviso amarela.
Acende-se somente quando o termostato interrompe
o funcionamento da maquina de soldadura.

E) Luz de aviso verde.
Indica o arranque da maquina.

F) Tocha de soldadura.

G) Manipulo.
Nao deve ser utilizado para movimentos de suspensao.

Fig. 2
- J

4 DESCRICOES GERAIS
4.1 ESPECIFICAGOES

Esta maquina de soldadura permite a soldagem de aco
macio, acgo inoxidavel e aluminio.

4.2 EXEMPLIFICACAO DOS DADOS TECNICOS

A maquina de soldadura foi fabricada de acordo com as

normas internacionais: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Numero de matricula que deve ser citado
toda vez que fizer solicitagdes relacionadas
a maquina de soldadura.

1~-®B == Tansformador - Rectificador monofasico.

—

Caracteristica externa da maquina.

Uo Tensao a vazio secundaria. (Valor de pico)

X O factor de servico exprime a percentagem
de 10 minutos em que a maquina de solda-
dura pode

trabalhar numa determinada corrente sem
causar sobreaquecimentos.

exemplo X =60% A 12 =100 A

Isto significa que a maquina de soldadura
pode soldar com uma corrente I. = 100A por
6 minutos de 10, isto € 60%.

|2 Corrente de soldadura
U Tensdo secundaria com corrente de solda-
dura |2



Us Tens&o nominal de alimentacéo.

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

l1 Corrente absorvida na corrente de solda-
dura |- correspondente.

P21 Grau de proteccado da carcaca.
Grau 1 como segundo numero significa que
este aparelho ndo pode ser utilizado debai-
xo de chuva.

@ Idbnea para trabalhar em ambientes com

risco acrescentado.
OBS.: O aparelho foi projectado para trabalhar em
ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

4.3 DESCRICAO DA PROTECCAO.

Este aparelho € protegido por um termostato, normal-
mente fechado, posicionado no transformador de potén-
cia.

Quando o termostato intervém, a maquina para de soldar,
enquanto que o moto-ventilador continua a funcionar e a
luz de aviso amarela se acende.

Apos a intervencgao, esperar alguns minutos, de modo a
permitir o arrefecimento do gerador.

5 FUNCIONAMENTO

A instalacao da maquina deve ser efectuada por pessoal
qualificado. Todas as ligagdes devem ser efectuadas
conforme as normas vigentes e nos termos da lei contra
acidentes no trabalho (veja norma

CEl 26-23 - CEl CLC 62081).

Controlar se o didmetro do fio corresponde com o dia-

metro indicado no alimentador de fio e montar a bobine

do fio. Certificar-se que o fio de soldadura passe dentro

do cano do alimentador de fio 7.

Antes de ligar o cabo de alimentacgéo 23, certificar-se que

a tensao de rede corresponda com aquela da maquina de

soldadura, em seguida:

a) em caso de uma ligagdo permanente no sistema de
alimentagdo sem ficha, € necessario prever um
interruptor geral, de capacidade adequada, de acor-
do com os dados descritos na placa.

b) em caso de uma ligagdo com ficha, usar ficha de
capacidade adequada, de acordo com os dados
descritos na placa. Neste caso a ficha deve ser usada
para desligar completamente a maquina da rede,
apos ter levado o interruptor 47 para a posicao "O".

O conductor amarelo-verde deve ser ligado no terminal
de terra. Ligar o alicate do cabo de massa 37 na parte a
soldar.
O circuito de soldadura nao deve ser colocado proposi-
tadamente em contacto directo ou indirecto com o con-
dutor de proteccdo, mas sim em contacto com a parte a
soldar.
Se a parte que esta a ser trabalhada for ligada proposita-
damente a terra, através do conductor de protecgéo, a
ligacao devera ser o mais directa possivel e devera ser
efectuada com um conductor de seccédo pelo menos
igual aquela do conductor de retorno da corrente de sol-
dadura e ligada a parte que esta a ser trabalhada no
mesmo ponto do conductor de retorno, utilizando o ali-
cate do conductor de retorno ou entdo utilizando um
segundo alicate de massa, colocado nas proximidades.

Todas as precaucdes deverdo ser tomadas para evitar
correntes de soldadura vagantes.

Ligar a maquina através do interruptor 47.

Retirar o bocal cénico 44 girando-o no sentido horario.
Desaparafusar o bico porta corrente 43.

Nao carregar no botao da tocha antes de ter lido cui-
dadosamente as instrucoes de uso.

E importante certificar-se que a maquina esteja desligada
toda vez que a bobine do fio e o rolo alimentador de fio
forem substituidos, para evitar que o motor de alimen-
tacdo do fio arranque accidentalmente.

Carregar no botédo da tocha 39 e libertad-lo somente apos
a saida do fio.

O fio de soldadura pode perfurar e causar feridas gra-
ves.

N&o dirigir a tocha para partes do corpo, para outras pes-
soas ou para metais quando estiver a montar o fio de sol-
dadura.

Aparafusar novamente o bico porta corrente 43, certifi-
cando-se que o diametro do orificio seja igual ao fio utili-
zado.

Enfiar o bocal cénico de soldadura 44, girando-o sempre
no sentido horério.

5.1 LIGAGAO DO TUBO GAS

¢ A garrafa de gas deve ser equipada com um redutor de
pressdo e com um fluxémetro.

e Se a garrafa for posicionada no plano porta garrafa da
maquina, devera ser fixada com a corrente e devera ter
uma dimensé&o tal que ndo comprometa a estabilidade da
maquina.

e Somente apds ter posicionado a garrafa, ligar o tubo de
gas, que sai da parte posterior da maquina, no redutor de
presséo.

e Abrir a garrafa de gas e regular o fluxdmetro em aprox.
8/10 It./min.

ATENCAO: Controlar se o gas usado é compativel com o
material a soldar.

5.2 OBSERVAGOES GERAIS

Antes de usar esta maquina de soldadura, ler cuidadosa-
mente as normas CEl 26-23 - CEl CLC 62081. Além disso,
verificar a integridade do isolamento dos cabos, da tocha
e do cabo de massa.

6 SOLDADURA
6.1 SOLDADURA DO AGO MACIO.

6.1.1 Com proteccao de gas.

Para soldaduras de agco macio pode-se utilizar ARGON
75%+C02 25% ou CO2 100%.

Ligar os cabos como indicado na figura n. 3.

Escolher a tensédo de soldadura através do manipulo do
comutador rotativo 47.

Aproximar-se do ponto de soldadura e carregar no botao
da tocha 39.

Agir no manipulo do potenciémetro 2 até que se tenha
uma soldadura com um ruido constante e continuo.
Com a velocidade muito elevada, o fio pode fixar-se na
peca, fazendo saltar a tocha; com uma velocidade muito



baixa, o fio derrete em gotas desordenadas ou o arco nao
permanece aceso. Quando terminar a soldadura desligar
a maquina e fechar a garrafa do gas.

Para uma justa inclinacdo da soldadura, veja figura n. 5.

6.1.2 Sem proteccao de gas
Ligar os cabos seguindo as indicagdes da figura n. 4.

.

Deve-se utilizar somente fio fluxado @ 0.9 apropriado
segundo a norma AWS AS.20 E71 TIl ou entédo E71 TGS,
apropriado para o uso sem protecgdo gasosa.

Ligar a pinga do cabo de massa a parte a soldar.

Apos ter ligado os cabos seguir as mesmas instrugoes
indicadas no paragrafo 5.1.1.

OBS.: para obter soldaduras unidas e bem protegidas
agir sempre da esquerda para a direita e do alto para o
baixo.

No final de cada soldadura remover a escoria. Para uma
justa inclinagcdo durante a soldadura, veja figura n. 5.

6.2 SOLDADURA DO ALUMINIO

A maquina de soldadura deve ser predisposta como para
a soldadura do aco macio com proteccao de gas, apli-
cando as seguintes variantes:

- ARGON 100% como gas de proteccédo para a soldadu-
ra.

- Um fio de aporte de composi¢cdo adequada ao material
basico que se esta a soldar.

— Para soldadura ALLUMAN fio 3+5% silicio.

— Para soldadura ANTICORODAL fio 3+5% silicio.

— Para soldadura PERALUMAN fio 5% magnésio.

— Para soldadura ERGAL fio 5% magnésio.

Utilizar molas e escovas especificas para o aluminio,
nunca usa-las em outros materiais.

LEMBRE-SE que limpeza significa qualidade!

As bobines de fio devem ser conservadas dentro de
sacos de nailon com um desumidificador.

Para uma justa inclinacdo durante a soldadura, veja a
figura 5.

4 N

6.3 SOLDADURA DO AGO INOXIDAVEL

A maquina de soldadura deve ser predisposta como para
soldadura de ago macio com protecg¢ao de gas, aplican-
do as seguintes variantes:

— Bobine de fio de aco inoxidavel compativel com a
composicao do aco a soldar.

— Garrafa contendo ARGON 98%+02 2% (composicdo
recomendada).

A inclinacao da tocha e a direc¢do de soldadura reco-
mendadas estao ilustradas na figura 5.

7 MANUTENGAO E CONTROLOS
A manutencéo deve ser efectuada por pessoal qualificado.
7.1 OBSERVAGOES GERAIS

¢ Desligar a maquina de soldadura e retirar a ficha de ali-
mentacdo da tomada antes de qualquer operacdo de
controlo e manutencé&o.

¢ As partes em movimento podem causar graves lesoes.
¢ Mantenha-se afastado das partes em movimento.

e AS SUPERFICIES INCANDESCENTES podem causar
queimaduras graves.

¢ Deixar arrefecer antes de proceder na manutencgao.

¢ Retirar periodicamente o pé ou os materiais estranhos
que eventualmente estiverem depositados no transfor-
mador ou nos diodos; para fazé-lo, usar um jacto de ar
seco e limpo.

e Ao remontar o rolo alimentador de fio cuide para que o
cano se encontre alinhado ao fio e para que a mesma
corresponda com o diédmetro do fio usado.

e Mantenha constantemente limpo o interior do bocal
conico de modo a evitar pontes metalicas constituidas
por borrifos de soldadura entre o bocal cénico e o bico
porta corrente. Certificar-se que o orificio de saida do



bico porta corrente ndo se tenha alargado excessiva-
mente, caso contrario substitui-lo.

¢ Evite, de modo absoluto, bater a tocha ou submeté-la
a choques violentos.

7.2 REPARAGAO DAS MAQUINAS DE SOLDADURA

A experiéncia demonstrou que muitos acidentes mortais
séo causados por reparacdes que nao foram efectuadas
de modo perfeito. Por esta razdo, um controlo atento
numa maquina de soldadura reparada € tao importante
quanto aquele que se faz numa maquina de soldadura
nova.

Além disso, os produtores ndao serdao considerados res-
ponsaveis por defeitos, quando a culpa for imputavel a
terceiros.

7.21 Prescricoes que deverdao ser seguidas nas
reparacoes

e Apds o enrolamento do transformador ou das indutan-
cias a maquina de soldadura deve superar as provas de
tensdo aplicada segundo quanto indicado na tabela 2 de
6.1.3 da norma EN 60974.1 (CEIl 26.13). A conformidade
deve ser verificada como especificado em 6.1.3.

e Se ndo foi efectuado qualquer enrolamento, uma
maquina de soldadura que tenha sido limpa e/ou revisa-
da deve superar uma prova de tensao aplicada com valo-
res de tenséo de prova igual a 50% dos valores indicados
na tabela 2 de 6.1.3. A conformidade deve ser verificada
como especificado em 6.1.3.

e Apds o enrolamento e/ou a substituicao de partes, a
tensdo a vazio ndo deve superar os valores expostos em
10.1 de EN 60974.1.

e Se as reparacdes nao forem efectuadas pelo produtor,
as maquinas de soldadura reparadas, nas quais tenham
sido substituidos ou modificados alguns componentes,
devem ser marcadas de modo que se possa identificar
quem fez a reparacédo.

e Apés ter efectuado uma reparacao, reordenar cuidado-
samente os cabos, de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado priméario e o lado secundario da
maquina. Evitar que os fios possam entrar em contacto
com as partes em movimento ou partes que se aquecem
durante o funcionamento. Remontar todas as faixas na
maquina, como originalmente, de modo a evitar que
possa haver uma ligacao entre o primario e o secundario,
caso um conductor se romper ou se desconectar por aci-
dente.

7.3 ANOMALIA

ANOMALIA | CAUSA PROVAVEL SOLUCAO
Distribui¢ |Fusivel de linha queimado  |Substituir fusivel
do de
corrente |Piodo ou diodos queimados |Substituir
limitada | pjaca electrénica queimada |Substitui-la
Ligacoes eléctricas de Apertar todas as ligacoes
poténcia tocha ou massa
desapertadas
Comutador regulagéo tensado|Trocar o comutador
com um contacto incerto
Soldadu- |Errada regulagéo dos paré- |Regula-los com os potencio-
ra com metros de soldadura metros tensdo de soldadura
muitas e velocidade fio.
ProjeCcCoe || igacées de massa insufi-  |Controlar sua eficiéncia
s de cientes
metal
O fio ndo | Gano rolo alimentador de fio |Substituir o rolo
avanea muito largo
ou
avanca |Guia obturada ou obstruida |Retira-la e limpa-la
irregular- S -
mente Rolo de premer fio ndo Aperta-lo
estreito
Bico porta corrente obturado |Substitui-lo
————|Diametro bico porta corrente |Substitui-lo
O flc_) blo- |grrado
queia-se
e enrola- |Cano do rolo ndo alinhado  |Alinha-lo
se entre - . 7 T
rolos e Guia obturada ou obstruida |Retira-la e limpa-la
guia do
fio de
entrada
na tocha
Porosida Insufjciéncia do gas de pro- Agmentar a capacidade do
de no tecgéo gas
gorda% Extremidades a soldar muito |Limpa-los cuidadosamente
dﬁrzo a- |oxidadas com uma escova metdlica

Bocal conico parcialmente
ou totalmente obstruido
pelos borrifos

Desmonta-lo e limpa-lo cui-
dando para nao obstruir os

orificios de saida do gas, ou
entdo substitui-lo.




KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEAA: LUE TASSA KAYTTOOPPAASSA ANNETUT
OHJEET HUOLELLISESTI ENNEN KAARIHITSAUSLAIT-
TEEN KAYTTOONOTTOA. SAILYTA KAYTTOOPAS KAIK-
KIEN LAITTEEN KAYTTAJIEN TUNTEMASSA PAIKASSA
LAITTEEN KOKO KAYTTOIAN AJAN. TATA LAITETTA SAA
KAYTTAA AINOASTAAN HITSAUSTOIMENPITEISIIN.

1 TURVAOHJEET

KAARIHITSAUS TAI -LEIKKUU VOIVAT AIHEUTTAA VAA-
RATILANTEITA LAITTEEN KAYTTAJALLE TAlI SEN
YMPARILLA  TYOSKENTELEVILLE HENKILOILLE.
Tutustu tdman vuoksi seuraavassa esittelemiimme hits-
aukseen liittyviin vaaratilanteisiin. Mikali kaipaat lis&tieto-
ja, kysy kayttéopasta koodi 3.300.758

SAHKOISKU - Voi tappaa.

- Asenna ja maadoita hitsauslaite voimassa olevi-
A en normien mukaisesti.

- Ala koske jannitteen alaisina oleviin osiin tai elek-
trodeihin paljain kasin tai silloin, kun kayttdmasi kasineet
tai vaatteet ovat méarat.

- Eristd itsesi maasta ja al& koske hitsattavaan kappale-
eseen.
- Varmista, ettd tydskentelyasentosi on turvallinen.

SAVUT JA KAASUT - Voivat vaarantaa terveyden.

- Ala hengita syntyvia savuja.
- Tybskentele ainoastaan silloin, kun tyétilan tuule-
tus on riittédva ja kayté sellaisia imulaitteita kaaren
alueella jotka poistavat kaasut tydskentelyalueelta.

KAAREN SADE - Voi aiheuttaa silmavaurioita tai polttaa ihon.
- Suojaa silmasi suodattavilla linsseilla varustetulla

hitsausnaamarilla ja vartalosi tarkoitukseen sopi-
villa suojavaatteilla.

- Suojaa hitsauslaitteen ympaérilla tydskentelevat henkildt
tarkoituksenmukaisilla seinamilla tai verhoilla.

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

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

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

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT voivat olla vaarallisia.

< - Aina kun sé&hkd kulkee johtimen lapi muodos-
4? T Q tuu johtimen ympérille paikallinen sahké- ja
§ﬁ magneettikenttd EMF. Hitsaus-/ leikkausvirta
—§\\\ synnyttdd EMF -kentén kaapelien ja virtalah-
l\l teen ympérille.

- Korkean virran synnyttdmé& magneettikentta vaikuttaa hai-
tallisesti syddmentahdistajan toimintaan. Henkil6t jotka joutu-
vat kdyttdmaan elintarkeitd elektronisia laitteita kuten syda-
mentahdistajaa, on aina otettava yhteytita hoitavaan l1aakéariin
ennen kuin he alkavat kéyttdéd kaarihitsaus, -leikkaus, -taltta-
us tai pistehitsaus laitteita.

- Kaari-hitsauksessa/- leikkauksessa syntyvat EMF-kentat
voivat my@s aiheuttaa muitakin vield tuntemattomia terveys-
haittoja.

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

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

- Ala koskaan kierra elektrodi- / hitsauskaapeleita kehosi
ympérille.

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

- Liitd aina maajohto niin l&helle hitsaus / leikkaus kohtaa
kuin mahdollista.

- Ala tydskentele hitsaus / leikkaus —virtaldhteen vélittd-
massa laheisyydessa.

RAJAHDYKSET
- Ala hitsaa paineistettujen sailididen tai rajahdysalttii-
den jauheiden, kaasujen tai hdyryjen laheisyydessa.
— . Kasittele hitsaustoimenpiteiden aikana kaytettyja
kaasupulloja seka paineen saatimia varovasti.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS
Hitsauslaite on valmistettu yhdennetyssd normissa IEC
60974-10 (Cl. A) annettujen maardysten mukaisesti ja
sitd saa kayttaa ainoastaan ammattikaytt66n teollisis-
sa tiloissa. Laitteen sdhkdomagneettista yhteensopi-
vuutta ei voida taata, mikali sita kaytetaan 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
liittyvat valineet, lajiteltava ja toimitettava johonkin
hyvaksyttyyn kierratyskeskuksen elektroniikkaromun
vastaanottopisteeseen. Paikalliselta laite- edustajalta voi
tiedustella lahimman kierratyskeskuksen vastaanottopi-
steen sijaintia. Noudattamalla EU direktiivia parannat
ympériston tilaa ja edistat ihmisten terveytta.

Ef ELEKTRONIIKKA JATE JA ELEKTRONIIKKA

PYYDA AMMATTIHENKILOIDEN APUA, MIKALI LAITTEEN
TOIMINNASSA ILMENEE HAIRIOITA.

2 YLEISKUVAUS

2.1 MAARITELMAT

Taman kayttdohjeen tarkoituksena on antaa riittavét tied-
ot hitsauslaitteen asennukseen, kayttdé6n ja huoltoon val-
tuutetuille henkildille.

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

Tarkista vastaanoton yhteydessda, 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 SIJOITUS

Pura kone pakkauksesta ja sijoita se hyvin ilmastoituun ja
mahdollisuuksien mukaan polyttéméaan paikkaan.
Varmista, ettei koneen ilmanvaihtoaukkojen edessa ole
ilmankiertoa estavia kappaleita.

VAROITUS: VAHENTYNYT ILMANKIERTO aiheuttaa kon-
een ylikuumenemisen ja voi vaurioittaa koneen sisapuo-
lisia osia.

Jata koneen ympdérille vdhintdin 500mm:n vapaata tilaa.
Ala koskaan peité hitsauskoneen ilmanottoaukkoja suo-
dattimella.

Kaikki takuuehdot raukeaa, jos ilmanottoaukkojen edessa
kaytetddn minka tahansa tyyppisia suodattimia.

Asenna koneen mukana tulevat osat kuvan 1 mukaan.

- - N

@] Kuva. 1

3 KUVAUS KONEEN KAYTTOLAITTEISTA

A) Kytkin
Kytkimella kytketéan virta paalle ja pois, sekad saa
detdan hitsausvirta-alue.
B) Saaténuppi
Talla sdatdnupilla sdadetdan langansyoétténopeus.
C) Maajohto
D) Keltainen merkkivalo
Palaa silloin kun lampd&suoja on pysayttanyt koneen.
E) Vihrea merkkivalo
limaisee, ettd koneessa on virta paalla.
F) Hitsauspoltin
G) Kahva
Konetta ei saa nostaa tasté kahvasta.

kuva. 2

o

4 YLEISKUVAUS
4.1 SOVELTUVUUS

Téalla koneella voidaan hitsata rakenneteraksia, ruostum-
attomia teraksia seké alumiinia.

4.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

Kansainvélinen standardi jonka mukaan hitsauskone on

valmistettu: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Valmistusnumero joka on aina ilmoitettava
kaikissa konetta koskevissa kysymyksissa.

1~-of == Yksivaihe-tasasuuntaaja- muuntaja.

I= Koneen ulkopuoliset ominaisuudet

Uo Tyhjakayntijannite ( peak arvo )

X Kayttésuhde prosentteina. IImoittaa
prosenttia 10 minuutissa, jonka kone
toimii annetulla virralla ylikuumenematta.
Esim. X=60% |- = 100A, tdma tarkoittaa, etta
konetta voidaan kayttda |- = 100A:n virralla
6 min. 10 minuutin aikajaksossa 60%).

I2 Hitsausvirta
U- Toisiojannite hitsausvirralla |-
Us Liitantajannite 1~ vaihe 50/60Hz liitannalle

|1 Ottoteho |- mukaisella hitsausvirralla

1P21 Suojausluokka, luokka 1, toinen numero
tarkoittaa, ettd tdma laite ei sovellu ulko na
sateessa kaytettavaksi.



S] Soveltuu kaytettavaksi alueella jossa on
kohonnut kayttoriski.

HUOM. Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla

alueilla tyoskentelyyn. ( katso IEC 664).

4.3 SUOJALAITTEET

T&ma laite on varustettu ldmpdsuojalla joka on sijoitettu
muuntajan paélle.

Kun ldampd&suoja on pysayttdnyt koneen jatkaa koneen
tuuletin koneen jadhdytysta ja keltainen merkkivalo palaa.
Odota muutama minuutti, ettd kone ehtii kunnolla jaghtya
ennenkuin jatkat hitsaamista.

5 ASENNUS

Taman koneen saa asentaa vain taysin ammattitaitoinen
henkild. Kaikki liitdnnat tulee suorittaa voimassa olevien
lakien ja turvallisuusméaaraysten mukaan.

( kts standardit CEl 26-23 - CElI CLC 62081)

Asenna koneeseen hitsauslankakela ja tarkista, ettd lan-
gansyo6ttdpydrien urat on kaytettédvén lankakoon mukai-
set. Tarkista, ettd hitsauslanka sopii syottopydrédn 7
uraan.

Ennenkuin kytket liitAntdkaapelin 23 sahkdverkkoon, tar-
kista, etté liitdntdjannite on koneen konekilven mukainen.

a) Jos kone asennetaan kiintedsti sahko-
verkkoon ( ei pistotulpalla), on liitdnt&johto varu-
stettava paékytkimella, jonka kapasiteetti on
vahintain koneen ottotehon mukainen.

b) Jos liitdntd tehdaan pistotulpan avulla tulee
pistotulpan kapasiteetin olla vahintédin koneen
ottotehon mukainen.

Pistotulppa kéytettdessa tulee pistotulppa aina
irrottaa sahkoverkosta sen jalkeen kun konees-
ta on katkaistu virta kytkimel 13 47 " O"= off
asento.
Kone on aina suojamaadoitettava liitantdkaapelin keltavi-
hredn suojamaajohdon avulla, kytkemalla tdama keltavi-
hred suojamaajohdin litdnnan suojamaadoitusnapaan.
Liitd maadoituspuristin 37 hitsattavaan kappaleeseen.
TyOkappaletta lukuunottamatta, hitsausvirtapiiri ei saa
olla suorassa tai epésuorassa kontaktissa suojamaadoi-
tukseen.
Mikali tydkappale halutaan tarkoituksella suojamaadoit-
taa, tulee kytkentad tehda siten, ettd se on mahdollisim-
man lyhyt ja suora. Suojamaadoitusjohtimena saa kayttaa
sellaista kaapelia jonka poikkipinta-ala on vahintdan yhta
suuri kuin maakaapelin. Sen liséksi tulee suojamaadoitus
kytkea tybkappaleeseen samaan pisteeseen kuin maaka-
apeli, joko maadoituspuristimen avulla tai kayttamalla sita
varten ylimaaraistd maadoituspuristinta. Kaikki vuotovir-
rat on pyrittdva ehkdisemaan ennalta.
Kytke koneeseen virta paalle kytkimella 47
Irrota polttimesta kaasusuutin 44 kaéantamalla myotapai-
vaan. Irrota virtasuutin 43.
Ala paina polttimen kytkintd ennenkuin olet lukenut
kayttéohjeen huolellisesti.
On tarked3, ettd kone on kytketty pois paalta, kun siihen
vaihdetaan lankakelaa tai langansy6ttopyorad, ettei lan-
gansyo6ttémoottori vahingossa kaynnistyisi ja aiheuttaisi
onnettomuutta vaihdon aikana.
Paina polttimen kytkintéd 39 ja pidd se painettuna kunnes
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hitsauslanka tulee ulos polttimesta.

Ulostuleva hitsauslanka saattaa aiheuttaa vakavia
pistohaavoja siksi.

Al milloinkaan suuntaa poltinta itsedsi, muita henkil®ita
tai mitddn metallia kohti kun syétat lankaa sen Iapi.
Varmista, ettd virtasuutin 43 on tarkoitettu kaytettavélle
lankakoolle ja ruuvaa se takaisin paikalleen.

Kiinnitd kaasusuutin 44 polttimeen my&tapaivaan kier-
taen.

5.1 KAASULETKUN LIITTAMINEN

e Kaasupullo on aina varustettava paineensaéatimella ja
virtausmittarilla.

¢ Jos kaasupullo asennetaan koneessa olevaan pullonpi-
timeen, tulee sen olla kooltaan kayttétarkoitukseen sopi-
van. Liséksi se on aina kiinnitettava pullotelineeseen kiin-
nitysketjuilla.

e Liitd kaasuletku koneen takana olevaan paineenséaati-
meen vasta sitten, kun kaasupullo on tukevasti kiinnitet-
ty pullotelineeseen.

¢ Avaa kaasupullon venttiili ja sddda kaasunvirtaus n. 8 -
10 | /min.

VAROITUS: varmista aina ettd kaytettdvd suojakaasu
sopii hitsattavalle materiaalille.

5.2 YLEISOHJEET

Ennen kuin kaytat tatd hitsauskonetta lue huolellisesti
sdadokset CEl 26-23 - CEI CLC 62081. Tarkista my0s, etta
koneen liitdntékaapelin, maajohdon ja polttimen -eristeet
ovat kunnossa.

6 HITSAUS
6.1 RAKENNETERASTEN HITSAUS

6.1.1 Hitsaus suojakaasua kayttaen

Hitsattaessa rakenneteraksia tulee suojakaasuna kayttaa
joko 75%ARGONIA+25%C0O2 tai 100% CO2.

Valitse hitsaukselle sopiva virta-alue kiertokytkimelld 47.
Vie hitsauspoltin I&helle hitsattavaa kohtaa ja paina poltti-
men kytkinta 39.

Saada potentiometrin nupista 2 kunnes hitsausaani on
tasainen ja jatkuva.

Jos langansydttdnopeus on liian suuri, pyrKii hitsauslanka
koskettamaan hitsattavaan kappaleeseen ja aiheuttaa
polttimen hypéahtelyd. Jos nopeus on liian pieni, sulaa hit-

\




sauslanka pisaroina ja valokaari ei ole vakaa.
Sammuta kone ja sulje kaasupullon venttiili
lopettanut hitsaamisen.

Kts.kuvasta 5 oikea hitsauskulma.

kun olet

6.1.2 Hitsaus ilman suojakaasua
Liitd kaapelit kuvan 4 osoittamalla tavalla.

o

Kéyta vain standardien AWS AS.20 E71 TIl tai E71 TGS
mukaista 0,9 mm tdytelankaa, jotka soveltuvat hitsauk-
seen ilman suojakaasua.

Kiinnitd maadoituspuristin tydkappaleeseen.

Kun olet kiinnittdnyt maadoituspuristimen, toimi kayttéo-
hjeen kohdassa 5.1.1. annettujen ohjeiden mukaan.
Huom. Hyvan hitsauksen lopputuloksen aikaansaamisek-
si, hitsaa aina vasemmalta oikealle ja ylhaalta alas.
Poista lopuksi kaikki kuona hitsatusta kohdasta.
Kts.kuvasta 5 oikea hitsauskulma.

4 N

6.2 ALUMIININ HITSAUS

Koneen toiminnot tulee olla asetettuna kuten teréksen hit-
sauksessa seuraavia muutoksia lukuunottamatta:

- Kayté suojakaasuna 100% ARGONIA.

- Kéyta hitsauslankaa jonka koostumus vastaa hitsatta-
vaa materiaalia.

— ALUMAN:n hitsauksessa kayté hitsauslankaa jossa 3
- 5% silikonia.

— ANTICORODAL:n hitsauksessa kayta hitsauslankaa
jossa on 3 - 5% silikonia.

— PERALUMAN:n hitsauksessa kaytd hitsauslankaa
jossa on 5% magnesiumia.

— ERGAL:n hitsauksessa kayta hitsauslankaa jossa on
5% magnesiumia.

Kéytd puhdistukseen vain sellaista hiomalaikkaa tai
harjaa jotka on tarkoitettu alumiinia varten.

Ala koskaan kayté néitéa tydkaluja muille materiaaleille.
MUISTA puhtaus vaikuttaa laatuun.

Hitsauslankakelat tulee sailyttdd muovipusseissa joissa
on kosteudenpoistoainetta.

Katso kuvasta 5 polttimen oikea kallistuskulma.

6.3 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

Koneen toiminnot tulee olla asetettuna kuten teréksen hit-
sauksessa seuraavia muutoksia lukuunottamatta:

— Kéyta hitsauslankana lankaa jonka koostumus vastaa
hitsattavaa terasta.

— Suojakaasuna seoskaasua jonka koostumus on
98%ARGONIA + 2% 02 ( suositeltava koostumus)
Suositeltava poltinkulma ja hitsaussuunta ilmenee
kuvasta 5.

7 HUOLTO JA TARKISTUKSET
7.1 YLEISOHJEET

e Sammuta kone ja irrota pistotulppa sdhkdverkosta
ennen kuin teet sille huolto tai tarkistustoimenpiteita.

e Liikkuvat osat voivat aiheuttaa vakavia vammoja

* Ala koske liikkuviin osiin

e KUUMAT PINNAT voivat aiheuttaa vakavia palovam-
moja.

* Anna laitteen jaahtya ennen kuin huollat sita

e Maaravalein puhdista muuntaja ja diodit polysté ja vie-
raista aineista, kuivan ja puhtaan paineilman avulla.

e Langansyo6ttopydria vaihdettaessa tulee tarkistaa, ettd
uudet pydrat sopii kaytettavalle lankakoolle.

¢ Pida kaasusuuttimen sisdpinnat puhtaina roiskeista, niin
ettei kaasu- ja virtasuuttimen véliin pddse muodostumaan
oikosulkua. Tarkista virtasuutin ja vaihda se uuteen jos
sen reik& on suurentunut.

* Al4 hakkaa polttimella tai kdyt4 sita vasarana.

7.2 HITSAUSKONEEN KORJAUS

Kokemus on osoittanut, ettd huono korjaus on monesti
johtanut vakaviin onnettomuuksiin. Siksi on tarkeata, etté
kone on korjauksen jalkeen alkuperdisessa kunnossa.
Konevalmistaja ei ole vastuussa epéatdydellisesti tai
huonosti tehtyjen korjausten seurauksena syntyneistd
vahingoista.

7.2.1 OHJEET KORJAUSTYON SUORITTAMISEKSI

e Muuntajan tai induktiokelan uudelleen kd&mityksen jél-
keen on hitsauskoneen lapéistéva standardin EN 60974
kohdan 6.1.3 ja taulukon 2 mukaiset jannitetestit.
Erityisesti yhdenmukaisuus on tarkistettava kohdan 6.1.3
mukaan.

e Mikali uudelleenk&amityksia ei ole tehty on kone joka on
puhdistettu ja tai korjattu l1apaistéva jannitetestit 50%:sti
niiden arvojen vaatimuksista jotka on annettu kohdassa
6.1.3 taulukossa 2.

Erityisesti yndenmukaisuus on tarkistettava kohdan 6.1.3
mukaan



¢ Vaihdettujen osien tai uudelleen kdamitysten jélkeen, ei
kuormittamattomat jénnitearvot saa ylittéda standardin EN
60974.1 kohdan 10.1 arvoja.

e Mikali korjauksia tai muutoksia ei ole tehty valmistajan
toimesta, on niista tehtdvd merkinnat minkd perusteella
korjaustydn suorittaja on tunnistettavissa.

e Kaikkien korjaustoéiden jalkeen, kiinnita erityistd huomi-
ota kaapeleiden ja johtimien paikalleen asennuksessa ja
varmista ettei koneen ensi6- ja toisiopuoli ole oikosulus-
sa keskenaan. Kaapeleiden ja johtimien paikalleen asen-
nuksessa varmista etteivdt ne joudu kosketuksiin liikku-
vien tai kdytdn aikana kuumenevien osien kanssa. Laita
kiinnikkeet ja nippusiteet alkuperdisille paikoilleen, niin
ettei kaapelit tai johdot katkea tai irtoa ja aiheuta vaaral-
lisia oikosulkuja ensid- ja toisiovirtapiiriin.

7.3 OHJEET VIANETSINTAAN

VIKA MAHDOLLINEN VIKA KORJAUS
Hitsausk |Sulake palanut Vaihda sulake
oneesta T :

tulee Diodi tai diodit palaneet Vaihda uuteen
rajoitetu- |vipittunut piirikortti Vaihda uuteen
sti virtaa..

Poltin, maakaapeli tai jokin  |Kirista liitokset
muu sdhkaoinen liitos

|6yhtynyt.
Virrans&atokytkimessa irron- |Vaihda kytkin
nut liitos.
Hitsattae |Hitsausparametrit asetettu |Valitse oikeat hitsauspara-
ssa muo- |vaarin. metrit virta-aluekytkimen ja
dostuu langansyétténopeuden saéti-
runsaasti mella.
roiskeita. |pyutteellinen maadoitus Tarkista maadoitusliitanta
—————|Vadrankokoinen virtasuutin  |Vaihda
Hitsausla
nka Vaard langansyottopyodra Korjaa sovitus
takertelee [sovitus
syo6ttd - -
6>rlien jgy Tukkeutunut langanjohdin Poista ja puhdista
laganjoh- || angansysttépydran urat Vaihda syéttérulla
timen liian levedt kaytettavalle
ohjaimen |ankakoolle
valilla.
'I(_jgkti? &l | Lankakela huonosti kiinnitetty |Poista ja puhdista
epatasai- |Virtasuutin tukkeutunut Kirista
nen lan- A - -
gan- Vaara suojakaasu Vaihda
syotténo-
peus
Huokoine | Yhteen hitsattavien osien Lisda kaasunvirtausta
n hitsau- |reunat happettuneet
spalko  |Kaasusuutin tukkeutunut roi- |Puhdista reunat metalli

skeista harjalla Irrota ja puhdista tai
vaihda tarvittaessa




INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

VIGTIGT: L/ES INSTRUKTIONSMANUALEN INDEN BRUG
AF SVEJSEAPPARATET. MANUALEN SKAL GEMMES OG
OPBEVARES | SVEJSEAPPARATETS DRIFTSLEVETID PA
ET STED, SOM KENDES AF SVEJSEPERSONALET.
DETTE APPARAT MA KUN ANVENDES TIL SVEJSNING.

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKZARING KAN UDGQRE EN SUND-
HEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PERSONER.
Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er forbun-
det med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestiling af manualen art.
nr. 3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald

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

- Beror ikke de stromferende 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.

RA@G OG GASSER - kan udggere en sundhedsrisiko

- Hold ansigtet bort fra ragen.
- Udfer svejsningen pa steder med tilstreekkelig
udluftning og anvend udsugningsapparater i omra-

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

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

- Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

- Beskyt de gvrige personer i omradet 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.

STOJ
Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.
Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan
dog skabe stojniveauer, der overstiger ovennaevnte

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

< e Strgm, der lgber igennem en leder, skaber
4? ) q’ elektromagnetiske felter (EMF). Svejse- og
lsi'\\ omkring kabler og stramkilder.

l\l e Elektromagnetiske felter, der stammer fra hgj
ngdvendige apparater (pacemaker) skal kontakte leegen,
inden de selv udferer eller neermer sig steder, hvor buesvejs-
udfores.

» Eksponering af elekiromagnetiske felter fra svejsning eller

ELEKTROMAGNETISKE FELTER - kan veere skadelige .

skeerestrom skaber elektromagnetiske felter
strom, kan pavirke pacemakere. Brugere af elektroniske livs-
ning, skeeresvejsning, flammehovling eller punktsvejsning
skeering kan have ukendte virkninger pa helbredet.

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

- Sgrg 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 teet som muligt pa svej-
se- eller skaereomradet.

- Arbejd ikke ved siden af stremkilden.

EKSPLOSIONER
- Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
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-
haeng.

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 udfore
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.



2.2 PLACERING

Pak svejsemaskinen ud og anbring den i et korrekt udluf-
tet lokale, helst uden stov; veer opmeerksom pa ikke at til-
deekke indgangen og udgangen for luften i afkeling-
sabningerne.

PAS PA: EN REDUCERET LUFTSTROM medfarer over-
opvarmning og mulig beskadigelse af de interne dele.
Oprethold mindst 500 mm frit rum udenom apparatet
Anbring ikke nogen form for filterindretning for luftgen-
nemgangsstederne pa denne svejsemaskine.

Garantien vil bortfalde, hvis der anvendes nogen form fil-
terindretning.

Monter de medfalgende enkeltdele, som illustreret pa fig. 1.

3 BESKRIVELSE AF APPARATET

A) Afbryder.
Teender og slukker maskinen, og indstiller ogsd omra-
derne for svejsespaendingen.

B) Indstillingsknap.
Ved indstilling p& denne knap reguleres svejsetradens
hastighed.

C) Stelkabel.

D) Gul lysdiode.
Teendes kun, nar termostaten afbryder svejsemaski-
nens funktion.

E) Gron lysdiode.
Denne lampe angiver at maskinen er teendt.

F) Svejsebraender.

G) Greb.
Ma ikke anvendes til laftning.

4 GENERELLE BESKRIVELSER

4.1 SPECIFIKATIONER
Denne svejsemaskinen kan svejse bladt stal, rustfrit stal
og aluminium.

4.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

Svejsemaskinen er bygget i overens stemmelse med

disse internationale standarder: EN60974.1 - IEC 61000-

3-12.

N° Serienummer der altid skal oplyses ved
henvendelser, der vedrarer svejsemaskinen.

1~-opt- “~Enfaset transformer - ensretter.

Fig. 2
- 4
I= Eksterne karakteristika for maskinen.
Uo Sekundaer spzending uden belastning.
(Topveerdi)
X Intermittensen udtrykker den procentdel af

10 minutter, hvor svejsemaskinen kan arbej-
de med en bestemt strom uden at forarsage
overopvarmning: for eksempel X = 60% A |-
= 100 A. Dette betyder, at svejsemaskinen
kan svejse med en strom |- = 100A i 6 minutter
ud af 10 d.v.s. 60%.

2 Svejsestrom
U- Sekundeer spaending med |- svejsestrom.
Us Nominel forsyningsspaending.

1~ 50/60 Hz Enfaset forsyning 50/60 Hz
l1 Optagen strom ved den tilsvarende svej-
sestrom |2

P21 Svejsemaskinens beskyttelsesgrad.
Grad 1 som andet ciffer betyder, at dette
apparat ikke kan anvendes til udendors
arbejde i regnvejr.

@ Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet

risiko.
BEMARK: apparatet er endvidere udviklet til arbejde i
omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).

4.3 BESKRIVELSE AF BESKYTTELSEN.

Dette apparat er beskyttet af en normalt lukket termostat,
der er anbragt pa effekttransformeren.

Nar termostaten aktiveres, ophgrer maskinen med at
svejse, mens ventilatoren fortsaetter med at veere i funkti-
on, og den gule lysdiode taendes.

Efter aktiveringen skal man vente nogle minutter, siledes
at stramkilden kan blive afkolet.



5 IDRIFTSATTELSE

Installeringen af maskinen skal udferes af erfarent perso-
nale. Tilslutningerne skal udfgres i overensstemmelse
med de geeldende standarder, og under overholdelse af
lovgivningen til forebyggelse af arbejdsulykker (standard
CEl 26-23 - CEI CLC 62081)
Kontrollér at trddens diameter stemmer overens med den
diameter, der er angivet pa rullen, og montér tradspolen.
Sorg for at svejsetraden Igber i rullens rille 7.
Inden forsyningskablet 23 tilsluttes, skal man sikre, at
netspeendingen stemmer overens med svejsemaskinens
spaending, d.v.s.:
a) ved permanent tilslutning af forsyningsan-
leegget uden stik, skal man sgrge for at installe-
re en hovedafbryder med passende kapacitet i
overensstemmelse med oplysningerne pa skiltet.
b) ved tilslutning med stik, skal man anvende et
med egnet kapacitet i overensstemmelse med
oplysningerne pa skiltet. | dette tilfaelde skal
stikket anven des til at afbryde maskinen fulds-
teendigt fra nettet, efter at afbryderen 47 er stil-
let pa "O".
Den gul-gronne leder skal veere tilsluttet til jordforbindel-
sen. Tilslut stelkablets klemme 37 til svejseemnet.
Svejsekredsen ma ikke med vilje saettes i direkte eller
indirekte kontakt med beskyttelseslederen, med mindre
det drejer sig om svejseemnet.
Hvis emnet under forarbejdning med vilje jordforbindes
gennem beskyttelseslederen, skal forbindelsen veere s&
direkte som muligt, og veere udfert med en leder, der har
et tvaersnit mindst lig med tvaersnittet pa returlederen for
svejsestrommen, samt veere forbundet til emnet under
forarbejdning pa samme punkt som returlederen, enten
ved hjeelp af returlederens klemme eller ved hjeelp af en
yderligere stelklemme, anbragt i den umiddelbare
naerhed.
Der skal treeffes alle forholdsregler for at undga vagabon-
derende svejsestrom.
Taend maskinen ved hjeelp af afbryderkontakten 47.
Traek svejsepistolens gasdyse 44 ud ved at dreje den med
uret. Skru den stramfarende dyse 43 af.
Tryk ikke pa braenderens knap for brugervejledningen
er leest helt igennem.
Det er meget vigtigt at serge for, at maskinen er slukket,
hver gang man udskifter tradspolen og tradfremfarings-
rullen, for at undga at denne starter utilsigtet.
Tryk pé svejsemaskinens trykknap 39 og slip den forst,
nar trdden kommer ud.
Svejsetrdden kan medforer laesioner, fordi den kan
bore sig ind i legemsdele.
Ret aldrig svejsepistolen mod legemsdele, andre perso-
ner eller metalkomponenter, nar svejsetraden keres frem.
Skru den stremfgrende dyse 43 pa igen, og serg for at
hullets diameter svarer til den anvendte trad.
Indseet svejsepistolens gasdyse 44 ved at dreje den med
uret igen.

5.1 TILSLUTNING AF GASSLANGEN

¢ Flasken med gas skal veere udstyret med en trykreduk-
tionsventil og et flowmeter.

¢ Hvis flasken er placeret pa flaskeholderfladen pa maski-
nen, skal den fastgeres med kaeden, og desuden have
dimensioner, der ikke far negativ indflydelse p& maski-

nens stabilitet.

¢ Forst efter at flasken er blevet placeret, skal man tilslut-
te gasslangen, der kommer fra bagsiden af maskinen, til
trykreduktionsventilen.

« Abn gasflasken og regulér flowmeteret pa cirka 8/10 I/min.
PAS PA: kontrollér at den anvendte gas er kompatibel
med det materiale, der skal svejses.

5.2 GENERELLE OPLYSNINGER

Inden denne svejsemaskine tages i brug, skal man laese
standarderne CEl 26-23 - CElI CLC 62081, samt kontrolle-
re at kablernes isolering, braenderen og stelkablet er
intakte.

6 SVEJSNING

6.1 SVEJSNING AF BLODT STAL

6.1.1 med gasbeskyttelse

Ved svejsning af bledt stdl kan man anvende ARGON
75%+C02 25% eller CO2 100%.

Tilslut kablerne som vist pa fig. 3.

Veelg svejsespaendingen med knappen pé drejeomskifte-
ren 47. Saet svejsepistolen hen til svejsestedet og tryk pa
aftraekkeren 39.

Indstil pa potentiometerets knap 2, sdledes at der opnas
svejsning med jeevn og konstant lyd.

Ved for hgj hastighed vil trdden have tendens til at ga i
bund i svejsebadet, sdledes at braenderen skubbes tilba-
ge; ved for lav hastighed smeltes trdden uregelmaessigt,
eller lysbuen holdes ikke taendt.

Nar svejsningen er tilendebragt, skal man slukke for
maskinen og lukke gasflasken.

Se fig. 5 for oplysninger om den korrekte haeldningsvinkel
for svejsebraenderen mod svejseemnet.

6.1.2 Uden gasbeskyttelse

Tilslut kablerne som vist pa fig. 4.

Der mé kun benyttes ror trdd @ 0,9, der er i overensstem-
melse med standarden AWS AS.20 E71 Tll eller E71 TGS,
egnet til brug uden gasbeskyttelse.

Tilslut stelklemmen pa stelkablet til svejseemnet.

Efter tilslutning af kablerne skal man fglge vejledningen i
afsnit 5.1.1.

N.B. for at opna samlede og korrekt beskyttede svejsnin
ger, svejs altid fra venstre mod hgjre og fra oven og
nedad. Ved afslutning af hver svejseoperation skal man
fierne slaggerne.
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Se fig. 5 for oplysninger om den korrekte haeldningsvinkel
for svejsebraenderen mod svejseemnet.

6.2 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Svejsemaskinen skal vaere forberedt, som ved svejsning
af bladt stdl med gasbeskyttelse, men med felgende for-
skelle:

- ARGON 100% som beskyttelsesgas til svejsningen.

- En svejsetrdd med passende sammenseaetning for det
materiale, der skal svejses.

— Ved svejsning af ALLUMAN: trdd med 3-5% silicium.
— Ved svejsning af ANTICORODAL: trad med 3-5% sili-
cium.

— Ved svejsning af PERALUMAN: trdd med 5% mag-
nesium.

— Ved svejsning af ERGAL: trdd med 5% magnesium.
Anvend specifikke slibeskiver og bersteapparater til alu-
minium, som aldrig méa anvendes til andre materialer.
HUSK at rengering er ensbetydende med kvalitet!
Tradspolerne skal opbevares i nylonposer med et affugt-
ningsmiddel.

Se fig. 5 for oplysninger om den korrekte haeldningsvinkel
for svejsebreenderen mod svejseemnet.

/ N

6.3 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Svejsemaskinen skal veere forberedt, som ved svejsning
af bladt stdl med gasbeskyttelse, men med felgende for-
skelle:

— Spolen med den rustfrie staltrdd skal veere kompatibel
med sammensaetningen af det stal der skal svejses.

— Flasken skal indeholde ARGON 98%+02 2% (anbefa-

let sammenseaetning).
Pa fig. 5 ses den anbefalede heeldningsvinkel mod svej-
seemnet for svejsebraenderen og svejseretningen.

7 VEDLIGEHOLDELSE OG KONTROL
Vedligeholdelsen skal udferes af kvalificeret personale.
7.1 GENERELLE OPLYSNINGER

¢ Sluk svejsemaskinen og fjern forsyningsstikket fra stikkon-
takten inden enhver form for kontrol og vedligeholdelse.

¢ Delene i beveegelse kan forarsage alvorlige lzesioner.

e Kom ikke i naerheden af dele i bevaegelse.

e GLODENDE OVERFLADER kan medfere alvorlige for-
breendinger.

e lLad svejsemaskinen afkele inden vedligeholdelsen
udfores.

¢ Fjern regelmaessigt det stgv og de fremmedlegemer, der
eventuelt kan veere aflejret pa transformeren eller pa dio-
derne; anvend ter og ren trykluft.

e Ved genmontering af tradfremferingsrullen skal man
veere opmaerksom p4, at rillen skal veere parallel med tra-
den, og at den passer til den anvendte trad.

¢ Hold altid gasdysens indre ren, sdledes at man undgar
dannelse af metalbroer bygget af svejsesprgjt mellem
gasdysen og den stromfeorende dyse. Serg for at den
stromfgrende dyses udgangshul ikke er for stort; hvis
dette er tilfeeldet skal dysen udskiftes.

e Undga altid at sld breenderen mod genstande, eller
udsaette den for voldsomme slag.

7.2 REPARATION AF SVEJSEMASKINER

Af erfaring vides det, at mange dedbringende ulykker er
afledt af forkert udferte reparationer. Af denne arsag er
omhyggelig og fuldstaendig kontrol af en repareret svejs-
emaskine mindst lige sa vigtig som eftersyn af en ny svej-
semaskine. P& denne made vil fabrikanterne ligeledes
veere beskyttet mod patvunget ansvar for fejl, der er foréar-
saget af tredjeparter.

7.2.1 Forholdsregler ved reparation

e Efter ny vikling af transformeren eller af induktanserne
skal svejsemaskinen godkendes af spaendingspraverne, i
overensstemmelse med angivelserne i tabel 2 og 6.1.3 i
standarden EN 60974.1 (IEC 26.13). Overensstemmelsen
skal fastslds som specificeret i 6.1.3.

e Hvis der ikke er udfert nogen genvikling skal svejsema-
skinerne efter rengering og/eller eftersyn godkendes af
den geaeldende spaendingsprove med spaendingsveerdier
under proven lig med 50% af veerdierne i tabel 2 i 6.1.3.
Overensstemmelsen skal fastslas som specificeret i 6.1.3.
e Efter genviklingen og/eller udskiftning af dele ma
speendingen uden belastning ikke overskride veerdierne i
10.1 i EN 60974.1.

¢ Hvis reparationerne ikke er udfort at fabrikanten, skal de
reparerede svejsemaskiner, hvor der er udfert udskiftnin-
ger eller aendringer af komponenter, maerkes pé en saddan
made, at man kan identificere, hvem der har udfert repa-
rationen.

e Efter en udfort reparation skal man veere omhyggelig
med at genplacere kablerne pa en sddan made, at der fin-
des en sikker isolering mellem den primaere og den
sekundzere side p& maskinen. Undgé at ledningerne kan
komme i kontakt med dele i bevaegelse, eller med dele
der opvarmes under funktionen. Genmontér alle band,
som pa den originale maskine, sadledes at man kan
undgéd, at der opstar forbindelse mellem den primeere og




den sekundaere side, hvis en leder ved et uheld ode-
lzegges eller afbrydes.

7.3 BRUGSFEJL

Svejseemnerne er for oxyde-
rede

FEJL SANDSYNLIG ARSAG UDBEDRING
Begraens |Linjesikring braendt Udskift sikring
et svejse-
strgmj En eller flere dioder braendt |Udskift
Elektronisk kort braendt Udskift
Lose elektriske effektforbin- |Stram alle forbindelser
delser, svejsepistol eller stel
Omskifteren til spaending- Udskift omskifteren
sindstilling har en ustabil
kontakt
Svejsning Forkert indstilling af svejse- |Indstil ved hjaelp af potenjfio-
med parametrene metrene for svejsespeending
meget og tradhastighed
z\éfrjasjf- Utilstraekkelig stelforbindelse |Kontrollér effektiviteten
Traden  |Tradfremforingsrullens tra-  |Udskift rullen
kerer ikke | yrille er for stor eller slidt
frem,
eller Tilstoppet tradleder Traek ud og renger
kerer ure-
gelmalajs— Modtryksrullen er ikke Stram
sigt frem. strammet
Stromferende dyse tilstoppet | Udskift
Traden  Ipjameteren pa den stremfe- |Udskift
blokeres |rende dyse er forkert
og vikles
ind mel- |Rullens rille er ikke indregu- |Indregulér
lem rul- |leret
lerne o -
trédledg- Tilstoppet tradleder Treek ud og renger
ren ved
indgan-
gen til
svejsepi-
stolen
Porasitet |Utilstraekkelig beskyttelse-  |@g gaskapaciteten
i svejse- |S9as
semmen

Renger omhyggeligt med en
metalborste

Gasdysen er helt eller delvist
tilstoppet af sprojtene

Afmonter og renger; serg for
ikke at tilstoppe hullerne til
gasudgang, eller udskift




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.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK
ZIJN VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet
de gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna
opgesomd, 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
spanning niet aan met de blote huid, handschoenen of
natte kledij.

- Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk gei-
soleerd 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 gefil-
terd glas en bescherm uw lichaam met aangepas-
te veiligheidskledij.
- Bescherm anderen door de installatie van geschikte
schermen of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
- Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te verge-
wissen 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/las-
procédé kan evenwel geluidsniveaus veroorzaken

die deze limiet overschrijden; daarom dienen gebruikers
alle wettelijk verplichte 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 beinvloeden.

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 PLAATSING

Pak het apparaat uit en plaats het in een goed geventi-
leerde, liefst stofvrije ruimte. Zorg ervoor dat de luchtin-
laat en -uitlaat van de ventilatiegleuven niet wordt belem-
merd.

OPGELET: BELEMMERING VAN DE LUCHTCIRCULATIE
kan oververhitting en beschadiging van de interne onder-
delen veroorzaken.

Laat een ruimte van minstens 500 mm vrij rondom het
apparaat.

Plaats nooit een filterinrichting boven de inlaatluchtope-
ningen van dit lasapparaat.

De garantie vervalt bij het gebruik van een filterinrichting.
Monteer de bij het apparaat geleverde onderdelen zoals
getoond in figuur 1.

3 BESCHRIJVING VAN HET APPARAAT

A) Schakelaar
Schakelt het apparaat in en uit en regelt ook de las-
spanning.

B) Instelknop
Deze knop dient om de aanvoersnelheid van de
lasdraad in te stellen.

C) Massakabel

Fig. 2
- 4
D) Gele LED
Licht alleen op wanneer de thermische beveiliging in
werking is getreden en de werking van het apparaat
heeft onderbroken.
E) Groene LED
Geeft aan dat het apparaat is ingeschakeld.
F) Lastoorts
G) Handvat
Mag niet worden gebruikt om het apparaat op te tillen.

4 ALGEMENE BESCHRIJVING

4.1 SPECIFICATIES
Dit lasapparaat kan worden gebruikt voor het lassen van
staal, roestvrij staal en aluminium.

4.2 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE SPECIFICA-
TIES

Het lasapparaat is vervaardigd in overeenstemming met
deze internationale normen: EN60974.1 - IEC 61000-3-

12.

N° Serienummer, dat dient te worden ver-
meld bij elk verzoek betreffende het
lasapparaat.

1~ —=

Transformator - gelijkrichter, een fase.

—

Extern kenmerk van het apparaat.

Uo Secundaire openboogspanning (piek-
waarde)
X De inschakelduur wordt aangegeven in

een percentage van 10 minuten, gedu-




rende deze periode kan het lasapparaat
met een bepaalde stroomsterkte werken
zonder overbelast te raken.

Voorbeeld: X = 60% bij l. = 100 A

Dit betekent dat het apparaat met een
lasstroom |- = 100 A gedurende 6 van de
10 minuten kan lassen, dus 60%.

2 Lasstroom

U: Secundaire spanning bij lasstroom |-

Ui Nominale voedingsspanning.

1~ 50/60 Hz  Eenfasige voedingsspanning, 50 of 60 Hz.

I Opgenomen stroom bij overeenkomstige
lasstroom I
Beschermingsklasse van de behuizing.
De 1 als tweede cijfer wil zeggen dat dit
apparaat niet geschikt is om buiten in de
regen te worden gebruikt.
S] Geschikt voor werkzaamheden in omge
vingen met verhoogd risico.
OPMERKING: Het lasapparaat is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met verontreinigingsgraad 3 (zie
IEC 664)

P21

4.3 BESCHRIJVING VAN DE BEVEILIGING

Dit apparaat is beveiligd door middel van een normaal
gesloten thermische beveiliging op de voedingstransfor-
mator.

Wanneer de thermische beveiliging in werking treedt,
stopt het apparaat met lassen, maar blijft de motoraan-
gedreven ventilator werken, en het gele LED-lampje licht
op.

Wacht na het in werking treden van de beveiliging enkele
minuten tot de stroombron is afgekoeld.

5 INSTALLATIE

Het apparaat moet worden geinstalleerd door bekwaam
personeel. Alle aansluitingen moeten worden uitgevoerd
overeenkomstig de geldende voorschriften en volledig in
overeenstemming zijn met de veiligheidsreglementen (zie
de normen CEl 26-23 - CEI CLC 62081).

Controleer of de draaddiameter overeenkomt met de op
de rol vermelde diameter en monteer de draadspoel. Zorg
ervoor dat de lasdraad door de groef in de kleine rol 7
wordt gevoerd.

Controleer, alvorens de voedingskabel 23 aan te sluiten,
of de netspanning overeenkomt met de spanning van het
apparaat en ga dan als volgt te werk:

a) voor een permanente aansluiting op de
netspanning zonder stekker, moet u een
hoofdschakelaar installeren met een vermogen
dat overeenstemt met de nominale specifica-
ties.

b) voor een aansluiting met stekker, moet u een
stekker gebruiken met een vermogen dat over-
eenstemt met de nominale specificaties. In dit
geval moet de stekker worden gebruikt om het
apparaat volledig los te koppelen van de
netvoeding, nadat de schakelaar 47 op "O" (uit)
is gezet.

De geel-groene draad moet worden aangesloten op de
massa-aansluiting. Verbind de massaklem 37 met het te

lassen stuk.

Het lascircuit mag nooit met opzet direct of indirect in
contact worden gebracht met de massadraad, behalve
op het werkstuk.

Als het werkstuk met opzet wordt geaard door middel van
de aardingskabel, moet de aansluiting zo rechtstreeks
mogelijk zijn en moet de diameter van de kabel minimaal
gelijk zijn aan die van de massakabel. Hij moet tevens
worden aangesloten op het werkstuk, op hetzelfde punt
als de massakabel, met behulp van de massaklem of een
tweede massaklem juist ernaast.

Alle voorzorgsmaatregelen moeten worden genomen om
lekkage van de lasstroom te vermijden.

Schakel het apparaat in met de schakelaar 47.

Verwijder het conische gasmondstuk 44 door het recht-
som te draaien.

Schroef de contacttip 43 los.

Druk niet op de toortsschakelaar voordat u de
instructies aandachtig gelezen hebt.

Het is belangrijk te controleren of het apparaat is uitge-
schakeld voordat u de draadspoel en de draadrol ver-
vangt, om te voorkomen dat de draadaanvoermotor per
ongeluk start.

Druk op de toortsschakelaar 39 en laat hem pas los wan-
neer de draad naar buiten komt.

De lasdraad kan prikwonden veroorzaken.

Richt de toorts nooit op lichaamsdelen, andere personen
of metaal tijdens het aanvoeren van de lasdraad.
Schroef de contacttip 43 weer vast en controleer of de
diameter van het gat overeenkomt met de gebruikte
draad.

Bevestig het conische gasmondstuk 44 opnieuw door het
rechtsom te draaien.

5.1 AANSLUITEN VAN DE GASSLANG

® De gascilinder moet voorzien zijn van een reduceerven-
tiel en een flowmeter.

e Als de cilinder op de cilinderhouder van het apparaat
wordt geplaatst, moet hij op zijn plaats worden gehouden
door de voorziene ketting en van een geschikt formaat
zijn, om de stabiliteit van het apparaat niet in het gedrang
te brengen.

e Sluit na het plaatsen van de cilinder de gasslang die ach-
teraan uit het apparaat komt aan op het reduceerventiel.

e Draai de gascilinder open en stel de flowmeter in op
ongeveer 8-10 I/min.

OPGELET: Let erop dat het gebruikte gas geschikt is voor
het te lassen materiaal.

5.2 ALGEMENE OPMERKINGEN

Lees voor gebruik van dit lasapparaat aandachtig de
voorschriften CEl 26-23 - CEl CLC 62081. Zorg er ook
voor dat de isolatie van de kabels, de toorts en de mas-
sakabel intact is.

6 LASSEN

6.1 LASSEN VAN STAAL

6.1.1 Met gasbescherming.
Voor het lassen van staal kan 75% ARGON + 25% CO2



of 100% CO2 worden gebruikt.
Sluit de kabels aan zoals getoond in figuur 3.

Kies de gewenste lasstroom met de draaischakelaar 47.

Beweeg de toorts naar het laspunt en druk de schakelaar
39 in.

Regel de potentiometerknop 2 tot het apparaat met een
constant en continu geluid last.

Als de snelheid te hoog is, heeft de draad de neiging aan
het stuk te gaan kleven, waardoor de toorts overspringt.
Als de snelheid te laag is, smelt de draad in losse drup-
pels of blijft de boog niet branden.

Wanneer u klaar bent met lassen, zet u het apparaat uit
en draait u de gascilinder dicht.

Zie figuur 5 voor de juiste lashoek.

6.1.2 Zonder gasbescherming.
Sluit de kabels aan zoals getoond in figuur 4.

.

Gebruik uitsluitend gevulde lasdraad met een diam. van
0,9 die overeenstemt met de norm AWS AS.20 E71 TII of
E71 TGS en die geschikt is voor gebruik zonder gasbe-
scherming.

Verbind de massakabelklem met het werkstuk.

Volg na het aansluiten van de kabels de instructies in
paragraaf 5.1.1.

OPMERKING: Voor compacte, goed beschermde lasna-
den moet u van links naar rechts en van boven naar onder
werken.

Verwijder al het afval na elke lasbewerking.
Zie figuur 5 voor de juiste lashoek.

7 N

6.2 LASSEN VAN ALUMINIUM

Het lasapparaat moet op dezelfde manier worden voor-
bereid als voor het lassen van staal met gasbescherming,
met de volgende verschillen:

- 100% ARGON als beschermgas voor het lassen.

- De samenstelling van de draad moet geschikt zijn voor
het te lassen basismateriaal.

— Voor het lassen van ALLUMAN: lasdraad met 3+5%
silicium

— Voor het lassen van ANTICORODAL: lasdraad met
3+5% silicium

— Voor het lassen van PERALUMAN: lasdraad met 5%
magnesium

— Voor het lassen van ERGAL: lasdraad met 5% magne-
sium

Gebruik slijpschijven en borstels die specifiek bedoeld
zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor het bewer-
ken van ander materiaal.

DENK ERAAN dat schoon werken gelijk is aan kwaliteit!
De draadspoelen moeten worden opgeborgen in nylon
zakken die vochtvreters bevatten.

Zie figuur 5 voor de juiste lashoek.

6.3 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Het lasapparaat moet op dezelfde manier worden voor-
bereid als voor het lassen van staal met gasbescherming,
met de volgende verschillen:

— De spoel van de roestvrij-staaldraad moet geschikt zijn
voor de samenstelling van het te lassen materiaal.

— De cilinder moet 98% ARGON + 2% 02 bevatten (aan-
bevolen samenstelling)

De aanbevolen toortshoek en lasrichting worden getoond
in figuur 5.

7 ONDERHOUD EN CONTROLES
7.1 ALGEMENE OPMERKINGEN
e Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het

stopcontact alvorens controles of onderhoud uit te voe-
ren.




¢ Bewegende onderdelen kunnen ernstige letsels veroor-
zaken

e Blijf uit de buurt van bewegende onderdelen.

e GLOEIENDE OPPERVLAKKEN kunnen ernstige brand-
wonden veroorzaken.

e | aat het apparaat afkoelen alvorens onderhoud uit te
voeren.

e Verwijder regelmatig stof of vreemde deeltjes van de
transformator of diodes; gebruik hiervoor schone, droge
perslucht.

e Zorg er bij het vervangen van de draadrol voor dat de
groef is uitgelijnd met de draad en overeenkomt met de
diameter van de gebruikte draad.

e Zorg ervoor dat de binnenkant van het gasmondstuk
schoon blijft, om metaalbruggen als gevolg van lasslak
tussen het gasmondstuk en de contacttip te vermijden.
Controleer of de uitgangsopening van de contacttip niet
te zeer is uitgezet; vervang hem als dit het geval is.

e Vermijd absoluut dat de toorts wordt blootgesteld aan
hevige schokken.

7.2 REPAREREN VAN HET LASAPPARAAT

De ervaring leert dat vele ongevallen veroorzaakt worden
door slecht uitgevoerde reparaties. Daarom is een nauw-
keurige en volledige controle van een gerepareerd lasap-
paraat even belangrijk als de controle van een nieuw
apparaat.

Bovendien ontheft dit de fabrikant van de aansprakelijk-
heid voor defecten waarvoor anderen verantwoordelijk
zijn.

7.2.1 Instructies voor het uitvoeren van reparaties

e Na het opnieuw wikkelen van de transformator of de
smoorspoelen moet het lasapparaat de toegepaste span-
ningstest doorstaan overeenkomstig de aanwijzigen in
tabel 2 van paragraaf 6.1.3 van de norm EN 60974.1 (CEl
26.13). De overeenstemming moet worden geverifieerd
zoals aangegeven in 6.1.3.

¢ Als geen herwikkeling is uitgevoerd, moet een lasappa-
raat dat gereinigd is en/of gereviseerd een toegepaste
spanningstest doorstaan, waarbij de spanningswaarden
50% bedragen van de waarden vermeld in tabel 2 van
paragraaf 6.1.3. De overeenstemming moet worden
geverifieerd zoals aangegeven in 6.1.3.

¢ Na herwikkeling en/of vervanging van onderdelen mag
de openboogspanning de waarden vermeld in paragraaf
10.1 van EN 60974.1 niet overschrijden.

e Als de reparatie niet is uitgevoerd door de fabrikant,
moet op een gerepareerd lasapparaat waarin onderdelen
zijn vervangen of gewijzigd duidelijk worden aangeduid
door wie de reparatie is uitgevoerd.

¢ Na een reparatie moet de bedrading zodanig worden
teruggeplaatst dat er een zekere isolatie is tussen de pri-
maire en secundaire zijde van het apparaat. Voorkom dat
de draden in contact komen met bewegende onderdelen
of onderdelen die warm worden tijdens het gebruik.
Plaats alle klemmen op hun oorspronkelijke plaats op het
apparaat terug, om contact tussen het primaire en het
secundaire circuit te voorkomen als een draad per onge-
luk zou breken of loskomen.

7.3 RICHTLIUNEN VOOR HET OPLOSSEN VAN PRO-

BLEMEN
PRO- MOGELIJKE OORZAAK OPLOSSING
BLEEM
Beperkte |Netspanningszekering door- |Vervang de leidingzekering
stroom- |gebrand
toevoer
van het |Doorgebrande diode of dio- |Vervangen
lasappa- |d€s
raat Doorgebrande printplaat Vervangen
Losse toorts-, aardings- of |Maak alle aansluitingen vast
andere elektrische aanslui-
tingen
Los contact in spannings- Vervang de schakelaar
schakelaar
Veel Verkeerd ingestelde laspara- |Kies de juiste parameters
metaal- |meters met behulp van de lasspan-
spatten ningsschakelaar en de
tiidens instelknop voor de draad-
het las- snelheid
sen Onvoldoende aarding Controleer zijn efficiéntie
Geen of | Aandrijfrol met te brede Vervang de aandrijfrol
onregel- groef
matige Verwijderen en schoon-
draa- Binnenspiraal belemmerd of |maken
daanvoer |verstopt
Goed vastzetten
Draadrol zit niet goed vast
- i Vervangen
De draad |Verstopte contacttip Vervangen
loopt Contacttip met verkeerde
vast of | giameter - —
raakt ver- Opnieuw uitlijnen
strikt tus- |Slechte uitlijning van de aan-
sen de |drijfrolgroef "
aandrij- Verwijderen en schoon-
frollen en |Binnenspiraal belemmerd of |maken
de bin- verstopt
nenspi-
raal Gastoevoer verhogen
Onvoldoende beschermgas
Poreushe |21V 9 Maak de randen goed
id binnen | oyermatige oxidatie van de  [schoon met een metaalbor-
de te lassen randen stel
lasnaad

Gasmondstuk geheel of
gedeeltelijk verstopt door
lasspatten

Verwijderen en schoon-
maken of vervangen, erop
lettend dat de gasuitgangen
niet verstopt raken




INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

VIKTIGT: LAS MANUALEN INNAN UTRUSTNINGEN
ANVANDS. FORVARA MANUALEN LATTILLGANGLIGT
FOR PERSONALEN UNDER UTRUSTNINGENS HELA
LIVSLANGD.DENNA UTRUSTNING SKA ENDAST
ANVANDAS FOR SVETSARBETEN.

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER.
Anvandaren maste darfor informeras om de risker som
uppstér pa grund av svetsarbetena. Se sammanfattning-
en nedan. F6r mer detaljerad information, bestall manual
kod 3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

- Installera och anslut svetsen enligt gallande
Astandard.

- Ror inte vid spénningsférande elektriska delar
eller elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
- Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svet-
sas.
- Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér halsan

- Hall huvudet borta fran roken.

S\ Se till att det finns tillrécklig ventilation vid arbe-
tet och anvand uppsugningssystem i bagzonen
for att undvika gasférekomst i arbetszonen.

[>

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och bran-
na huden

- Skydda 6gonen med svetsmasker som &r for-
sedda med filtrerande linser och béar lampliga kl&-
der.

- Skydda andra personer med lampliga skarmar eller for-
hangen.

>

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR

- Gnistor (sténk) kan orsaka brander och brénna
huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattan-
tandligt material i narheten och béar lampliga
skyddsklader.

[>

BULLER

Denna utrustning alstrar inte buller som &verskri-
der 80 dB. Plasmaskérningen/svetsningen kan
alstra bullernivaer 6ver denna grans. Anvandarna
ska darfor vidta de forsiktighetsatgéarder som foreskrivs
av géllande lagstiftning.

>

ELEKTROMAGNETISKA FALT - Kan vara skadliga.
< e Nar elektrisk strdm passerar genom en
I ledare alstras elektromagnetiska falt (EMF).

4 Q

%T%Svets- eller skarstrommen alstrar elektro-
—m magnetiska falt runt kablar och generatorer.
l\l * De magnetfélt som uppstar pa grund av

starkstrom kan paverka pacemakerfunktionen. Bérare av
livsuppehallande apparater (pacemaker) ska konsultera
lakaren innan de pabdrjar bagsvetsning, bagskarning,
gashyvling eller punktsvetsning eller gar in i lokaler dar
sadant arbete utfors.

e Exponering for elektromagnetiska falt i samband med
svetsning eller skarning kan ha okanda effekter pa halsan.
For att minska risken fér exponering fér elektromagnetis-
ka falt maste alla operatorer iaktta féljande regler:

- Se till att jordkabeln samt elektrodklammans eller
slangpaketets kabel hela tiden ar placerade intill
varandra. Tejpa garna samman dem om mojligt.

- Linda inte jordkabeln eller elektrodklammans respek-
tive slangpaketets kabel runt kroppen.

- Sta aldrig mellan jordkabeln eller elektrodklammans
respektive slangpaketets kabel. Om jordkabeln finns
pa operatérens hogra sida ska dven elektrodklam-
mans respektive slangpaketets kabel befinna sig pa
denna sida.

- Anslut jordkabeln till arbetsstycket sa nara svets-
eller sk&rzonen som majligt.

- Arbeta inte nara generatorn.

EXPLOSIONER
- Svetsa inte i narheten av tryckbehallare eller dar
det forekommer explosiva pulver, gaser eller
== angor. Hantera de gastuber och tryckregulatorer
som anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Denna utrustning &r konstruerad i &verensstdmmelse
med féreskrifterna i harmoniserad standard IEC 60974-10
(Cl. A) och far endast anvédndas f6r professionellt bruk
i en industrimiljo. Det kan i sjalva 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 utgoérs
av elektriska och elektroniska produkter och dess
tillampning i dverensstdmmelse med landets géallande
lagstiftning, ska elektriska produkter vid slutet av sitt liv
samlas in separat och lamnas till en atervinningscentral.
Du ska i egenskap av &gare till produkterna informera
dig om godké&nda atervinningssystem via narmaste ater-
forséljare. Hjalp till att varna om miljén och ménniskors
hélsa genom att tilldmpa detta EU-direktiv!

Ef KASSERING AV ELEKTRISKA OCH ELEKTRO-

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING.

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna bruksanvisning vander sig till installatérer, ope-
ratérer och servicepersonal.

Maskinen &r en generator for konstant spanning som
lampar sig for saval MIG/MAG-svetsning som OPEN-
ARC.

Kontrollera vid leveransen att inga delar &r skadade eller
férstérda.

Eventuell reklamation betraffande férluster eller ska-
dor maste koparen géra direkt till speditéren. Vid
varje begaran om information om svetsen ber vi Dig
uppge artikel och serienummer.
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2.2 UPPSTALLNING

Ta ur maskinen ur dess emballage och anslut den i ett s&
dammfritt utrymme som mgjligt med god ventilation. Var
noga med att inte tappa till lufthalen pa kylaggregatet.
VARNING: ETT REDUCERAT LUFTFLODE medfér éver-
hettning och risk fér skador pa de invandiga delarna.
Hall ett utrymme p& 500 mm fritt runt maskinen.

Anslut ingen filteranordning péa svetsens luftintag.
Garantin géller ej vid anvéndning av ovannamnd filteran-
ordning.

Montera de medlevererade delarna sdsom visas i figur 1.

7 N

3 BESKRIVNING AV MASKINEN

A) Brytare.

Startar eller stdnger av maskinen samt reglerar &ven
svetsspanningsintervallen.
B) Regleringsratt.

Med hjélp av denna ratt varieras svetstradens hastighet.
C) Jordkabel.
D) Gul lysdiod.

Tands endast nér termostaten avbryter svetsens
funktion.
E) Gron lysdiod.

Signalerar att maskinen &r paslagen.
F) Svetspistol.
G) Handtag.

Ska inte anvéndas for att lyfta maskinen.

4 ALLMAN BESKRIVNING
4.1 SPECIFIKATIONER

Denna svets &r avsedd for svetsning av mjukt stal, rost-
fritt stal och aluminium.

4.2 TEKNISKA DATA

Svetsen &r konstruerad enligt dessa internationella nor-

mer: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° Serienummer som alltid méste anges vid
forfragningar angéende svetsen.

Fig. 2
- J

1~ “Transformator - Enfaslikriktare.

|= Maskinens utvandiga egenskaper.

Uo Sekundarspénning vid tomgang (toppvérde).

X Intermittensfaktorn uttrycker antalet procent
av 10 minuter som svetsen kan arbeta med
en faststalld strém utan att fororsaka Aver-
hettning: Exempel X =60 % A I = 100 A.
Detta innebér att svetsen kan arbeta med en
strom |2 = 100 A i 6 min. av 10, d.v.s. 60 %.

2 Svetsstrom.
U- Sekundéarspanning med svetsstrommen I..
Us Nominell matningsspanning.

1~ 50/60 Hz Enfasspénning 50/60 Hz.

l1 Stromférbrukning med svetsstrémmen L.

P21 Hoéljets kapslingsklass.
Klass 1 sdsom andra siffra innebar att
svetsen inte kan anvandas i regn.

@ Lampar sig for arbete i utrymmen med
forhdjd elektrisk fara.

OBS! Svetsen ar vidare konstruerad foér arbeten i utrym-

men med féroreningsgrad 3 (se IEC 664).

4.3 BESKRIVNING AV SKYDD

Denna maskin ar skyddad av en normalt stdngd termo-
stat som ar placerad pa effekttransformatorn.

N&r denna termostat griper in upphér maskinen att svet-
sa, medan flaktmotorn fortsétter att fungera och den gula
lysdioden tands.

Vanta nagra minuter efter ingreppet sa att generatorn hin-
ner kylas ner.



5 DRIFTFORBEREDELSER

Installationen ska goéras av kvalificerad personal. Alla
anslutningar maste utféras i enlighet med gallande nor-
mer och med full respekt fér olycksférebyggande lagar
(se normen CEl 26-23 - CEI CLC 62081).

Kontrollera att trddens diameter Overensstdmmer med
vardet pa rullen och montera trddspolen. Forsakra dig om
att svetstrdden passerar genom rullens skara 7.

Innan du ansluter nétkabeln 23, kontrollera att natspén-
ningen 6verensstammer med vardet pa svetsens mérk-
plat, séledes:

a) vid permanent anslutning till stromkallan utan
stickkontakt maste en huvudstrémbrytare som
lampar sig for méarkplatens varden installeras.

b) vid anslutning med stickkontakt, se till att stick-
kontakten lampar sig for vardena pa markpla-
ten. | detta fall anvands stickkontakten for att
fullstandigt koppla fran maskinen fran natet,
efter att bryta ren 47 satts i ldget "O".

Den gul-gréna ledaren maste anslutas till jord. Anslut
jordklamman 37 till arbetsstycket som ska svetsas.
Svetskretsen far aldrig avsiktligt placeras i direkt eller
indirekt kontakt med skyddsledaren, utan bara pa
arbetsstycket som ska svetsas.

Om arbetsstycket ansluts till jord via skyddsledaren
maste anslutningen goéras sa direkt som mojligt.
Anslutningen ska utféras med en kabel vars tvarsnittsarea
minst motsvarar tvarsnittsarean pa aterledaren for
svetsstrommen. Anslut kabeln till arbetsstycket pa
samma punkt som aterledaren genom att anvanda aterle-
darens klamma eller en andra jordklamma som placeras
strax intill. Alla forsiktighetsatgarder maste vidtas for att
undvika lackstrom. Starta maskinen med brytaren 47.

Ta av det konformade gasmunstycket 44 genom att vrida
det medurs. Skruva loss kontaktmunstycket 43.

Tryck inte pa knappen pa svetspistolen forran du nog-
grant har last igenom bruksanvisningen.

Kontrollera alltid att maskinen ar avsténgd varje gang du byter
tradspole och trddmatningsrulle for att undvika oavsiktlig start
av kuggvéxelmotorn. Tryck pé& knappen pa svetspistolen 39
och slapp upp den forst nar traden kommer ut.
Svetstraden kan fororsaka skador.

Rikta aldrig pistolen mot kroppsdelar, andra personer
eller metall vid montering av svetstraden.

Skruva tillbaka kontaktmunstycket 43 och férsdkra dig
om att halets diameter motsvarar diametern pa den
anvanda traden.

Séatt fast det konformade gasmunstycket 44 genom att
vrida det medurs.

5.1 ANSLUTNING AV GASSLANGEN

¢ Flaskan med skyddsgas maste vara utrustad med en
tryckreduceringsventil och en flodesmatare.

e Om gasflaskan &r positionerad pé sin stédplatta méaste
den fastas med den déartill avsedda kedjan. Vidare far
gasflaskans dimensioner inte vara sddana att de kan
aventyra maskinens stabilitet.

¢ Anslut gasslangen som kommer ut frdn maskinens bak-
sida till tryckreduceringsventilen forst efter att du satt
gasflaskan pa plats.

* Oppna gasflaskan och stll in fldcdesmataren pa cirka 8-
10 liter/min.

VARNING! Kontrollera att den anvanda gasen &r kompa-
tibel med svetsmaterialet.

5.2 ALLMANT
Innan du anvander svetsen, 1as noggrant igenom normer-
na CEl 26-23 - CEl 26-23 - CEI CLC 62081. Kontrollera
vidare att kablarnas, svetspistolens och jordledarens iso-
leringar ar hela.
6 SVETSNING

6.1 SVETSNING AV MJUKT STAL

6.1.1 Med skyddsgas

For svetsning av mjukt stal kan du anvanda en blandning
av ARGON 75 % + CO2 25 % eller CO2 100 %.

Anslut kablarna sasom visas i figur 3.

Valj svetsspanning med hjélp av omkopplarens vridbara
ratt 47.

Narma dig svetspunkten och tryck pa& knappen pa
svetspistolen 39.

Vrid pé potentiometerratten 2 for att erhalla en svetsning
med konstant och kontinuerligt ljud.

Med en alltfor hog hastighet tenderar svetstrdden att
stéta mot arbetsstycket, vilket i sin tur far svetspistolen
att studsa tillbaka. Med en alltfér |ag hastighet smalter
traden i droppar eller s slacks svetsbagen.

Kom ihag att stanga av maskinen och tillsluta gasflaskan
efter avslutad svetsning.

For en korrekt lutning av svetspistolen, se figur 5.

6.1.2 Utan skyddsgas
Anslut kablarna pa det sétt som visas i figur 4.
Anvand endast svetstrad i enlighet med normerna AWS
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AS.20 E71 TIl eller E71 TGS. Traden boér ha en diameter
pa 0,9 mm och lampa sig for svetsning utan skyddsgas.
Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.
Folj instruktionerna i avsnittet 5.1.1 ndr du har anslutit
kablarna.

OBS! Svetsa alltid fran vanster till hdger och uppifran och
ner for att erhalla jAmna svetsfogar.

Avlagsna avfallsrester efter varje svetsning.

For en korrekt lutning av svetspistolen, se figur 5.

6.2 SVETSNING AV ALUMINIUM

Svetsen maste forberedas pa samma satt som for svets-
ning av mjukt stal med skyddsgas. Tillampa foljande vari-
anter:

- ARGON 100 % sasom skyddsgas for svetsningen.

- En svetstrad med en sammansattning som lampar sig
for basmaterialet som ska svetsas.

— For svetsning av ALUMAN, 3-5 % siliciumtrad.

— For svetsning av ANTICORODAL, 3-5 % siliciumtrad.
— For svetsning av PERALUMAN, 5 % magnesiumtrad.
— For svetsning av ERGAL, 5 % magnesiumtrad.
Anvand specifika slipskivor och borstar fér aluminium.
Anvand dem aldrig p& andra material.

KOM IHAG att rengéring innebér kvalitet.

Tradspolarna méste forvaras i nylonpasar med avfukt-
ningsmedel.

For en korrekt lutning av svetspistolen, se figur 5.

6.3 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Svetsen maste forberedas pa samma satt som for svets-
ning av mjukt stal med skyddsgas. Tillampa foljande vari-
anter:

— Spole med rostfri stéltrdd som &ar kompatibel med
sammanséttningen av stalet som ska svetsas.

— Gasflaska innehallande en blandning av ARGON 98 %
+ 02 2 % (rekommenderad blandning).
Rekommenderad lutning pa svetspistolen samt svetsrikt-
ning visas i figur 5.

7 UNDERHALL OCH KONTROLLER
Underhall ska utféras av kvalificerad personal.
7.1 ALLMANT

¢ Fore underhélls- och kontrollarbeten, stédng av svetsen
och dra ur kontakten ur uttaget.

e Delar i rérelse kan fororsaka allvarliga skador.

¢ Hall dig pa behorigt avstand fran delar som ar i rorelse.
¢ DE GLODANDE YTORNA kan orsaka allvarliga branns-
kador.

e L&t svetsen svalna innan du utfér underhall.

e Avlagsna regelbundet damm och frammande material
som kan ha samlats pa transformatorn eller p& dioderna.
Anvand lite torr och ren tryckluft.

¢ Vid atermontering av tradmatningsrullen, var uppmark-
sam pa att skéran &r i linje med tradden och att den pas-
sar for diametern p& den anvanda traden.

o Hall alltid gasmunstycket rent for att undvika bildande
av metallstrdngar av svetssprut mellan gasmunstycket
och kontaktmunstycket. Kontrollera att kontaktmunstyck-
ets 6ppning inte har vidgat sig fér mycket. Byt ut det om
sé skett.

e Sla aldrig pa svetspistolen och utsatt den inte for vald-
samma stoétar.

7.2 SVETSREPARATIONER

Erfarenheten har lart oss att manga olyckor orsakas av
felaktigt utférda reparationer. Av detta skal &r det lika vik-
tigt att noggrant och fullstandigt kontrollera en reparerad
svets som en helt ny svets.

Dessutom befrias tillverkarna pa detta satt fran ansvar for
defekter som orsakats av andra.

7.2.1 Foreskrifter for reparationer

e Efter aterlindning av transformatorn eller induktanserna
maste svetsen klara spdnningstesten enligt vad som
anges i tabell 2 i 6.1.3 for normen EN 60974.1 (CEI 26.13).
Overensstdmmelsen méste verifieras sdsom specificeras
i6.1.3.

e Om ingen &terlindning har utférts maste en rengjord
och/eller reviderad svets klara ett tillampat spanningstest
med testspanningsvdrden som motsvarar 50 % av varde-
na i tabell 2 i 6.1.3. Overensstammelsen méste verifieras
sdsom specificeras i 6.1.3.

e Efter aterlindning och/eller byte av delar far tom-
gangsspanningen inte Overstiga vardena som anges i
10.1 i normen EN 60974.1.

¢ Om reparationerna inte har utférts av tillverkaren méaste
svetsarna vilkas delar har bytts ut eller modifierats, mar-
kas pa ett satt att man kan se vem som har utfort repara-
tionen.

e Var noga med att aterstélla kablarna efter en utford
reparation sa att det blir en séker isolering mellan maski-
nens primar- och sekundérsida. Undvik att kablarna kom-
mer i kontakt med delar i rorelse eller med delar som
varms upp under driften. Atermontera alla kabelklammor
som pa den ursprungliga maskinen, fér att undvika risk
fér anslutning mellan primér- och sekundarkretsarna om
en kabel skulle ga sonder eller lossa.



7.3 FELSOKNINGSTABELL

FEL MOJLIG ORSAK ATGARD
Begransa |En trasig sékring. Byt sékringen.
d P :
strémfér- | Trasig diod/dioder. Byt ut den/dem.
sonning. | Brant elektronisk kretskort.  [Byt ut det.
Svetspistolens och jordka-  |Dra 4t alla anslutningar.
belns elanslutningar &r 16sa.
Omkopplare fér reglering av |Byt omkopplaren.
spanning med glappkontakt.
Svetsning Felaktig instéllning av svet- |Reglera svetsparametrarna
med sparametrarna. med potentiometern for
mycket svetsspanning och potentio-
svets- mnetern f_('jr reglering av
sprut. tradhastigheten.
Otillrackliga jordanslutningar. |Kontrollera anslutningarnas
tillstand.
— | Trddmatningsrulle med alltfor | Byt ut rullen.
Traden  |preq skéra.
matas
fram ore- |Utsliten eller igensatt hylsa. |Ta bort och rengér den.
elbun-
get :Iler Ej atdragen trddmatningsrul- |Dra &t den.
inte alls. |'e
Utslitet kontaktmunstycke. Byt ut det.
Traden | Fejaktig di 4 kon-
g diameter p& kon Byt ut det.
blockeras |taktmunstycket.
och fast-
nar mel- |Felaktig upprétning av rul-  |R&ta upp den.
lan rullar- |lens skara.
na och - - -
tradmat- |Utsliten eller igensatt hylsa. |Ta bort och rengér den.
ningsrul-
len vid
svetspi-
stolens
mynning.
Svetsfog Otillracklig skyddsgas. Oka gasmangden.
en ar De sidor som ska svetsas &r |Rengdr noggrant sidorna
poOros. | qitfér oxiderade.

som ska svetsas med en
metallborste.

Gasmunstycket ar helt eller
delvis igensatt av svetssprut.

Demontera och rengér mun-
stycket eller byt ut det. Var
noga med att inte téppa till
gashalen vid rengdringen.




OAHI'OZ XPHZEQX I'TA ZYZKEYH 2YTKOAAHXH> ME NHMA

2HMANTIKO: TIPIN ©EXETE XE AEITOYPI'TA THN
2Y2KEYH AIABAZTE TO TIAPON EI'XEIPIAIO KAI
AIATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs >2Y2ZKEYHs 2E XQPO TIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTs.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEElIs AZPAAEIAs

H 2YI'KOAAHXH KAl TO KO¥VIMO ME TO=ZO MIIO-
POTN NA ATIOTEAEZOYN AITIEs KINAYNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, y. auté o xpHoTns TpémeL va elvat
EKTIALOEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYSUVOUS TTOU TPOEPXOVTAL
amb TIS €Vépyeles aUYKONNONS KAl Tov  dvadépovTatl
OUVOTITIKA  TapakdTw. ['ta mo akplBels mAnpodopies
{nTeloTe TO €yxepldlo pe kwdika 3.300.758

HAEKTPOITAHEIA - Kivdwos 8avdTtov.
¢ EykataoTeloTe T OUOKEUN KAl €KTENEOTE TN
A velwor) s olpdwra pe Tous LoXUOVTES KavovL
opovs.
: Mnv ayyllete Ta nAekTplkd pépn umd TAOT N TA NAEK™
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1 polxd.
: AmopovwbelTe amd TN yn 1 amd TO KOUWATL TOu TPé™
TEL VA CUYKONNOETE.
: BeBawwbelte va elvar aopalis n 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolv va mpokaléoouvr (muiés
oty vuyela.
o AtamnpelTe TO KepdAl €Ew amd Tous aTpOUS.
; EkTelelTe ™ epyacta cas pe kaTdAAn\o aept
opd KAl XPNOLHOTOLELTE  avappodnThpes oY
meploxy Tov TOEOU yla va amodelyeTal T Tapousia
aeplwy 0TO XWPO €pyacias.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANywoouv Td [d-
Tld KAl va kdour TO OEépa.
- TlpooTaTebeTe Ta pdTia pe €L8lkéS HAOKES yLd
A TN OUYKOMANOT) TOU Va €éxouv ¢akols GLATpapt-
OMATOS KAl TO OWHA HE KATAMNNAN evdupactid.
: TlpooTaTeleTe TplTa TPOHOCOTA XPNOLLOTOLWVTAS KATAN
ANAQ SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TITPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQN

: OuL omibes (MTOUNES) pmopoly va TPOKANETOUY
& mupkaylés 1N va kddour To Séppa. It
¢ auto BeBatwbelte OTL dev vmdpxow yipw €U

OAEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATAANNAT TPOCTATEY
TIKN evdupaota.

©O0PYBOs
Aum kabeaum| M ouokeun Sev Tapdyel BoplBous Tou
va vmepBatvoww Ta 80 8B. H Swadikacta kodipaTtos
TAAOPATOS/CUYKOMNN 0TS  UTopel  va Tapdyel  OUws

foplBovs mépav avtol Tou optov. I'L auTtd oL xpfoTes TPéTeL
va AapBavovv Ta mpoBhemopeva amd To NOpo péTpa.

HAEKTPOMAI'NHTIKA TIEAIA-Mmopolv va etvar BlaBepd.

< e To mnlekTpikd  pelpa  mou  Slamepvd
jf‘ s OTOLOVONTIOTE  Aywyd  TAPAYEL  MAEKTPO"
= payvntikd medla (EM®). To peldua ovy-

KOMNONS 1 KOTMS TPOKANEL MAEKTPOPLAYIT
TIKd Tedla yipw amd Ta KAAwdla Kat TLS

% SN
A Nia
YEVVATPLES.

* Ta nhekTpopayvnTikd medla Tou TpoépxovTdl amd vm”
ANd pebpaTa pmopolv va TapépBour pe TN AeLToupyld
BNRATOSOTWY. ATopd TOU GEPOUV MAEKTPOVIKES CUOKEVES
{oTikns onpaoctias (Taxepakep) o mpémeL va TUPBOUVAEL”
‘ovtal  Tov LaTpd TP  TPOoEyyloour €VépyeEleS  OUY"
KOMNOoNs TOEou, koTMS, dpelaplopaTos 1) ONUELAKNS TUY™
KOANNONS.

e H ¢éxBeon oTa mMAeKTpopAyvnTlkd Tedla TNns ovy-
KOMNONS 1 KOTMS HUTopolv va éXOour dyvwoTeS €Topd-
o€l oY Lyeld.

Kdfe xelptoms, yla va peLmoel Tous KLwdUVous Tou Tpo-
épxovTal amd TNy €kBeon oTA MAEKTpoRAyvnTLkd Tedld,
mpémeL va Tnpel Tis akOAoubes Sladlkaoles:

- Na ¢povtidel )oTE KANDOLO COpATOS KAl AaBidas
nAekTpodlov 1 Towmidas va pévow evwpéva. Av
elvat duvaTtov, oTepeoTe Ta pall pe Tawia.

- Mnr  TUNYeETE TOTE Ta KANDOOLA — OCWUATOS
AaBidas miekTpodlov 1 Towumidas ylpw amd TO
owpa.

- Mny péveTte
KAl KONDSLO

Kat

TOTé AVAPETA OTO KAAWOLO OWHATOS

NaBidas mAekTpodlov 1 Towumidas. Av
TO Ka\wdlo owpatos PBplokeTtar SeEud  ambd  TO
XELPLOTY, TO KaAwdLo Tns AaBidas mAekTpodiov 1
TOWUTBas Tpémel va pelvel otny (Bta mTAevpd.

- 2UBECTE TO KANDBLO CWUATOS OTO RETANO U
kaTepyaota 600 To duvaTor Mo KOVTAd OTNY TEPLOXN
OUYKOANNONS 1 KOTMS.

- Mnv epydlecTe kovTd OTn YEVVATPLA.

EKPH=EIs
* Mnv ekTeAelTe ouykoMNoEls KovTd o€ Boxela
vm’) mleon M o€ Tapousla EKPNKTLKWY OKOVMV,
aeptov N atpwv. Xewpileate pe mpoooxn TS dud-

A\es KAl Tous pubLoTéS Tleoms Tou  XpnoLpoToLOUVTAL
KATA TLS €VEPYELES OUYKOANNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AuTn M ouokew €lval KATAOKEVAOWEVT OUpdwrd HE TLS
€vdelEels TOU TEPLEXOVTAL OTOV EVAPIOVLOPUEVO  KAVOVL-
opd IEC 60974-10 (Cl. A) kav mpémeL va xpnoLpomoLelTat
pévo yia emayyeNLaTikols okomols kal o€ PBlopmnyavikd
TepLBdMov. ©a pmopoloav, TpdypaTti, va umdpyouw
SuokoMes oty €EacddAion TS MAEKTPORAYYNTLKNS OUW-
BatémTas o€ TepLBdNov BLadopeTikd am ekeivo TS
Brounxavias.

2YZKEYQON
Mnv TTETATE TIG NAEKTPIKEG CUOKEUEG PWadi hE Ta
) kavovikd atmopAnTal! Zupewva pe TNV Eupwiraikn

Odnyia 2002/96/CE tavw oTa ammoBANTA TV NAEKTPIKWV
KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV KOl TNV OXETIKA EQAPUOYN
NG Péoa oTa TTAaiola TNG IoxUouoag €BVIKAG
vopoBeaiag, ol TTPOG TTETAYHA NAEKTPIKEG CUOKEUEG
TTPETTEI VA GUAAEYOVTAI EEXWPIOTA KAl VO PETAPEPOVTAI O
Mia govada avakUukAwang atroBANTWY OIKOAOYIKA
atroTeAeOPaTIKN. O I1IBI0KTATNG TNG NAEKTPIKNAG CUOKEUNG
TIPETTEl VA evNUEPWOET TTAVW OTa EYKEKPIMEVA TUOTHUATA
emegepyaaiag atToBANTWY a1Td TOV TOTTIKO aVTITIPOOWTTO
pog. E@apudlovrag auth Tnv Eupwrraik Odnyia Ba
KaAuTepeUoel To TTEPIBAAAOV Kal N avBpwTTivn uyeia!

EﬁAIAAYZH HAEKTPIKON KAI HAEKTPONIKQN

2E TEPITITOQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
2YMITAPAZTAXH EITAIKEYMENOY TTPO2QITIKOTY.




2 TENIKH TIEPITPA®H

2.1 OAHI'IEZ

AuTO TO €eyxepldlo cuvTdxbnke yia Ty ekmaldevomn Tou
TPOOWTLKOU TOU €lval appoddlo yla TNV €yKaTdoTaom, Thnv
AeLTOvpYla KL TNV OLTHPENOT] TNS OUOKEUNS CUYKOANIOTS.
AvuT) 1 ouvokeun elval pid mmyn oTabepns TAons, KATAN
AN yia v ovykoanon MITMAID kat OITEN-APX.
Kata mnv mapalaBr) BeBaiwbelte O6TL Sev  umdpxouvv
aNolopéva 1y omacpéva pépn.

OmowadfmoTe evdexduevn SiapapTupla yia amwleles 1
PBopés mpémeL va ylvetar amd Tov ayopacTh oTOV
petadopéa. Kdbe dopd mouv {nTdTe MAnpodoples oxeTLkd
HE TNV ovokev, mapakaleloTe va avadépete To €ldos
KaL Tov aplbpd pnTpwou.

2.2 TOIIOBETHZH

AdalpéoTe TO unxdvnua amd TN ovokevaoid Kdl TOTO
BeTOTE To 0€ XWPO KATANNAA aepLopévo, av elvar duva-
TOV Blxws oKoOvn, TpoogéxovTas va pny ¢palovtat 1 et
0080s kat m €Eodos Tou aépa ambd TiS oXlopés PUEns.
TTPOXOXH- MIA EAATTOMENH POH AEPA  mpokalet
umepbéppavon kat duvatés BAABes oTA €0WTEPLKA WEPN.

AtatnpnoTte TouldxtoTor 500 mm elelBepouv xwpov yLpw
amoé Tn ouvokeun. Mny TomobeTelTe kavéva ocloTnua G\
TpaplopaTos OTLS OSlaBdoels €L0000U TOU aépd  QUTNS
™S Ouokeuns ouykdMnons. H eyylnon akuvpoveTalr oe
TeplTTWON OV XPNOLUOTOLELTAL éva omoLodnmoTe oVoTN"

pa  pukTpaplopaTtos.  MovtdpeTe  Ta  mpounBevdpeva
eCapmipaTa émos Selxvel m ewkéva 1.

- c ™

3 TIEPITPA®H THX ZYZKEYHX

A AiakéTTns.
AvdBer M ofnel To pnxdvnua kabus kat pubpiler Tis
KA[LOKES TNS TAONS  CUYKOANOTS.

B) Kovuml pifuions.
Evepydvtas ce auvtd To kovumi pubuileTar n TaxiTn
TA TOU CUPUATOS OUYKONNONS.

C) Kalwdlo owpaTos.

D) dwTewn kiTpwn Auxvia.
AvdBer povo 6Tav o BeppooTdTns SLAKOTTEL TN AeL
Tovpyla TS OUOKEUNS OUYKONANOMS.

E) dwTtewn mpdown Auxvia.
Emonuaiver To dvappa s pnxavis.

F) Towwmi8a ocuyk6Anons.

ewkdva. 2
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Aev Tpémel va xpnoLLoTolelTaL yta TNV aviwon.

4 TENIKEX TIEPITPA®EZ
4.1 TIPOAIAI'PAPEZ

AuT] 1| OUOKEUY OUYKOMNINONS EMLTPETEL TN OUYKONNON
paiakol xd\uBa, avofeldwTouv xd\uBa kat alovpiviov.

4.2 EIEEHIHZH TON TEXNIKON ZTOIXEIQN

H ovokeun elvar kataockevaopévn olpdon va pe avtols

Tous Blebrels kavoves: EN60974.1 - IEC 61000-3-12.

N° AplBpos pnTpwov Tou TPETEL TAVTA Vd
avapépeTal yta otmoLadnmoTe (HTNOM
OXETIKA [LE TT OUCKEUN.

1~ = Tolpaoikdés MeTaoynuaTioTs -
AvopbuTns.

I= EEwTeplkd xapakT™pLoTIKO TNS UNXAVHS.

Uo AevTepetovoa TAon O avolXTO KUKAW(LA
(kopudata Tun)

X H ambdoon kikhou epyacias exdpdlel To

m0000TH 10 NemTWV kaTd TO omoio TO
UNXAVILA WUTTOPEl VA AELTOUPYNOEL O€
€va OUYKEKPLUEVO pelpa xwpls va mapd
veL vmepbeppdroets

mapddetypa X =60% A 12 =100 A

AvTd onpatvar 6TL 1 OUOKELVY pTopel va
ovykoAoel pe petpa 12 = 100A yia 6
AemTd mpos 10, dniadn 60%.

2 Petpa ouvykdMnons.
U AevTepelovoa TAOM e PEVUA TUYKONNT
ons Iz



Us OvopaoTiky) Tdom Tpododootas.

1~ 50/60 Hz  Movodaoikny Tpopodooia 50/60 Hz.

l1 AToppodnuévo pelpa 0TO AVTLOTOLXO
petpa ouvykOMnons |2

P21 Babuos mpooTaclas okeleToU.

Babuos 1 cav 8elTepo Ymdelo onpatvel
OTL auTh M OuoKew| Bev pmopel va xpn
owpotmonfel kdTw amd Bpoxn

@ KaTdMnAn yia meptBdMovTa pe avénpe-

vo kivduvo.

2HMEIQXEI2- H ovokevy kaTtaokevdoTnke emions fyia
va AetToupyel o€ meplpdNovTa pe Babpd pimavons 3.
(BX\éme |EC 664).

4.3 TIEPITPA®H THX TIPOXTAZIAZ

AvTn) 1 Ouokev TPOOTATEVETAL aATO €évav BeppooTdTn
TOU KAVOVLKA €lval KAeLoTOS Kal Tov TomobeTelTadl OTO
HLETATXMUATLOTY Lo 00S.

OTav o feppooTdTns emepBalver, n pnxavy SLAKOTTEL TN
OUYKONNNOT] €V 0 HOTOoaveERLoTNpAS ouvexllel va AeL
Toupyel kat m kiTpwwn Avxvia avdBet.

MeTd amdé Ty emépBacn Touv OeplooTdTN TEPLUEVETE
ANyd NeTTAd (OTE VA KPUWOEL T YEVVUATPLA.

5 OEZH ZE AEITOYPITA

H eykatdoTtaon Tns Ouokeus OUYKONONS TPETEL VA
ekTENeLTAL aTTO €LBKEUPéVO TPoowikd. ONeS oL OUVOETELS
TPémeL va ylvovTal oludwra pe Tovs LoXUOVTES KAVOVL
opols KAl TNPWYTas TNjpws TN Vvopofeota amodpuyns aTu-
xnudTor (BNéme kavéva CEl 26-23 - CEI CLC 62081).
EXéyETE &TL 1 SldpeTpos Tou olppaTtos avTioTolxel oTn
SLAILETPO TTOU AvaypddeTAL GTO PAOUAO KL HOVTAPETE TO
mrio Tou oUppatos. BeBaiwbelte OTL TO clppa ouykdON
Anons mepvd péca amd TO AUANAKL Tou pdoulou 7.
Tlpw ouvdéoete To ka\wdlo Tpododootas 23 BeBatwdelTe
OTL 71 Tdon Tou OLKTUOU aVTLOTOLXEL O€ €Kelvn NS
OUOKEUNS OUYKONNONS.
TN owéxela
a) oe meplmTwon poVUNS olvdeons pe
To dlkTuo Tpododootas xwpls pevpa
TONATTY, €lval avaykalo va €ykaTaoT)
oeTe évav yevikO SLAKOTTY [E LKAVOTT
TA KATAANNAN TTPOS Ta OTOL XEld TNS
mvakidas.
b) ce mepimTwon plas olvdeons pe pev-
HATONATITY, QUTOS TPETEL va €lval
KATANNANS LKavOTNTAS TPOS Td OTOL-
xela s mwvakidas.
2€ AUty TNV TelevTala TePLTTWOTN O
PEVLATON|TTNS Tpé TeL Vvd XPNOLILO
molelTal yta va amoourdebel evTels To
pnxdvnpa amdé To OtkTuo, adol o
StakémTns 47 Tomobetrfnke ce "O".
O kiTpwoTpdowos aywyds TPETEL VA OUVOEETAL OTO TEP
LATLKO YELWOTS. 2UVOECTE TOV AKPODEKTT) TOU KAAWOLOU OWr
patos 37 0TO KOUUATL TOU TIPETEL VA OUYKONNOETE.
To kikhwpa ovykONNons dev mpémel va TiOeTal okoL
pa o€ dpeon 1 éPpeEon €madn HE ToV dywyd TPOoTA
olas mapd OTO KOUPATL TPOS GUYKONNOT).
AV To KOUPdTL o€ emefepyacia yelmveTal okdOTRA LECK
TOU aywyol TpooTactas, 1 obvdeomn mpémel va elvar To
BuvaTOHTEPO AUEDT) KAl VA €KTENELTAL PE évav aywyd dia-
péTpou {oms TouldxLoToV He €ekelvn Tou aywyol e
OTpodNS TOU PeVPATOS OUYKOMNNONS KAl TOU Vo OUVOEE™
Tl e TO KoppdTl o€ emefepyacia oTo (8o onuelo Tou

Aywyol €moTPod|S, XPNOLULOTOLWVTAS TOV AKPOSEKTT) TOU
aywyol €moTpodns 1 XPNOLUOTOLOVTAS €évav  SeUTepo
AKPOBEKTN OWIATOS TOTOOETNUEVO AUéTwS KOVTd.
TIpémel va NapBdvetal kdbe mpodiAaén yia va amodelr
YOUTAL TEPLGEPOUEVA PEVPATA TUYKONNONS.

Avdte TO pnxdvnpa péow TOU SLakoTTn 47.
AdaipéoTe TO kKwrikd ptek aeplov 44 meploTpédpovTds TO
SeElboTpoda. ZeBLdoTe TO pmek 43.

Mny méleTe To TAMKTpo TS TOWTBas av Sev éxeTe
SLapdoeL TpooekTlkd TLS odnyies xpHoens.

Kdbe ¢opd mov avtikabioTdTe TO TMrio TOU CUPHATOS
Kat To pdovho Tpododooias clppaTtos, mTpémel va BeBatw-
veoTe OTL To Unxdvnua e€lvat ofnopévo yia va amodpe-
YETAL 1 aBENNTT €KKIVNOT) TOU HOTEP OUPUATOS.
ITiéote To TNKTpOo TNs Towumidas 39 katr a¢noTe To
povo 6tav PByatlvel To olppa.

To olppa cuykbA\nons umopel va mpokaréoeL dLdTpnTa
TpabpaTa.

Mnv kaTtevBlveTe Y TOWUTBA TPOS HEPN TOU CWOUATOS,
d\a  dtopa 1 pétala  O6Tav TomobeTelTE TO CUppA
OUYKOANNOTS.

ZavapldnoTe To pmek 43 eléyxovTas OTL 1 OLAUETPOS
™S oms €lvar {on pe TO XpNOLLOTOLOUREVO GUPHA.
EwodyeTe 1O kwvikd pmek aepiov 44 meploTpédovTds TO
mdvta SeELdoTpoda.

5.1 ZYNAEXH TOY ZQAHNA AEPIOY

e H ¢ud\n aeplov mpémer va edodlaleTar pe évav
HELWTAPA TLEONS KAl HE €va PETPNTY PONS.

® Av 1 ¢dLd\n TomobeTelTal oty €8k Bdon oThpLEns
TOU UNXAVILATOS, TPETEL VA OTEPEWVETAL E TNV ELOLKN
a\volda kat va €éxel OLAOTACELS TETOLES TOU VA WUNV
SlakuBetow TN oTABePOTNTA TOU UNXAVNLATOS.

® Movo adol TomoBeToaTE TN GLANN CUVOECTE TO CWAY
va Tou aeptov €€b6Sou amd To Tlow pépos Tou pNYAVH:
LATOS HE TO HELWTHpA TEONS.

e AvolETe ™ dLdNn ToOu aeplov kat PuBULOTE TO WETPNTN
pons ce 810 AT.puwv mepimou.

TTPOZOXH" TlpocéxeTe OTE TO XPNOLUOTOLOULEVO aépLo
va elvar oupBatd pe TO UNKO TPOS CGUYKONANOT).

5.2 TENIKEX >HMEIQ2EIX

ITpw T xprion avms Tns ouokeuvis OLaBdoTe TPOoEK™
Tikd Tous kavoves CEl 26-23 - CEI CLC 62081 kat emaAn-
fetoTe, emlons, TV akepaldTNTA TNS HOVWONS TWV KANW
dlwr, ™s Towumidas kat Tov KaAwdlOU CWHATOS.

6 2YTKOAAHZH

6.1 XYTKOAAHZH TOY MAAAKOY XAAYBA

6.1.1 Me mpooTacia aeplov.

[la Tis ouykoloels palakol xdAvBa WTopel va Xpmn”
owpomonfei ARGON 75%+C02 25% 1 CO2 100%.
2Wo€oTE Ta KaAwdla Omws Selxvel n ewkdva 3.
EmNéETe v Tdon ouykdAANnons pHécw TOU KOURTILOU TOU
HETANIKTN TepLoTpodrs 47.

TlpoceyyloTe To ompelo ouykdNnons  kat
TA\KTpO TNs Towpmidas 39.

EvepynoTe oTO kouuml Tou TOTEVOLOUETPOU 2 WEXPL T
OUYKOMIOT va amokToel éva B80puBo oTabepd kal ouvexn.
Me moNU vdmA\} TaxvTnTa To olppa éxel Tdon va paleuv
‘eTal mAve 0TO KOUWATL ekToEelovTas Tnv Topmida, e
TOND Xapn\ TaxUTnTa To OUppa THKETAL O€ TEPLOBLKES
otaybves 1 dev pével avappévo To TOHEO.

mMEéOTE TO
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OTav oNOKANPWOETE TN OUYKONNON OPNOTE TO pnxdvn
pa kat kKAeloTe TN dLdAn Tou aeplov.  [la TN owoTm
kAlomn Tns ouykOANnoms BAEmeTe Ty elkéva 5.

6.1.2. Xwpls mpooTacia aeplov
2uvdéoTe Ta ka\wdla Omws delxvel M ewova 4.

IlpémeL va xpnoLpomolelTal povo TapAYEULOREVO CUpUA

2 0.9 mouv va avTamokpiveTar oTov kavoviopd AWS
AS.20 E71 TIl v E71 TGS katdMnlo yia xpron dixws
mpooTacla aeplou.

2uvdéaTe TV TOWTOA Tou Kahwdlov CWUATOS OTO KOW-
LATL TOU TPETEL VA OUYKOANOETE.

Adpol ocwbdéoaTte Ta kalwdla akohouvbnoTe TiS (Oles odn"
yles Tns mapaypddouv S.1.1.

ITpocoxn® T'ta ouykoMNoels 0Teped OUVBESEUEVES KAl |LE
Ka\ mpooTacta, TAvTa ambd aploTepd mpos Ta Se€ld kat
amd mdve TPOS TAd KATO.

2To TéNOS KdBe ouYKOMNNONS adalpelTe Ta KaTANOLTA.
[la ™ owoT kAlon ™S ouykOAnons BAETETE TV €Llkd™
va 5.

6.2 2YTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

H ovokeuv mpémel va mpodlaTtebel OTwS yla Tn OUYKON
Anon Tou palakol xd\uBa pe TmpooTacta aepiov, edap
polovtas TLS TMAPAKATW TPOTOTOLOELS

- ARGON 100% ws aéplo mpooTaclas yiLa Tn OUyKON
Anon.

- Eva olppa Tpododé6Tnons pe olvbeon kaTdAANAN TTpos
T0 Baokd UVAKO Touv Ba ouykoAnOei.

— Twa va ovykoMnAoete ALLUMAN olppa mupttiov 3+5%.
— T'ta va ovykoMioete ANTICORODAL oclppa muptTi-
"ov 3+5%.

— T'a ovykéAnon PERALUMAN cippa payvmotov 5%.

— T'a ovykdéMnon ERGAL olppa payvnotov 5%.
Xpnotwpomoteite epyalela yia Tn Aelavon kat To BodpT-
owopa  €8lkd yta TO aAOUPiVo KAl UMY Td  XPTNOLUO™
TOLELTE TOTE O€ dANA UALKAL.

NA OYMOXAZTE 61t n kabaploTnTa CuveTdyeTal TNV
molbTnTa”

Ta mia Tov olppatos Tmpémel va dlaTnpolvTal C€
oaKoUNdKLa amd VAuNov TOu va TeEPLEXOLY €vav  aATop"
podnT vypactas. ['a ™ owoT) KAOTN ™S OUYKOANNONS
BAéeTe TNV €ewkéva 5.

/ N
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6.3 2YT'KOAAHZH TOY ANO=EIAQTOY XAAYBA

H ovokev] mpémel va mpodlaTtebel OTwS yla TN OUYKON
Anon Tou palakol xdAuBa pe mpooTacla aeplov edap-
polovtas TLS TAPAKATW TPOTOTOLYOELS

— TInvio olppaTtos amd avoeldwTo xdAvBa ouvuBatd e
™ olvbeon Tou xdAUBa Tou Ba CUYKONNNOETE.

— ®dudhn mou va meptéxet ARGON 98%+02 2% (olv-
feon Tou ouvioTdTAL).

H k\lon 1ns Towwmidas kat 1 katelbuvon TS OUYKON
Aons mou ouvloTwrTal amelkovifovtalr oty €lkéva 5.

7 2YNTHPH>ZH KAl EAEI'XOI

H ouwthpnon mpémel va exkTelelTar amd e€LBLKEVUEVO TPO™
owTmLKo.

7.1 TENIKEY ZHMEIQZEIY

® YBVETE TN OUOKEUN OUYKOMNONS KAl AALPELTE TO peU
pLaToMTTn Tpododooias amd Tnv mpila mpww amd TNV eKTE
A€M OTTOLACONTOTE €VEPYELAS ENEYXOU KAl CUVTNENOTS.

e Ta pépn oe klvnon pmopolv va Tpokarécow coBapd
TpalpaTd.

® MéveTe pakpuvd amd pépn oe kivmon.

e Ou AIATIYPE> EINSANEIEX pmopolv va mpokarécouy
ooBapd eykaltpaTa.

e [lepipéveTe va KpuwoeL T OUOKEUN TpLY apXloeTe TLS
€EVEPYELES OUVTNPNOTS.

® Adaipelte meplodlkd okdvm 1 Eéva ocopATd TOU EVOEXO
pévws amobéTorTal TAvw OTO PETACXNUATLOTH 1) OTLS Ol
Sovs xpnotpomolvTas Enpd kal kabapd TETLECUEVD aépa.
e Otav EavatomoBeTelTe TO pdovho TpododdTnons olp-
LATOS TPOCEXETE WOTE TO AUNAKL va elvat evBuypappL
OUéVo e TO OUpUA KAl WOTE VA OaVTLOTOLXEL oTn Old-
HETPO TOU XPNOLLOTOLOUREVOU CUPHATOS.

® AtatnpeiTe BSlapkws kabapd TO €0WTEPLKO TOU WTEK
aeptov HOTE va pny SnuiovpyolvTal HETANLKES Yédupes



amd TLTONES OUYKONNOTS avdueod oTo akpodploLo Kat
oTo umek aeplov. Befatwbelte 6TL 1 Tplma €E68ov ToU
ek Sev éxel Otevpuvbel vmepPBolikd kal, o€ avTiBeTn
TeplmTWON, AVTIKATACTHOTE TNV.

® H Towmida dev mpémeL KATA amOAUTO TPOTO vd XTU
mdeL M va vdloTaTar yia omolovdnmoTe AOyo Blata
XTUTTHHLATA.

7.2 ENNIZKEYH TON 2YZKEYON ZYTKOAAHZHX

H melpa amédelle 6T moNd Bavatnddpa aTvxiLaTa
mpokaolvTaL amd €VEPYELES €ETLOKEUNS TOU Oev €xOouv
ekTeNeoTel otTnr evTélela. la autd To Noyo évas Tmpo-
OEKTLKOS KAl TNAPNS ENEYXOS O€ L0 €TLOKEVAOUEDT
ouokev) €lvat onuavTikés THOO 600 €vas TOU €KTEAEL
TAl O€ pla véd OUOKEUT OUYKOANONS.

Me auvtd Tov TPoOTO, €TONS, Ol KATAOKEUAOTES WTOPOV Vd
mpoduldooovTal amd To va Bewpnbolv vmetBuvol yia e aTTer
pata, 6tar To opdA\ua TpémeEL va amodobel o€ dA\oUs.

7.2.1 TIpodiaypadés mou TpémeL va akoloud\oeTe yla TLS
emepBdoels emokevis

® Av EavaTuNaTe TO PETAOXMUATLOTH 1) Td €TAYWYLKA,
T OUOKEUN TPETEL va LTOOTEL TS BoKlés Tdoms Tou
ebpappoletal ovpdwra pe Tov Tivaka 2 Touv 6.1.3. Tou
kavova EN 60974.1 (CEl 26.13). H opotopopdia mpémel
va emainfevtel Omws kabopileTar oto 6.1.3.

o Av Sev Eavaéywe kavéva TONYRA, [ld  OUOKELN
oUYKONANOMS Tov umoBANOnke o€ kabapltopd KAl ENEyYXo
TPéMEL VA LTOOTEL pia Soklpy) Tdons edappoopévn pe
TWés Tdons dokiuns toes pe 50% Twv TpWY ToOU T
vaka 2 Tov 6.1.3. H avTtamékpion oTis mpodiaypadés mpé-
meL va emaknfevtel O6mws OStevkpwileTar oTo 6.1.3.

® MeTd amd TONYUHA Kalh) dvTKATAOTAOT) TwV TUNUATOV
N Tdon o€ avolxTé kUkhwpa Sev Tpémel va Eemeprd TS
Tiés mou avadépovtar oto 10.1 Tov EN 60974.1.

® AV OL ETOKEVES SV eKTENOUVTAL aTO TOV KATAOKEUA
OTN, OL OUCKEVES OUYKOMNONS TOU €TLOKEVAOTIKAY Kl
OTLS OTOlES avTKATACTAONKAY 1| TpoToTolinkay opLopéva
TUAHATA, TPETEL va épovy To GNUA OTTOLOU EKTEAECE TNV
ETLOKEVN WOTE VA EMLTPETETAL 1| EVTOTLON TOU.

e MeTd amd Tnv ekTéNEON TNS ETLOKEUNS TPOCEXETE Va
emavadpépeTe 0N CWOTY SLATAEN TO KARUTAAPLOPA WOTE
va umdpxel aodpaNis HOVWwOoT) avdpeca OTO TPwTeLOV Kat
07O devTepetor [épos TNs pUnxavns. IlpocéxeTe woTe Ta
Ka\wdla va pnv €épbour o€ emadr) pe pépn Tou PBpl
okovTal o€ kivnon N mou OeppalvovTal kaTd TN AeL
Tovpyla. EavatomofeTioTe ONes TS Awpldes OTws oTnv
TPWTOTUTIT] UNXAVY] WOTE, AV TUPEUTLTTOVTOS OTACEL 1)

amoowdebel évas aywyds, va unv mpayuaTomoindel 1

olvdeon avdpeca OTO TPWTEVOV  Kal

HEPOS NS pPMXaVhS.

7.3 ANOMAAIEZ XPHZHZ

07O BeuTepeoV

ANOQMA- |TTIOANH AITIA AYZH
ATA
Tleploplop |- Aoddreta m™éns s - AVTIKATAOTHOTE TNY aodd-
évn Tapo- | YPARUNS KAappévn \eta ™Ens
N pelbpar
i(;]gp - Aéo&)s‘ 1) StodoL mou éxouv|- AVTIKATACTACTE
Kkael
- HhekTpovikny mAakéTa Kap~ |- AVTIKATAOTHOTE
pévn
- HiekTpikés owdéoels - 2oiEte bhes TIS owdéoels
toxtos Towmidas M owpa-
TOS XANIPWUEVES
- MeTal\dktns plbuions - ANGETE TO peTaldkTn
Tdons pe aBéPBain emadn
Suyko | Eatbq)\pévn pbeu/ton TWY - PUGp[oTe e T(I/TFOT€VOL(’)‘
on e TAPAPETPWY  GUYKOANOTS peTpa TAoT ouyKONNOT Kat
ToMéS Taxbm™Ta obppaTos
TPOBONES |- Svséoels odpaTos ave |- EAYETe Ty amoSoTikdTh-
m Tapkels Ta
To abppa |- A yndx pdovhou TPoGodHTN” |- AVTIKATAGTAGTE TO pdovio
dev . |ons vmepBohikd dapdid
mpoxwpel
Y mpoxw- |- Xmipd\ Bovdwpévo M dpay- |- AdaipéoTe kar kabaploTe
pel kavo~ |pévo
ViKd
- Pdovlo mleons olppatos |- 2piETe
oxt obLkTO
- Mmek Bovhopévo - AVTIKATAOTHOTE
To alppa |- Atgperpos Tov pmek - AVTIKATAGTAOTE
WTTAOKA e~ coparLévn
Tar Kkat
TUMYeTal |- Auldkl pdovhou pn evbu- |- EvBuypapploTe
avdpeoa | ypappLopévo
oTa pdouv
\a KSL - /Zmpd)\ Bovhowpévo 1 dpay- [AdbatpéoTe kar kabapioTe
oTov odn |HEVO
Y6 €106
Sov oTNY
TOWTOU
Mopédes | AV€Wd9K€LG Tou aeplov - A}J&T']G‘re ™V Tapoxy Tou
oo ovp- |TPooTaotas aeplov
Ha |- Akpa Tov mpémeL va - KaBapioTe mpooekTikd |Le
OUYKOMI | syyiconknfoty, umepBohikd HLa HETANLKY BovpToa
ons ofeldwpéva
- Mmek aeplov ev péper |- AdaipéoTte kar kabaploTe
EVTENDS BoVAwpévo amd LT [Tpocé xovTas va Unv ¢pdée-
oL\Lés Te TS oxlopés €EGBov ToU
aeplov 1| AVTIKATAOTHOTE.

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 T'TA TO EITAIKEYMENO ITPOZQITIKO.
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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
| |ROSA PINK V |AZZURRO BLUE
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pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION pos| DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | MANOPOLA KNOB 26 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
02 | MANOPOLA KNOB 27 | ASSALE AXLE

03 | CORNICE FRAME 28 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL

04 | CHIUSURA CLOSING 29 | MOTORE MOTOR

05 | MANICO HANDLE 30 | VENTOLA FAN

06 | LATERALE MOBILE HINGED SIDE PANEL 31| SUPPORTO SUPPORT

07 | RULLO TRAINAFILO DRIVE ROLL 32 | TRASFORMATORE POWER TRANSFORMER
08 | MOTORIDUTTORE WIRE FEED MOTOR DI POTENZA

09 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL 33 | TERMOSTATO THERMOSTAT

10| ANELLO RING 34 | SUPPORTO TERMOSTATO | THERMOSTAT SUPPORT
11| MOLLA SPRING 35| FONDO BOTTOM

12 | SUPPORTO ESTERNO COIL OUTER SUPPORT 36 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL

BOBINA 37 | CAVO MASSA EARTH CABLE

13 | SUPPORTO BOBINA COIL SUPPORT 38 | IMPUGNATURA GRIP

14 | CERNIERA HINGE 39 | PULSANTE SWITCH

15 | COPERTURA IN GOMMA | RUBBER MAT 40 | LANCIA TERMINALE SWAN NECK

16 | COPERCHIO COVER 41 | MOLLA SPRING

17 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE 42 | DIFFUSORE DIFFUSER

18 | CINGHIA BELT 43 | UGELLO P. CORRENTE CONTACT TIP

19 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 44 | UGELLO GAS GAS NOZZLE

20 | RACCORDO FITTING 45 | TORCIA TORCH

21| TUBO GAS GAS HOSE 46 | PASSACAVO CABLE OUTLET

22 | ELETTROVALVOLA SOLENOID VALVE 47 | COMMUTATORE SWITCH

23 | CAVO RETE POWER CORD 48 | CIRCUITO DI COMANDO | CIRCUIT BORD

24 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 49 | RADDRIZZATORE RECTIFIER

25| PANNELLO POSTERIORE | BACK PANEL 50 | RACCORDO FITTING

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.






