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MANUALE DI ISTRUZIONE PER SALDATRICE A FILO

IMPORTANTE!!

PRIMA DELLA MESSA IN OPERA DELL’APPARECCHIO
LEGGERE IL CONTENUTO DI QUESTO MANUALE E CON-
SERVARLO, 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.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Puo uccidere.

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

¢ Non toccare le parti elettriche sotto tensione o gl
elettrodi con la pelle nuda, i guanti o gli indumenti bagnati.
e |solatevi dalla terra e dal pezzo da saldare.
e Assicuratevi che la vostra posizione di lavoro sia sicura.

FUMI E GAS - Possono danneggiare la salute.
¢ Tenete la testa fuori dai fumi.
e Operate in presenza di adeguata ventilazione ed
utilizzate aspiratori nella zona dell’arco onde evitare
la presenza di gas nella zona di lavoro.

RAGGI DELLARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
¢ Proteggete gli occhi con maschere di saldatura

A dotate di lenti filtranti ed il corpo con indumenti
appropriati.

e Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

¢ | campi magnetici derivanti da correnti elevate possono
incidere sul funzionamento di pacemaker. | portatori di appa-
recchiature elettroniche vitali (pacemaker) dovrebbero con-
sultare il medico prima di avvicinarsi alle operazioni di sal-
datura ad arco, di taglio, scriccatura o di saldatura a punti.

ESPLOSIONI
¢ Non saldare in prossimita di recipienti a pressione

0 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 armonizzata EN50199 e deve
essere 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.

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

2 DESCRIZIONI GENERALI

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 € un generatore di tensione costante
adatto alla saldatura MIG/MAG e OPEN-ARC.

Controllare, al ricevimento,che non vi siano parti rotte o ava-
riate.

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
I'articolo ed il numero di matricola.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

EN60974.1 La saldatrice & costruita secondo queste

EN50199 norme internazionali.

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

—CQO— trasformatore-raddrizzatore trifase.

Caratteristica piatta.

Caratteristica discendente.
Adatto per saldatura a filo continuo.
Adatto per saldatura TIG.

—
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Adatto per saldatura MMA.

12 MAX Corrente di saldatura non convenzionale.
Il valore rappresenta il limite massimo ottenibi
le in saldatura.
uo Tensione a vuoto secondaria, valore di picco.
X Fattore di servizio percentuale
Il fattore di servizio esprime la percentuale di
10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare ad
una determinata corrente senza causa-
re surriscaldamenti.
12 Corrente di saldatura
U2 Tensione secondaria con corrente di sald. 12
U1 Tensione nominale di alimentazione.
3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 o 60 Hz.
1 Corrente assorbita alla corrispondente corren-

te di saldatura I2.




P21 Grado di protezione della carcassa.

Grado 1 come seconda cifra significa che

questo apparecchio non € idoneo a lavorare

all’esterno sotto la pioggia.

S] Idonea a lavorare in ambienti con rischio
accresciuto.

NOTE: La saldatrice ¢ inoltre stata progettata per lavorare

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

3 INSTALLAZIONE
3.1 SISTEMAZIONE

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

Montare il manico, i due appoggi bombola, il supporto cavi
e il supporto pivottamento. Montare le due ruote fisse sul
supporto ruote posizionato sul tetto della saldatrice. rimuo-
vere il tampone di polistirolo posizionato sotto il fondo della
saldatrice. Inserire il supporto ruote sul fondo, fissandolo
con le viti fornite in dotazione.
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3.2 MESSA IN OPERA

¢ ’installazione di questa saldatrice dovra essere esegui-
ta solo da personale qualificato.

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

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

¢ Non usare come conduttore di terra le tubazioni del-
lI'acqua.

3.2.1 Connessione della pinza di massa.
e Connettere il terminale del cavo di potenza alla presa AA
della macchina.

¢ Collegare la pinza del cavo di massa al pezzo da saldare.
e Assicurarsi che il cavo sia ben serrato al morsetto di
massa, controllare periodicamente che queste connessioni
siano ben strette. Una giunzione non ben serrata pud cau-
sare cali di corrente in saldatura, riscaldamenti eccessivi del
cavo e del morsetto di massa con conseguente pericolo di
bruciature dovute a contatti accidentali.

e || circuito di saldatura non deve essere posto deliberata-
mente a contatto diretto o indiretto con il conduttore di pro-
tezione se non nel pezzo da saldare.

¢ Se il pezzo in lavorazione viene collegato deliberatamente
a terra attraverso il conduttore di protezione, il collegamen-
to deve essere il piu diretto possibile ed eseguito con un
conduttore di sezione almeno uguale a quello del condutto-
re di ritorno della corrente di saldatura e connesso al pezzo
in lavorazione nello stesso punto del conduttore di ritorno
utilizzando un secondo morsetto di massa posto immedia-
tamente vicino.

3.2.2 Collegamento del tubo gas.
e Solo dopo aver posizionato la bombola collegare il tubo
gas uscente dalla parte posteriore della macchina.

3.2.3 Connessione tra generatore e carrello.

Questo generatore accetta il carrello TR4.

Per la connessione tra il generatore e il carrello utilizzare la
prolunga Art. 1182 (5 metri) oppure 1182.20 (10 metri) oppu-
re 1182.10 (1,3 metri). Le prestazioni e le possibilita operati-
ve sono descritte nelle istruzioni allegate al carrello.

4 DESCRIZIONE COMANDI
4.1 COMANDI SUL PANNELLO FRONTALE.

TASTO DI MODO A

Premendo il tasto A si attivano, illuminandosi, i LED B o C
per la saldatura in modo sinergico ed i LED D o E per la sal-
datura in modo manuale.

I modo sinergico permette, dopo aver scelto il tipo di mate-
riale, il tipo di gas e il diametro di filo, di avere a disposizio-
ne una serie di valori preimpostati ( mediante le manopole B
e C poste sul comando a distanza del carrello) di tensione
in VOLT e velocita del filo in METRI / MINUTO adatti alla
saldatura.

LED B

Modo sinergico 2 tempi

La macchina inizia a saldare quando si preme il pulsante e
si interrompe quando lo si rilascia.

LED C

Modo sinergico 4 tempi.

Per iniziare la saldatura si deve premere il pulsante torcia;
una volta iniziato il procedimento, il pulsante puo essere rila-
sciato. Per interrompere la saldatura & necessario rischiac-
ciare e rilasciare. Questa posizione € adatta a saldature di
lunga durata, dove la pressione sul pulsante della torcia pud
affaticare il saldatore.

LED D
Modo manuale 2 tempi. Lo stesso principio funzionamento
del modo sinergico 2 tempi.



| F AB

| JE

sin
LAl

N Ar

N gos\\ Fto2

d
O |

Ar 02
N2,

ArcO2
® 5%

Ar C02
W g.25% M5

V|8 v

LT UP v

sin
LRl

—((

man
LAl

K DEA

No10

Fa [
[}

>

Nog12

LR

=
MEM +
MEM -

W

e

/

LED E
Modo manuale 4 tempi. Lo stesso principio funzionamento
del modo sinergico 4 tempi.

TASTO MATERIALE F

(attivo solamente nel modo sinergico 2 o 4 tempi)

Ogni volta che viene premuto questo tasto, si illumina il LED
corrispondente al materiale scelto

LED G per la saldatura del ferro.

LED H per la saldatura dell’acciaio inossidabile.

LED | per la saldatura dell’alluminio magnesio 5%.

TASTO FILO L

(attivo solamente nel modo sinergico 20 4 tempi)

Ogni volta che viene premuto questo tasto, si illumina il LED
corrispondente al diametro del filo scelto

LED M per il filo @ 0,8mm.

LED N per il filo @ Tmm.

LED O per il filo @ 1,2mm.

LED AB per il filo g 1,6mm (solo art.508).

TASTO GAS P

(attivo solamente nel modo sinergico 2 o 4 tempi)

Ogni volta che viene premuto questo tasto, si illumina il LED

corrispondente al gas selezionato.

LED Q per il gas ARGON.

LED R per il gas CO2.

LED S per il gas ARGON + 02 2%.

LED T per il gas ARGON + CO2 5%.

LED U per il gas ARGON + CO2 18 25%.

Attenzione non tutte le combinazioni sono possibili ma solo

quelle impostate nei programmi.

¢ Se viene selezionato come materiale I'alluminio si potran-
no scegliere solo i diametri 1-1,2-1,6 e solamente il gas
Argon.

¢ Se viene selezionato come materiale I’acciaio inossidabile
si potranno scegliere solo i diametri 0,8-1-1,2-1,6 e sola-
mente il gas Ar + 2% O2.

¢ Se viene selezionato il ferro si potra avere la scelta tra i
diametri 0,8-1-1,2-1,6 e tra i gas CO2 — Ar + 5% CO2 e Ar
+18 ,25% CO2.

TASTI COSTRUZIONE DI UNA O PIU CURVE SINERGI-

CHEVeW.
Come specificato precedentemente le curve sinergiche pro-
grammate non comprendono tutti i fili o tutti i gas utilizzati in
saldatura. Se I'operatore vuole creare una curva personaliz-
zata per un tipo di filo o per un gas diverso da quelli pro-
grammati ne ha I'opportunita seguendo le istruzioni di segui-
to riportate. Questa funzione pud essere attivata solo in
modo sinergico e si possono memorizzare fino ad un mas-
simo di 5 curve.

La prima volta che si preme il pulsante di programma V, il led

1 comincia a lampeggiare (questo & il primo programma libe-

ro). Per memorizzare la prima curva sinergica procedere nel

modo seguente :

e ricercare tramite le manopole poste sul comando a distan-
za del carrello trainafilo un valore di tensione ed un valore
di metri minuto adatti alla saldatura

e premere il tasto di memoria W per memorizzare questa
prima condizione e nello stesso modo memorizzare altre 3
coppie di valori

e dopo aver memorizzato le 4 coppie di valori il LED 1 rima-
ne acceso senza lampeggiare.

Una volta programmata la curva sinergica, per poterla usare

e sufficiente posizionare la manopola C della tensione, posta

sul comando a distanza del carrello, sullo 0 e regolare i para-

metri con la manopola B dei m/min. posta sul comando a

distanza del carrello.

Per memorizzare gli altri 4 programmi procedere nello stes-

so sistema.

Per cancellare un programma, selezionare la curva sinergica

che si vuole eliminare e tenere premuto il tasto W di memo-

ria per almeno 10 secondi. Trascorso questo tempo il LED
ricomincia a lampeggiare ed ora questa memoria puod esse-
re memorizzata con un nuovo programma.

E possibile memorizzare anche solo un unica coppia di ten-

sione e di corrente premendo il tasto W 4 volte.

N.B. La saldatrice non accetta altri comandi finche I'o-

perazione di memorizzazione non &€ completata.

STRUMENTO K (Tensione di saldatura)

Questo strumento visualizza la tensione durante la saldatura.
La tensione, nel modo manuale, viene regolata prima della
saldatura agendo sul potenziometro C posto sul comando a



distanza del carrello trainafilo e visualizzata dallo strumento.
Durante la saldatura il voltmetro segnala 'esatta tensione di
lavoro, quando I'operatore finisce di saldare I'ultimo valore di
tensione rimane memorizzato dallo strumento, fino a quan-
do non si vanno a selezionare nuovi parametri o nuove fun-
zioni.

Nel modo sinergico lo strumento segnala automaticamente
la tensione programmata.

Lultimo valore di tensione di saldatura rimane sempre
memorizzato come nel modo manuale.

STRUMENTO X (Corrente di saldatura/metri al minuto)
Questo strumento visualizza la corrente di saldatura e la
velocita in metri al minuto del filo di saldatura.

Nel modo manuale lo strumento, prima di iniziare la salda-
tura, segnala i metri al minuto regolati dalla manopola B
posta sul comando a distanza del carrello trainafilo, mentre
durante la saldatura indica la corrente. Questa rimane
memorizzata sullo strumento alla fine della saldatura, fino a
quando non saranno selezionati nuovi parametri o nuove
funzioni.

Nel modo sinergico lo strumento segnala automaticamen-
te, prima della saldatura, i metri al minuto programmati e
durante la saldatura segnala la corrente, che rimane memo-
rizzata fino a quando non saranno selezionati nuovi parame-
tri 0 nuove funzioni.

LED Y

Questo LED si illumina quando il termostato interrompe il
funzionamento della saldatrice, quando utilizzando il gruppo
di raffreddamento, quest’ultimo € spento o il pressostato
segnala mancanza di liquido refrigerante oppure quando il
fascione mobile del carrello trainafilo & aperto.

LED Z
Questo LED segnala I'accensione della macchina.

COMMUTATORE J

Accende o spegne la macchina e serve per cambiare la ten-
sione di alimentazione. Per cambiare tensione ruotare il
disco posto sotto la manopola (vedi figura). Assicurarsi
sempre che la tensione di alimentazione corrisponda a quel-
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la indicata sul pannello frontale della macchina.
PRESA AA
Presa a cui va collegata il morsetto del cavo di massa.

4.2 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE.
PRESE AC

Prese a cui va collegato la connessione generatore/carrello.
Per ottimizzare la saldatura degli acciai al carbonio consi-

gliamo l'uso dell’'uscita centrale del’impedenza
Per ottimizzare la saldatura degli acciai inossidabili e dell’al-
luminio consigliamo I'uso della terza uscita di impedenza

CONNETTORE AD
A questo connettore va collegato il connettore 14 poli della
connessione generatore/carrello art.1444 o 1447.

PRESA AE
A questa presa va collegato il dispositivo di sicurezza del
gruppo di raffreddamento.

PRESA AF (230V)
A questa presa va collegato il gruppo di raffreddamento.
Potenza massima disponibile 440W.

MANOPOLA AG
Regola la lunghezza del filo fuoriuscente dalla torcia al ter-
mine della saldatura: "BURN BACK".

CONNETTORE AH (solo art. 508)
A questo connettore va collegato il connettore 10 poli della
connessione generatore/carrello art.1447.

MANOPOLA Al (solo art. 508)

Regola la velocita del filo prima che quest'ultimo tocchi il
pezzo da saldare e si accenda I'arco di saldatura.

Questa funzione serve a migliorare le partenze evitando le
impuntature del filo ad inizio saldatura. Girando la manopo-
la in senso orario la velocita iniziale aumenta da un minimo
del 105 ad un massimo del 100% della velocita impostata.

5 SALDATURA
5.1 LA MACCHINA E' PRONTA PER SALDARE.

e Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.

¢ Posizionare l'interruttore J sulla tensione prescelta.

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

e Svitare I'ugello portacorrente.

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

ATTENZIONE: Tenere il viso lontano dalla lancia terminale
mentre il filo fuoriesce.

¢ Riavvitare I'ugello portacorrente assicurandosi che il dia-
metro del foro sia pari al filo utilizzato.

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

¢ Aprire la bombola del gas e regolare il flussometro a circa




8/10 It./min.
e Controllare che il gas usato sia compatibile con il materia-
le da saldare.

5.2 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO.

Per la saldatura di questi materiali € necessario :

1) Utilizzare un gas di saldatura a composizione binaria, di
solito AR/CO2 con percentuali che vanno dal 75 all'80 % di
Argon e dal 25al 20 % di CO2 , oppure composizioni terna-
rie quali, AR/CO2 /02 .

Questi gas danno calore in saldatura ed il cordone risultera
ben raccordato ed estetico, per contro la penetrazione sara
relativamente bassa.

Usando Anidride Carbonica come gas di protezione si avra
un cordone stretto e penetrato ma la ionizzazione del gas
influira sulla stabilita dell'arco.

2) Utilizzare un filo di apporto della stessa qualita rispetto
all'acciaio da saldare.

E' bene usare sempre fili di buona qualita evitando di salda-
re con fili arrugginiti che possono dare difetti di saldatura.

In generale la forchetta di corrente in cui i fili possono esse-
re usati &: @ filo x 100 = Amp minimi - & filo x 200 = Amp
massimi

esempio: @ filo 1.2 = Amp minimi 120/Amp massimi 240.
Questo con miscele binarie AR/CO2 e con trasferimento in
corto circuito.

3) Evitare di saldare su pezzi arrugginiti o su pezzi che pre-
sentano macchie di olio o grasso.

4) Adoperare torce adeguate alla corrente che si usa.

5) Controllare periodicamente che le guance del morsetto di
massa non siano danneggiate e che i cavi di saldatura (tor-
cia e massa) non presentino tagli o bruciature che ne dimi-
nuirebbero |'efficenza.

5.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

La saldatura degli acciai inossidabili della serie 300 (austeni-
tici), deve essere eseguita con gas di protezione ad alto
tenore di Argon, con una piccola percentuale di O2 per sta-
bilizzare I'arco. La miscela piu usata € AR/O2 98/2.

Non usare CO2 o miscele AR/CO2 .

Non toccare il filo con le mani.

| materiali d'apporto da usare devono essere di qualita supe-
riore al materiale base e la zona di saldatura pulita.

5.4 SALDATURA DELL'ALLUMINIO

Per la saldatura dell'alluminio € necessario utilizzare:

1) Argon al 100% come gas di protezione.

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

Per saldare Aluman e Anticorodal usare filo con Silicio dal 3
al 5%.

Per saldare Peraluman ed Ergal usare filo con Magnesio al 5%.
3) Una torcia preparata per la saldatura dell'alluminio.

N.B. Disponendo solo di una torcia per fili in acciaio occorre
modificarla nel modo seguente:

- Accertarsi che la lunghezza del cavo non superi i 3 metri (€
sconsigliabile usare torcie piu lunghe).

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

- Infilare la guaina in teflon per alluminio assicurandosi che

esca dalle due estremita.

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

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

- Infilare la cannetta in ottone sulla guaina e introdurre il tutto
nell'adattatore (avendo in precedenza tolto la cannetta di
ferro che si trova dentro I'adattatore).

- Tagliare diagonalmente (a fetta di salame)la guaina in modo
che stia il piu vicino possibile al rullino trainafilo.

4) Utilizzare rullini trainafilo adatti per alluminio.

| rullini non devono essere serrati a fondo.

5) Utilizzare ugelli portacorrente adatti per alluminio con il
foro corrispondente al diametro di filo da usare per la salda-
tura.

6) 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 sacchet-
ti di nylon con un deumidificante.

6 DIFETTI IN SALDATURA

1- DIFETTO-
CAUSE

Porosita (interne o esterne al cordone)

¢ Filo difettoso (arrugginito superficialmente)
e Mancanza di protezione di gas dovuta a:
- flusso di gas scarso

- flussometro difettoso

- riduttore brinato, per la mancanza di un
preriscaldatore del gas di protezione di
co2

- elettrovalvola difettosa

- ugello porta corrente intasato da spruzzi
- fori di efflusso del gas intasati

- correnti d'aria presenti in zona di saldatura.
Cricche di ritiro

e Filo o pezzo in lavorazione sporchi od
arrugginiti.

e Cordone troppo piccolo.

e Cordone troppo concavo.

e Cordone troppo penetrato.

Incisioni laterali

¢ Passata troppo veloce

¢ Corrente bassa e tensioni di arco elevate.
Spruzzi eccessivi

¢ Tensione troppo alta.

¢ Induttanza insufficiente.

¢ Mancanza di un preriscaldatore del gas di
protezione di CO2

2- DIFETTO-

CAUSE

3- DIFETTO-
CAUSE

4- DIFETTO-
CAUSE

7 MANUTENZIONE DELL'IMPIANTO

Ugello protezione gas . Questo ugello deve essere liberato
periodicamente dagli spruzzi metallici. Se distorto o ovaliz-
zato sostituirlo.

Ugello porta corrente. Soltanto un buon contatto tra que-
sto ugello ed il filo assicura un arco stabile e un'ottima ero-
gazione di corrente; occorre percid osservare i seguenti
accorgimenti:

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

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



pulire spesso I'ugello e se necessario sostituirlo.

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

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

Le guaine sono sottoposte ad un continuo logorio, per cui si
rende necessario, dopo un certo periodo, la loro sostituzio-
ne.

Gruppo motoriduttore. Pulire periodicamente l'insieme dei
rulli di trascinamento da eventuale ruggine o residui metalli-
ci dowvuti al traino delle bobine. E' necessario un controllo
periodico di tutto il gruppo responsabile del traino del filo:
aspo, rullini guidafilo, guaina e ugello porta corrente.

PROBABILE CAUSA
Mancanza di una fase

ANOMALIA

Erogazione di
corrente limitata

RIMEDIO

Controllare Ie tre fasi
della linea e/o i contatti
del teleruttore

Sostituire fusibile

Riportare il commutatore
sulla posizione corretta

Sostituire gli SCR

Stringere tutti i collega-
menti

Fusibile di linea bruciato

Tensione selezionata dal
commutatore J errata

SCR bruciati

Collegamenti elettrici di
potenza, torcia 0 massa
allentati

Filo del trasformatore
interrotto sul commuta-
tore

Svitare il contatto del com-
mutatore, spelare il filo,
facendo attenzione di
togliere solo l'isolamento e
rimetterlo sotto il contatto.

Saldatura con
molte proiezioni
di me-tallo

Errata regolazione dei
parametri di saldatura

Regolarli con i potenzio-
metri tensione di saldatu-
ra e velocita filo

Collegamenti di massa
insufficienti

Controllare I'efficienza dei
collegamenti

Il filo non avanza
0 avanza irrego-
larmente

Filo che avanza irregolar-
mente

Diametro guaina errato

Gola rullo trainafilo trop-
po larga

Sostituire il rullo

Guaina otturata o intasa-
ta

Sfilarla e pulirla

Rullo premifilo non stretto

Stringerlo

Frizione dell'aspo porta
bobina troppo stretta

Allentare la frizione agen-
do sulla vite di regolazione

Il filo si blocca e
si attorciglia tra i
rulli e il guida filo
d’entrata in tor-

cia

Ugello porta corrente
otturato

Sostituirlo

Diametro ugello porta- Sostituirlo
corrente sbagliato
Gola del rullo non alli- Allinearla

neata

Guaina otturata o intasata

Sfilarla e pulirla

8 ANOMALIE D'USO

9 RIPARAZIONI DELLE SALDATRICI

N.B. Qualsiasi operazione deve essere eseguita da per-
sonale qualificato.

9.1 Prescrizioni da seguire per le riparazioni

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

¢ Se non e stato effettuato alcun riavvolgimento, una salda-
trice 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 tensio-
ne a vuoto non deve superare i valori esposti in 10.1 di EN
60974.1.

e Se le riparazioni non sono eseguite dal produttore, le sal-
datrici riparate nelle quali siano stati sostituiti o modificati
alcuni componenti, devono essere marcate in modo che
possa essere identificato chi ha compiuto la riparazione.

¢ Dopo aver eseguito una riparazione fare attenzione a rior-
dinare il cablaggio in modo che vi sia un sicuro isolamento
tra il lato primario ed il lato secondario della macchina.
Evitare che i fili possano andare a contatto con parti in movi-
mento o parti che si riscaldano durante il funzionamento.
Rimontare tutte le fascette come sulla macchina originale in
modo da evitare che, se accidentalmente un conduttore si
rompe o si scollega, possa avvenire un collegamento tra il
primario ed il secondario.

Scollegare il cavo di alimentazione dalla rete prima di inter-
venire sui cavi o di aprire la macchina.

La macchina & provvista di un termostato di protezione che
interviene in caso di sovraccarico. Dopo l'intervento si devo-
no attendere alcuni minuti in modo da consentire il raffred-
damento del generatore.

La tabella riporta inconvenienti, cause e rimedi piu comu-
nemente riscontrabili.



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 WEL-
DING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

¢ |nstall and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

¢ Do not touch live electrical parts or electrodes with
bare skin, gloves or wet clothing.
¢ |solate yourselves from both the earth and the workpiece.
e Make sure your working position is safe.

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

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

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

NOISE
This machine does not directly produce noise excee-
ding 80dB. The plasma cutting/welding procedure
may produce noise levels beyond said limit; users
must therefore implement all precautions required by law.

PACEMAKERS

® The magnetic fields created by high currents may affect the
operation of pacemakers. Wearers of vital electronic equip-
ment (pacemakers) should consult their physician before
beginning any arc welding, cutting, gouging or spot welding
operations.

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 ope-
rations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard
EN50199, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.

IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL DESCRIPTIONS

2.1 SPECIFICATIONS

This manual has been prepared for the purpose of educating
personnel assigned to install, operate and service the wel-
ding machine.

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

Upon receiving the machine, make sure there are no broken
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 information about the welding
machine.

2.2 EXPLANATION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

EN 60974.1 The welding machine is manufactured

EN50199  according to international standards .

Ne. Serial number, which must be indicated on any
type of request regarding the welding machine.

—QDH— Transformer - three-phase rectifier.

Flat characteristic.

Downslope.

Suitable for continuous electrode (MIG/MAG)

welding.
L Suitable for TIG welding.
e Suitable for MMA welding.

S
2

Unconventional welding current.

This value represents the value maximum limit
available during welding.

uo. Secondary open-circuit voltage, peak value.

X Duty cycle percentage.

The duty cycle expresses the percentage of 10
minutes during which the welding machine

may run at a certain current without overheating.
2. Welding current

u2. Secondary voltage with welding current 12

uU1. Rated supply voltage.

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

1. Absorbed current at the corresponding wel-
ding current 12.

IP21. Protection rating for the housing.




Grade 1 as the second digit means that this
equipment is not suitable for use outdoors in
the rain.
S] Suitable for use in high-risk environments.
NOTES: The welding machine has also been designed for
use in environments with a pollution rating of 3. (See IEC
664).

3 INSTALLATION
3.1 PLACEMENT

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

Mount the handle, the two cylinder supports, the cable sup-
port and the pivot support. Assemble the two fixed wheels
on the wheel support located on top of the welding machi-
ne. Remove the Styrofoam buffer placed under the bottom
of the welding machine. Insert the wheel support on the bot-
tom, fastening it with the screws provided.
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3.2 START-UP

¢ Only qualified personnel should install this welding machi-
ne.

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

¢ Connect the yellow-green wire of the machine mains cable
to an efficient grounding socket.

¢ Never use water pipes as a grounding conductor.

3.2.1 Connecting the earth clamp.

e Connect the power cable terminal to socket AA on the
machine.

¢ Connect the mass cable clip to the workpiece.

e Make sure the cable is firmly attached to the mass termi-
nal; check periodically to make sure these connections are

tight. A loose coupling may cause drops in the welding cur-
rent, overheating of the cable and mass terminal, leading to
a risk of burns caused by accidental contact.

e The welding circuit must never be deliberately placed in
direct or indirect contact with the safety conductor except
on the workpiece.

e |f the workpiece is deliberately grounded by means of the
safety wire, the connection must be as direct as possible,
and made using a wire having a cross-section at least equal
to that of the welding current return wire. It must also be con-
nected to the workpiece at the same point as the return wire,
using the return wire clamp or a second earth clamp placed
immediately adjacent to it.

3.2.2 Connecting the gas hose.
¢ Connect the gas hose leaving the rear of the machine, only
after positioning the cylinder.

3.2.3 Connecting the power source and wire feeder.
This power source accepts the wire feeder TR4.

To connect the power source and wire feeder, use the exten-
sion Art. 1182 (5 meters), 1182.20 (10 meters), or 1182.10
(1.3 meters). Performance and operation options are descri-
bed in the instructions enclosed with the wire feeder.

4 DESCRIPTION OF CONTROLS
4.1 CONTROLS ON THE FRONT PANEL.

MODE KEY A.

When the A key is pressed, LED B or C lights for welding in
synergic mode, and LED D or E for welding in manual mode.
After selecting the type of material, type of gas and wire dia-
meter, synergic mode provides a series of pre-set voltage
values (using the knobs B and C on the remote control of the
wire feeder), expressed in VOLTS, and wire speeds expres-
sed in METERS / MINUTE, suitable for welding.

LED B

2-stage synergic mode.

The machine begins welding when the trigger is pressed,
and stops when it is released.

LED C

4-stage synergic mode.

To begin welding, press the torch trigger; you may release
the trigger once the procedure has begun. Press and relea-
se the trigger again to stop welding. This setting is suitable
for long-term welding, where the welder may tire of holding
down the torch trigger.

LED D
2-stage manual mode. The same operating principle as the
2-stage synergic mode.

LED E
4-stage manual mode. The same operating principle as the
4-stage synergic mode.

MATERIAL KEY F

(active only in 2- or 4-stage synergic mode)

The LED for the selected material lights whenever this key is
pressed
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LED G for iron welding.
LED H for stainless steel welding.
LED [ for welding 5% magnesium aluminum.

WIRE KEY L

(active only in 2- or 4-stage synergic mode)

The LED for the selected wire diameter lights whenever this
key is pressed

LED M for wire diam. 0.8mm.

LED L for wire diam. 1mm.

LED O for wire diam. 1.2mm.

LED AB for wire diam. 1.6mm. (art. 508 only).

GAS KEY P

(active only in 2- or 4-stage synergic mode)

The LED for the selected gas lights whenever this key is

pressed.

LED Q for ARGON gas.

LED R for CO2 gas.

LED S for ARGON + 2% O2 gas.

LED T for ARGON + 5% CO2 gas.

LED U for ARGON + 18.25% CO2 gas.

Caution not all combinations are available, only those set in

the programs.

e |f aluminum is selected as the material, you may select only
diameters 1-1.2--1.6, and only Argon gas

e [f stainless steel is selected as the material, you may select
only diameters 0.8-1-1.2-1.6, and only AR + 1% O2 gas.

e If iron is selected as the material, you may choose among
diameters 0.8 - 1 - 1.2-1.6 and among the gases CO2, AR
+5% CO2 and AR + 18725% CO2.

KEYS V AND W TO BUILD ONE OR MORE SYNERGIC
CURVES.

As specified previously, the programmed synergic curves do
not include all of the wires or gases used in welding. If the
operator wishes to create a customized curve for a wire type
or gas other than those programmed, he can do so by fol-
lowing the instructions below. This function is enabled only
in synergic mode, and a maximum of 5 curves may be
memorized.

The first time the program button V is pressed, the LED 1

begins flashing (this is the first free program). To save the
synergic curve to memory, proceed as follows:

¢ use the knobs on the remote control of the wire feeder to
find the voltage and meters per minute values suitable for
welding

e press the memory key W to save this initial condition, and
at the same time save 3 other pairs of values

e after saving the 4 pairs of values, LED 1 remains steadily
lit, without flashing.

Once the synergic curve has been programmed, to use it
simply set the voltage knob C on the remote control of the
wire feeder to 0, and adjust the parameters using the m/min.
knob B on the wire feeder remote control.

Follow the same procedure to save the other 4 programs
available.

To delete a program, select the synergic curve to be deleted
and hold the memory key W down for at least 10 seconds.
After this time has elapsed, the LED will begin flashing again,
and a new program may be stored in this memory position.
It is also possible to save a single voltage/current pair by
pressing the W key 4 times.

NOTE: The welding machine will accept no other com-
mands until the memory procedure has been completed.

INSTRUMENT K (Welding voltage)

This instrument displays the voltage during welding.

In manual mode, the voltage can be adjusted before wel-
ding by turning the potentiometer C on the wire feeder remo-
te control, and displayed by the instrument.

The Volt meter shows the exact working voltage while wel-
ding; when the operator finishes welding, the last voltage
value remains in the instrument memory until new parame-
ters or functions are selected.

In synergic mode, the instrument automatically displays the
programmed voltage.

The last welding voltage is always saved, as in manual
mode.

INSTRUMENT X (Welding current/meters per minute)

This instrument displays the welding current and the welding
electrode speed in meters per minute.

Before beginning welding in manual mode, the instrument



shows the meters per minute set on the knob B on the wire
feeder remote control; during welding it displays the current.
This remains in the instrument memory after welding, until
new parameters or functions are selected.

In synergic mode, the instrument automatically shows the
programmed meters per minute before welding; it shows the
current during welding, which remains in the instrument's
memory until new parameters or functions are selected.

LEDY

This LED lights when the thermostat interrupts welding
machine operation when the cooling unit is in use and is tur-
ned off, or the pressure switch signals that coolant fluid is
low, or when the mobile panel of the wire feeder is opened.

LED Z
This LED indicates that the machine is on.

SELECTOR SWITCH J

Turns the machine on and off, and serves to change the
supply voltage. To change the voltage, turn the disc loca-
ted under the knob (see figure). Always make sure that
the supply voltage matches the one shown on the front
panel of the machine.

SOCKET AA
Socket for connecting the mass cable terminal.

4.2 CONTROLS ON THE REAR PANEL.

SOCKET AC
Sockets for connecting the power source/wire feeder con-
nection.

To maximize carbon steel welding, we recommend using the
central outlet of the impedance
To maximize aluminum and stainless steel welding, we
recommend using the third impedance outlet
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CONNECTOR AD
This connects to the 14-pin connector on the power sour-
ce/wire feeder connection art.1444 or 1447.

SOCKET AE
This socket connects to the safety device on the cooling
unit.

SOCKET AF (230V)
This socket connects to the cooling unit. Maximum available
power 440W.

KNOB AG
Adjusts the length of the wire protruding from the torch after
welding ends: "BURN BACK".

AH CONNECTOR (art. 508 only)
This connects to the 10-pin connector on the power sour-
ce/wire feeder connection art.1447.

KNOB Al (art. 508 only)

Adjust the wire speed before the wire blocks the workpiece
and lights the welding arc.

This function improves starts by preventing the wire from
sticking at the start of the weld. Turning the knob clockwise
increases the initial speed from a minimum of 10% to a
maximum of 100% of the set value for welding.

5 WELDING
5.1 THE MACHINE IS READY TO WELD.

¢ Connect the mass clip to the workpiece.

¢ Set the switch J to the selected voltage.

* Remove the tapered gas nozzle by turning it clockwise.

¢ Unscrew the contact tip.

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

CAUTION: Keep your face away from the gun tube assem-
bly while the wire is coming out.

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

Slide the tapered gas nozzle back on, again turning it
clockwise.

e Open the gas cylinder and adjust the flow gauge to
approximately 8/10 It./min.

* Make sure that the gas used is compatible with the mate-
rial to be welded.

5.2 WELDING CARBON STEEL.

In order to weld these materials you must:

1) Use a welding gas with a binary composition, usually
AR/CO2 with percentages ranging from 75 to 80% Argon
and 25 to 20% CO2, or ternary compositions such as
AR/CQO2/02.

These gases create heat during welding, and the bead will
be firmly embedded and attractive, while penetration will be
relatively low.

Using carbon dioxide as a protection gas will give a narrow,
penetrated bead, but the ionization of the gas will affect the
stability of the arc.

2) Use a welding wire of the same quality as the steel to be
welded.




It is best to always use good quality wires, avoiding welding
with rusted wires that could cause welding defects.
Generally, wires may be used within the following current
range: wire @ x 100 = minimum Amp - wire @ x 200 = maxi-
mum Amp, e.g.: wire @ 1.2 = minimum Amp 120/maximum
Amp 240. This with AR/CO2 binary blends and short-circui-
ted transfer.

3) Avoid welding rusted parts, or those with oil or grease
stains.

4) Use torches appropriate for the current being used.

5) Periodically check that the jaws of the earth clamp are not
damaged, and that the welding cables (torch and earth)
show no cuts or burns that could reduce their efficiency.

5.3 WELDING STAINLESS STEEL

Series 300 (austenitic) stainless steels must be welded using
a protection gas with a high Argon content, containing a
small percentage of O2 to stabilize the arc. The most widely
used blend is 98/2% AR/O2.

Do not use CO2 or AR/CO2 blends.

Do not touch the wire with your hands.

The welding materials must be better quality than the base
material, and the welding area must be clean.

5.4 WELDING ALUMINUM

In order to weld aluminum you must use:

1) 100% Argon as the protection gas.

2) A welding wire with a composition suitable for the base
material to be welded.

To weld ALUMAN and ANTICORODAL, use wire with a
Silicon content of 3 to 5%.

To weld PERALUMAN and ERGAL, use wire containing 5%
Magnesium.

3) A torch prepared for welding aluminum.

NOTE: If you only have a torch for steel wires, modify it as
follows:

- Make sure that the cable is not longer than 3 meters (it is
not recommended that you use longer torches).

- Remove the brass liner nut, the gas nozzle, and the con-
tact tip, then remove the liner.

- Insert the Teflon liner for aluminum, making sure that it pro-
trudes from both ends.

- Screw the contact tip back on so that the liner adheres
tightly.

- In the free end of the liner, insert the liner nipples and the
OR gasket, and fasten in place with the nut; do not fasten
too tightly.

- Slide the brass tube onto the liner, and insert the entire
assembly into the adapter (after first removing the iron tube
inside the adapter).

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

4) Use wire feeder rollers suitable for aluminum.

The rollers must not be fully tightened.

5) Use contact tips suitable for aluminum, with the hole cor-
responding to the wire diameter to be used for welding.

6) Use mills and brushing machines specifically designed for
aluminum, and never use them on other materials.
REMEMBER that clean equals quality

The wire coils must be stored in nylon bags containing a
dehumidifying agent.

6 WELDING DEFECTS

1- DEFECT-
CAUSES

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

- low gas flow

- flow gauge defective

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

- defective solenoid valve

- contact tip clogged with sprays

- gas outlet holes clogged

- air drafts in welding area.
Shrinkage cracks

¢ Wire or workpiece dirty or rusted.

¢ Bead too small.

¢ Bead too concave.

e Bead too deeply penetrated.

Side cuts

¢ Welding pass done too quickly

¢ Low current and high arc voltages.
Excessive spraying

¢ \oltage too high.

¢ Insufficient inductance.

¢ No preheating of the CO2 protection gas

2- DEFECT-
CAUSES

3- DEFECT-
CAUSES

4- DEFECT-
CAUSES

7 SYSTEM MAINTENANCE

Safety gas nozzle. This nozzle must be periodically clea-
ned to remove sprayed metal. Replace if distorted or squa-
shed.

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

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

B) Sprayed metal sticks more easily after long welding ses-
sions, blocking the wire flow. The tip must therefore be clea-
ned often, and replaced if necessary.

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

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

The liners are subjected to constant wear and tear, and the-
refore must be replaced after a certain amount of time.
Gearmotor group. Periodically clean the set of feeder rol-
lers, to remove any rust or metal residue left by the coils.
You must periodically check the entire wire feeder group:



hasp, wire guide rollers, liner and contact tip.

TROUBLE

PROBABLE CAUSE

REMEDY

Limited electric
output.

A phase is missing.

Check the phase of the
feed line and/or the remo-
ve control switch contacts.

A line fuse is burnt.

Replace it.

Loosened torch or
ground connections.

Tighten all connections.

trasformer wire interrup-
ted on the commutator

Unscrew the commutator
contact, remove the wire
insulation and put it
under the contact

Welding with a | Wrong adjustment of the | Select the correct para-

lot of metal welding parameters. meters through the wel-

spatter ding-voltage switch and
the wire-speed adjust-
ment potentiometer.

Insufficient grounding. Check grounding con-

nections.

Wire not Wire advancing unproperly. | Uncorrect sheath diam.

advancyng or Wire roller with too wide | Replace roller.

advancyng groove.

unproperly

Extract it and clean.
Tighten it.
Loosen and adjust it.

Obstructed or clogged liner.
Loose wire pressing roller.
Coil reel friction too tight.

The wire jams or Current nozzle clogged. | Replace it.
entangles Wrong current nozzle Replace it.
between the diameter.
drive rolls and  M\Wyong roller groove ali- | Align it
the torc_z infeed | gnment
wire guide

9 Obstructed or clogged Remove and clean

sheath

8 ERRORS DURING USE

Disconnect the power supply cable from the mains before
working on the cables or opening the machine.

The machine is equipped with a safety thermostat that trips
in case of overload. You must wait a few minutes after this
intervention to allow the source to cool off the power source.
The table below lists the most common errors, causes and
solutions.

9 REPAIRING THE WELDING MACHINES

NOTE: All tasks should be carried out only by skilled per-
sonnel.

9.1 Rules to follow for repairs

e After rewinding the transformer or inductances, the wel-
ding machine must pass the applied voltage tests described
in table 2 of paragraph 6.1.3 of the standard EN 60974.1 (CEI
26.13). Compliance must be verified as specified in 6.1.3.

¢ |f no rewinding has been carried out, a welding machine
that has been cleaned and/or refurbished must pass an
applied voltage test with test voltage values at 50% of those
given in table 2 of 6.1.3. Compliance must be verified as
specified in 6.1.3.

e After rewinding and/or replacing parts, the open-circuit vol-
tage must not exceed the values listed in 10.1 of EN
60974.1.

¢ |f the repairs are not performed by the manufacturer, repai-
red welding machine in which any components have been
replaced or altered must be marked in such a way as to
identify who carried out the repairs.

¢ After making a repair, make sure to rearrange the wiring so

that there is secure insulation between the primary and
secondary sides of the machine. Do not allow wires to come
into contact with moving parts or those that heat up during
operation. Reassembile all of the clamps as they were on the
original machine, to prevent an accidental connection
between the primary and secondary circuits if a conductor
should break or disconnect.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIBEN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muB der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweien unterrichtet werden. Fur
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann tddlich sein!

¢ Die SchweiBmaschine gemaB den einschldgigen
A Vorschriften installieren und erden.

e Keinesfalls stromflihrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschltzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstticken berihren.
e Der Benutzer muB3 sich von der Erde und vom Werkstlick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

RAUCH UND GASE - Sie kdnnen gesundheitsschadlich sein!
¢ Den Kopf nicht in die Rauchgase halten.

e Fir eine ausreichende Liiftung wihrend 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 fihren!

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

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

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
e Die Funken (Spritzer) kbnnen Brande verursachen
und zu Hautverbrennungen fihren. Daher ist sicher-
zustellen, daB sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerét erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
PlasmaschweiBprozeB kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert Uiberschrei-
tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmaBnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

¢ Die durch groBe Stréme erzeugten magnetischen Felder
kénnen den Betrieb von Herzschrittmachern stéren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geraten (Herzschritt-
macher) missen daher ihren Arzt befragen, bevor sie sich in
die Nahe von Lichtbogenschweil3-, Schneid-, Brennputz-
oder PunktschweiBprozessen begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
¢ Keine Schneid-/SchweiBarbeiten in der Ndhe von
Druckbehaltern oder in Umgebungen ausflihren, die
—= explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die

fir den SchweiB-/Schneiprozel verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.
ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlieBlich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstidnden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerédts in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewadhrleisten.

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 SPEZIFIKATIONEN

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

Bei diesem Gerdt handelt es sich um einen
Konstantspannungsgenerator fir MIG/MAG- und OPEN-
ARC-SchweiBverfahren.

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

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

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN
EN50199  Das Gerat wurde in Ubereinstimmung mit
EN60974.1 diesen internationalen Normen konstruiert.

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

: T Dreiphasiger Transformator-Gleichrichter.
Flache Kennlinie.

Fallende Kennlinie.

Geeignet zum SchweiBen mit kontinuierlich
zugefuhrtem SchweiBdraht.

Geeignet zum WIG SchweiBen.

Geeignet zum SchweiBen mit unhdllten
Elektroden.

12 MAX Nicht-konventioneller SchweiBstrom. Der Wert
reprasentiert den beim SchweiBen erreichba
ren oberen Grenzwert.

uo. Leerlaufspannung Sekundérseite,
Scheitelwert.

X. Relative Einschaltdauer.

Die relative Einschaltdauer ist der auf eine Spie
dauer von 10 Minuten bezogene Prozentsatz-
der Zeit, die die SchweiBmaschine bei einer
bestimmte Stromstéarke arbeiten kann, ohne
sich zu Uberhitzen.

12. SchweiBstrom

u2. Sekundarspannung bei SchweiBstrom 12

Ut. Bemessungsspeisespannung.

3~ 50/60Hz Dreiphasenspeisung 50 oder 60 Hz.

1. Stromaufnahme beim entsprechenden

SchweiBstrom 12.




P21 Schutzart des Gehauses. Die zweite Ziffer 1

gibt an, daB dieses Gerat nicht im Freien bei

Regen betrieben werden darf.

@ Geeignet zum Betrieb in Umgebungen mit er-
hoéhter Gefahrdung.

ANMERKUNGEN: Das Gerat ist auBerdem fiir den Betrieb

in Umgebungen mit Verunreinigungsgrad 3 konzipiert:(Siehe

IEC 664).
3 INSTALLATION
3.1 AUFSTELLUNG

Staub, Schmutz oder sonstige Fremdkorper, die in die
SchweiBmaschine eindringen, kdnnen die Belliftung behin-
dern und folglich den einwandfreien Betrieb beeintrachtigen.
Den Griff, die 2 Flaschenstiitzen, die Halterung der
Verldngerung und das Drehlager montieren. In das
Radgehause, das auf der SchweiBmaschine angeordnet ist,
die beiden Stiitzrader einbauen. Den Stopfen aus Polystyrol,
der sich hinten auf der Unterseite der SchweiBmaschine
befindet, herausziehen. Das Radgehduse in die Unterseite
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.

stecken und mit den beiliegenden Schrauben befestigen.
3.2 INBETRIEBNAHME

/

e Die Installation dieser SchweiBmaschine darf nur von
Fachpersonal ausgefihrt werden.

e Das Netzkabel an eine der Stromaufnahme angemessene
Steckdose anschlieBen.

¢ Den gelb-griinen Schutzleiter des Netzkabels an eine wirk-
same Erdung anschlieen.

¢ Keinesfalls die Wasserleitungen zur Erdung verwenden.

3.2.1 AnschluBB der Masseklemme.

e Den Steckverbinder des SchweiBstromkabels an die
Steckbuchse AA der Maschine anschlieBen.

¢ Die Klemme des Massekabels an das Werkstlick anschlieBen.
e Sicherstellen, daB das Kabel fest mit dem MasseanschluB3
verbunden ist; regelmaBig den Festsitz dieser Verbindungen
kontrollieren. Eine lose Verbindung kann zu einer Minderung
des SchweiBstroms sowie zur Uberhitzung des Kabels und
des Masseanschlusses und infolgedessen zu Verbrennun-
gen bei versehentlicher Berthrung fihren.

e Der SchweiBstromkreis darf auBer am Werkstlick nicht
absichtlich in einen direkten oder indirekten Kontakt mit dem

Schutzleiter gebracht werden.

e Wenn das Werkstlick absichtlich Uiber den Schutzleiter
geerdet wird, muB diese Verbindung so direkt wie moglich
und mit einem Leiter ausgeflhrt werden, dessen Querschnitt
mindestens gleich dem Querschnitt der Schweistromrtick-
leitung ist und der mit einem zweiten MasseanschluB3 unmit-
teloar neben der SchweiBstromriickleitung an das
Werkstlick angeschlossen ist.

3.2.2 AnschluBB des Gasschlauchs.

e Erst nach Positionierung der Gasflasche den auf der
Rickseite der Maschine austretenden Gasschlauch ansch-
lieBen.

3.2.3 Verbindung zwischen SchweiBstromquelle und
Drahtvorschubgerit.

Diese SchweiBstromquelle ist mit dem Drahtvorschubgerét
TR4 kompatibel.

Fir die Verbindung zwischen SchweiBstromquelle und
Drahtvorschubgerat eine Verlangerung Art.-Nr. 1182 (5
Meter) oder 1182.20 (10 Meter) oder 1182.10 (1,3 Meter)
verwenden. Die Leistungsmerkmale und Arbeitsmdglichkei-
ten sind in der beiliegenden Anleitung des Drahtvorsch-
ubgerats beschrieben.

4 BESCHREIBUNG DER STELLTEILE
4.1 STELLTEILE AUF DER FRONTPLATTE.

BETRIEBSARTENTASTER A

Driickt man den Taster A leuchten die LEDs B oder C fiir das
SchweiBen im Synergic-Betrieb und die LEDs D oder E firr
das SchweiBen im Handbetrieb auf.

Im Synergic-Betrieb hat man nach Wahl des Werkstofftyps,
des Gastyps und des Drahtdurchmessers eine flr das
SchweiBverfahren geeignete Reihe von (mit den Reglern B
und C auf dem Fernsteller des Drahtvorschubgeréts) vorein-
gestellten Werten fir die Spannung VOLT und die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in METER / MINUTE zur
Verfligung.

LED B

Synergic-Betrieb 2 Phasen

Die Maschine beginnt den SchweiBvorgang bei Betatigung des
Tasters und unterbricht ihn, wenn der Taster losgelassen wird.

LED C

Synergic-Betrieb 4 Phasen.

Zum Beginnen des SchweiBvorgangs muB man den
Brennertaster driicken; nach Beginn des SchweiBvorgangs
kann man den Brennertaster loslassen. Zum Abbrechen des
Schweivorgangs muB man den Brennertaster erneut
driicken und wieder loslassen. Diese Schaltstellung eignet
sich fir SchweiBungen l&angerer Dauer, bei denen die standi-
ge Betétigung des Brennertasters den SchweiBer ermiiden
kénnte.

LED D
Handbetrieb 2 Phasen. Gleiche Funktionsweise wie beim
Synergic-Betrieb 2 Phasen.

LED E
Handbetrieb 4 Phasen. Gleiche Funktionsweise wie beim
Synergic-Betrieb 4 Phasen.

WERKSTOFF-TASTE F

(aktiv nur im Synergic-Betrieb 2 oder 4 Phasen)

Bei jeder Betatigung der Taste leuchtet die dem gewahlten
Werkstoff entsprechende LED auf.

LED G zum SchweiBen von Eisen.
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LED H zum SchweiBen von rostfreiem Stahl.
LED | zum Schweien von Aluminiumlegierung mit einem
Magnesiumanteil von 5%.

DRAHT-TASTE L

(aktiv nur im Synergic-Betrieb 2 oder 4 Phasen)

Bei jeder Betatigung der Taste leuchtet die dem gewahlten
Drahtdurchmesser entsprechende LED auf.

LED M fir Draht mit @ 0,8 mm.

LED N fir Draht mit g 1 mm.

LED O fur Draht mit @ 1,2 mm.

LED AB fiir Draht mit @ 1,6 mm (nur fir Art. 508).

GAS-TASTE P

(aktiv nur im Synergic-Betrieb 2 oder 4 Phasen)

Bei jeder Betatigung der Taste leuchtet die der gewahlten

Gasart entsprechende LED auf.

LED Q fir ARGON.

LED R fiir CO2.

LED S fir ARGON + 02 2%.

LED T fir ARGON + CO2 5%.

LED U fir ARGON + CO2 18 25%.

Achtung: es sind nicht alle, sondern nur die in den

Programmen eingegebenen Kombinationen maglich.

e Wenn der Werkstoff Aluminium gewahlt wurde, kann man
nur die Durchmesser 1- 1,2-1,6 und nur das Gas Argon
wahlen.

e Wenn der Werkstoff rostfreier Stahl gewéhlt wurde, kann
man nur die Durchmesser 0,8-1-1,2-1,6 und nur das Gas
Ar + 2% O2 wahlen.

¢ Wenn Eisen gewahlt wurde, hat man die Wahl zwischen
den Durchmessern 0,8-1-1,2-1,6 und den Gasarten CQO2,
Ar + 5% CO2 und Ar + 18 + 25% CO2.

TASTE V BZW. W ZUR ERSTELLUNG VON EINER ODER
MEHREREN SYNERGISTISCHEN KENNLINIEN.

Wie schon erwéhnt, umfassen die programmierten synergi-
stischen Kennlinien nicht alle verwendeten Drahte und Gase.
Wie schon erwéhnt, umfassen die programmierten synergi-
stischen Kennlinien nicht alle zum SchweiBen verwendeten
Drahte und Gase. Wenn der Benutzer eine spezifische
Kennlinie fur einen von den programmierten verschiedenen
Typ von Draht oder Gas erstellen will, kann er dies in der
nachstehend beschriebenen Weise tun. Diese Funktion kann
nur im Synergic-Betrieb aktiviert werden und es kdnnen
maximal 5 Kennlinien gespeichert werden.

Wenn man zum ersten Mal die Programm-Taste V driickt,

beginnt die LED 1 zu blinken (dies ist der erste unbelegte

Programmplatz). Zum Speichern einer synergistischen

Kennlinie wie folgt vorgehen:

¢ Mit den Reglern auf dem Fernsteller des Drahtvorsch-
ubgeréts die flr die SchweiBung geeignete Spannung und
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Metern pro Minute ein
stellen.

¢ die Speicher-Taste W driicken, um diese erste Bedingung
zu speichern; dann in der gleichen Weise 3 weitere Werte-

paare speichern.
¢ Nach Speicherung der 4 Wertepaare leuchtet die LED 1
standig.

Nachdem die synergistische Kennlinie programmiert wurde,

muB man, um sie verwenden zu kdnnen, den Spannungs-

regler C auf dem Fernsteller des Drahtvorschubgerats auf 0

stellen und die Parameter mit dem Regler B fir m/min auf

dem Fernsteller des Drahtvorschubgerats einstellen.

Zum Speichern der anderen 4 Programme in derselben

Weise verfahren.

Zum Ldschen eines Programms, die zu eliminierende syner-

gistische Kennlinie wahlen und die Speicher-Taste W min-

destens 10 Sekunden gedriickt halten. Nach Ablauf dieser

Zeit beginnt die LED wieder zu blinken und in diesen

Speicherplatz kann nun ein neues Programm gespeichert

werden.

Es ist mdglich, auch nur ein Wertepaar fiir Spannung und

Stromstarke zu speichern, indem man die Taste W 4 Mal

druckt.

HINWEIS: Die SchweiBmaschine nimmt keine weiteren

Befehle an, bis der Speichervorgang nicht abgeschlos-

sen ist.

INSTRUMENT K (Schwei3spannung)

Dieses Instrument zeigt wahrend des SchweiBens die
Spannung an.

Die Spannung wird im Handbetrieb vor dem Schweien mit
dem Potentiometer C auf dem Fernsteller des
Drahtvorschubgeréts eingestellt und auf dem Instrument
angezeigt.

Wahrend des SchweiBvorgangs zeigt das Voltmeter die
genaue Arbeitsspannung an; wenn der SchweiBer den
SchweiBvorgang beendet, bleibt der letzte Spannungswert
im Instrument gespeichert, bis neue Parameter oder neue
Funktionen gewahlt werden.

Im Synergic-Betrieb zeigt das Instrument automatisch die
programmierte Spannung an.

Der letzte Wert der SchweiBspannung wird wie beim



Handbetrieb stets gespeichert.

INSTRUMENT X (SchweiBstrom/Meter pro Minute)

Dieses Instrument zeigt den Schweilstrom und die
Geschwindigkeit des Schweidrahts in Metern pro Minute an.
Im Handbetrieb zeigt das Instrument vor Beginn des
SchweiBvorgangs die mit dem Regler B auf dem Fernsteller
des Drahtvorschubgerats eingestellte Drahtvorschubgesch-
windigkeit an; wahrend des SchweiBvorgangs zeigt es hin-
gegen den Strom an. Dieser Wert bleibt nach AbschluB des
SchweiBvorgangs im Speicher des Instruments, bis neue
Parameter oder Funktionen gewahlt werden.

Im Synergic-Betrieb zeigt das Instrument automatisch vor
dem SchweiBvorgang die programmierten Meter pro Minute
und wahrend des SchweiBvorgangs die Stromstarke an; der
Stromwert bleibt im Speicher, bis neue Parameter oder
Funktionen gewahlt werden.

LED Y

Diese LED leuchtet auf, wenn der Thermostat den Betrieb der
SchweiBmaschine unterbricht, weil das Kihlaggregat (falls
vorhanden) ausgeschaltet ist oder weil der Druckschalter
Kaltemittelmangel meldet oder weil die bewegliche
Schutzeinrichtung des Drahtvorschubgerats gedffnet ist.

LED Z
Diese LED signalisiert die Einschaltung der Maschine.

UMSCHALTER J

Er dient zum Ein- und Ausschalten der Maschine und zum
Umschalten der Speisespannung. Zum Andern der
Spannung die Scheibe unter dem Betatigungsknopf drehen;
siehe Abb. Stets sicherstellen, daB die Speisespannung der
auf der Frontplatte der Maschine angegebenen Spannung
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entspricht.

STECKBUCHSE AA

An diese Steckbuchse wird der AnschluBB des Massekabels
angeschlossen.

e N
AG
AF
Al

. [ AE

4.2 STELLTEILE AUF DER HINTEREN PLATTE.
STECKBUCHSEN AC
An diese Steckbuchsen wird die Verbindung Schweistrom-

quelle/Drahtvorschubgerat angeschlossen.

Zum Optimieren der SchweiBung von unlegierten Stahlen
empfehlen wir die Verwendung des mittleren Ausgangs der
Drossel .
Zum Optimieren der SchweiBung von Aluminium empfehlen
wir_die Verwendung des dritten Ausgangs der Drossel

STECKVORRICHTUNG AD

An diese Steckvorrichtung wird der 14-polige Stecker
derVerbindugsleitung zwischen SchweiBstromquelle und
Drahtvorschubkoffer Art.-Nr. 1444 oder Art.-Nr. 1447 ange-
schlossen.

STECKBUCHSE AE
An diese Steckbuchse wird die Sicherheitsvorrichtung des
Kihlaggregats angeschlossen.

STECKDOSE AF (230V)
An diese Steckdose wird das Kiihlaggregat angeschlossen.
Max. verfigbare Leistung 440 W.

EINSTELLKNOPF AG

Zur einstellknopf der aus dem schweiBbrenner austretenden
drahtlange am ende des schweiBvorganges : "BURN-
BACK".

STECKVORRICHTUNG AH

An diese Steckvorrichtung wird der 10-polige Stecker
derVerbindugsleitung zwischen SchweiBstromquelle und
Drahtvorschubkoffer Art.-Nr. 1447 angeschlossen.

EINSTELLKNOPF Al (nur fir Art.-Nr. 508).

durch diesen Einstellknopf wird die Drhateinschleich-
geschwindigkeit geregelt bevor der Draht an der zu
SchweiBende Werkstlick stoBt und der SchweiBlichtbogen
zindet.

Durch diese Funktin wird das Starten verbessert indem das
Drahtstemmen bei SchweiBbeginn verhindert wird. Beim
Drehen des Einstellknopfes im Uhrzeigersinn steigert die
Anfangsgschwindigkeit von min. 10% bis zum max. 100%
der voreingestellten Drahtgeschwindigkeit.

5 SCHWEISSEN
5.1 DIE MASCHINE IST ZUR SCHWEISSUNG BEREIT!

¢ Die Erdungsklemme an das zu schweiBende Stiick
anschlieBen.

¢ Den Schalter J auf die auserwahtte Spannung einstellen.
e Die konische Gasdilse herausziehen, indem man sie in
Uhrzeigersinn dreht.

¢ Die Duse zur Stromzufuhr losschrauben.

¢ Das Einfaden des Drahtes wird durch die Betatigung des
Brennertasters betétig.

ACHTUNG: Wahrend die Schnur herauskommt, das Gesicht
in Entfernung von olem Brenner hals halten.

Die Duse zur Stromzufuhr wieder festschrauben und sich
dabei zu vergewissern, daB der Durchmesser des Lochs der
verwendeten Schnur genau entspricht.

Sie immer in Uhrzeigersinn drehen.

Die Gasflasche 6ffnen und den Mengenmesser auf zirka 8/
10 Lt./Min. einstellen.

ACHTUNG: Uberprifen, daB das verwendete Gas passend
fur das zu schweissende Material ist.

5.2 SCHWEISSEN VON KOHLENSTAHLEN

Beim SchweiBen dieser Materialien folgendes beachten:
1) Es ist ein Schutzgas mit zweistoffiger Zusammensetzung
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zu verwenden, in der Regel AR/CO2mit einem Argonanteil
von 75/ 80% und einem CO2- Anteil von 25/ 20%; oder
dreistoffige Mischungen wie z.B. AR/C02/02.

Diese Schutzgase sorgen flir hohe Temperaturen wahrend des
SchweiBens und gut verbundene, saubere SchweiB-néhte.
Der Einbrand ist in diesem Fall jedoch relativ gering.

Bei Verwendung von Kohlendioxid als Schutzgas wird eine
schmale und tief eingebrannte SchweiBnaht erzielt, jedoch
wirkt sich die lonisation des Gases auf die Stabilitdt des
Lichtbogens aus.

2) Der SchweiBdraht (Zusatzwerkstoff) muB dieselbe Qualitat
aufweisen wie der zu verschwei3ende Stahl.

Es empfiehlt sich, nur Drahte von guter Qualitat zu verwen-
den und nicht mit rostigem Draht zu schweiBen, da anson-
sten SchweiBfehler auftreten kdnnen.

Im allgemeinen koénnen die Drahte innerhalb folgender
Stromstarkenbereiche verwendet werden:

Draht @ x100=min.Amp. / Draht @ x200=max. Amp.
Beispiel: Draht @ 1,2 = min. Amp. 120 / max. Amp. 240.
Dies gilt bei zweistoffigen Mischungen AR/CO2 und
KurzschluBkontakt.

3) Keine SchweiBarbeiten an rostigen Werkstiicken bzw. an
Werkstlicken mit Ol - oder Fettflecken ausfiihren.

4) SchweiBbrenner dem SchweiBstrom entsprechend walen.
5) RegelmaBig den einwandfreien Zustand der Masseklem-
menbacken Uberprifen und sicherstellen, daB die
SchweiBkabel (SchweiBbrenner und Masse) keine
Einschnitte oder Verbrennungen aufweisen, da ansonsten
deren Leistungsfahigkeit vermindert wirde.

5.3 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

Das SchweiBen von rostfreien Stahlen der Serie 300 (auste-
nitische Stdhle) muB zur Stabilisierung des Lichtbogens
unter einem Schutzgas mit hohem Argon-Anteil und niedri-
gem 02 - Gehalt erfolgen. Am haufigsten wird die Mischung
AR/02 98/2 eingesetzt.

Nicht CO2 oder AR/CO2- Mischungen verwenden.

Den Draht nicht anfassen.

Die verwendeten Zusatzwerkstoffe miissen von besserer
Qualitat als der Grundwerkstoff sein und am SchweiBbereich
ist auf groBte Sauberkeit zu achten.

5.4 SCHWEISSEN VOM ALUMINIUM

Fir das Schweissen vom Aluminium wird verwendet:

1) ARGON 100% als Schutzgas.

2) Zusatzdraht, dessen Zusammensetzung dem zu schweiB-
enden Grundmaterial angemessen sein muf3

ALUMAN Draht 3 - 5% Silizium.

ANTICORODAL Draht 3 - 5% Silizium.

PERALUMAN Draht 5% Magnesium.

ERGAL Draht 5% Magnesium.

3) Einen Brenner, der flir das SchweiBen vom Aluminium vor-
bereitet ist. Wenn nur ein Brenner flr Stahldrahte verfugbar
ist, muB man sie wie folgt verandern:

- Prifen Sie, daB die Lange des Schlauchpaketmantels nicht
3Mt. Uberschreitet (es ist besser, wenn Sie keinen langeren
Mantel benutzen).

- Die Messingmutter (38) fir die Befestigung des Mantels,
die Gasduse (41), und das Kontaktrohrchen (43) abschrau-
ben und dann die Drahtfiihrungseele (37) herausnehmen.

- Stecken Sie die Teflonseele fiir Aluminium hinein und ver-
gewissern Sich, daB sie von beiden Enden heraussteht.

- Das Kontaktréhrchen wieder einschrauben und beachten,
daB die Seele daran haftend ist.

- Am freien Ende der Seele stecken Sie den Seelenbefesti-
gungsnippel, den 0-Ring hinein und mit der Mutter einspan-
nen, ohne fest anzuziehen.

Das Messingréhrchen an die Seele stecken und dann in das

Anpassungsgerat einstecken (das Eisenrdhrchen ist schon
vorher herausgezogen worden).

- Die Seele derart querschneiden, daB er mdglichst nahe der
Drahtvorschubrolle steht.

4) Fur das SchweiBen von Aluminium geeignete Drahtvor-
schubrollen einsetzen. Die Rollen dirfen nicht bis zum
Anschlag festgezogen werden.

5) Fur das SchweiBen von Aluminium geeignete Stromfiihr-
ungsdiusen verwenden.

Die LochgroBe muB dem Durchmesser des verwendeten
SchweiBdrahtes entsprechen.

6) Spezielle Schleifscheiben und Birstvorrichtungen fir
Aluminium einsetzen und diese nicht flr andere Materialien
verwenden.

BEACHTEN SIE: Beim SchweiBen ist Sauberkeit gleich
Qualitat!

Die Drahtspulen sind zusammen mit einem Trockenmittel in
Nylonbeuteln aufzubewahren.

6 SCHWEISSFEHLER

1- FEHLER- Porositat (inner oder auBerhalb der
SchweiBnaht)

e Fehlerhafter Draht (rostige Oberflache)

e Keine Abschirmung durch Schutzgas
wegen :

- geringes Gasdurchflusses

- DurchfluBmesser defekt.

- Beschlagbildung am Druckminderer, da
ein Schutzgasvorwéarmer fir CO2 fehlt.

- Elektroventil defekt.

- Stromfiihrungsdtise durch Spritzer ver-
stopft.

- Stromflihrungsdise durch Spritzer ver-
stopft.

- GaszufluB&ffnungen verstopft.

- Zugluft im SchweiBbereich
Schwindrisse

e SchweiBdraht oder Werkstlick versch
mutzt oder rostig.

e SchweiBnaht zu klein.

e SchweiBnaht zu konkav.

e SchweiBnaht zu stark eingebrannt.
Seitliche Einschnitte

e orschub zu schnell.

e Niedrige Stromstarke und erhohte
Bogenspannungswerte

UbermaBige Spritzerbildung

e Spannung zu hoch.

e Unzureichende Induktivitat.

¢ Fehlen eines Schutzgasvorwéarmers fir
CO2

URSACHEN

2 - FEHLER-
URSACHEN

3 - FEHLER-
URSACHEN

4 - FEHLER-
URSACHEN

7 WARTUNG DER ANLAGE

Schutzgasdiise. Die Dise muB regelmaBig von
Metallspritzern gesaubert werden. Verbogene oder ovale
Dusen sind auszutauschen.

Stromfiihrungsdiise. Nur ein guter Kontakt zwischen der
Duse und dem Draht gewahrt einen stabilen Lichtbogen und
eine einwandfreie Stromabgabe. Daher ist folgendes zu
beachten:

A) Die Offnung der Stromfiihrungsdiise muB3 von
Verschmutzungen und Oxiden freigehalten werden.

B) Nach langen SchweiBarbeiten bleiben Metallspritzer lei-
chter anhaften und behindern den Drahtausgang. Daher
muB die Dise ofters gesdubert und falls erforderlich aus-
gewechselt werden.

C) Die Stromflihrungsdise muB immer fest auf den
SchweiBbrennerkdrper geschraubt sein. Die Temperatur-



wechsel, denen der SchweiBbrenner ausgesetzt ist, kdnnen
eine Lockerung der Duse bewirken. Dadurch kénnen sich
Brennerkdrper und Dise erhitzen und der Drahtvorschub
ungleichmaBig erfolgen.

Drahtfiihrungshiille. Dieser wichtige Teil muB h&ufig Gber-
pruft werden, da sich darin vom Draht abgel6ster Kupfer-
staub oder kleinste Splitter ablagern kdnnen.

Die Hulle ist, zusammen mit den Gasleitungen, regelmaBig
mit trockener Druckluft zu reinigen.

Die Hullen sind andauerndem VerschleiB ausgesetzt und mis-
sen deshalb in gewissen Abstanden ausgewechselt werden.
Getriebemotoreinheit. RegelmaBig alle Vorschubrollen von
eventuellen, durch das Abwickeln des Drahtes verur- sach-
ten Rostflecken oder Metallablagerungen befreien.
RegelmaBig die gesamte Drahtvorschubeinheit Gberpriifen:
Haspel, Drahtfihrungsrollen, Hulle und. Stromfiihrungsduse.

STORUNG URSACHE ABHILIFE
Begrenzte Fehlen einer Phase Die drei Phasen der
Stromabgabe. Versor- gungsleitung und /

oder die Kontakte des
Fernschalters Uberprifen.

Abschmelzsicherung der
Leitung abgebrannt

Die Abschmelzsicherung
auswechseln

Falsche Verbindung auf
dem Klemmbirett des
Spannungs- umschalter

Unter Befolgung des Schemas
des Schilds die Verbindungen
des Klemmbretts tberprtifen

Diode des Gleichrichters | Den Gleichrichter auswe-

ab-gebrant chseln
Die AnschliiBe des Brenners | Die gesamten AnschlliBe
oder der Erde gelockert anziehen.

Den Umschalter
auswechseln.

Umschalter zur Regulierung
der Schweissung mit einem
unsicheren Kontakt.

Den Kontakt des Umschalters
losschrauben, die Leitung blos-
slegen, dabei darauf achten, nur
die Isolierung zu entfernen und
sie wieder unter den Kon-takt
des Umschalters beforden

Leitung des Transformators
auf dem Umschalter unter
brochen.

SchweiBung mit | Falschliche Regulierung der | Die angemessenen Parameter

vielen metall SchweiBungsparameter suchen indem man das
schutzvorrich- Regulierungspotentio-meter
tungen. der SchweiBungsspan-nung
und das Regulierungs-poten-
tiometer der Geschwin-digkeit
des Drahts betétigt
Unregelméssige Vorwértsbewe- | Durchm. Mantel nicht richtig.
gung des Drahtes
Erdungsverbindungen Den Wirkungsgrad der
unzureichend Verbindungen kontrollieren.
Der Draht Schnurziehrolle mit zu breiter Nut | Die Rolle austauschen
bewegt sich Mantel versiegelt oder Ihn herausziehen und seine

nicht vowérts

verstopft Sé&uberung vornehmen

oder bewegt

Drahtandruckrolle gelockert | Sie fest anziehen

sich unregel

massing Kupplung der Spulentréger- | Die Kupplung lockern, indem

vorwarts. haspel zu stram man die Regulierung batétig
Diise zur Stromzufiihrung | Sie austauschen
verstopft

Der Draht Die Duse zur Stromzufilhrung hat | Sie austauschen

blockiert sich und | einen falschen Durchmesser

verhaspelt sich

| Falsche Ausrichtung der
zwischen den

Rollenrille

Richtige Ausrichtung der-
selben vornehmen

Rollen und dem

Eingangsschnur Ihn herausziehen und

seine

8 BETRIEBSSTORUNGEN

In der folgenden Tabelle sind die am haufigsten
auftretenden Stérungen, Ursachen und Abhilfen aufgefuhrt.
ANMERKUNG: Alle Arbeiten dirfen nur von Fachpersonal

durchgeflihrt werden.

Den Netzstecker ziehen, bevor Sie Reparaturen am Kabel
durchfiihren bzw. die Maschine 6ffnen.

Schutzthermostat ausgestattet, der bei Uberlastung anspri-
cht. Nach Auslésung vor dem erneuten Einschalten

einige Minuten warten, damit der Stromerzeuger abkihlen
kann.

9 REPARATUREN AUF DEN SCHWEIBMASCHINEN

Die Erfahrung hat gezeigt, daB viele tédlich verlaufende
Unfélle auf nicht fachgerecht vorgenommene Reparaturen
zurlickzufUhren sind. Aus diesem Grund muB eine reparier-
te SchweiBmaschine ebenso grindlich und umfassend
kontrolliert werden wie eine neue.

Zudem konnen die Hersteller dieser Maschinen auf diese
Weise vor eventuellen Anschuldigungen geschiitzt werden,
wenn der Fehler durch Dritte begangen wurde.

9.1 Vorschriften fiir die Reparaturen

e Nachdem der Trafo oder die Drosseln umgespult worden
sind, muB die SchweiBmaschine die Proben der angelegten
Spannung gemaB den in Tabelle 2, 6.1.3 der EN-60974.1
Bestimmungen (CEI 26.13) bestehen.

Die GeméaBheit muB wie in 6.1.3. angegeben kontrolliert wer-
den.

e Falls keine Umspulung vorgenommen worden ist, muB3
eine SchweiBmaschine, die gereinigt und/oder revidiert wor-
den ist, einen Test in bezug auf die angelegte Spannung
ausfuhren, wobei die Werte der Probespannungen 50 % der
Werte, die in der Tabelle 2 unter 6.1.3. angegeben sind, ent-
sprechen mussen.

Die GeméaBheit muB wie unter 6.1.3. angegeben kontrolliert
werden.

¢ Nach der Umspulung und/oder der Auswechselung der
Teile darf die Leerlaufspannung nicht die unter 10.1 in

EN 60974.1 angegebenen Werte Uberschreiten.

¢ Falls die Reparaturen nicht vom Hersteller ausgeftihrt
werden, miissen die reparierten SchweiBmaschinen, in
denen einige Komponenten ausgewechselt oder abgean-
dert worden sind, speziell bezeichnet werden, damit die
Person, die die Reparatur vorgenommen hat, identifiziert
werden kann.

e Nachdem Reparaturen ausgefiihrt wurden, mufB3 die
Verkabelung wieder derart angeordnet werden, daB zwi-
schen Primarkreis und Sekundérkreis der Maschine eine
sichere Isolierung besteht. Die Kabel dirfen keine bewegli-
chen Teile beriihren, oder Teile, die sich wé&hrend des
Betriebs erwdrmen. Alle Kabelbinder wieder wie zuvor
anbringen, damit es nicht zu einem Kontakt zwischen
Primar- und Sekundéarkreis kommt.



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 INTERES-
SEES. 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.3.300758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

e Installer et raccorder a la terre le poste a souder
A selon les normes applicables.

¢ Ne pas toucher les piéces électriques sous tension
ou les électrodes avec la peau nue, les gants ou les véte-
ments mouillés.
e S’isoler de la terre et de la piece a souder.
e S’assurer que la position de travail est sire.

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

RAYONS DE L'ARC - Peuvent blesser les yeux et briler la peau.
e Protéger les yeux a I'aide de masques de soudure

A dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

e Protéger les autres a I'aide d’écrans ou rideaux adéquats.

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

BRUIT
Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit

supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

STIMULATEURS CARDIAQUES

e Les champs magnétiques générés par des courants
élevés peuvent affecter le fonctionnement des stimulateurs
cardiaques. Les porteurs d’appareils électroniques vitaux
(stimulateurs cardiaques) devraient consulter le médecin
avant de se rapprocher aux opérations de soudure a l'arc,
découpage, décriquage ou soudure par points.

EXPLOSIONS
¢ Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
sion ou en présence de poussieres, gaz ou vapeurs
=2 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 EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un
milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans Passurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES

2.1 SPECIFICATIONS

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

Cette machine est un générateur 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 matricule.

2.2 EXPLICATION DES DONNEES TECHNIQUES

EN60974.1 Le poste a souder est construit selon ces nor-
EN50199 mes internatio-
nales.
N°. Numéro matricule a citer toujours pour toute
question concernant le poste a souder.
3~ —=

Transformateur - redresseur triphasé.
Caractéristique plate.

Caractéristique descendante.
Indiqué pour la soudure a fil continu.
Indiqué pour la soudure TIG.

Indiqué pour la soudure avec électrodes
revétues.

Courant de soudure non conventionnel.

La valeur représente la limite maximale pou-
vant étre obtenue en soudure.

uo. Tension a vide secondaire, valeur de pointe.
X Facteur de marche en pour cent

Le facteur de marche exprime le pourcentage
de 10 minutes pendant lesquelles le poste a
souder peut opérer a un certain courant sans
causer des surchauffes.

2
z

12. Courant de soudure

u2. Tension secondaire avec courant de soudure 12
ui. Tension nominale d’alimentation

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

1. Courant absorbé au correspondant courant de

soudure 12.




IP21. Degré de protection de la carcasse.

Degré 1 en tant que deuxiéme chiffre signifie

que cette machine ne peut pas étre utilisée a

I’extérieur sous la pluie.

S] Indiqué pour opérer dans des milieux avec
risque accru.

NOTE: En outre le poste a souder a été concu pour opérer

dans des milieux avec degré de pollution 3. (Voir IEC 664).
3 INSTALLATION
3.1 PLACEMENT

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

Monter le manche, les 2 appuis bouteille, le support cylindre
rotatif. Sur le support roues situé au- dessus du poste a sou-
der, monter les 2 roues fixes. Sortir le tampon de polystyre-
ne situé sous le fond dans le c6té arriere du poste a souder.
Enfiler le support roues sur le fond en le fixant a I'aide des vis
fournies.
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3.2 MISE EN OEUVRE

¢ ’installation de ce poste a souder ne doit étre exécutée
que par du personnel qualifié.

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

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

¢ Ne pas utiliser les tuyaux de 'eau comme conducteur
de terre.

3.2.1 Raccordement de la pince de masse.

e Brancher la cosse du cable de puissance a la prise AA de
la machine.

e Raccorder la pince du cable de masse a la piece a souder.
e S’assurer que le cable est bien serré a la borne de masse

et contrOler périodiquement que ces raccordements sont
bien serrés. Une jonction mal serrée peut causer des bais-
ses de courant en soudure, des surchauffes excessives du
céble et de la borne de masse avec conséquent danger de
brilures dues a des contacts accidentels.

e Le circuit de soudure ne doit pas étre mis délibérément en
contact direct ou indirect avec le conducteur de protection
sauf que dans la piece a souder.

¢ Si la piece a usiner est raccordée délibérément a la terre a
travers le conducteur de protection, le raccordement doit
étre le plus direct possible et exécuté avec un conducteur
ayant une section au moins égale a celle du conducteur de
retour du courant de soudure et raccordé a la piece a usiner
dans le méme point du conducteur de retour en utilisant une
deuxiéme borne de masse placée toute proche.

3.2.2 Raccordement du tuyau gaz.
¢ Raccorder le tuyau gaz sortant du coté arriére de la machi-
ne uniquement apres avoir positionné la bouteille.

3.2.3 Raccordement entre générateur et dévidoir.

Ce générateur accepte le dévidoir TR4.

Pour le raccordement entre le générateur et le dévidoir utili-
ser larallonge Art. 1182 (5 metres) ou 1182.20 (10 métres) ou
bien 1182.10 (1,3 meétres). Les performances et les possibi-
lités opérationnelles sont décrites dans les instructions join-
tes au dévidoir.

4 DESCRIPTION COMMANDES
4.1 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT.

TOUCHE DE MODE A

En appuyant sur la touche A, les voyants B ou C pour la sou-
dure en mode synergique et les voyants D ou E pour la sou-
dure en mode manuel s’activent en s’allumant.

Le mode synergique permet, aprés avoir choisi le type de
matiere, le type de gaz et le diamétre de fil, d’avoir a dispo-
sition une série de valeurs préétablies (a I'aide des boutons
B et C situés sur la commande a distance du dévidoir) de
tension en VOLT et de vitesse du fil en METRES / MINUTE
aptes a la soudure.

VOYANT B

Mode synergique 2 temps

La machine commence a souder lorsqu’on appuie sur le
bouton et s’arréte lorsqu’on le relache.

VOYANT C

Mode synergique 4 temps

Pour commencer la soudure on doit appuyer sur le bouton
de la torche; lorsque le procédé a commencé, le bouton
peut étre relaché. Pour interrompre la soudure il faut appuyer
de nouveau et relacher. Cette position est indiquée pour les
soudures de longue durée ou la pression sur le bouton de la
torche peut fatiguer I'opérateur.

VOYANT D
Mode manuel 2 temps. Le méme principe de fonctionne-
ment du mode synergique 2 temps.

VOYANT E
Mode manuel 4 temps. Le méme principe de fonctionne-
ment du mode synergique 4 temps.
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TOUCHE MATIERE F

(active uniquement en mode synergique 2 temps ou 4
temps)

Chaque fois qu’on appuie sur cette touche, le voyant corre-
spondant a la matiére choisie s’allume.

VOYANT G pour la soudure du fer.

VOYANT H pour la soudure de I'acier inoxydable.

VOYANT | pour la soudure de I'aluminium magnésium 5%.

TOUCHE FIL L

(active uniquement en mode synergique 2 temps ou 4
temps)

Chaque fois qu’on appuie sur cette touche, le voyant corre-
spondant au diameétre du fil choisi s’allume.

VOYANT M pour le fil @ 0,8 mm.

VOYANT N pour le fil @ 1 mm.

VOYANT O pour le fil @ 1,2 mm.

VOYANT AB pour le fil @ 1,6 mm art. 508 soulement).

TOUCHE GAZ P

(active uniquement en mode synergique 2 temps ou 4

temps)

Chaque fois qu’on appuie sur cette touche, le voyant corre-

spondant au gaz sélectionné s’allume.

VOYANT Q pour le gaz ARGON.

VOYANT R pour le gaz CO2.

VOYANT S pour le gaz ARGON + 02 2%.

VOYANT T pour le gaz ARGON + CO2 5%.

VOYANT U pour le gaz ARGON + CO2 18 , 25%.

Attention! Les combinaisons ne sont pas toutes possibles,

mais uniquement celles établies dans les programmes.

e Si la matiére choisie est I'aluminium, on pourra choisir uni
quement les diamétres 1-1,2-1,6 et le gaz Argon.

¢ Si la matiére choisie est I’acier inoxydable, on pourra choi
sir uniqguement les diametres 0,8-1-1,2-1,6 et le gaz Ar +
2% 0O2.

¢ Si la matiére choisie est le fer, on pourra choisir unique-
ment entre les diamétres 0,8 -1-1,2-1,6 et entre les gaz
CO2, Ar + 5% CO2 et Ar + 18 , 25% CO2.

TOUCHES V ET W POUR LA CONSTRUCTION D’UNE
OU PLUSIEURS COURBES SYNERGIQUES

Comme spécifié précédemment, les courbes synergiques
programmeées ne comprennent pas tous les fils ou tous les
gaz employés en soudure. Si I'opérateur veut créer une
courbe personnalisée pour un type de fil ou pour un gaz
différents de ceux programmeés, il a 'opportunité de le faire
en suivant les instructions ci-dessous. Cette fonction ne
peut étre activée qu’en mode synergique et il est possible de
mémoriser jusqu’a 5 courbes au maximum.
La premiére fois qu’on appuie sur le bouton de programme
V, le voyant 1 commence a clignoter (c’est le premier pro-
gramme libre). Pour mémoriser la premiere courbe synergi-
que, procéder de la maniéere suivante:
¢ 3 I'aide des boutons situés sur la commande a distance
du dévidoir entrainement fil, rechercher une valeur de ten-
sion et une valeur de metres par minute aptes a la soudure
e appuyer sur la touche de mémoire W pour mémoriser cette
premiére condition et mémoriser de la méme maniere
encore 3 couples de valeurs
e aprés avoir mémorisé les 4 couples de valeurs, le voyant
1 reste allumé sans clignoter.
Une fois la courbe synergique a été programmeée, pour |’uti-
liser il suffit de positionner le bouton C de la tension, situé
sur la commande a distance du dévidoir, sur 0 et régler les
parametres au moyen du bouton B des m/min. situé sur la
commande a distance du dévidoir.
Pour mémoriser les autres 4 programmes procéder de la
méme fagon.
Pour effacer un programme, sélectionner la courbe synergi-
que qu’on veut éliminer et garder la touche W de mémoire
enfoncée pour au moins 10 secondes. Ce temps écoulé, le
voyant recommence a clignoter et alors cette mémoire peut
étre mémorisée avec un nouveau programme.
Il est possible de mémoriser également un seul couple de
tension et de courant en appuyant sur la touche W 4 fois.
N.B. Le poste a souder n’accepte pas d’autres com-
mandes jusqu’a ce que l'opération de mémorisation
n’est complétée.

INSTRUMENT K (Tension de soudure)

Cet instrument affiche la tension pendant la soudure.

En mode manuel, la tension est réglée avant la soudure au
moyen du potentiomeétre C situé sur la commande a distan-



ce du dévidoir entrainement fil et est affichée par I'instru-
ment.

Pendant la soudure, le voltmeétre signale I’exacte tension de
fonctionnement; lorsque I'opérateur termine de souder, la
derniére valeur de tension reste mémorisée par I'instrument
jusgu’a ce qu’on sélectionne des nouveaux parametres ou
des nouvelles fonctions.

En mode synergique, 'instrument signale automatiquement
la tension programmeée.

La derniere valeur de tension de soudure reste toujours
mémorisée comme en mode manuel.

INSTRUMENT X (Courant de soudure/meétres par minute)
Cet instrument affiche le courant de soudure et la vitesse en
métres par minute du fil de soudure.

En mode manuel, I'instrument signale, avant de commencer
la soudure, les metres par minute réglés au moyen du bou-
ton B situé sur la commande a distance du dévidoir entrai-
nement fil, alors que pendant la soudure il indique le courant.
Ce dernier reste mémorisé sur I'instrument a la fin de la sou-
dure jusqu’a ce qu’on sélectionne des nouveaux parametres
ou des nouvelles fonctions.

En mode synergique, l'instrument signale automatique-
ment, avant la soudure, les metres par minute programmeés
et pendant la soudure il indique le courant qui reste mémo-
risé jusqu’a ce qu’on sélectionne des nouveaux parametres
ou des nouvelles fonctions.

VOYANT Y

Ce voyant s’allume lorsque le thermostat arréte le fonction-
nement du poste a souder ou lorsque, en utilisant le groupe
de refroidissement, ce dernier est arrété ou le pressostat
signale un manque de fluide réfrigérant, ou bien lorsque la
protection mobile du dévidoir entrainement fil est ouverte.

VOYANT 2
Ce voyant signale la mise en marche de la machine.

COMMUTATEUR J

Il met en marche ou arréte la machine et est utilisé pour
changer la tension d’alimentation. Pour changer de tension,
tourner le disque situé au-dessous du bouton, voir Fig.
S’assurer toujours que la tension d’alimentation correspond
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a celle indiquée sur le panneau avant de la machine.
Prise AA
Prise a laquelle il faut raccorder la borne du cable de masse.

4.2 COMMANDES SUR LE PANNEAU ARRIERE.

PRISES AC
Prises auxquelles il faut brancher le raccordement généra-

[ AE

teur/dévidoir.
Pour optimiser la soudure des aciers au carbone, nous con-

Y YN

seillons I'emploi de la sortie centrale d'impédance
Pour optimiser la soudure des aciers inoxydables et de I'a-
luminium, nous conseillons I'emploi de la troisieme sortie
d’impédance

CONNECTEUR AD
Il faut relier a ce connecteur le connecteur a14 pdles de la
liaison générateur/dévidoir art. 1444 ou art. 1447.

PRISE AE
Prise a laquelle il faut raccorder le dispositif de sécurité du
groupe de refroidissement.

PRISE AF (230V)
Prise a laquelle il faut raccorder le groupe de refroidisse-
ment. Puissance maximale disponible 440W.

BOUTON AG
Permet de régler la longueur du fil sortant de la torche a la
fin du soudage: "BURN-BACK".

CONNECTEUR AH (seulement art. 508)
Il faut relier a ce connecteur le connecteur a10 pdles de la
liaison générateur/dévidoir art. 1447.

POIGNEE Al (seulement art. 508)

Cette poignée régle la vitesse du fil avant que celui-ci touche
la piece a souder et que I'arc de soudage s'allume. Cette
fonction sert a améliorer les départs évitant que le fil cabre
au debut du soudage. Tournant la poignée dans le sens des
aiguilles d'une montre la vitesse initiale établie passe d'un
minimum de 10% a un maximum de 100%.

5 SOUDAGE
5.1 LA MACHINE EST PRETE POUR LE SOUDAGE

e Connecter la borne de masse a la piece a souder.

¢ Positionner I'interrupteur J sur la tension désirée.

e Extraire la buse-gaz conique en tournant dans le sens des
aiguilles d'une montre.

e Dévisser la buse porte-courant.

e Appuyer sur le bouton de la torche pour faire avancer le fil
jusqu’a ce qu’il sorte de la torche.

ATTENTION: Eloigner le visage de la lance terminale durant
la sortie du fil. Visser a nouveau la buse porte-courant en
s'assurant que le diamétre de I'orifice soit identique a celui
du fil utilisé. Enfiler la buse-gaz conique de soudage en tour-




nant toujours dans le sens des aiguilles d'une montre.

e Quuvrir la bouteille de gaz en réglant le fluxmetre 8/10
litres/minute.

e Controler que le gaz utilisé soit compatible avec le maté-
riel a souder.

5.2 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

Pour le soudage de ces matériaux il faut:

1) Utiliser un mélange binaire de gaz de soudage; en géné-
ral, AR/CO2 avec des pourcentages variant de 75 a 80%
d’Argon et de 20 a4 25% de CO2, ou des mélanges ternaires
tels que AR/C02/02.

Ces gaz fournissent la chaleur de soudage et le cordon
résultera bien raccordé et esthétique; par contre, la péné-
tration sera relativement basse.

En utilisant du gaz carbonique comme gaz de protection, on
obtiendra un cordon étroit et une bonne pénétration, mais la
ionisation du gaz pesera sur la stabilité de I'arc.

2) Utiliser un fil d’apport d’'une qualité égale a celle de I'acier
a souder.

Il est recommandé d’utiliser toujours des fils d’'une bonne
qualité et de ne jamais se servir de fils rouillés qui peuvent
provoquer des soudures défectueuses.

En général, la plage de courant que I'on peut utiliser pour les
fils est: @ fil x 100 = Amp. mini. - @ fil x 200 = Amp. maxi.
Exemple: @ fil: 1,2 = Amp. mini. 120 / Amp. maxi. 240.

Ceci pour des mélanges binaires AR/CO2 et avec transfert
en court-circuit.

3) Ne pas souder des pieces rouillées ou des pieces pré-
sentant des taches d’huile ou de graisse.

4) Utiliser des torches appropriées au courant utilisé.

5) Vérifier régulierement si la borne de masse est en bon état
et si les cables de soudage (torche et masse) ne sont pas
coupés ou brllés, ce qui diminuerait I'efficacité du procédé
de soudage.

5.3 SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

Le soudage des aciers inoxydables de la série 300 (austéni-
tiques) doit étre effectué avec un mélange de gaz de protec-
tion a haute teneur en Argon et avec un bas pourcentage de
02 pour permettre la stabilisation de I'arc. Le mélange le
plus utilisé est IAR/O2 - 98/2.

Ne pas utiliser de CO2 ni un mélange AR/CQO2.

Ne pas toucher le fil avec les mains.

Les matériaux d’apport utilisés doivent étre d’'une qualité
supérieure au matériau de base; la zone de soudage doit
étre parfaitement propre.

5.4 SOUDAGE DE LALUMINIUM

Pour le soudage de I'aluminium, il faut utiliser:

1) de I'ARGON 100% comme gaz de protection pour la soudu-
re.

2) Un fil d'apport de composition appropriée au matériel-
base a souder: Pour souder ALUMAN et ANTICORODAL
utiliser fil 35% silicium. Pour souder PERALUMAN et
ERGAL uitiliser fil 5% magnésium.

3) Une torche préparée pour le soudage de I'aluminium.

Si I'on dispose uniquement d'une torche pour fils en acier, il
faut la modifier comme suit:

- S'assurer que la longueur du cable de la torche ne dépas-
se pas les 3 métres (il est déconseillé d'utiliser des torches

plus longues).

- Enlever I'écrou de fixation de la gaine en laiton, la buse gaz
et le tube de contact, puis éter la gaine.

- Enfiler la gaine en téflon pour aluminium en s'assurant
qu'elle sorte des deux extrémités.

- Visser a nouveau le tube de contact de telle sorte que la
gaine soit adhérente a ce tube.

- Dans I'extrémité libre de la gaine, enfiler le nipples de fixa-
tion de la gaine, la bague d'étanchéité et bloquer avec I'é-
Crou sans serrer exagérément.

- Enfiler le petit tube en laiton sur la gaine et introduire le tout
dans I'adaptateur (aprés avoir 6té le tube de fer qui se trou-
vait dans |'adaptateur).

- Couper la gaine en diagonale de telle sorte qu'elle soit le
plus prés possible du rouleau guide-fil.

4) Utiliser des galets d’entrainement du fil qui conviennent a
I’aluminium.

Les galets ne doivent pas étre serrés a fond.

5) Utiliser des buses porte-courant pour I'aluminium avec un
orifice correspondant au diamétre du fil a utiliser pour le sou-
dage.

6) Utiliser des meules et des brosses spéciales pour I'alumi-
nium sans jamais les utiliser pour d’autres matériaux.
ATTENTION: la qualité dépend de la propreté.

Les bobines de fil doivent étre conservées dans des sachets
en nylon avec déshumidificateur.

6 DEFAUTS DE SOUDAGE

1- DEFAUT-
CAUSES

Porosité (Intérieure ou extérieure au cordon)

e Fil défectueux (rouillé en surface)

e Manque de protection de gaz due a:

- Flux de gaz insuffisant.

- Fluxmeétre défectueux.

- Réducteur givré a cause de I'absence d’un
préréchauffeur du gaz de protection CO2

- Electrovanne défectueuse.

- Buse porte-courant bouché.

- Orifices de sortie du gaz bouchés.

- Courants d’air dans la zone de soudage.

Criques de retrait.

¢ Fil ou piéce a souder sales ou rouillés.

e Cordon trop petit

e Cordon trop concave

e Cordon trop pénétré.

Rayures latérales.

Passe trop rapide

Courant faible et tensions d’arc élevées

Projections excessives.

¢ Tension excessive.

¢ Inductance insuffisante

eAbsence d’un préréchauffeur du gaz de

protection CO2

2- DEFAUT-
CAUSES

3- DEFAUT-
CAUSES

4- DEFAUT-
CAUSES

7 ENTRETIEN DE LAPPAREIL

Buse de protection du gaz. Cette buse doit étre réguliere-
ment nettoyée des projections de métal. La remplacer si elle
est déformée ou ovalisée.

Buse porte-courant. On peut obtenir une bonne stabilité de
I'arc et une érogation de courant excellente seulement si le
contact de cette buse avec le fil est parfait; il faut donc se
rappeler que:

A) L orifice de la buse porte-courant doit toujours étre propre



et non oxidé.

B) Aprés de longs cycles de soudage, les projections de
métal se collent plus facilement et entravent la sortie du fil.
Nettoyer fréquemment la buse et, si nécessaire, la remplacer.
C) La buse porte-courant doit toujours étre bien vissée au
corps de la torche. Les cycles thermiques subis par la tor-
che peuvent dessetrrer la buse et entrainer un réchauffement
du corps de la torche et de la buse ainsi qu'une avance irré-
guliere du fil.

Gaine de protection du fil. C’est une piéce importante qu’il
faut controler fréquemment car le fil y peut déposer de la
poudre de cuivre ou des trés petits copeaux. La nettoyer
régulierement, ainsi que les passages du gaz, avec de I'air
comprimé sec.

Les gaines sont soumises a une usure continue et elles doi-
vent donc étre régulierement remplacées.

Groupe réducteur de vitesse. Nettoyer régulierement I'en-
semble des galets d’entrainement en éliminant la rouille ou
les résidus métalliques dus a I'entrainement des bobines.

Il est nécessaire de contrbler régulierement tout le groupe
d’entrainement du fil: dévidoir 10, galets de guidage du fil 57,
gaine et buse porte-courant.

8 ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT

DEFAUT CAUSE REMEDE
Distribution Absence d'une phase Contrdler les trois phases du
limitée de cou- secteur d'alimentation et/ou
rant les contacts du télérupteur

Fusible du secteur grillé | Remplacer le fusible

Branchement erroné sur
le bornier du dispositif de
changement de tension.

Vérifier le branchements
du bornier selon schéma
de la plaque

Diodeu o diodes du
redresseur grillées.

Remplacer le redresseur.

Connexions de la torche ou
de la masse desserrées.

Serrer toutes les con-
nexions.

Commutateur de réglage de la
soudure avec contact incertain.

Substituer le commuta-
teur.

Fil du transformateur
interrompu sur le com-
mutateur.

Dévisser le contact du com-
mutateur, peler le fil, en pre-
nant soin de supprimer uni-
quement l'isolement et le
remettre sous le contact du
commutateur.

Soudure avec
plusieurs projec-
tions de métal.

Réglage erroné des
parametres de soudage.

Rechercher les paramétres
exacts en agissant sur les
commutateurs de tension
de soudage et sur le poten-
tiometre de réglage de la
vitesse du fil.

Connexions de masse
insuffisants.

Controler I'efficacité des
connexions.

Fil qui avance irrégulierement.

Diametre inexact de la gaine.

Le fil n‘avance
pas ou avance
irrégulierement.

Rouleau guide fil doté
d'une gorge trop large.

Remplacer le rouleau.

Gaine obstruée ou bouchée.

L'extraire et la nettoyer.

Rouleau presse-fil non
serré a fond.

Le serrer a fond.

Friction de I'enrouleur
porte-bobine trop serrée.

Deserrer la friction en
agissant le réglage.

Tube de contact obstrue

Le remplacer.

Le fil se bloque
et s'entortille
entre les rou-
leaux et le
guide-fil d'en-
trée dans la tor-
che.

Tube de contacr posse-
dant un diameétre erroné.

Le remplacer.

Alignement erroné de la
gorge du rouleau.

L'aligner.

Gaine obstruée ou bou-
chee.

L'extraire et la nettoyer.

N.B. Toute opération doit étre effectuée par du person-
nel spécialisé.

La machine est équipée d’un thermostat de protection qui
intervient en cas de surcharge. Aprés son intervention on
doit attendre quelques minutes de facon a permettre le
refroidissement du générateur.

Le tableau suivant contient les problemes, les causes pro-
bables et les solutions les plus fréquents.

9 REPARATIONS DES POSTES A SOUDER.

L’expérience a démontré que plusieurs accidents sont dus a
des réparations non correctement effectuées. C’est la raison
pour laquelle un contrdle attentif et complet sur un poste a
souder réparé est aussi important gqu’un contrble effectué
sur un poste a souder neuf.

Ainsi les producteurs peuvent bénéficier d’'une protection
quant a la responsabilité relative a des défauts lorsque I'er-
reur doit, au contraire, étre attribuée a d’autres.

9.1 Instructions a suivre pour les réparations

* Apres le rebobinage du transformateur ou des inductan-
ces, le poste a souder doit affronter positivement les essais
de tension appliguée conformément aux indications du
tableau 2 du paragraphe 6.1.3. de la norme EN 60974.1 (CEl
26.13).

La conformité doit étre contrblée selon les specifications du
paragraphe 6.1.3.

e Si aucun rebobinage n’a été effectué, un poste a souder
nettoyé et/ou revisé doit affronter positivement un essai de
tension appliquée avec les valeurs des tensions d’essai
équivalent a 50% des valeurs indiquées sur le tableau 2 du
paragraphe 6.1.3.

La conformité doit étre contrdlée selon les specifications du
paragraphe 6.1.3.

e Apres le rebobinage et/ou la substitution de certaines pié-
ces la tension a vide ne doit pas dépasser les valeurs indi-
quées au paragraphe 10.1. de EN 60974.1.

e Si les réparations n’ont pas été effectuées par le produc-
teur, les postes a souder réparés dans lesquels certains
composants ont été modifiés ou remplacés doivent étre
marqués de maniere a ce que le réparateur puisse étre iden-
tifié.

Aprés avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir
le cablage de telle sorte qu'il y ait un isolement sdr entre le
c6té primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter que
les cables puissent entrer en contact avec des organes en
mouvement ou des piéces qui se réchauffent pendant le
fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur la
machine originale de maniére a éviter que, si par hasard un
conducteur se casse ou se débranche, les cotés primaire et
secondaire puissent entrer en contact.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

DESCARGA ELECTRICA - Puede matar.

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

e 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 posicion de trabajo sea segura.

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
e Mantengan la cabeza fuera de los humos.
e 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.
e Protejan los ojos con mascaras para soldadura

dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

¢ Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

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

RUIDO
Este aparato de por si no produce ruidos superiores
a 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.

PACE-MAKER (MARCA — PASOS)

¢ | os campos magnéticos que derivan de corrientes eleva-
das podrian incidir en el funcionamiento de los pace-maker.
Los portadores de aparatos electronicos vitales (pace-
maker) deberian consultar el médico antes de acercarse a
las operaciones de soldadura de arco, de corte, desagrieta-
miento o soldadura por puntos.

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Este aparato se ha construido de conformidad a las indica-
ciones contenidas en la norma armonizada EN50199 y se
debera usar solo de forma profesional en un ambiente
industrial. En efecto, podrian presentarse potenciales
dificultades en el asegurar la compatibilidad electroma-
gnética en un ambiente diferente del industrial.

EN EL CASO DE MAL FUNCIONAMIENTO, PEDIR LA ASI-
STENCIA DE PERSONAL CUALIFICADO.

2 DESCRIPCIONES GENERALES

2.1 ESPECIFICACIONES

Este manual se ha preparado con el fin de ensefar al per-
sonal encargado de la instalacion, el funcionamiento y el
mantenimiento de la soldadora.

Este aparato es un generador de tension constante adapto
la soldadura MIG/MAG y OPEN-ARC.

Controlar, al recibirla, que no tenga partes rotas o averiadas.
Toda eventual reclamacién por pérdidas o dafos, debera
hacerla el comprador al transportista. Cada vez que se
pidan informaciones concernientes a la soldadora, se ruega
que indiquen el articulo y el nimero de matricula.

2.2 EXPLICACION DE LOS DATOS TECNICOS

EN60974.1 La soldadora se ha construido segun estas

EN50199 normas internacionales.

Ne. Numero de matricula que debe ser siempre
citado para cualquier peticién relativa a la
soldadora.

3~ —=

Transformador - rectificador trifasico
Caracteristica plana.

Caracteristica discendente.

Adapto para soldadura de hilo continuo.

Adapto para soldadura TIG.

Adapto para soldadura con electrodos
revestidos.

12 MAX Corriente de soldadura no convencional. El
valor representa el limite maximo obtenible en
soldadura.

uo. Tension en vacio secundaria, valor de pico.

X Factor de trabajo porcentual
El factor de trabajo expresa el porcentaje de 10
minutos en los que la soldadora puede trabajar
a una determinada corriente sin causar
recalentamientos.

12. Corriente de soldadura

u2. Tension secundaria con corriente de sold. 12

Ut. Tension nominal de alimentacion.

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

1. Corriente absorbida a la correspondiente
corriente de soldadura 12.

IP21. Grado de proteccién de la carcasa.




1 como segunda cifra significa que este
aparato no es idéneo para trabajar al exterior
bajo la lluvia.
@ Idénea para trabajar en ambientes de riesgo
aumentado.
NOTAS: La soldadora ha sido ademas proyectada para
trabajar en ambientes con grado de contaminacion 3.
(Ver IEC 664).

3 INSTALACION
3.1 COLOCACION

Polvo, suciedad o cualquier otra cosa extraha que pueda
entrar en la soldadora, podria comprometer la ventilacion y
en consecuencia el buen funcionamiento.

Montar el mango, los dos apoyos para la bombona, el
soporte del cable de prolongacion y el soporte giratorio. En
el soporte ruedas situado sobre la soldadora montar las dos
ruedas fijas. Extraer el tapdn de polistirol situado debajo del
fondo en el lado posterior de la soldadora. Enfilar el soporte
de las ruedas en el fondo, sujetandolo con los tornillos pro-
porcionados en dotacion.

7 N

3.2 PUESTA EN FUNCIONAMIENTO

e La instalacién de esta soldadora debera ser realizada,
exclusivamente por personal cualificado.

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

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

e No usar come conductor de tierra las tuberias del
agua.

3.2.1 Conexidn de la pinza de masa.

e Conectar el terminal del cable de potencia a la toma AA de
la maquina.

e Conectar la pinza del cable de masa a la pieza por soldar
e Asegurarse de que el cable esté bien sujeto al borne de
masa, controlar periédicamente que estas conexiones estén
bien apretadas. Una junta que no esté bien apretada puede

causar caidas de corriente durante la soldadura, recalenta-
mientos excesivos del cable y del borne de masa con el
consiguiente peligro de quemaduras debidas a contactos
accidentales.

¢ El circuito de soldadura no debera ponerse deliberada-
mente en contacto directo o indirecto con el conductor de
proteccién sino en la pieza por soldar.

¢ Si la pieza sobre la que se trabaja viene conectada delibe-
radamente a tierra a través del conductor de proteccion, la
conexioén debera ser lo mas directa posible y efectuada con
un conductor de seccién al menos igual al del conductor de
retorno de la corriente de soldadura y conectado a la pieza
sobre la que se trabaja en el mismo punto del conductor de
retorno utilizando un segundo borne de masa situado inme-
diatamente cerca.

3.2.2 Conexion del tubo gas.
e Solo después de haber colocado la bombona conectar el
tubo gas saliente en la parte posterior de la maquina.

3.2.3 Conexion entre generador y carro.

Este generador acepta el carro TR4.

Para la conexion entre el generador y el carro utilizar la cable de
prolongaciéon Art. 1182 (5 metros) o 1182.20 (10 metros) o
1182.10 (1,3 metros). Las prestaciones y las posibilidades ope-
rativas estan descritas en las instrucciones anexas al carro.

4 DESCRIPCION MANDOS
4.1 MANDOS EN EL PANEL FRONTAL.

TECLA DE MODO A

Presionando la tecla A se activan, iluminandose, los LED B
o C para la soldadura en modo sinérgico y los LED D o Y
para la soldadura en modo manual.

El modo sinérgico permite, después de haber elegido el tipo
de material, el tipo de gas y el diametro del hilo, de tener a
disposicion una serie de valores preprogramados (mediante
las empunaduras B y C situadas en el mando a distancia del
carro) de tension en VOLT y velocidad del hilo en METROS
/ MINUTO adaptos a la soldadura.

LED B

Modo sinérgico 2 tiempos

La maquina inicia a soldar cuando se presiona el pulsador y
se interrumpe cuando se suelta.

LED C

Modo sinérgico 4 tiempos.

Parainiciar la soldadura se debe presionar el pulsador antor-
cha; una vez iniciado el procedimiento, el pulsador puede
ser soltado. Para interrumpir la soldadura es necesario vol-
ver a apretar y soltar. Esta posiciéon es adecuada a soldadu-
ras de larga duracion, donde la presion en el pulsador de la
antorcha podria fatigar al soldador.

LED D

Modo manual 2 tiempos

El mismo principio de funcionamiento del modo sinérgico en
2 tiempos.

LED E
Modo manual 4 tiempos
El mismo principio de funcionamiento del modo sinérgico en
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4 tiempos. gases utilizados en soldadura. Si el operador quisiera crear
TECLA MATERIAL F una curva personalizada para un tipo de hilo o para un gas

(activo solamente en el modo sinérgico 2 tiempos o 4 tiempos)
Cada vez que se pulsa esta tecla, se ilumina el LED corre-
spondiente al material elegido.

LED G para la soldadura del hierro

LED H para la soldadura del acero inoxidable.

LED | para la soldadura del aluminio magnesio 5%.

TECLAHILOL

(activo solamente en el modo sinergico 2 tiempos o 4 tiempos)
Cada vez que se presiona esta tecla, se ilumina el LED cor-
respondiente al diametro del hilo elegido.

LED M para el hilo g 0,8mm.

LED N para el hilo g 1Tmm.

LED O para el hilo @ 1,2mm.

LED AB para el hilo g 1,6mm (solo art. 508).

TECLA GAS P

(activo solamente en el modo sinérgico 2 tiempos o 4 tiempos)

Cada vez que viene pulsada esta tecla, se ilumina el LED

correspondiente al gas seleccionado.

LED Q para el gas ARGON.

LED R para el gas CO2.

LED S para el gas ARGON + O2 2%.

LED T para el gas ARGON + CO2 5%.

LED U para el gas ARGON + CO2 18 , 25%.

Atencién no todas las combinaciones son posibles sino solo

las programadas en los programas.

¢ Sij viene seleccionado como material el aluminio se podran
elegir solo los diametros 1-1,2-1,6 y solamente el gas
Argon.

¢ Si viene seleccionado como material el acero inoxidable se
podran elegir solo los diametros 0,8-1-1,2-1,6 y solamen-
te el gas Ar + 2% O2.

¢ Si viene seleccionado el hierro se podra elegir entre los dia
metros 0,8-1-1,2-1,6 y entre los gases CO2 , Ar + 5% CO2
y Ar + 18 , 25% CO2.

TECLAS VY W PARA LA CONSTRUCCION DE UNA O
MAS CURVAS SINERGICAS

Como se ha especificado con anterioridad, las curvas sinér-
gicas programadas no incluyen todos los hilos ni todos los

diverso de los programados, podra hacerlo siguiendo las

instrucciones a continuaciéon citadas. Esta funcién puede

ser activada solo en modo sinérgico y se pueden memorizar

hasta un maximo de 5 curvas.

La prima vez que se presiona el pulsador de programa V, el

LED 1 empieza a centellear (este es el primer programa

libre). Para memorizar la primera curva sinérgica proceder

de la forma siguiente:

¢ buscar con los botones del mando a distancia del carro
arrastrahilo un valor de tensién y un valor de metros minu-
to adaptos a la soldadura

e presionar la tecla de memoria W para memorizar esta pri-
mera condicién y en el mismo modo memorizar otros 3
pares de valores.

¢ después de haber memorizado los 4 pares de valores el
LED 1 permanece encendido sin centellear.

Una vez programada la curva sinérgica, para poderla usar

basta colocar la manecilla C de la tension, situada en el

mando a distancia del carro, en el 0 y regular los parametros

con la manecilla B de los m/min. situada en el mando a

distancia del carro.

Para memorizar los otros 4 programas proceder con el

mismo sistema.

Para cancelar un programa, seleccionar la curva sinérgica

que se quiere eliminar y mantener presionada la tecla W de

memoria durante al menos 10 segundos. Transcurrido este

tiempo el LED empieza de nuevo a centellear y en este

momento esta memoria puede ser memorizada con un

nuevo programa.

Se puede memorizar también un solo par de tensién y de

corriente presionando la tecla W 4 veces.

NOTA: La soldadora no acepta otros mandos hasta que

la operaciéon de memorizacion no haya sido completada

INSTRUMENTO K (Tension de soldadura)

Este instrumento visualiza la tensién durante la soldadura.
La tension, en el modo manual, viene regulada antes de la
soldadura con el potenciémetro C situado en el mando a
distancia del carro arrastrahilo y visualizada por el instru-
mento.

Durante la soldadura el voltimetro sefiala la exacta tension



de trabajo, cuando el operador acaba de soldar el ultimo
valor de tensién queda memorizado por el instrumento,
hasta que no se seleccionen nuevos parametros o nuevas
funciones.

En el modo sinérgico el instrumento sefala automatica-
mente la tension programada.

El Ultimo valor de tensién de soldadura queda siempre
memorizado como en el modo manual.

INSTRUMENTO X (Corriente de soldadura/metros al minuto)
Este instrumento visualiza la corriente de soldadura y la
velocidad en metros al minuto del hilo de soldadura.

En el modo manual el instrumento, antes de iniciar la sol-
dadura, sefiala los metros al minuto regulados por la mane-
cilla B situada en el mando a distancia del carro arrastrahilo,
mientras durante la soldadura indica la corriente. Esta queda
memorizada en el instrumento al final de la soldadura, hasta
que no se seleccionen nuevos parametros o nuevas funcio-
nes.

En el modo sinérgico el instrumento sefiala automati-
camente, antes de la soldadura, los metros al minuto pro-
gramado y durante la soldadura sefala la corriente, que
queda memorizada hasta que no se seleccionen nuevos
parametros o nuevas funciones.

LED Y

Este LED se ilumina cuando el termostato interrumpe el fun-
cionamiento de la soldadora, cuando utilizando el grupo de
enfriamiento, éste Ultimo esta apagado o el presostato sefia-
la falta de liquido refrigerante o cuando el panel movil del
carro arrastrahilo esta abierto.

LED Z
Este LED sefala el encendido de la maquina.

CONMUTADOR J

Enciende o apaga la maquina y sirve para cambiar tension
de alimentacién. Para cambiar tension girar el disco coloca-
do en la empufadura ver Fig. Asegurarse siempre que la
tensién de alimentacién corresponda a la indicada en el
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panel frontal de la maquina.

ENCHUFE AA
Enchufe al que se conecta el borne del cable de masa.

4.2 MANDOS EN EL PANEL POSTERIOR.

ENCHUFE AC

Enchufe para la conexién generador/carro.

Para optimizar la soldadura de los aceros al carbono acon-
sejamos el uso de la salida central de la impedancia

Para optimizar la soldadura de los aceros inoxidables acon-

sejamos el uso de la tercera salida de impedancia
Para optimizar la soldadura del aluminio aconsejamos el uso

de la tercera salida de impedancia

CONECTOR AD
El conector de 14 polos de la conexidon generador/carro art.
1444 o art. 1447 debe ser conectado a este conector.

ENCHUFE AE
A este enchufe se conecta el dispositivo de seguridad del
grupo de enfriamiento.

ENCHUFE AF (230V)
A este enchufe se conecta el grupo de enfriamiento.
Potencia méaxima disponible 440W.

MANECILLA AG
Regula la longitud del hilo qui sale del soplete al finalizar la
soldadura: "BURN-BACK".

CONECTOR AH (solo art. 508).
El conector de 10 polos de la conexion generador/carro art.
1447 debe ser conectado a este conector.

POMO Al (solo art. 508).

Regula la velocidad del hilo antes que éste toque la pieza de
soldar y el arco se establezca. Esta funcion sirve para mejo-
rar los arranques y evitar que el hilo tropiece a comienzos de
la soldadura. Al girar el pomo en sentido horario la velocidad
inicial aumenta desde un minimo del 10% hasta un maximo
del. 100%.de la.velocidad. establecida.

5 SOLDADURA

5.1 LA MAQUINA SE HALLA LISTA PARA SOLDAR.
e Conectar el borne de masa a la pieza a soldar..

e Posicionar el intrruptor J a la tension elejida.

e Deshilar el inyector gas conico girandolo en sentido horario.
¢ Destornillar el inyector porta-corriente.

ePuisar el botdn de la antorcha para el'adelantamiento del
hilo hasta la salida del hilo mismo de la antorcha.
ATENCION: Mantener el rostro lejos de la lanza terminal
mientras el hilo sale.

e Atornillar nuevamente el inyector porta-corriente ase-
curandose que el diamatro del orificio sea igual al del hilo uti-
lizado.

e Introducir el inyector gas conico de soldadura girandolo
siempre en sentido horario.

e Abrir la bomba del gas y regular el flujometro en aproxi-
madamente 8/10 I/min.

e Controlar que el gas utilizado sea compatible con el mate-




rial a soldar.
5.2 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBON

Para la soldadura de estos materiales es necesario:

1) Utilizar un gas de soldadura de composicién binaria, nor-
malmente AR/CO2 con porcentajes que van desde el 75
hasta el 80% de Argén y desde el 20 hasta el 25% de CO2,
o bien composiciones terciarias como AR/C0O2/02.

Estos gases proporcionan calor durante la soldadura y el
corddn quedara muy bien soldado y estético, pero, en con-
tra, la penetracion sera relativamente baja.

Utilizando anhidrido carboénico como gas de proteccion, se
obtendra un corddn estrecho y bien penetrado, pero la ioni-
zacion del gas influira en la estabilidad del arco.

2) Utilizar un hilo de aportacion de la misma calidad respec-
to al acero que se tiene que soldar.

Se aconseja utilizar siempre hilos de buena calidad, para no
soldar con hilos oxidados ya que pueden producir soldadu-
ras defectuosas.

En general, la horquilla de corriente en la que se pueden uti-
lizar los hilos es: @ hilo x 100 = Amp. minimos - @ hilo x 200
= Amp. minimos, ejemplo: @ hilo 1,2 = amp. minimos
120/Amp maximos 240.

Esto con mezclas binarias AR/CO2 y con transferencia en
corto-circuito.

3) Evitar soldar piezas oxidadas o piezas que presenten
manchas de aceite o grasa.

4) Utilizar sopletes adecuados a la corriente que se emplea.
5) Controlar periédicamente que los lados del borne de
masa no estén dafados y que los cables de soldadura
(soplete y masa) no presenten cortes ni quemaduras que
pueden disminuir la eficacia.

5.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

La soldadura de los aceros inoxidables de la serie 300
(austentiticos), se tiene que realizar con un gas de protec-
cién que contenga altas cantidades de Argdn y con un
pequefo porcentaje de O2 para estabilizar el arco. La mez-
cla mas usada es AR/O2 98/2.

No usar nunca CO2 o mezclas de AR/CO2.

No tocar el hilo con las manos.

Los materiales de aportacion que se deben usar tienen que
ser de calidad superior al material de base y la zona de sol-
dadura debe encontrarse limpia.

5.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio es preciso la soldadura:

1) Argon al 100% como gas de proteccion.

2) Un hilo de aporte cuya composicion sea adecuada al
material basico para soldar.

Para soldar Aluman y Anticorodal use hilo 3 , 5% silicio.
Para soldar perAluman y ergal use 5% magnesio.

3) Una antorcha preparada para la soldadura del aluminio.
N.B. Si hay s6lo una antorcha para hilos de acero es preci-
so que se modifique de la siguente manera:

- Verifique que la longitud del cable de la antorcha no supe-
re los 3 metros ( no es aconsejable emplear antochas mas
largas).

-Quitar el dado de cierre de la vaina de laton, la tobera gas
y portacorriente y luego quitar la vaina.

- Enfilar la vaina de teflon para aluminio y verificar que salga
de las dos extremitades.

- Atornillar de nuevo la tobera portacorriente de manera que
la vaina adhiera.

- En la extremitad libre de la vaina enfilar el nipples de cierre
de la vaina, la guarnicion OR y bloquear por medio del dado
sin apretar demasiado.
- Enfilar la canilla de laton sobre la vaina e introducirlo todo
en el adaptador (antes hay que quitar la canilla de hierro que
habia en el interior del adaptador).
- Cortar diagonalmente la vaina para que esté lo mas cerca
posible al rodillo acarreador del hilo.
4) Utilizar rodillo arrastra-hilo apto para el aluminio.
Los rodillos no tiene que estar apretados hasta el fondo.
5) Utilizar boquillas porta-corriente aptos para el aluminio
con el orificio correspondiente al diametro del hilo que se uti-
liza durante la soldadura.
6) Utilizar muelles limpiadores especiales para aluminio, sin
usarlas jamas en otros tipos de materiales.
SE RECUERDA que la limpieza es calidad
Las bobinas de hilos se tienen que conservan en bolsas de
nylon con deshumificador.

5 DEFECTOS DURANTE LA SOLDADURA
1 - DEFECTO- Porosidades (Interiores o exteriores al
cordon).
¢ Hilo defectuoso (oxidado superficialmente).
- Falta de proteccién de gas debido a:
- escaso flujo de gas
- flujbmetro defectuoso
- reductor escarchado, debido a la falta de
un precalentador del gas de proteccion de
co2
- valvula defectuosa
- boquilla porta-corriente obturada por
salpicaduras
- orificios de emanacién gas obstruidos
- corrientes de aire presentes en la zona de
soldadura
Hendiduras de extraccién
¢ Hilo o pieza que se esta trabajando
sucios o oxidados
e Corddn demasiado pequefio
e Cordon demasiado concavo
e Corddn demasiado penetrado
Incisiones laterales
¢ Pasada demasiado veloz
e Corriente baja y tensiones de arco eleva-
das
Demasiadas salpicadura
¢ Tension demasiado alta
¢ Inductancia insuficiente
e Falta de un pre-calentador del gas de
proteccién de CO2

CAUSAS

2 - DEFECTO-
CAUSAS

3 - DEFECTO-
CAUSAS

4 - DEFECTO-
CAUSAS

7 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

Boquilla proteccién gas. Limpiar periédicamente las salpi-
caduras metalicas de la boquilla. Si se encuentra torcida o
de forma oval, cambiarla.

Boquilla porta-corriente. Sélo un buen contacto entre esta
boquilla y el hilo asegura un arco estable y una éptima sumi-
nistracion de corriente; por lo tanto se aconseja realizar las
siguientes indicaciones:

A) El orificio de la boquilla porta-corriente tiene que estar lim-
pio y no presentar oxidaciones.

B) Después de largos tiempos de soldaduras las salpicadu-
ra se enganchan con mas facilidad obstaculizando la salida
del hilo. Por lo tanto, es necesario limpiar a menudo la
boquilla y, si fuera necesario, cambiarla.



C) La boquilla porta-corriente tiene que estar siempre bien
apretada en el cuerpo del soplete. Los ciclos térmicos que
experimenta el soplete pueden crear un aflojamiento acar-
reando un recalentamiento del cuerpo del soplete y de la
boquilla y un avance no costante del hilo.

Funda guia-hilo. Es una parte importante que debe ser
controlada con asiduidad, ya que el hilo puede depositar
polvo de cobre o virutas muy pequenas. Limpiarla periédi-
camente junto a los pasajes del gas, con aire comprimido
seco.

Las fundas experimentan un desgaste continuo, por lo que
se tiene que se tiene que cambiar después de un cierto
tiempo.

Grupo motorreductor. Limpiar periddicamente el conjunto
de los rodillos de arrastre de posibles oxidaciones o restos
metalicos causados por el arrastre de las bobinas.

Es necesario un control peridédico de todo el grupo de arra-
stre hilo: aspa, rodillos guia-hilos, funda y boquilla porta-
corriente.

INCONVENIENTE
Erogacion de Controlar [as tres fases de la
corriente limita- linea de alimentacion y/o los
da contactos del teleruptor
Fusible de linea quemado | Sostituir el fusible
Enpalme errado sobre caja | Verificar los enpalmes de la
de bornes del cambiatension | caja de bornes siguiendo el
esquema de la tarjeta

Sostituir el enderezador

CAUSA
Faltaa de una fase

REMEDIO

Diodo o diodos del
enderezador quemados

Enpalmes de antorcha o
de masa aflojados

Conmutador de regula-
cién de la soldadura con
un contacto enseguro

Hilo del transformador
interrumpido sobre el
conmutador

Ajustar todos los enpal-
mes

Cambiar el conmutador

Destornillar el contacto
del conmutador, pelar el
cable, teniendo cuitado
de qitar sélo el aislamien-
to y remontarlo bajo el
contacto del conmutador

Soldadura con
muchas proiec-
ciones de metal

Errada regulacion de los
parametros de soldadura

Buscar los parametros
justos actuando sobre los
conmuta- dores de la ten-
sién de soldadura y sobre el
potenciémetro de regulacion
de la velocidad del hilo

Hilo quee avanza iregularmente

Connexiones de masa
insuficientes

Diam. envoltura incorrecto

Controlar la eficencia de
las conexiones

EIhilo no avan-
za o0 avanza irre-

Rulo arrastra hilo con ori-
ficio demasiado ancho

Sustituir el rulo

gularmente Envoltura obturada o ata- | Deshilarla y proceder a
scada su limpieza
Rulo comprime hilo no Ajustarlo a fondo
ajustado a fondo
Embrague planca porta Aflojar el embrague actuan-
bobina demasiado estrecha | do sobre la regulacion
Inyector porta corriente Sostituirlo
obturado

El hilo se blo- Inyector porta corriente | Sostituirlo

quea y se enre- de diametro errado

da entres los Errada alineacién de la Alinearla

garganta del rulo

Envoltura obturada o ata-
scada

rulos y el guia-
hilo de

Deshilarla y proceder a
su limpieza

8 ANOMALIAS DE USO

NOTA: Cualquier operacion debe ser efectuada por per-
sonal calificado.

La maquina esta dotada con un termostato de proteccion
que interviene en caso de sobrecarga. Después de la su
intervencion se tiene que esperar algunos minutos antes de
ponerla de nuevo en funcionamiento para permitir el enfria-
miento del generador.

La siguiente tabla ilustra los inconvenientes, causa y solu-
ciones que se producen con mas facilidad.

9 REPARACION DE LA SOLDADORA

La experiencia ha demostrado que muchos accidentes se
deben a reparaciones hechas sin los conocimientos nece-
sarios. Por esta razon, un control atento y completo de la
soldadora que ha sido reparada es tan o mas importante
que el control realizado a una soldadora nueva.

Ademas, de esta manera los productores quedan exentos
de asumir responsabilidades de defectos producidos por
otras personas.

9.1 Prescripciones a la cuales atenerse para efec-
tuar las reparaciones
*Después de haber enrollado el transformador y las induc-
tancias la soldadora, tiene que superar las pruebas de ten-
sién aplicadas segun cuanto se indica en el cuadro 2 de
6.1.3. de la norma EN 60974.1 (CEI 26.13).
La conformidad tiene que ser verificada de acuerdo a lo
especificado en 6.1.3.
*Si no se ha realizado ningun enrollamiento, una soldadora
que se hubiera limpiado y o revisado, tiene que superar una
prueba de tensién aplicada con valores de las tensiones de
prueba equivalentes al 50% de los valores dados en el cua-
dro 2 de 6.1.3. La conformidad debe ser verificada de acuer-
do a lo especificado en 6.1.3.
¢ Después de haber enrollado y o haber cambiado una pieza
la tensién a vacio no debe superar los valores expresados
en 10.1 de EN 60974.1.
¢ Las soldadoras reparadas a las cuales se les haya cam-
biado o modificado alguno de sus elementos, tienen que ser
marcadas de manera que se pueda identificar quien ha eje-
cutado la reparacion.
Después de haber hecho una reparacion, estén atentos a
volver a ordenar los cables de forma que exista un aisla-
miento seguro entre el lado primario y el secundario de la
maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en contacto con
partes en movimiento o partes que se calientan durante el
funcionamiento. Volver a montar todas las cintas en la forma
original para evitar que, si accidentalmente un conductor se
rompiese o desconectase, se pueda producir una conexion
entre el primario y el secundario.



MANUAL DE INSTRUCOES 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 PRO-
DUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE 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 listados,
derivantes das operac¢oes de soldadura. Caso forem neces-
sarias outras informacdes mais pormenorizadas, consultar
o0 manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

e 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 tensédo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.
e O utilizador deve se isolar da terra e da peca que devera
ser soldada.
e O utilizador deve se certificar que a sua posi¢ao de tra-
balho seja segura.

FUMAGCA E GAS - Podem ser prejudiciais & satde.
e Manter a cabeca fora da fumaca.
@ e Trabalhar na presenca de uma ventilacdo adequa-
da 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.
e Proteger os olhos com mascaras de soldadura

A montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-
mentos apropriados.

e Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

P>

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

>

RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. 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.

PACE-MAKER

e Os campos magnéticos derivantes de correntes elevadas
podem incidir no funcionamento de pace-maker. Os porta-
dores de aparelhagens electronicas vitais (pace-maker)
devem consultar um médico antes de se aproximar das
operacdes de soldadura a arco, cisalhamento, descosedu-
ra ou soldagem por pontos.

EXPLOSOES
¢ Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
&@ s30 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
= sjvos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de pressao utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes conti-
das na norma EN50199 e deve ser usado somente para
fins profissionais em ambiente industrial. De facto,
podem verificar-se algumas dificuldades de compatibili-
dade electromagnética num ambiente diferente daquele
industrial.

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A ASSI-
STENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

Este manual foi preparado com o objectivo de instruir o pes-
soal encarregado da instalacdo, funcionamento e manu-
tencdo da maquina de soldadura.

Este aparelho é um gerador de tensdo constante apropria-
do para a soldadura MIG / MAG e OPEN-ARC.

Ao receber o aparelho controlar se ndo ha partes danifica-
das ou avariadas.

Qualquer reclamacgao por perdas ou danos devera ser feita
pelo comprador ao transportador. Toda vez que forem soli-
citadas informagdes sobre a maquina de soldadura, indicar
o artigo e o nimero de matricula.

2.2 ESPECIFICAGOES SOBRE OS DADOS TECNICOS
EN60974.1 A maquina de soldadura foi fabricada de acor
EN50199 do com as normas internacionais .
Ne. Numero de matricula que deve ser citado toda

vez que forem feitas solicitaces a respeito da
maquina de soldadura.

Transformador - rectificador trifasico.
Caracteristica plana.

Caracteristica descendente.
Apropriado para soldadura por fio continuo.
Apropriado para soldadura TIG.

Apropriado por soldadura MMA.

Corrente de soldadura ndo convencional.

O valor representa o limite maximo que pode
ser obtido em soldadura.

uo. Tensao a vacuo secundaria, valor de pico.

X Factor de servico percentual

O factor de servico exprime o percentual de 10
minutos em que a maquina de soldadura pode
trabalhar a uma determinada corrente sem
causar sobreaquecimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensao secundaria com corrente de sold. 12

u1. Tensdo nominal de alimentac&o.

3~ 50/60Hz Alimentacgéo trifasica 50 ou 60 Hz.

1. Corrente absorvida a corrente de soldadura 12
correspondente.

IP21. Grau de protecgao da carcaca.

Grau 1 como segunda cifra significa que este
aparelho ndo é idéneo para trabalhar no exte-




rior debaixo de chuva.
S] Idénea para trabalhar em ambientes com risco
acrescentado.
OBS.: A maquina de soldadura foi projectada para trabalhar
em ambientes com grau de poluicao 3. (Veja IEC 664).

3 INSTALACAO
3.1 ACONDICIONAMENTO

Quaisquer substancias como po, sujidade, etc. que entra-
rem na maquina de soldadura poderao comprometer a ven-
tilagéo e, portanto, o bom funcionamento da mesma.
Montar a manga, os dois apoios da garrafa, o suporte de
cabos e o suporte giratério. Montar as duas rodas fixas no
suporte de rodas posicionado no tecto da maquina de sol-
dadura. Remover o tampao de isopor posicionado sob o
fundo da maquina de soldadura. Inserir o suporte de rodas
sob o fundo e fixa-lo com os parafusos fornecidos em
dotacao.

3.2 FUNCIONAMENTO

p

- S/

¢ Ainstalagéo desta maquina de soldadura devera ser efec-
tuada somente por pessoal qualificado.

e Aplicar ao cabo de alimentagdo uma ficha adequada a
corrente absorvida.

e Ligar o condutor amarelo - verde do cabo rede da maqui-
na numa boa tomada de terra.

e Nao usar as tubagens da agua como condutor de
terra.

3.2.1 Conexao da pinca de massa.

e Ligar o terminal do cabo de poténcia a tomada AA da
maquina.

e Ligar a pinga do cabo de massa a pega que sera soldada.
e Certificar-se que o cabo esteja bem apertado no alicate de
massa, controlar periodicamente se estas conexdes encon-
tram-se bem apertadas. Uma juncéo ndo bem unida pode
causar quedas de corrente durante a soldadura, sobreaque-
cimentos excessivos do cabo e do alicate de massa com
consequente perigo de queimaduras devidas a contactos

acidentais.

¢ O circuito de soldadura ndo deve ser colocado proposita-
damente em contacto directo ou indirecto com o condutor
de proteccéo, mas deve ser colocado em contacto somen-
te com a peca que sera soldada.

e Se a peca a ser trabalhada estiver ligada propositadamen-
te a terra através do condutor de proteccdo, a ligagao
devera ser a mais directa possivel e devera ser feita com um
condutor de secgdo que seja no minimo igual aquele do
condutor de retorno da corrente de soldadura e ligado a
peca que esta sendo trabalhada no mesmo ponto do con-
dutor de retorno utilizando um segundo alicate de massa
colocado bem préximo.

3.2.2 Acoplamento do tubo de gas.
o Apbds ter posicionado a garrafa ligar o tubo de gas que sai
da parte posterior da maquina.

3.2.3 Conexao gerador e cofré.

Este gerador aceita o cofré TR4.

Para fazer a conexdo entre o gerador e o cofré utilizar a
extensao Art. 1182 (5 metros) ou entao 1182.20 (10 metros)
ou ainda 1182.10 (1,3 metros). As prestacdes e as possibili-
dades operacionais estdo descritas nas instrugcdes que se
encontram juntas ao cofré.

4 DESCRICAO COMANDOS
4.1 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL.

TECLA DE MODO A

Ao carregar sobre a tecla A activam-se, iluminando-se, as
luzes de aviso B ou C para a soldadura em modo sinérgico
e as luzes de aviso D ou E para a soldadura em modo
manual.

O modo sinérgico permite, apds ter escolhido o tipo de
material, o tipo de gas e o didmetro do fio, ter a disposicao
uma série de valores preestabelecidos (através dos manipu-
los B e C colocados no comando a distancia do cofré) de
tensé@o em VOLTs e velocidade do fio em METROS / MINU-
TO apropriados para a soldadura.

LUZ DE AVISO B

Modo sinérgico 2 tempos

A maquina comega a soldar quando o gatilho for carregado
e interrompe-se quando o mesmo for liberado.

LUZ DE AVISO C

Modo sinérgico 4 tempos.

Para comecar a soldadura deve-se carregar sobre o gatilho
da tocha; uma vez iniciado o procedimento, o gatilho pode
ser liberado. Para interromper a soldadura é necessario car-
regar novamente e liberar. Esta posicdo € apropriada para
soldaduras de longa durac&o, onde a presséo do gatilho da
tocha pode cansar o soldador.

LUZ DE AVISO D
Modo manual 2 tempos. O mesmo principio de funciona-
mento do modo sinérgico 2 tempos.

LUZ DE AVISO E
Modo manual 4 tempos. O mesmo principio de funciona-
mento do modo sinérgico 4 tempos.

TECLA MATERIAL F
(activa somente no modo sinérgico 2 ou 4 tempos)
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Toda vez que esta tecla for carregada, ilumina-se a luz de
aviso correspondente ao material escolhido.

LUZ DE AVISO G para a soldadura do ferro.

LUZ DE AVISO H para a soldadura do acgo inoxidavel.

LUZ DE AVISO | para a soldadura do aluminio magnésio 5%.

TECLAFIOL

(activa somente no modo sinérgico 2 ou 4 tempos)

Toda vez que esta tecla for carregada, a luz de aviso corre-
spondente ao didmetro do fio escolhido ilumina-se.

LUZ DE AVISO M para o fio @ 0,8mm.

LUZ DE AVISO N para o fio o 1mm.

LUZ DE AVISO O para o fio o 1,2mm.

LUZ DE AVISO AB para o fio g 1,6mm (somente art.508).

TECLA GAS P

(activa somente no modo sinérgico 2 ou 4 tempos)

Toda vez que esta tecla for carregada, a luz de aviso corre-

spondente ao gas seleccionado ilumina-se.

LUZ DE AVISO Q para o gas ARGON.

LUZ DE AVISO R para o gas CO2.

LUZ DE AVISO S para o gas ARGON + 02 2%.

LUZ DE AVISO T para o gas ARGON + CO2 5%.

LUZ DE AVISO U para o gas ARGON + CO2 18 25%.

Atencdo: nem todas as combinagdes sdo possiveis, mas

somente aquelas estabelecidas nos programas.

e Se como material for seleccionado o aluminio, sera possi-
vel escolher somente os didmetros 1-1,2-1,6 e somente o
gas Argon.

e Se como material for seleccionado o ago inoxidavel, sera
possivel escolher somente os didmetros 0,8-1-1,2-1,6 e
somente o gas AR + 2% O2.

e Se for seleccionado o ferro, sera possivel escolher entre os
diametros 0,8-1-1,2-1,6 e entre os gases CO2 -AR + 5%
CO2 e AR + 18 7 25% CO2.

TECLAS CONSTRUGCAO DE UMA OU MAIS CURVAS
SINERGICAS VE W.

Como especificado anteriormente, as curvas sinérgicas pro-
gramadas ndo compreendem todos os fios ou todos os
gases utilizados durante a soldadura. Se o operador desejar
criar uma curva personalizada para um tipo de fio ou para
um gas diferente daqueles programados podera faze-lo
seguindo as seguintes instrugdes. Esta funcédo pode ser

activada somente no modo sinérgico e um maximo de 5

curvas poderao ser memorizadas.

A primeira vez que o botdo do programa V for carregado, a

luz de aviso 1 comecara a lampejar (este € o primeiro pro-

grama livre). Para memorizar a primeira curva sinérgica
seguir as seguintes instrucoes:

e procurar, através dos manipulos colocados no comando a
distancia do cofré porta fio, um valor de tensdo e um valor
de metros por minuto adequado para a soldadura

e carregar sobre a tecla de memadria W para memorizar esta
primeira condicao e agir da mesma forma para memorizar
outros 3 pares de valores

e apos Ter memorizado os 4 pares de valores a Luz de
Aviso 1 permanecera acesa sem lampejar.

Uma vez programada a curva sinérgica, para podé-la usar é

suficiente posicionar o manipulo C da tensio, colocado

sobre o comando a distancia do cofré, no 0 e ajustar os
pardmetros com o manipulo B dos m/min. colocado no
comando a distancia do cofré.

Para memorizar outros 4 programas proceder da mesma

maneira.

Para cancelar um programa, seleccionar a curva sinérgica

que se deseja eliminar e manter carregada a tecla W de

memoria durante pelo menos 10 segundos. Apds este
prazo, a Luz de Aviso recomecara a lampejar e entdo esta
memoria podera ser memorizada com um novo programa.

E possivel memorizar também somente um Unico par de

tenséo e de corrente, carregando na tecla W 4 vezes.

OBS.: A maquina de soldadura nao aceita outros

comandos até a operacdo de memorizagao nao for

completada.

INSTRUMENTO K (Tensao de soldadura)

Este instrumento visualiza a tensdo durante a soldadura.

A tensdo, no modo manual, deve ser ajustada antes da sol-
dadura, agindo no potenciémetro C colocado no comando
a distancia do cofré porta fio e visualizada pelo instrumento.
Durante a soldadura o voltimetro indica a tenséo de trabalho
exacta; quando o operador termina a soldadura o ultimo
valor de tensdo permanece memorizado pelo instrumento,
até quando ndo sao seleccionados novos parametros ou
novas fungoes.

No modo sinérgico o instrumento indica automaticamente
a tensado programada.

O ultimo valor de tensdo de soldadura permanece sempre



memorizado como no modo manual.

INSTRUMENTO X (Corrente de soldadura /metros por minu-
to)

Este instrumento visualiza a corrente de soldadura e a velo-
cidade em metros por minuto do fio de soldadura.

No modo manual o instrumento, antes de iniciar a soldadu-
ra, indica os metros por minuto ajustados pelo manipulo B
colocado no comando a distancia do cofré porta fio,
enquanto que durante a soldadura indica a corrente. A
mesma permanece memorizada no instrumento até o final
da soldadura, isto €, até quando nao serao seleccionados
novos parametros ou novas fungoes.

No modo sinérgico, o instrumento indica automaticamente,
antes da soldadura, os metros por minuto programados e
durante a soldadura indica a corrente, que permanece
memorizada até quando ndo serdo seleccionados novos
parémetros ou novas fungoes.

LUZ DE AVISO Y

Este LED ilumina-se quando o termdstato interrompe o fun-
cionamento da maquina de soldadura, quando ao utilizar a
unidade de arrefecimento esta Ultima estiver apagada ou
quando o pressoéstato indicar falta de liquido arrefecedor ou
ainda quando a faixa movel do cofré porta fio estiver aberta.

LUZ DE AVISO zZ
Esta Luz de Aviso indica o arranque da maquina.

COMUTADOR J
Liga ou desliga a maquina e serve para mudar a tenséo de
alimentacdo. Para mudar a tensé&o, girar o disco colocado

2) s

no manipulo (veja figura). Certificar-se sempre que a tensao
de alimentacdo corresponda com aquela indicada no painel
frontal da maquina.

TOMADA AA

7 N

Tomada onde devera ser ligado o alicate do cabo de massa.

4.2 COMANDOS SOBRE O PAINEL POSTERIOR.
TOMADAS AC

Tomadas onde devera ser ligada a conexao gerador/cofré.
Para optimizar a soldadura dos agos ao carbono recomen-
damos o uso da saida central de impedancia
Para optimizar a soldadura dos acos inoxidaveis e do alumi-
nio recomendamos o uso da terceira saida de impedancia

LIGADOR AD
Este ligador devera ser acoplado ao ligador 14 pdlos da
conexao gerador/cofré art.1444 ou 1447.

TOMADA AE
Nesta tomada devera ser acoplado o dispositivo de segu-
ranca da unidade de arrefecimento.

TOMADA AF (230V)
Nesta tomada devera ser acoplada a unidade de arrefeci-
mento. Poténcia maxima disponivel 440W.

MANIPULO AG
Regulariza o comprimento do fio que sai da tocha no final da
soldadura: "BURN BACK".

LIGADOR AH (somente art. 508)
Neste ligador devera ser acoplado o ligador de 10 pdlos da
conexao gerador/cofré art.1447.

MANIPULO Al (somente art. 508)

Regulariza a velocidade do fio antes que este Ultimo toque
a peca a ser soldada e se acenda o arco de soldadura.
Esta funcdo serve para melhorar o arranque evitando o
entrave do fio no inicio da soldadura. Girando o manipulo
em sentido horario a velocidade inicial aumenta de um mini-
mo de 10% até alcancar o maximo, isto €, 100% da veloci-
dade estabelecida.

5 SOLDADURA

5.1 A MAQUINA ENCONTRA-SE PRONTA PARA
SOLDAR.

e Acoplar o alicate de massa a peca a ser soldada.

¢ Posicionar o interruptor J na tens&o escolhida.

e Retirar o bico cénico girando-o no sentido horario.

¢ Desatarraxar o bico porta corrente.

e Carregar o gatilho da tocha para avancar o fio até a sua
saida da tocha.

ATTENCAOQO: Manter o rosto longe do pescoco de cise
enquanto o fio estiver saindo.

e Atarraxar novamente o bico porta corrente certificando-se
que o didmetro do orificio seja igual ao fio utilizado.

Enfiar o bico cénico de soldadura girando-o sempre no sen-
tido horario.

¢ Abrir a garrafa do gas e ajustar o fluxémetro aproximada-
mente 8/10 It./min.

e Controlar se o gas usado € compativel com o material a
soldar.

5.2 SOLDADURA DOS ACOS AO CARBONO.

Para a soldadura destes materiais é necessario :

1) Utilizar um gas de soldadura de composicao binaria,
geralmente AR/CQO2 com porcentagens que vao de 75 a 80




% de Argon e de 25 a 20 % de CO2 , ou entdo composicoes
ternarias como, AR/CO2 /02 .

Estes gases transmitem calor durante a soldadura e o
cordao resultara bem unido e com boa estética, por outro
lado, a penetracéo sera relativamente baixa.

Usando Anidrido Carbdnico como gas de proteccao, obter-
se-a um cordao fino e penetrante mas a ionizagdo do gas
influenciara a estabilidade do arco.

2) Utilizar um fio de aporte da mesma qualidade em relagéo
ao aco a soldar.

Recomenda-se usar sempre fios de boa qualidade evitando
soldar com fios oxidados que podem causar defeitos de sol-
dadura. Em geral a escala de corrente em que os fios
podem ser usados é: & fio x 100 = Amp minimos - @ fio x
200 = Amp maximos; exemplo: @ fio 1.2 = Amp minimos
120/Amp maximos 240. Isto com misturas binarias AR/CO2
e com transferéncia em curto circuito.

3) Evitar soldar em pecas oxidadas ou em pecas que apre-
sentem manchas de 6leo ou massa.

4) Utilizar tochas apropriadas com relacdo a corrente que se
esta a usar..

5) Controlar periodicamente se as faces do alicate de massa
nao estdo danificadas e se os cabos de soldadura (tocha e
massa) nao apresentam cortes ou queimaduras que pode-
riam diminuir a sua eficacia..

53  SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

A soldadura dos acos inoxidaveis da série 300 (austeniti-
cos), deve ser efectuada com gas de proteccao de alto teor
de Argon, com uma pequena porcentagem de O2 para
estabilizar o arco. A mistura mais usada é AR/O2 98/2.
Nao usar CO2 ou misturas AR/CO2 .

N&o tocar o fio com as maos.

Os materiais de aporte a utilizar devem ser de qualidade
superior ao material basico e a zona de soldadura deve
encontrar-se limpa.

5.4 SOLDADURA DO ALUMINIO

Para a soldadura do aluminio é necessario utilizar:

1) Argon 100% como gas de proteccao.

2) Um fio de aporte de composicdo adequada ao material
bésico a soldar.

Para soldar ALUMAN e ANTICORODAL usar fio com silicio
de 3 a2 5%.

Para soldar PERALUMAN e ERGAL usar fio com Magnésio
5%.

3) Uma tocha preparada para a soldadura do aluminio.
OBS.: Caso disponha de somente uma tocha para fios em
aco, é preciso modifica-la no modo seguinte:

- Certificar-se que o comprimento do cabo nao supere 3
metros (é desaconselhado usar tochas mais longas).

- Retirar a porca de bloqueio guia em latdo, o bocal gas, o
bico porta corrente e retirar a guia.

- Inserir a guia em teflon para aluminio certificando-se que a
mesma saia das duas extremidades.

- Aparafusar o bico porta corrente de modo que a guia fique
aderente ao bico.

- Na extremidade da guia que permaneceu livre colocar o
bocal de bloqueio da guia, o vedante OR e bloquear com
uma porca sem apertar excessivamente.

- Enfiar o pequeno tubo de lat&o na guia e introduzir tudo no
adaptador (tendo retirado precedentemente o tubo de ferro
que se encontra dentro do adaptador).

- Cortar diagonalmente (como fatias de salame) a guia de
modo que fique o mais préximo possivel do rolo alimenta-

dor de fio.

4) Utilizar rolos alimentadores de fio apropriados para alumi-

nio.

Os rolos ndo devem ser apertados até o fim.

5) Utilizar bicos porta corrente apropriados para aluminio

com o orificio correspondente ao didmetro do fio que sera

usado para a soldadura.

6) Utilizar rebolo e escovadores especificos para aluminio e

nunca usa-los em outros materiais.

LEMBREM-SE gue limpeza significa qualidade

As bobines de fio devem ser conservadas dentro de

saquinhos de nailon com um desumidificador.

6 DEFEITOS NA SOLDADURA

1- DEFEITO - Porosidade (no interior ou exterior do

cordao)

¢ Fio defeituoso (oxidado superficialmente)

e Falta de proteccao de gas devido a:

- fluxo de gas escasso

- fluxémetro defeituoso

- redutor geado, pela falta de um preaque-
cedor do gas de proteccdo de

CAUSAS

Cco2

- valvula solendide defeituosa

- bico porta corrente obstruido por borrifos

- orificios de efluxo do gas obstruidos

- correntes de ar presentes na zona de sol-

dadura.

Trincas de contraccao

¢ Sujidade ou oxidacao no fio ou na peca
que esta a ser trabalhada.

e Cordédo pequeno demais.

¢ Cordao cbncavo demais.

¢ Cordao penetrado demais.

Incisoes laterais

e Mao muito rapida

¢ Corrente baixa e tensdes de arco eleva-

das.

Excesso de borrifos

¢ Tensdo alta demais.

e Induténcia insuficiente.

e Falta de um preaquecedor do gas de pro-

teccao de CO2

2- DEFEITO -
CAUSAS

3- DEFEITO -
CAUSAS

4- DEFEITO -
CAUSAS

7 MANUTENGAO DO APARELHO

Bocal proteccao gas. Deve-se liberar este bocal periodica-
mente eliminando borrifos metalicos. Caso se encontrar-se
deformado ou ovalado, substitui-lo.

Bico porta corrente. Somente um bom contacto entre este
bico e o fio podera assegurar um arco estavel e uma perfei-
ta distribuicdo de corrente; portanto é preciso observar as
seguintes recomendagdes:

A) Nao deve haver presenca de sujidade ou oxidagdo no
orificio do bico porta corrente.

B) Apods longas soldaduras os borrifos prendem-se mais
faciimente, obstruindo a saida do fio. Portanto, é necessario
limpar frequentemente o bico e se necessario substitui-lo.
C) O bico porta corrente deve estar sempre bem atarraxado
no corpo da tocha. Os ciclos térmicos tolerados pela tocha
podem causar um afrouxamento com consequente
aquecimento do corpo tocha e do bico e inconstancia no
avanco do fio.

Guia do fio. E uma parte importante que deve ser frequen-
temente controlada ja que o fio pode depositar na mesma



pbd de cobre ou limalha de ferro. Limpa-la periodicamente
junto com as passagens do gas, usando ar comprimido
seco.

As guias ficam submetidas a um continuo desgaste, por-
tanto torna-se necessario, apés um certo periodo, substitui-
las.

Motor de alimentacao do fio. Limpar periodicamente os
rolos alimentadores eliminando eventual oxidagéo ou resi-
duos devidos ao arrastamento das bobines. E necessario
controlar_periodicamente _toda_a_unidade _responsavel_do
arrastamento do fio: roda de p4, rolos alimentadores de fio,

guia e bico porta corrente.

ANOMALIA

CAUSA PROVAVEL

SOLUGAO

Limitada distri-
buigédo de cor-
rente

Falta de uma fase

Controlar as trés fases da linha
e/ ou as ligacdes do contator

Fusivel de linha queimado

Substituir o fusivel

Tens&o seleccionada
pelo comutador J errada

Levar o comutador para
a posicao correcta

SCRs queimados

Substituir os SCRs

Ligagdes eléctricas de potén-
cia, tocha ou massa afrouxados

Apertar todas as ligagdes

Fio do transformador
interrompido no comuta-
dor

Desparafusar o contacto do
comutador, descascar o fio,
tomando o cuidado de retirar
somente o isolamento, logo
recoloca-lo em contacto.

Soldadura com
muitas
projeccdes de
metal

Regularizagéo errada dos
parametros de soldadura

Ajusta-los com os potenci6-
metros tensdo de soldadura
e velocidade do fio

Ligacdes de massa insu-
ficientes

Controlar a eficiéncia das
mesmas.

O fio ndo
avanga ou
avanga irregular-
mente

Fio que avanca irregular-
mente

Diametro guia errado

Cano rolo alimentador de
fio muito largo

Substituir o rolo

Guia obstruida ou impedida

Retira-la e limpa-la

Rolo alimentador de fio
nao apertado

Aperta-lo

Embreagem da roda de
pa porta bobine muito

Afrouxar a embreagem
agindo nos parafusos de

entre rolos e
guia do fio de
entrada na
tocha.

rente errado

apertada regularizacao
O fio bloqueia- | Bico porta corrente obstruido | Substitui-lo
se e se torce Diametro bico porta cor- | Substitui-lo

Cano do rolo ndo alinhado

Efectuar o alinhamento

Guia obstruida ou impedida

Retira-la e limpa-la

8 ANOMALIAS DURANTE O USO

aplicados segundo quanto indicado na tabela 2 do ponto
6.1.3 da norma EN 60974.1 (CEl 26.13). A conformidade
devera ser verificada como especificado no ponto 6.1.3.

¢ Se nao foi efectuado qualquer enrolamento, uma maquina
de soldadura que tenha sido limpa e / ou revisada deve
superar uma prova de tenséo aplicada com valores da ten-
séo de prova igual a 50% dos valores indicados na tabela
2 do ponto 6.1.3. A conformidade devera ser verificada
como especificado no ponto 6.1.3.

e Apds o enrolamento e / ou a substituicdo de partes a ten-
s80 a vacuo nao deve superar os valores indicados no ponto
10.1 da norma EN 60974.1.

e Se as reparagdes ndo forem efectuadas pelo fabricante,
as maquinas de soldadura reparadas, nas quais tenham
sido substituidos ou modificados alguns componentes,
deverdo ser marcadas de modo que a pessoa que tiver
efectuado tal reparacédo possa ser identificada.

e Apds ter efectuado uma reparacédo, reordene cuidadosa-
mente o conjunto de cabos de modo que haja um isola-
mento seguro entre o lado primario e o lado secundario da
maquina. Evite que os fios possam entrar em contacto com
partes em movimento ou partes que se aquecem durante o
funcionamento. Remontar todas as faixas como original-
mente de modo a evitar que, se acidentalmente um condu-
tor se romper ou desligar, possa ocorrer uma ligagéo entre o
primario e o secundario.

Retirar a conex&o do cabo de alimentagcédo da rede antes de
intervir nos cabos ou de abrir a maquina.

A maquina esta equipada de um termdstato de proteccéo
que intervém em caso de sobrecarga. Apos a intervencgéao é
preciso esperar alguns minutos para permitir o arrefecimen-
to do gerador.

A tabela indica alguns dos inconvenientes, causas e
solugdes mais comuns que podem ser encontradas.

9 REPARAGOES DAS MAQUINAS DE SOLDADURA

OBS.: Qualquer operacao devera ser efectuada por pes-
soal qualificado.

9.1 Disposicoes a seguir para as reparacoes

e Apds o enrolamento do transformador ou das indutancias
a maquina de soldadura deve superar os testes de tenséo



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

TARKEATA: ENNEN LAITTEEN KAYTTOONOTTOA, LUE
TAMA KAYTTOOHJE ~HUOLELLISESTI. TAMA
KAYTTOOHJE ON SAILYTETTAVA HUOLELLISESTI JA
OLTAVA KAIKKIEN KONETTA KAYTTAVIEN SAATAVILLA.
KAYTTOOPPAASEEN TULEE TURVAUTUA  AINA
EPAVARMOISSA TILANTEISSA TAI TILATTAESSA KONEE-
SEEN VARAOSIA.

1. TURVAOHJEET

HITSAUS JA VALOKAARILEIKKAUS
VAARATILANTEITA ITSELLESI TAI MUILLE
TYOALUEELLA OLEVILLE HENKILOILLE.
Koneen kayttdjan tulee sen vuoksi tutustua huolellisesti hit-
sauksessa noudatettaviin turvaohjeisiin

ennen koneen kayttdéd. Ohessa yhteenveto turvaohjeista.
Téydelliset turvaohjeet on erikseen tilattavissa.
Turvaohjeiden tilausnumero on 3.300.758.

VOI AIHEUTTAA

SAHKOISKU - Kaikki séhkéiskut ovat vaarallisia

e Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa aina
A voimassa olevien méaérdysten mukaan.

e Al koske sdhkda johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain kasin, kasinein tai mérin vaattein.
e Eristd itsesi sekd maasta, ettd tydkappaleesta.
e Varmista, etta tyopisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi

¢ Pida paasi pois savukaasuista
e Tydskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja
kdyta tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

SATEILY - Valokaaren kehittama ultraviolettiséteily voi vahin-
goittaa silmia ja ihoa.

e Suojaa silmasi kayttamalla hitsausmaskia joka on
varustettu tarkoitukseen sopivalla hitsauslasilla.

e Suojaa muut kayttdmalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

TULI JA PALOVAMMAT
¢ Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa ihoa-
‘f} Si;
siksi varmista aina, ettei hitsausalueella ole herkasti
syttyvid materiaaleja ja kayta
paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

MELU
Taméan koneen melutaso ei ylitd 80 dB . Hitsauksen
tai plasmaleikkauksen aikainen melu saattaa kui-
tenkin ylittdd tdman tason, mistd syystd syntyvan

melun osalta on huomioitava voimassa olevat tydsuoje-
lumaaraykset.

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdmé& magneettikentté saattaa aiheut-
taa hairiditd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat sydamen-
tahdistajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi kannalta
tarkeita elektronisia laitteita, neuvottele aina hoitavan |&aaka-
risi kanssa ennen kuin hitsaat, leikkaat, talttaat tai pistehit-
saat valokaaren avulla.

RAJAHDYS

Al hitsaa paineséilion lahelld tai yldpuolella taikka
ymparistdssa jossa on rajahdysherkkad polya, kaa-

suatai hoyrya. Kasittele aina varoen kaasupulloja ja
paineensaatimia.

SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Tama laite on valmistettu standardin EN50199 ohjeiden
mukaisesti, ja sitd tulee kayttda ainoastaan tuotannolliseen
tai ammattimaiseen kayttéon tarkoitetussa ympéaristdssa.
Muissa kuin tuotannolliseen ja ammattimaiseen kayttéon
tarkoitetuissa ympéristoissé voi séhkdmagneettisen yhteen-
sopivuuden varmistaminen olla huomattavan vaikeaa.
HAIRIOTILANTEISSA, OTA AINA YHTEYTTA ASIANTUN-
TIJAAN.

2 YLEISTA

2.1 YLEISTIEDOT KAYTTOOHJEESTA

Tama kayttdohje on tarkoitettu vain tdysin ammattitaitoisille
henkildille jotka asentavat, kayttédvat tai huoltavat tata hit-
sauskonetta.

Tama virtaldhde on tarkoitettu MIG/MAG- sekd avoimeen
kaarihitsaukseen.

Ennen koneen kayttédnottoa varmista, ettéd kone on kaikin-
puolin kunnossa eika siind ole vioittuneita osia.

Ostajan tulee ilmoittaa kaikki havaitsemansa puutteet lait-
teen toimittajalle.

Kaikissa konetta koskevissa kysymyksissd muista mainita
koneen sarja- seké art. numero.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYS

EN50199 Kone on valmistettu kansainvélisen standar-
din EN60974.1 mukaan.

N° e, Sarjanumero, ilmoitettava aina konetta koske
vissa kysymyksissa.
3~ ===
—QDB— 3~-vaihe muuntaja tasasuuntaaja

Tasavirta virtaldhde

Sopii MIG/MAG hitsaukseen

Sopii TIG hitsaukseen

Sopii puikko hitsaukseen
Suurin kaytettava hitsausvirta
UO...cceeenee Toisiojannite

) SO Kayttdsuhde prosentteina. limoittaa prosenttia
10 minuutissa, jonka kone toimii annetulla vir-
ralla ylikuumenematta.

2. Hitsausvirta

U2..oiene Toisiojannite hitsausvirralla 12

Ul Liitantajannite 3~-vaihe 50/60Hz liitdnnalle

[ I Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla

P21 ....... Suojausluokka, luokka 1, toinen numero

tarkoit- taa, ettd tdmé laite ei sovellu ulkona sateessa
kaytettavaksi.

E1—— Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ympéri-
stGssa.

HUOM. Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla
alueilla tydskentelyyn. ( katso IEC 664).

3 ASENNUS
2.1 Kayttddnotto




Pura kone pakkauksesta ja sijoita se hyvin ilmastoituun ja
mielelldén pdlyttémaan tilaan. Koneen lahelld olevat vie-
raat esineet ja poly saattaa estdd, koneen ilmanvaihdon

ja jadhdytyksen. Kiinnitd koneeseen kahva, pyérat, 2 pullo-
tukea ja langansyéttolaitteen alusta.

Kiinnitd pakkauksessa olevaan pyoratukeen pyorét ja asen-
na pyoratuki koneeseen ja kiinnitd se mukana tulevilla kiin-
nitysruuveilla.

p

\_ Y
3.2 KONEEN ASENNUS KAYTTOKUNTOON

¢ Vain ammattitaitoinen henkild voi asentaa tdmén koneen
kayttdkuntoon.

e Asenna liitdntdjohtoon pistoke joka on mitoitettu koneen
tehon mukaan.

e Kelta-vihred johto on maajohto joka on asennettava
pistokkeen maadoitusnapaan..

¢ Ala koskaan liitd maadoitusta vesijohtoihin

3.2.1 MAAKAAPELIN LIITANTA

Kytke maakaapeli koneen liittimeen AA

Liitd seuraavaksi maadoituspuristin hitsattavaan tydkappa-
leeseen.

Varmista, ettd maadoituspuristimelld on hyva s&hkdinen
kontakti tydkappaleeseen ja ettd maadoituspuristin on kun-
nolla kiristetty maadoituskaapeliin. Maadoituksen huon
sahkénjohtavuus aiheuttaa hitsausvirran laskun ja kuumen-
taa hitsauskaapeleita seka altistaa kdyttajan palovammoil-
le ja vaarantaa turvallisuuden.

¢ Ald koskaan suoraan oikosulje maakaapelia ja hitsauspol-
tinta.

e Kaytettdessa toisiomaadoitusta on kaytettava poikkipinta-
alaltaan saman kokoista johtoa kuin maakaapeli ja se tulee
kytked mahdollisimman suoraan samaan pisteeseen kuin
maakaapeli.

3.2.2 KAASUPULLON KIINNITYS
Kiinnitd aina kaasupullo ensin kiinni koneessa olevaan pullo-
telineeseen, ennenkuin liitat siihen kaasuletkut.

3.2.3 LANGANSYOTTOLAITTEEN ASENNUS

Tassa koneessa tulee kayttdd TR4 langansydttdlaitetta.
Virtaldhteen ja langansydttolaitteen liittdmiseksi toisiinsa
kéyta joitakin seuraavista vélikaapeleista.

Art. 1182 (5 m), Art. 1182.20 (10 m) tai 1182.10 (1,3 m).
Langansyéttolaitteen toiminnot on selitetty  langansy6tto-
laitteen kayttboppaassa.

4 OHJAUSYKSIKKO

4.1 OHJAUSPANELIN KAYTTOKYTKIMET JA
MERKKI VALOT

TOIMINTATAVAN VALINTAKYTKIN A

Kun valintakytkin A on painettu pohjaan palaa merkkivalo B
tai C hitsattaessa synergiasaddolla ja merkkivalo D tai E hit-
sattaessa kasinsaadolla.

Kun hitsattavan materiaalin, suojakaasun ja lisdainelangan
paksuus on selvilld, voidaan valita esiohjelmoiduista syner-
giakayristd hitsaukselle sopiva ohjelma.( langansyéttélait-
teen kaukosaéatimen saatonupeista B ja C sdadetdan kaa-
rijannite ja langansyoéttdnopeus sopivaksi m/min.)

MERKKIVALO B

2-vaihe kayttd synergia tilassa.

Hitsaus alkaa kun poltinkytkin painetaan pohjaan ja paattyy
kun poltinkytkin vapautetaan.

MERKKIVALO C

4-vaihekaytto synergia tilassa

Hitsaus alkaa kun poltinkytkin painetaan pohjaan ja jatkuu
vaikka poltinkytkin vapautetaan.

Hitsaus paattyy vasta kun poltinkytkin painetaan uudelleen
pohjaan ja vapautetaan.

Tama asento on ihanteellinen hitsattaessa pitkaan yhtajak-
soisesti, jolloin hitsaajan ei tarvitse koko ajan pitdd pol-
tinkytkinta painettuna

MERKKIVALO D
2- vaihe kayttd, koneen ohjaus kasinsaato tilassa.
Toiminnot samat kuin 2-vaihe synergia tilassa.

MERKKIVALO E
4- vaihe kayttd, koneen ohjaus késinsaato tilassa.
Toiminnot samat kuin 4-vaihe synergia tilassa.

VALINTAKYTKIN F ( materiaali )

( valintakytkin F on aktiivinen vain jos koneen kaytté on 2-
tai 4-vaihe synergia tilassa )

Painettaessa taté valintakytkintd, palaa merkkivalo valitun
materiaalin mukaan seuraavasti.

- Merkkivalo G terdksen hitsaus

- Merkkivalo H ruostumattoman teréksen hitsaus

- Merkkivalo 1 alumiinin hitsaus ( magnesium pit. 5%)

VALINTAKYTKIN L ( lisdainelanka )

( valintakytkin L on aktiivinen vain jos koneen kaytto on 2-
tai 4-vaihe synergia tilassa )

Painettaessa t&td valintakytkintd palaa merkkivalo valitun
lankakoon mukaan seuraavasti.

- Merkkivalo M langan halk. @ 0,8 mm

- Merkkivalo N langan halk. @ 1,0 mm

- Merkkivalo O langan halk. @ 1,2 mm

- Merkkivalo AA langan halk. @ 1,6 mm ( kdytdssa vain
Art. 508)
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VALINTAKYTKIN P (kaasu)

( valintakytkin P on aktiivinen vain jos koneen kayttd on 2-

tai 4-vaihe synergia tilassa )

Painettaessa tata valintakytkintd, palaa merkkivalo valitun

suojakaasutyypin mukaan seuraavasti:

- Merkkivalo Q ARGONILLE

- Merkkivalo R CO2:lle

- Merkkivalo S ARGON + 2% O2:lle

- Merkkivalo T ARGON + 5% CO2:lle

- Merkkivalo U ARGON + 18,25% COQO2:lle

Varoitus! Kaikki kaasuseos yhdistelmat eivat ole kaytdss,

ainoastaan niitd kaasuseoksia voidaan kéyttd& jotka ovat

esiohjelmoituina koneeseen.

e Mikéli hitsattavaksi materiaaliksi on valittu alumiini, voi-

daan lisdainelangan halkaisijaksi valita vain 1,0 mm, 1,2

mm tai 1,6 mm ja suojakaasutyypiksi vain ARGON.

¢ Jos hitsattavaksi materiaaliksi on valittu ruostumaton teras,
voidaan lisdainelangan halkaisijaksi valita joko 0,8 mm 1,0
mm, 1,2 tai 1,6 mm ja suojakaasuksi vain ARGON +
2%C02 kaasuseos.

¢ Mik&li materiaalivalintana on terés voidaan lisdainelankana
kayttaa halkaisijaltaan 0,8-1,0-1,2 -1,6 mm vahvuis
lankakokoja ja suojakaasuina CO2 kaasua tai ARGON
+5%C02 tai ARGON+ 18,25%C0O2 seoskaasuja.

OMIEN SYNERGIA PARAMETRIEN V, E jaW TEKO JA

TALLENNUS

Kuten edelld mainittiin ei esiohjelmoituja parametreja ole

tehty kaikille kaytettaville liséaine-

langoille ja suojakaasutyypeille.

Mikali halutaan tehdd omat parametrit muille lankavahvuuk-

sille ja suojakaasutyypeille kuin mitk&

ovat esiohjelmoituina toimitaan seuraavasti:

Omien parametrien teko on mahdollista vain mikali toiminta-

tavaksi on valittu synergia tila.

Koneen muistiin voidaan tallettaa 5 kpl omia synergiakayria .

Kun ohjelmapainiketta V on painettu ensimmaisen kerran

alkaa merkkivalo 1 vilkkua ilmaisten, ettd ohjelmoitavat

parametrit on talletettavissa ensimmaiseen ohjelmamuisti-

paikkaan.

Synergisen kdyran tallentamiseksi toimi seuraavasti:

e S43da langansyottdlaitteen kauko-ohjaimen saaténupeilla
kaarijannite ja langansyétténopeus hitsaukselle sopivaksi

¢ Talleta kaikki sdadetyt arvot painamalla muistindppainta W,
kun ohjelma on tallettunut valittuun muistipaikkaan lakkaa
muistipaikan merkkivalo vilkkumasta ja alkaa palaa jatku-
vasti. Te samoin tallettaaksesi muut 3 synergia arvoa.

e Toista kaikki ohjelmointivaiheet jos haluat tallettaa omia
synergiakdyrid myds seuraaviin neljgdn muistipaikkaan ,

( merkkivalot 2, 3,4 ja5).

Kun synergiakdyra on esiohjelmoitu ja talletettu voidaan se

ottaa kayttdéon seuraavasi.

Valitaan ohjelma jota aiotaan kéyttda ja sdadetaén langan-

syottolaitteen kauko-ohjaimen saatonupista C kaarijannite

0: ksi, ja sd&detdan langansy6tdn kauko-ohjaimen séaténu-

pista B langansyétténopeus sopivaksi. Te samoin muille

jaljella oleville 4:lle ohjelmalle jotka on kaytettavissa.

Oman ohjelman poistaminen muistista suoritetaan seuraavasti:

Valitse ohjelma jonka haluat poistaa ( muistipaikka). Paina

muistindppain W pohjaan ja pida se pohjassa vah. 10 sekun-

tia, kunnes muistipaikan merkkivalo alkaa vilkkua, mika
iimaisee, ettd muistipaikka on tyhja ja siihen voidaan jalleen
halutessa tallettaa uusi ohjelma.

Ohjelmaparametrejd voidaan muuttaa/tallettaa myds

yksittdin painamalla muistindppéinta W neljasti.

Huom.! hitsauskoneen muita toimintoja ei voida kayttaa

ohjelmien tallennustyon ollessa kesken, tai ohjelmoinnin

aikana.

DIGITAALINAYTTO K ( Kaarijannite )

Nayttdé K ( volttimittari) nayttdd hitsauksessa kaytettédvad
kaarijannitetta.

Késinsdatotilassa voidaan kaarijannitettd s&atdd langan-
syo6ttolaitteen kauko-ohjaimen

potentiometrilld C, jolloin ndyttd K ilmaisee sdddetyn kaa-
rijannitteen.

Naytté K nayttdd hitsausprosessin aikana tarkasti kaarijan-
nitteen arvon ja hitsauksen paatyttya

nayttéon jaa viimeksi kaytetty jannitearvo kunnes uusi toi-
mintavalinta suoritetaan.

Synergia tilassa nayttad nayttd K kaytettavan synergiakayran
mukaista ohjelmoitua kaarijannitettd. Hitsauksen paatyttya
jaa viimeinen arvo nayttéon kuten kasinkayttotilassakin.

DIGITAALINAYTTO X ( Hitsausvirta / langansyétténopeus
m/min )



Naytté X ilmaiseen kéytettdvén hitsausvirran ja langan-
sy6tténopeuden m/min.

Késinsdatotilassa ilmaisee ndyttd X ennen hitsauksen aloit-
tamista langansyétténopeuden

joka on sdadetty langansyéttdlaitteen kauko-ohjaimen nupil-
la B ja hitsauksen aikana k&ytdssd olevaa hitsausvirran
arvoa. Hitsauksen paatyttyd arvot jadvéat ndyttddn kunnes
uusi valinta tehdaan.

Synergia tilassa nayttaa nayttd X kaytettédvan synergiakayran
mukaista ohjelmoitua langansyotténopeutta m/min ja hit-
sauksen aikana hitsausvirtaa.

Hitsauksen péaatyttyd arvot jadvat nayttdon kuten kasin-
saatotilassakin.

MERKKIVALO Y ( [ampdsuoja )

Merkkivalo Y palaa kun I&mpdsuoja on pysayttényt koneen
jaéhdytyslaitteen ollessa toiminnassa

taikka kun jaahdytyslaite on kytketty pois paélta, taikka kun
jaéhdytysnesteen paine on liian alhainen

taikka kun langansyéttélaitteen luukku on aukaistu.

MERKKIVALO Z ( virta paalla )
Merkkivalo Z palaa kun kone on kytketty paalle.

KAYTTOKYTKIN J

Kayttokytkimella J kytketadn kone paalle/pois.

Kaantamalla kytkimen alla olevaa kiekkoa voidaan muuttaa
koneen liitantgjannitetta.

Varmista aina, ettd verkon liitdntdjannite on konekilven

mukainen.
g
%@V ® @W (S
. /
LIITIN AA

Maakaapelin liitdntanapa.

4.2 KONEEN TAKAPANELIN LITANNAT
LITANTA AC (impedanssialueet )

Liitantd AC langansyo6ttolaitteen  liittdmista varten.
Langansyéttolaite liitetaén virtaldhteeseen

vélikaapelilla kytkeméalld valikaapeli johonkin koneessa ole-
vasta impedanssialueen navoista.

Teréksen hitsauksessa suositellaan kaytettdvan impedans-
sialuetta
Ruostumattoman terdksen hitsauksessa suositellaan kay-
tettavan aluetta
Alumiinin hitsauksessa suositellaan kaytettavan impedans-
sialuetta

LIITIN AD

o

Vélikaapelin ohjausvirtaliitin 14 napainen, virtaldhteen liitta-
miseksi langansyoéttolaitteeseen
Art.1444 tai Art. 1447.

PISTORASIA AE
Tahan pistorasiaan litetdan jadhdytyslaitteen ohjauskaape-
li (vesilaite )

PISTORASIA AF (230V)
Pistorasia jonka kautta saadaan virransy6ttd vesilaitteelle (
max 400W).

NUPPI AG
Talld nupilla sdédetadan poltinpaéstd ulos tulevan langan
pituus kun hitsaus lopetetaan.

LIITIN AH
Liitin johon liitetdan virtalahteen ja langansyéttdlaitteen
art.1447 vélisen vélikaapelin ohjausvirtaliitin.

NUPPI Al

Talla nupilla sdadetdan nopeus jolla lankaa sydtetdén ennen
kuin valokaari syttyy ja lanka koskettaa

hitsattavaa kappaletta. Tama toiminta helpottaa hitsauksen
aloitusta ja estaa langan taittumisen

Nopeus on séadettavissd 10% - 100% asetetusta langan-
sy6tténopeudesta.

5 HITSAUS
5.1 HITSAUKSEN ALOITUS

e Kiinnitd maadoituspuristin hitsattavaan kappaleeseen

e K&anna virtakytkin J on asentoon

¢ |rrota kaasusuutin  kiertdmalla sitéd myotapéaivaan

e Kierra virtasuutin irti

e Paina poltinkytkimesta kunnes hitsauslangan paa tulee
ulos polttimesta.

VAROITUS !! Ald koskaan suuntaa poltinta kohti kasvojasi
tai muita kehonosia

tai kohti muita henkil6itd, koska polttimesta ulostuleva hit-
sauslanka voi aiheuttaa

vakavia vammoja.

e Varmista, ettd virtasuuttimen koko vastaa kaytettdvan
lisdainelangan halkaisijaa. Kierra virtasuutin kiinni .

e Kiinnitd kaasusuutin paikoilleen kiertdamalla mydtapaivaan.
¢ Avaa kaasupullon venttiili ja sdada kaasunvirtaus sopivak-
si n. 8- 10 I/min.

VAROITUS!! Tarkista aina ennen hitsauksen aloittamista ,
ettd suojakaasutyyppi on sopiva hitsattavalle materiaalille.



5.2 HIILITERAKSEN HITSAUS

Seuraavat seikat on huomioitava hitsattaessa hiiliteréksia:
1) Suojakaasuna kaytetdan tavallisesti Argonin ja CO2:n
seoskaasua joiden seossuhteet ovat

75|80% Argon + 25,20% CO2. Joissakin tapauksissa edel-
lytetdé@n kolmesta kaasusta

muodostetun seoskaasun, Argon+CO2+02:n, kayttda. Jos
suojakaasuna kaytetdan kolmen

kaasun seosta, muodostuu siitd hitsauksen aikana
lisédlampoda, minka ansiosta saadaan hyvin

tayttynyt ja tasainen hitsauspalko, mutta tunkeuma ei muo-
dostu kovin syvéksi.

Kayttamalla suojakaasuna CO2:ta saadaan tunkeuma
syvéksi, mutta kaasun ionisoitumisen

vuoksi saattaa valokaaresta tulla epavakaa.

2) Lisdainelangan ainekoostumuksen tulee laadultaan olla
vahintain hitsattavan kappaleen laatuista. On suositeltavaa,
ettd lisdainelankana kéytetdan vain hyvéalaatuista lankatyyp-
pid. Ruosteisen langan kayttéa tulee valttéda, koska hitsista
voi sen vuoksi tulla huonolaatuinen ja epataydellinen.
Suurimman ja pienimman hitsausvirran arvon voi helposti
laskea kaytettavan lankakoon mukaan seuraavasti:

Langan halk .& x 100 = k&ytettdvan hitsausvirran minimi arvo
Langan halk. @ x 200 = kaytettdvan hitsausvirran maksimi
arvo

Esim. kaytettdessa @ 1,2 mm lankakokoa saadaan hitsau-
svirran virta-alueeksi (120 - 240 A)

- suurin arvo 240 A , kaytettdessa suojakaasuna Argon +
CO2:n seosta ja hitsattaessa lyhyelld valokaarella

- pienin arvo 120 A

3.) Véltettdva ruosteisten, 6dljyisten tai rasvatahrojen likaa-
mien kappaleiden hitsaamista.

4.) Hitsauspolttimen tulee soveltua kaytettavalle hitsausvirralle.
5.) Hitsauspolttimen seka poltin- ja maakaapelin sekd maa-
doituspuristimen kunto tulee tarkistaa

huolellisesti maaravélein. Mikali niissd havaitaan vikoja on
ne vaihdettava uusiin ennen kuin hitsausta

jatketaan.

5.3 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS

Hitsattaessa 300 sarjan ruostumatonta terdstd tulee
suojakaasuna kayttdd ARGON+02:n seoskaasua jonka
seossuhteet ovat 98% Agon /2% 02, koska pieni maara
O2:ta suojakaasussa vakauttaa valokaaren.

CO2:ta tai ARGON/CO2:n seosta ei saa kayttad suojakaa-
suna hitsattaessa ruostumattomia teraslaatuja.

Puhdista hitsattava kappale huolellisesti ja kdyta hitsattaval-
le materiaalille sopivaa hitsauslankaa.

Lisdainelangan ainekoostumuksen tulee olla laadultaan
parempaa kuin hitsattava kappale.

Ala koske paljain kasin lisdainelankaan.

5.4 ALUMIININ HITSAUS

Alumiinin hitsauksessa on huomioitava seuraavat seikat:

1) Kayté suojakaasuna 100% :sta ARGON -kaasua.

2) Kayta alumiinin hitsaukseen perusaineen mukaista hit-
sauslankaa.

- ALUMAN alumiinille  3,5%:sta silicon lankaa

- ANTICORODAL alumiinille 3,5%:sta silicon lankaa

- PERALUMAN alumiinille 5%:sta magnesium lankaa

- ERGAL alumiinille 5%:sta magnesium lankaa

3) Polttimen valmistelu alumiinin hitsaukselle sopivaksi.

- k&ytd maksimissaan 3 m:n poltinta

- Irrota kaasusuutin, virtasuutin ja polttimen koneen puolei-
sessa paassé oleva mutteri ja veda langanjohdin ulos poltti-
mesta. Asenna polttimeen teflon langanjohdin ja kokoa pol-
tin painvastaisessa jarjestyksessa.

4 ) Kayta alumiinille sopivia langansyéttérullia. Tarkista , etta
syé6ttérullat on kunnolla kiristetty paikalleen.

5) Kéyta virtasuutinta joka soveltuu alumiinin hitsaukseen ja
varmista, ettd suuttimen reikd on kaytettdvalle hitsau-
slankakoolle sopiva.

6 ) Kayta vain hiomalaikkaa ja harjaa jotka on suunniteltu
erityisesti alumiinille, ala kayta niitd muille materiaaleille.
MUISTA. puhdistusjuovat vaikuttaa laatuun.

Lankakelat tulee varastoida nailonpussissa jossa on kosteu-
denpoistoainepaketti.

6 HITSAUSVIRHEET

huokoinen hitsauskohta

¢ huono hitsauslanka ( ruostetta pinnassa )

¢ suojakaasun virtaus puutteellinen

- tukkeuma kaasuputkessa, viallinen virtau

smittari tai huurretta virtausmittarissa

mikali CO2 kaasun esilammitys ei ole ollut

kéytossa.

- viallinen magneettiventtiili

- kaasusuutin tukkeutunut

¢ iiman virtaus ( veto) suuri hitsausalueella.

kutistushalkeamia

¢ |ikainen tai ruosteinen hitsauslanka tai hit

sattava kappale

¢ hitsauspalko lian kapea

¢ hitsauspalko liilan kupera

e tunkeuma liian suuri

reunahalkeamia

e lilan suuri hitsausnopeus

¢ liian matala hitsausvirta ja liian korkea hitsau
sjannite

Liikaa roiskeita

e lilan korkea hitsausjannite

e vaara impedanssialue

e CO2 suojakaasua ei ole esilammitetty

1) Vika-
Syy

2) Vika-
Syy

3) Vika-
Syy

4) Vika-
Syy

7 KUNNOSSAPITO

Kaasusuutin. Puhdista kaasusuutin saanndllisin véaliajoin
roiskeista jotka on keradntynyt suuttimen pintaan. Suutin on
aina vaihdettava jos suuttimen tai sen reidn muoto on muut-
tunut.

Virtasuutin. Virtasuuttimen ja hitsauslangan valilla tulee olla
hyva sdhkdinen kontakti jotta

valokaari ja hitsausvirta olisi optimaalinen.

Tee saanndllisin maaravalein seuraavat toimenpiteet:

a) Tarkista, ettei virtasuuttimen reidssa ole polya tai hapettu-
mia.

b) Pitkdan jatkuneen hitsauksen jalkeen saattaa virtasuutti-
men ympdrille kertyd roiskeita jotka estda langansy&ton.
Tarkista virtasuutin sdanndllisin valiajoin ja puhdista tai vaih-
da se uuteen tarvittaessa.

¢) Virtasuuttimen tule olla tiiviisti kiristettynd polttimeen.
Huonosti kiristetty suutin aiheuttaa polttimen Idmpenemisté
vahingoittaen poltinta sekd suutinta sek& aiheuttaa ongel-
mia

langansy6ttoon.

Langanjohdin. Tarkista langanjohdin s&anndllisesti.
Langanjohtimeen saattaa kerdantya kuparia, pdlya tai metal-
lihiukkasia. Puhdista langanjohdin paineilmalla.



Langanjohdin joutuu kaytossa alttiiksi jatkuvalle kulutukselle
ja siksi se on vaihdettava maaravalein.

Langansyéttélaite Puhdista s&anndllisin véliajoin langan-
syo6ttolaite seka langansyottorullat

vieraista aineista kuten polystd, metallihiukkasista ja ruo-
steesta. On suositeltavaa tarkistaa kaikki langansyé6ttolait-
teen osat kuten lankakelan pidin, syéttorullat, langanjohdin
ja virtasuutin sdannollisesti.

8 VIAN ETSINTA

Huom. Koneen korjauksen saa suorittaa vain tysin ammat-
titaitoinen ja pateva henkild.

Irrota aina koneen liitAntakaapeli verkosta ennenkuin avaat
koneen suojapelteja ja kosket koneen sisapuolisiin osiin.
Kone on varustettu lampdsuojalla joka pysayttaa hitsausko-
neen jos konetta on ylikuormitettu, jadhdytinpuhaltimen
jatkaessa koneen jadhdytystd. Anna koneen aina ensin
jaéhtya ennenkuin ryhdyt mihinkdan korjaus- tai huoltotoi-
menpiteisiin.

Seuraavassa vikataulukko jota voidaan kayttdad apuna via-
netsinnassa.

VIKA SYyy TOIMENPIDE
Hitsausvirta Sulake/sulakkeet palanut | Vaihda sulake/sulakkeet
rajallinen/alhai- - [yjaihe puuttuu Tarkista virran syottd
nen

Polttimen tai maakaape-
lin litokset 16ysat

Johto irronnut kommu-
taattorin kytkimesta

Tarkista litokset ja korjaa
tarvittaessa

Irrota virransaatajan kytkin
poista johdon eriste ja kiin-
nitd irronnut johto.

Varmista liitokset

Loystynyt liitos polttimossa ,
maadoitus-kaapelissa, tai
muussa sahkoliitdnndssa

Véaara langanjohdin

Roiskeita run-
saasti

Tarkista langanjohtimen
koko ja vaihda lan-
ganjohdin tarvittaessa
Aseta uudelleen virrans&atd
ja langansyétténopeus
Tarkista maadoitusliitanta

Hitsauss&adot vaarin

Maadoitus huono

Vaihda suutin
Vaihda langan syéttérulla

Virtaussuutin vaéran kokoinen

Langan syéttérulla vaéran
kokoinen tai kulunut

Tukkeutunut langanjohdin
Véaara langan sy6ttopyora
Tukkeutunut langanjohdin
Lankarullat huonosti kiinnitetty
Tukkeutunut virtasuutin

9 HITSAUSKONEEN HUOLTO/KORJAUS

Lanka sotkeutuu
tai litistyy lan-
gansyo6ton ja
polttimon valilla

Vaihda langanjohdin
Vaihda langan syéttépyéra
Vaihda langanjohdin
Tarkista kiinnitys
Vaihda suutin

Huono ja epéta-
sainen langan-
syottd

Kokemus on osoittanut, ettd huono korjaus on monesti joh-
tanut vakaviin onnettomuuksiin. Siksi on tarkeéta, etta kone
on korjauksen jalkeen  alkuperédisessa kunnossa.
Konevalmistaja ei ole vastuussa epéataydellisesti tai huono-
sti tehtyjen korjausten seurauksena syntyneisté vahingoista.

9.1 KORJAUSOHJEET

e Muuntajan tai induktiokelan k&amityksen jélkeen on hit-
sauskoneen taytettdva jannitetestisséd standardin EN
60974.1

(CEl 26.13) pykélan 6.1.3 taulukossa 2 vaaditut arvot ja
séhkd-magneettinen yhteensopivuus todistettava standar-
din pykélassa 6.1.3 olevien ohjeiden mukaisesti.

¢ Mikali koneelle on tehty korjaus ja/tai puhdistus eika kaa-
mityksid ole suoritettu, on em. standardin pykéalassa 6.1.3

taulukon 2 testiarvot taytyttédva 50 %:sti, ja sGhkémagneet-
tinen yhteensopivuus todistettava standardin pykéaldssa
6.1.3 olevien ohjeiden mukaisesti.

Kaamityksen tai osien vaihdon jéalkeen ei tyhjakayntijannit-
teen arvo saa ylittdd standardissa EN60974.1 olevan
pykélan 10.1 arvoja.

Mikali koneen korjauksia ei ole tehty valmistajan toimesta on
korjauksista tehtdvd merkinndt niin, ettd korjauksen
tekija on tunnistettavissa.

Korjaustoéiden jalkeen on kaikki johdot laitettava alkuperaisil-
le paikoilleen ja kiinnitettdva nippusiteilld kuten alkuperais
asennuksessa, sekd varmistettava ettei ensio- ja toisiopuo-
li padse kosketukseen keskenddn. Varmista, ettei johdot ole
likkuvien osien tielld taikka paése kosketukseen kaytdssa
kuumenevien osien kanssa.



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

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dedsfald
e Installér svejseapparatet og slut det til jordingssy-
A stemet i overensstemmelse med de geeldende nor-
mer.
* Beror ikke de stromfarende dele eller elektroderne med bare
heender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
e |solér svejseren og svejseemnet fra jorden.
e Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

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

e Udfar 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 forérsage gjenskader og for-
braending af huden
e Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskaerme, der er
forsynede med glas med filter, og baer passende
arbejdstg;.

¢ Beskyt de @vrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRZANDINGER
e Gnisterne (svejsesproit) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomradet.
Baer passende beskyttelsesudstyr.

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

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

PACE-MAKER

¢ De magnetiske felter, der opstar som felge af den hgje
stram, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som baerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
laegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering, flam-
mehgavling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
e Svejs aldrig i naerheden af beholdere, som er under
tryk, eller i neerheden af eksplosivt stav, gas eller
dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af

gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet méa kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan vaere vanskeligheder forbundet med fastszettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, s&fremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

| TILFALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Denne manual er redigeret med det formal at vejlede det
personale, der har til opgave at udfere installeringen og ved-
ligeholdelsen, og foresta funktionen af svejsemaskinen.
Dette apparat er en konstant spaendingsgenerator egnet til
MIG/MAG og ELEKTRODE-svejsning.

Undersgg ved modtagelsen, at der ikke findes @delagte eller
beskadigede dele.

Enhver klage over tab eller beskadigelser, som kunden méatte
have, skal rettes til fragtfereren. Hver gang man beder om
oplysninger om svejsemaskinen, bedes man oplyse artiklen
og serienummeret.

2.2 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

EN60974.1 Svejsemaskinen er bygget i overensstemmelse

EN50199  med disse internationale standarder .

Nr. Serienummer der altid skal oplyses ved hen-
vendelser, der vedrgrer svejsemaskinen.

3~ =
—QDH— Trefaset transformer - ensretter.

=
Y

Flad karakteristika.

Nedadgaende karakteristika.
£ Egnet til svejsning med kontinuerlig trad.
FL Egnet til TIG svejsning.

12 MAX

Egnet til MMA svejsning.

Ikke konventionel svejsestrom.
Veerdien repraesenterer den maksimale graen-
se, der kan nas under svejsning.

uo. Sekundeer spaending uden belastning, spid
sveerdi.
X. Procentvis intermittens

Intermittensen udtrykker den procentdel af 10

minutter, hvor svejsemaskinen kan arbejde

med en bestemt strem uden at forarsage ove-
ropvarmning.

12. Svejsestrom

u2. Sekundeer spaending med svejsestrem 12

u1. Nominel forsyningsspaending.

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

1. Optagen strem ved den tilsvarende svejse
strom 2.

IP21. Svejsemaskinekroppens beskyttelsesgrad.

Grad 1 som andet tal betyder, at dette apparat
ikke er egnet til udendars arbejde i regnvejr.




S] Egnet til arbejde i omgivelser med forhojet
risiko.

BEMZRK: Svejsemaskinen er endvidere udviklet til arbejde

i omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).

3 INSTALLERING
3.1 PLACERING

Stov, snavs eller andre fremmedlegemer, der kan traenge ind
i svejsemaskinen, kan medfere nedsat ventilation og séledes
forkert funktion.

Montér handtaget, de to flaskeholdere, holderen for mel-
lemkablet og den drejelige holder, der er beregnet for trad-
fremfaringsboksen. P& toppen af svejsemaskinen ligger
hjulholderen for de to bagerste faste hjul. Montér hjulene pa
hjulholderen. Fjern skumplasten fra flaskeplatformens
bagende og montér hjulholderen med de medleverede
skruer.
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3.2 IDRIFTSATTELSE

e Installeringen af denne svejsemaskinen méa udelukkende
udfares af kvalificeret personale.

¢ Saet et stik pa forsyningskablet, der er egnet til den opta-
gne strom.

e Tilslut den gul - grenne leder i maskinens netkabel til en
god jordforbindelse.

¢ Brug ikke vandrgrene som jordleder.

3.2.1 Tilslutning af stelkablet.

o Tilslut stelkablets terminal til stikket AA pa maskinen.

¢ Tilslut stelklemmen for stelkablet til det emne der skal svej-
ses.

e Sorg for at kablet er korrekt strammet til stelklemmen, og
kontrollér jeevnligt at disse tilslutninger er korrekt fastgjort. En
forkert strammet samling kan medfaere streamfald under svej-
sningen, samt for stor opvarmning af kablet og stelklemmen
med deraf falgende fare for forbraendinger, forarsaget af dar-
lig stramgennemgang.

¢ Svejsekredsen ma ikke med vilje saettes i direkte eller indi-
rekte kontakt med beskyttelseslederen, med mindre det
drejer sig om svejseemnet.

e Hvis emnet under forarbejdning med vilje jordforbindes
gennem beskyttelseslederen, skal forbindelsen veere sa
direkte som mulig, og veere udfert med en leder der har et
tveersnit mindst lig med tveersnittet pa returlederen for svej-
sestreammen, samt veere forbundet til emnet under forar-
bejdning pa samme punkt som returlederen ved hjeelp af en
yderligere stelklemme, anbragt i den umiddelbare naerhed.

3.2.2 Tilslutning af beskyttelsesgasslangen.
* Forst efter at flasken er blevet placeret skal man tilslutte
gasslangen til gasniplen pa bagsiden af maskinen.

3.2.3 Tilslutning mellem stremkilden og enheden til trad-
fremforing.

Denne stremkilde er beregnet til tradfremferingsenheden
TRA4.

Ved tilslutning mellem stremkilden og tradfremferingsbok-
sen skal man anvende mellemkablet Art. 1182 (5 meter) eller
1182.20 (10 meter) eller 1182.10 (1,3 meter).
Praestationsevnerne og de operative muligheder er beskre-
vet i vejledningen, der er vedlagt tradfremferingsboksen.

4 BESKRIVELSE AF BETJENINGSORGANERNE
4.1 BETJENINGSORGANER PA FRONTPANELET.

FUNKTIONSTAST A

Ved tryk pa tast A aktiveres og teendes lysdioderne B eller C
for svejsning pa den synergiske indstilling, og lysdioderne D
eller E for svejsning pa manuel indstilling.

Den synergiske indstilling giver - efter valg af materialetypen,
gastypen og traddiameteren - mulighed for anvendelse af en
reekke forindstillede vaerdier (ved hjeelp af knapperne B og C
pa tradfremfaringsboksens fiernbetjening) for spaendingen i
VOLT og for trddhastigheden i METER | MINUTTET, egnet
til svejsningen.

LYSDIODE B

Synergisk funktionsmade med 2 trin

Maskinen pabegynder svejsningen, nar der trykkes pa knap-
pen og svejsningen standses, nar knappen slippes.

LYSDIODE C

Synergisk funktionsmade med 4 trin.

For at starte svejsningen skal man trykke pa svejsemaski-
nens trykknap; nér starten har fundet sted kan man slippe
trykknappen igen. For at afbryde svejsningen skal man
trykke igen og derefter give slip. Denne handleméade er egnet
til llsngerevarende svejsning, hvor vedvarende tryk pa braen-
derens knap kan treette svejseren.

LYSDIODE D
Manuel funktionsmade med 2 trin. Samme funktionsprincip
som for den synergiske funktionsmade med 2 trin.

LYSDIODE E
Manuel funktionsmade med 4 trin. Samme funktionsprincip
som for den synergiske funktionsmade med 4 trin.

MATERIALETAST F

(kun aktiv pa synergisk funktionsmade med 2 eller 4 trin)
Hver gang der trykkes p& denne tast lyser den tilsvarende
lysdiode for det valgte materiale op
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LYSDIODE G til svejsning af jern.
LYSDIODE H til svejsning af rustfrit stal.
LYSDIODE 1 til svejsning af 5% magnesium-aluminium.

TRADTAST L

(kun aktiv pa synergisk funktionsmade med 2 eller 4 trin)
Hver gang der trykkes pa denne tast lyser den tilsvarende
lysdiode for den valgte tr&ddiameter op

LYSDIODE M til trad @ 0,8 mm.

LYSDIODE N til trdd @ 1 mm.

LYSDIODE O til trad o 1,2 mm.

LYSDIODE AB til trdd @ 1,6 mm. (kun art. 508).

GASTAST P

(kun aktiv pa synergisk funktionsmade med 2 eller 4 trin)

Hver gang der trykkes p& denne tast lyser den tilsvarende

lysdiode for den valgte gas op.

LYSDIODE Q til ARGON-gas.

LYSDIODE R til CO2-gas.

LYSDIODE S til ARGON-gas + O2 2%.

LYSDIODE T til ARGON-gas + 02 5%.

LYSDIODE U til ARGON-gas + CO2 18 25%.

Pas p& ikke alle kombinationer er mulige; kun dem der er

indstillet i programmerne.

¢ Hvis det valgte materiale er aluminium kan man kun veelge
diametrene 1-1,2-1,6 og kun Argon-gas.

¢ Hvis det valgte materiale er rustfrit stal kan man kun veelge
diametrene 0,8-1-1,2-1,6 og kun Argon-gas 2% O2.

¢ Hvis der veelges jern kan man veelge mellem diametrene
0,8-1-1,2-1,6 og mellem gasserne CO2 - Ar + 5% CO2 og
Ar +18725% CO2.

TASTER FOR DANNELSE AF EN ELLER FLERE SYNER-
GISKE V OG W KURVER.

Som allerede anfert omfatter de programmerede synergiske
kurver ikke alle de trdde og gasarter, der anvendes under
svejsning. Hvis operatgren gnsker at skabe en persontilpas-
set kurve for en tradtype eller en gas, der ikke er blandt de
programmerede, kan dette udfores ved at felge neden-
stdende fremgangsmaéade. Denne funktion kan kun aktiveres
pa den synergiske funktionsméde, og man kan gemme op til
maksimalt 5 kurver.

Ferste gang man trykker pa knappen for programmet V vil
lysdioden 1 begynde at blinke (dette er det forste frie pro-

gram). Ved gemning af den forste synergiske kurve i hukom-

melsen skal man folge nedenstdende fremgangsmade:

¢ ved hjeelp af de knapper, der findes pa fiernbetjeningen til
tradfremfaringsboksen, skal man sgge en spaesndin
gsveerdi og en veerdi for m/min. der er egnet til svejsningen

e tryk p& hukommelsestasten W for at gemme denne forste
tilstand og 3 andre veerdipar pa samme méade

e efter at de 4 veerdipar er blevet gemt vil LYSDIODE 1
teende med vedvarende lys.

Nar den synergiske kurve er blevet programmeret skal man

- for at kunne anvende den - blot stille knap C for spaendin-

gen, anbragt pa boksens fiernbetjening, pd 0 og indstille

parametrene med knap B for m/min. anbragt pa boksens

fiernbetjening.

Felg samme fremgangsmade ved gemning i hukommelsen

af de restende 4 programmer.

For at slette et program skal man veelge den synergiske

kurve, man onsker at fierne, og holde hukommelsestasten

W trykket i mindst 10 sekunder. N&r denne tid er udlgbet vil

LYSDIODEN begynde at blinke, og denne hukommelse kan

benyttes til et nyt program.

Det er ogsd muligt at gemme et enkelt spsendings- og

strempar ved at trykke pa tasten W 4 gange.

N.B. svejsemaskinen vil ikke acceptere andre komman-

doer, indtil gemningen i hukommelsen er fuldfort.

INSTRUMENT K (Svejsespaending)

Dette instrument viser spaendingen under svejsning.

Pa Manuel funktionsmade reguleres spaendingen for svej-
snhingen ved at indstille p& potentiometeret C, anbragt pa
trddfremfaringsboksens fiernbetjening, og den vises af
instrumentet.

Under svejsningen viser voltmeteret den praecise arbejds-
spaending; ndr operateren afslutter arbejdet vil den sidste
spaendingsveerdi veere gemt i instrumentet, indtil der veelges
nye parametre eller nye funktioner.

Pa den synergiske funktionsmade viser instrumentet auto-
matisk den programmerede spaending.

Den sidste svejsespaendingsveerdi vil altid vaere gemt som
pa den manuelle funktionsmade.

INSTRUMENT X (Svejsestrom/meter i minuttet)
Dette instrument viser svejsestrammen og svejsetradens
hastighed udtrykt i meter i minuttet.



Pa den manuelle funktionsméde vil instrumentet, inden svej-
sningen pabegyndes, vise de meter i minuttet der er indstil-
let med knap B, anbragt pé tradfremferingsboksens fjern-
betjening, hvorimod instrumentet under svejsningen vil vise
strammen. Stremmen vil veere gemt i instrumentet ved
afslutningen af svejsningen, indtil der veelges nye program-
mer eller nye funktioner.

Pa den synergiske funktionsmade vil instrumentet, inden
svejsningen, automatisk vise de programmerede meter i
minuttet, og under svejsningen vil det vise strammen, som
vil veere gemt, indtil der veelges nye parametre eller nye funk-
tioner.

LYSDIODE Y

Denne lysdiode lyser op nar termostaten afbryder svejsema-
skinens funktion, hvis det ved brug af afkelingsenheden
fremgar at enheden er slukket, hvis pressostaten viser man-
gel pa kolevaeske eller hvis den oplukkelige skaerm pa trad-
fremfaringsboksen er dben.

LYSDIODE Z
Denne lysdiode angiver at maskinen er taendt.

OMSKIFTER J

Teender eller slukker maskinen og skal indstilles afheengig af
forsyningsspaendingen. Ved eendring af spaendingen skal
man vende skiven under knappen (se illustrationen). Serg
altid for, at forsyningsspaendingen stemmer overens med
indstillingen af drejeomskifteren J.
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STIK AA
Til dette stik skal stelkablets klemme forbindes.

4.2 BETJENINGSORGANER PA BAGPANELET.
STIKAC
Til disse stik skal stramkildens/boksens forbindelse tilsluttes.

7 N
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For at optimere svejsning af kulstal anbefaler vi brug af impe-
dansens centrale udgang.

For at optimere svejsning af rustfrit stal anbefaler vi brug af
impedansens tredje udgang.

ADAPTER AD
Til denne adapter skal stikket med 14 poler til tilslutning af
stromkilden/boksen art.1444 eller 1447 forbindes.

STIK AE
Til dette stik skal keleveeskeanlaeggets sikkerhedsanordning
tilsluttes.

STIK AF (230V)
Til dette stik skal kolevaeskeanleegget tilsluttes. Max. effekt
til radighed: 440W.

KNAP AG
Regulerer laengden pa den trad, der kommer ud fra svejse-
pistolen ved afslutning af svejsningen: "BURN-BACK".

ADAPTER AH (kun art. 508)
Til denne adapter skal stikket med 10 poler il tilslutning af
stramkilden/boksen art. 1447 forbindes.

KNAP Al (kun art. 508)

Regulerer hastigheden pa traden, inden den rarer ved svej-
seemnet og svejselysbuen taendes.

Denne funktion benyttes til at forbedre starterne, saledes at
man undgar fastbreending af traden i begyndelsen af svej-
sningen. Hvis knappen drejes med uret gges den indleden-
de hastighed fra et minimum p& 105 til et maksimum pé&
100% af den indstillede hastighed.

5 SVEJSNING
5.1 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING.

e Tilslut stelklemmen til det emne der skal svejses.

¢ Placér omskifteren J pa den valgte spaending.

e Traek svejsepistolens gasdyse ud ved at dreje den med
uret.

e Skru den stromforende dyse af.

¢ Tryk p& svejsemaskinens knap for at fa traden til at kere
frem, indtil den kommer ud fra breenderen.

PAS PA: Hold ansigtet veek fra spidsen af svejsepistolen
mens traden kommer ud.

¢ Skru den stramferende dyse pé igen, og serg for at hullets
diameter svarer til den anvendte trad.

Indszet svejsepistolens gasdyse ved at dreje den med uret
igen.

e Abn gasflasken og regulér stremningsmaéleren pé cirka
8/10 I/min.

e Kontrollér at den anvendte gas er kompatibel med det
materiale, der skal svejses.

5.2 SVEJSNING AF KULSTAL.

Ved svejsning af disse materialer er falgende ngdvendigt:

1) Benyt en svejsegas med binaer sammensaetning, normalt
AR/CO2 med procentdele der gér fra 75 til 80 % Argon og
fra 25 til 20 % CO2 , eller ternsere sammenseetninger,
sasom AR/CO2 /02 .

Disse gasser afgiver varme under svejsningen og svejse-
sgmmen vil veere samlet og have et aestetisk paent udseen-
de, fordi indtraengningen vil veere forholdsvis lav.
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Ved anvendelse af kuldioxid som beskyttelsesgas vil svejse-
sommen veere smal og indtraengt, men ioniseringen af gas-
sen vil fa indflydelse pa lysbuens stabilitet.

2) Benyt en svejsetrad af samme kvalitet som det stél, der
skal svejses.

Det vil altid veere hensigtsmaessigt at anvende trade af god
kvalitet, og undga at svejse med rustne trdde, der kan
medfore svejsefejl. Generelt kan svejsetrdde anvendes
indenfor folgende streamomrader: @ trad x 100 = min. Amp -
@ trad x 200 = max Amp, fx: @ trdd 1.2 = min. Amp 120/max
Amp 240. Dette ved binegere blandinger AR/CO2 og med
overforsel i kortslutning.

3) Undgé at svejse pa rustne emner, eller p4 emner der er
plettet af olie eller fedtstof.

4) Benyt egnede svejsepistoler til den anvendte strom.

5) Kontrollér jeevnligt at stelklemmens kaesber ikke er beska-
diget, og at svejsekablerne (svejsepistol og stel) ikke er ska-
ret eller forbraendt; hvis dette er tilfaeldet kan det nedsaette
deres effektivitet.

5.3 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Svejsning af rustfrit stal i serie 300 (austenitiske) skal udferes
med beskyttelsesgas med stort Argon-indhold og med en
lille procentdel O2 til stabilisering af lysbuen. Den mest
anvendte blanding er AR/O2 98/2.

Anvend ikke CO2 eller blandinger af AR/CO2

Ror ikke ved traden med haenderne.

De anvendte svejsematerialer skal veere af hgjere kvalitet
end basismaterialet, og svejseomradet skal veere rent.

5.4 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Ved svejsning af aluminium er falgende ngdvendigt:

1) 100% Argon som beskyttelsesgas.

2) En svejsetradd med en passende sammenseetning for det
materiale, der skal svejses.

Ved svejsning af ALUMAN og ANTICORODAL skal man
anvende trdd med mellem 3 og 5% silicium.

Ved svejsning af PERALUMAN og ERGAL skal man anven-
de trdd med 5% magnesium.

3) En svejsepistol der er forberedt til svejsning af aluminium.
N.B. Hvis man kun har en svejseslange til staltrade til radi-
ghed, skal den aendres pé felgende méde:

- Sorg for at kabelleengden ikke overskrider 3 meter (det
frarddes at anvende laengere svejseslanger).

- Fjern messingmagtrikken til tradlederen, gasdysen og den
stramferende dyse, og treek tradlederen ud.

- Indseet teflontradlederen til aluminium og serg for at den
rager ud i enderne.

- Skru den stremfarende dyse pé igen, sdledes at tradlede-
ren ligger taet op ad den.

- | den frie ende af tradlederen skal man indsaette den lille
nippel der stopper tradlederen, samt O-ringen, og derefter
skal metrikken skrues pa uden at stramme for meget.

- Indsaet messingroret pa tradlederen, og indsast dem i
adapteren (efter indledningsvist at have fiernet jernreret, der
findes internt i adapteren).

- Skeer tradlederen over, sdledes at den er sa tast som muligt
ved tradfremferingsrullen.

4) anvend tradfremfaringsruller der er egnet til aluminium.
Modtryksrullen ma kun veere strammet, sa der er et let tryk
mod alu-traden.

5) Anvend stromfarende dyser, der er egnet til aluminium, og
med et hul der stemmer overens med diameteren pa den
anvendte svejsetrad.

6) Anvend specifikke slibeskiver og bersteapparater til alu-
minium, som aldrig ma anvendes til andre materialer.
HUSK at rengering er ensbetydende med kvalitet
Tradspolerne skal opbevares i nylonposer med et affugt-
ningsmiddel.
6 SVEJSEFEJL
1- FEJL - Porgsitet (internt eller eksternt for svejse
sgmmen)
* Fejlbeheeftet trad (rusten pé overfladen)
* Manglende gasbeskyttelse forérsaget af
folgende:
- for lav gasudstromning
- fejlbehaeftet gasflowmeter
- Tiliset reduktionsventil p.g.a. manglende
foropvarmningsenhed til CO2 beskyttelse-
sgassen
-fejlbehaeftet magnetventil
-stremferende dyse tilstoppet med svejse-
spraijt
-Udlgbshuller for gassen tilstoppet
-Lufttraek til stede i svejseomradet.
Sammentraekningsrevner
e Traden eller emnet under forarbejdning er
snhavsede eller rustne.
¢ Svejsesemmen er for lille.
e Svejsesommen er for konkav.
¢ Svejsesgmmen er traengt for meget ind.
Sideindsnit
e For hurtig gennemforsel
e Lav strom og hgje lysbuespaendinger.
For mange sprgaijt
¢ For hgj spaending.
e Utilstreekkelig induktans.
¢ Manglende foropvarmningsenhed til CO2
beskyttelsesgassen

ARSAGER

2- FEJL -
ARSAGER

3- FEJL -
ARSAGER

4- FEJL -
ARSAGER

7 VEDLIGEHOLDELSE AF ANLAGGET

Gasbeskyttelsesdyse. Denne dyse skal rengeres for metal-
sprgjt med jeevne mellemrum. Hvis den er blevet deform
eller oval skal den udskiftes.

Stromforende dyse. Kun korrekt kontakt mellem denne
dyse og traden vil sikre en stabil lysbue og en optimal stro-
mudsendelse; derfor skal felgende regler overholdes:

A) Den stromfarende dyses hul skal altid holdes fri for snavs
og oxydering.

B) Efter leengerevarende svejsning vil sprejtene have starre
tilbgjelighed til at heenge fast og tilstoppe tradudgangen.
Derfor skal dysen rengeres ofte, og udskiftes om ngdven-
digt.

C) Den stromfarende dyse skal altid vaere korrekt skruet pa
svejsemaskinens krop. De termiske cyklusser svejsepistolen
udseettes for, kan medfare at dysen losner sig, med deraf fol-
gende overopvarmning af svejsepistolens krop og af dysen,
samt ujeevn fremforsel af traden.

Tradleder Denne del er meget vigtig og skal ofte kontrolle-
res, fordi traden kan afleegge kobberstov eller meget tynde
spaner. Renger jeevnligt delen, samtidigt med gasgennem-
gangene, ved hjeelp af tor trykluft.

Tradlederne udsaettes for vedvarende slid, og de skal séle-
des udskiftes efter en vis periode.
Tradfremfgringsenheden Renger jeevnligt enheden for



tradfremfaringsrullerne for eventuelt rust eller metalrester fra
spoletraekket. Det vil vaere nodvendigt at udfere regelmaes-
sig kontrol af hele enheden til tradfremfering: tradrulleholder,

tradfremfaringsruller, tradleder og stremfarende dyse.

8 BRUGSFEJL

FEJL SANDSYNLIG ARSAG | RETTELSE
Begraenset svej- | Der mangler en fase Kontrollér linjens tre faser
sestrom og/eller kontaktorens

kontakter

Linjesikring braendt

Udskift sikring

Forkert spaending valgt
med omskifter J

Stil omskifteren i den
korrekte stilling

Breendte ensretter-dioder

Udskift dioderne

Lase elektriske effektforbin-
delser, svejsepistol eller stel

Stram alle forbindelser

Transformerens ledning
er afbrudt ved omskifte-
ren

Skru omskifterens skruefor-
bindelse af og afisolér et
stykke af ledningen; veer
opméerksom pé kun at fierne
isoleringen og serg for at den
uisolerede ledningsende saet-
tes under skrueforbindelsen.

Svejsning med
meget svejse-
sprojt

Forkert indstilling af svej-
separametrene

Indstil dem ved hjeelp af
potentiometrene for svejse-
spaending og tradhastighed

Utilstreekkelige stelforbindelser

Kontrollér effektiviteten

Traden fores
ikke frem eller
fremfarslen
foregér ure-

Traden kerer uregelmaes- | Forkert tradlederhul
sigt frem
Tradfremferingsrullens tré- | Udskift rullen

drille er for stor eller slidt

| igt
geimesssig Tilstoppet tradleder Treek trédlederen ud og
renger den
Modiryksrullen er ikke strammet | Stram den

Tradrulleholderens
kobling er for stram

Stromferende dyse tilstoppet

Diameteren pa den stremfo-
rende dyse er forkert

Rullens rille er ikke indre-
guleret

Tilstoppet tradleder

Sleek koblingen ved hjeelp
af indstillingsskruen

Udskift den
Udskift den

Traden blokeres
og vikles ind
mellem rullerne
og tradlederen
ved indgangen i
svejsepistolen

Indregulér den

Treek trédlederen ud og
renger den

Afbryd forsyningskablet fra hovednettet inden der udferes
indgreb pa kabler, og inden maskinen abnes.

Maskinen er udstyret med en beskyttelsestermostat, der gri-
ber ind i tilfeelde af overbelastning. Efter indgrebet skal man
vente nogle minutter, sdledes at stramkilden kan blive afke-
let.

Tabellen viser de mest almindelige fejl, arsager og rettelser.

9 REPARATION AF SVEJSEMASKINERNE

N.B. Enhver handling skal udferes af kvalificeret perso-
nale.

9.1 Forholdsregler ved reparation

e Efter vikling af transformeren eller af induktanserne skal
svejsemaskinen godkendes af spaendingsproverne, i ove-
rensstemmelse med angivelserne i tabel 2 i 6.1.3 i standar-
den EN 60974.1 (IEC 26.13). Overensstemmelsen skal fast-
slas som specificeret i 6.1.3.

¢ Hvis der ikke er udfert nogen genvikling skal svejsemaski-
nerne efter rengering og/eller eftersyn godkendes af den
geldende speendingsprove 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 genvikling og/eller udskiftning af dele ma speendin-
gen uden belastning ikke overskride veerdierne i 10.1 i EN
60974.1.

¢ Hvis reparationerne ikke er udfert at fabrikanten skal repa-
rerede svejsemaskiner, hvor der er udfert udskiftninger eller
eendringer af nogle komponenter, meerkes pd en sadan
made, at man kan identificere, hvem der har udfert repara-
tionen.

e Efter en udfert reparation skal man vaere omhyggelig med
at genplacere kablerne pa en sddan made, at der findes en
sikker isolering mellem den primeere og den sekundaere side
pa 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, saledes at man kan undga, at der opstar forbindel-
se mellem den primeere og den sekundaere vikling, hvis en
leder ved et uheld edeleegges eller afbrydes.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AANDA-
CHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDI-
GE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS DIE
DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRU-
STING 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 opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

e |nstalleer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

¢ Raak elekirische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledij.
 Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
e Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
e Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

e 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 gefitterd glas

en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
¢ Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
e Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

¢ De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pace-
makers) dienen hun arts te raadplegen alvorens viamboo-
glas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

ONTPLOFFINGEN
e | as niet in de nabijheid van houders onder druk of
in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
== dampen.
e Alle cilinders en drukregelaars die bij laswerkzaamheden
worden gebruik dienen met zorg te worden behandeld.

ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 SPECIFICATIES

Deze handleiding is bestemd voor het personeel dat belast
is met de installatie, de bediening en het onderhoud van het
lasapparaat.

Dit apparaat is een stroombron met constante spanning en
is geschikt voor MIG/MAG-lassen en lassen met OPEN
BOOG.

Controleer onmiddellijk na ontvangst van het apparaat of er
geen onderdelen stuk of beschadigd zijn.

Voor eventuele klachten m.b.t. verlies of beschadiging van
onderdelen dient de koper zich te wenden tot de leverancier.
Gelieve telkens wanneer u informatie vraagt over het lasap-
paraat het artikel- en serienummer te vermelden.

2.2 VERKLARING VAN DE TECHNISCHE SPECIFICATIES
EN 60974.1 Het lasapparaat is vervaardigd in overeen-
stem-EN50199 ming met de internationale normen .

N°. Serienummer, dat altijd dient te worden ver-
meld bij vragen betreffende het lasapparaat.
Transformator - driefasige gelijkrichter.

Vlakke karakteristiek.

Neerwaartse curve.

Geschikt voor continu elektrodelassen

(MIG/MAG).

Geschikt voor TIG-lassen.

Geschikt voor MMA-lassen.

12 MAX Onconventionele lasstroom.
Deze waarde is de beschikbare maximum-
grens tijdens het lassen.

uo Secundaire openboogspanning, piekwaarde.

X. Inschakelduurpercentage.
De inschakelduur drukt het percentage van 10
minuten uit gedurende dewelke het lasappa-

raat kan werken op een bepaalde stroomsterkte
zonder oververhit te raken.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning met lasstroom 12

u1. Nominale voedingsspanning.

3~ 50/60 Hz Driefasige voeding van 50 of 60 Hz.

1. Opgenomen stroom bij overeenkomstige las
stroom 12.

IP21. Beschermingsklasse van de behuizing.

De 1 als tweede cijfer wil zeggen dat dit appa-
raat niet geschikt is om buiten in de regen te




worden gebruikt.
@ Geschikt voor werkzaamheden in omgevingen
met verhoogd risico.
OPMERKINGEN: Het lasapparaat is ook ontworpen voor
gebruik in omgevingen met verontreinigingsgraad 3. (Zie IEC
664).

3 INSTALLATIE
3.1 PLAATSING

Stof, vuil en andere vreemde delen die in het lasapparaat
binnendringen kunnen een goede ventilatie en dus een viot-
te werking verhinderen.

Monteer het handvat, de twee cilindersteunen, de kabel-
steun en de draaisteun. Monteer de twee vaste wielen op de
wielsteun boven op het lasapparaat. Verwijder de pie-
pschuimbescherming aan de onderkant van het lasappa-
raat. Bevestig de wielsteun aan de onderkant en zet hem
vast met de bijgeleverde schroeven.

p

o /
3.2 OPSTARTEN

¢ Dit lasapparaat mag alleen door gekwalificeerd personeel
worden geinstalleerd.

e Sluit een stekker die geschikt is voor de opgenomen
stroom aan op de voedingskabel.

¢ Verbind de geel-groene draad van het apparaat met een
goede aardingsaansluiting.

¢ Gebruik nooit waterleidingen als aardingsgeleider.

3.2.1 Aansluiten van de massaklem.

¢ Verbind de voedingskabelaansluiting met aansluiting AA
op het apparaat.

e \erbind de massakabelklem met het werkstuk.

e Zorg ervoor dat de kabel stevig aan de massa-aansluiting
vastzit; controleer regelmatig de vastheid van deze verbin-
dingen. Een losse verbinding kan verlies van de lasstroom of
oververhitting van de kabel en de massa-aansiuiting veroor-
zaken, met gevaar voor brandwonden als u deze per onge-
luk zou aanraken.

e Het lascircuit mag nooit met opzet rechtstreeks of onre-
chtstreeks in contact worden gebracht met de zekering-
sdraad, behalve op het werkstuk.

e Als het werkstuk met opzet wordt geaard door middel van
de zekeringsdraad, moeten de aansluitingen zo rechtstreeks
mogelijk zijn en moet de doorsnede van de draad minimaal
gelijk zijn aan die van de lasstroom-retourdraad. Hij moet
tevens worden aangesloten op het werkstuk, op hetzelfde
punt als de retourdraad, met behulp van de retourdraadklem
of een tweede massaklem juist ernaast.

3.2.2 Aansluiten van de gasslang.
¢ Sluit de gasslang die vertrekt vanaf de achterkant van het
apparaat pas aan nadat de cilinder is geplaatst.

3.2.3 Aansluiten van de stroombron en de draadaanvoe-
runit.

Deze stroombron werkt met de draadaanvoerunit TR4.
Gebruik voor het aansluiten van de stroombron en de draa-
daanvoerunit de verlengkabel Art. 1182 (5 meter), 1182.20
(10 meter) of 1182.10 (1,3 meter). De mogelijkheden m.b.t.
de prestaties en de werking staan beschreven in de bij de
draadaanvoerunit geleverde instructies.

4 BESCHRIJVING VAN DE BEDIENINGSORGANEN
4.1 BEDIENINGSORGANEN OP HET VOORPANEEL.

MODUSTOETS A.

Wanneer toets A wordt ingedrukt, licht LED B of C op voor
lassen in de synergische modus, en LED D of E voor lassen
in de handmatige modus.

Na het kiezen van het soort materiaal, het soort gas en de
draaddiameter, biedt de synergische modus de keuze uit een
aantal vooraf ingestelde spanningswaarden (met de knoppen
B en C op de afstandsbediening van de draadaanvoerunit),
uitgedrukt in VOLT, en verschillende draadsnelheden uitge-
drukt in METER / MINUUT, geschikt voor het lassen.

LED B

2-fasige synergische modus.

Het apparaat begint te lassen wanneer de schakelaar wordt
ingedrukt en stopt wanneer hij wordt losgelaten.

LED C

4-fasige synergische modus.

Druk de toortsschakelaar in om te beginnen met lassen; u
kunt de schakelaar loslaten zodra de procedure is begon-
nen. Om te stoppen met lassen, de schakelaar nogmaals
indrukken en loslaten. Deze instelling is geschikt voor lang-
durig lassen, aangezien de lasser de toortsschakelaar dan
niet heel de tijd ingedrukt hoeft te houden.

LEDD
2-fasige handmatige modus Werkt volgens hetzelfde princi-
pe als de 2-fasige synergische modus.

LED E
4-fasige handmatige modus.Werkt volgens hetzelfde princi-
pe als de 4-fasige synergische modus.

MATERIAALTOETS F

(alleen actief in de 2- of 4-fasige synergische modus)
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, licht de LED van het
gekozen materiaal op.

LED G voor het lassen van ijzer.
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LED H voor het lassen van roestvrij staal.
LED | voor het lassen van aluminium met 5% magnesium.

DRAADTOETS L

(alleen actief in de 2- of 4-fasige synergische modus)
Wanneer deze toets wordt ingedrukt, licht de LED van de
gekozen draaddiameter op.

LED M voor een draaddiameter van0,8 mm.

LED L voor een draaddiameter van 1 mm.

LED O voor een draaddiameter van. 1,2 mm.

LED AB voor een draaddiameter van1,6 mm. (alleen art.
508).

GASTOETS P

(alleen actief in de 2- of 4-fasige synergische modus)

Wanneer deze toets wordt ingedrukt, licht de LED van het

gekozen gas op.

LED Q voor ARGON-gas.

LED R voor CO2-gas.

LED S voor ARGON + 2% O2-gas.

LED T voor ARGON + 5% CO2-gas.

LED U voor ARGON + 18,25% CO2-gas.

Opgelet niet alle combinaties zijn beschikbaar, maar alleen

deze die zijn ingesteld in de programma's.

¢ Als aluminium als materiaal wordt gekozen, kunt u alleen
de diameters 1-1,2-1,6 en alleen argongas kiezen

¢ Als roestvrij staal als materiaal wordt gekozen, kunt u
alleen de diameters 0,8-1-1,2-1,6 en alleen Ar + 1% O2-
gas kiezen.

¢ Als ijzer als materiaal wordt gekozen, hebt u de keuze uit
de diameters 0,8 - 1 - 1,2-1,6 en de gassoorten CO2, Ar +
5% CO2 en Ar + 18725% CO2.

TOETSEN V EN W VOOR HET OPBOUWEN VAN EEN OF
MEER SYNERGISCHE CURVEN.

Zoals reeds aangegeven bevatten de geprogrammeerde
synergische curven niet alle bij het lassen gebruikte draden
of gassen. De gebruiker kan indien gewenst een aangepaste
curve maken voor een ander soort draad of gas dan de
geprogrammeerde volgens de onderstaande instructies.
Deze functie is alleen beschikbaar in de synergische modus
en maximaal 5 curven kunnen worden opgeslagen.
Wanneer de programmatoets V voor het eerst wordt inge-
drukt, begint LED 1 te knipperen (dit is het eerste vrije pro-

gramma). Ga als volgt te werk om de synergische curve in

het geheugen op te slaan:

e stel met de knoppen op de afstandsbediening van de
draadaanvoerunit de voor het lassen geschikte spannings-
en meter-per-minuutwaarden in

e druk op de geheugentoets W om deze begintoestand op
te slaan en tegelijkertijd 3 andere waardeparen op te slaan

¢ nadat de 4 waardeparen zijn opgeslagen, blijft LED 1 bran-
den zonder te knipperen.

Zodra de synergische curve is geprogrammeerd, kunt u ze

gebruiken door gewoon de spanningsknop C op de afstand-

sbediening van de draadaanvoerunit op 0 te zetten en de
parameters in de stellen met de m/min.-knop B op de
afstandsbediening van de draadaanvoerunit.

Volg dezelfde procedure om de overige 4 beschikbare pro-

gramma's op te slaan.

Om een programma te verwijderen, kiest u de synergische

curve die u wilt verwijderen en houdt u de geheugentoets W

minstens 10 seconden ingedrukt. Daarna zal de LED

opnieuw beginnen te knipperen en kunt u op deze geheu-
genplaats een nieuw programma opslaan.

Het is ook mogelijk om één spanning/stroom-paar op te

slaan door de toets W viermaal in te drukken.

OPMERKING: Het lasapparaat aanvaardt geen andere

opdrachten totdat de geheugenprocedure is voltooid.

INSTRUMENT K (lasspanning)

Dit instrument geeft de spanning aan tijdens het lassen.

In de handmatige modus kan de spanning véér het lassen
worden ingesteld door de potentiometer C op de afstand-
sbediening van de draadaanvoerunit te verdraaien, waarna
de spanning wordt getoond door het instrument.

De voltmeter geeft de exacte werkspanning tijdens het las-
sen aan; Nadat het laswerk is voltooid, blijft de laatste span-
ningswaarde in het instrumentgeheugen bewaard totdat
nieuwe parameters of functies worden gekozen.

In de synergische modus toont het instrument automatisch
de geprogrammeerde spanning.

Net als in de handmatige modus wordt de laatste lasspan-
ning altijd bewaard.

INSTRUMENT X (lasstroom/meter per minuut)
Dit instrument geeft de lasstroom en de snelheid van de
laselektrode aan in meter per minuut.



Voordat u begint te lassen in de handmatige modus toont
het instrument het aantal meter per minuut dat met knop B
op de afstandsbediening van de draadaanvoerunit is inge-
steld; tijdens het lassen toont het de stroom. Deze blijft na
het lassen in het instrumentgeheugen bewaard totdat
nieuwe parameters of functies worden gekozen.

In de synergische modus toont het instrument automatisch
de geprogrammeerde meters per minuut voor het lassen; tij-
dens het lassen toont het de stroom, die in het instrument-
geheugen bewaard blijft totdat nieuwe parameters of func-
ties worden gekozen.

LED Y

Deze LED licht op wanneer de thermostaat de werking van
het lasapparaat onderbreekt wanneer de waterkoelunit in
gebruik is en wordt uitgeschakeld, of wanneer de druk-
schakelaar signaleert dat het koelvloeistofpeil laag is, of
wanneer het mobiele paneel van de draadaanvoerunit wordt
geopend.

LED Z
Deze LED geeft aan dat het apparaat is ingeschakeld.

KEUZESCHAKELAAR J

Schakelt het apparaat in en uit en dient tevens om de voe-
dingsspanning te veranderen. Om de spanning te verande-
ren, verdraait u de schijf onder de knop (zie figuur). Zorg er
steeds voor dat de voedingsspanning overeenstemt met de
spanning die op het voorpaneel van het lasapparaat wordt
aangegeven.

AANSLUITING AA
Aansluiting voor de massakabelaansluiting.

4.2 BEDIENINGSORGANEN OP HET ACHTERPANEEL.

AANSLUITING AC
Aansluitingen voor de aansluiting van de stroombron/draa-
daanvoerunit.

Voor het optimaal lassen van koolstofstaal raden wij aan de
middelste impedantie-uitgang te gebruiken
Voor het optimaal lassen van roestvrij staal raden wij aan de
derde impedantie-uitgang te gebruiken

STEKKER AD

Deze wordt aangesloten op de 14-pens stekker op de aan-
sluiting van de stroombron/draadaanvoerunit art. 1444 of
1447.

AANSLUITING AE
Deze aansluiting wordt aangesloten op de veiligheidsinrich-
ting op de waterkoelunit.

AANSLUITING AF (230 V)

[ AE

Deze aansluiting wordt aangesloten op de waterkoelunit.
Maximaal beschikbare vermogen 440 W.

KNOP AG
Regelt de lengte van de draad die uit de toorts steekt na het
lassen:"BURN-BACK".

STEKKER AH (alleen art. 508)
Deze wordt aangesloten op de 10-pens stekker op de aan-
sluiting van de stroombron/draadaanvoerunit art. 1447.

KNOP Al (alleen art. 508)

Regel de draadsnelheid vé6r de draad het werkstuk
blokkeert en de lasboog doet oplichten.

Deze functie verbetert de start door te voorkomen dat de
draad bij het begin van het lassen bilijft vastzitten. Door de
knop rechtsom te draaien wordt de beginsnelheid verhoogd
van minimaal 10% tot maximaal 100% van de ingestelde
waarde voor het lassen.

5 LASSEN
5.1 HET APPARAAT IS LASKLAAR.

¢ \erbind de massaklem met het werkstuk.

e Stel schakelaar J in op de gekozen spanning.

¢ \erwijder het conisch gasmondstuk door het rechtsom te
draaien.

e Schroef de contacttip los.

e Druk op de toortsschakelaar om de draad aan te voeren
totdat hij uit de toorts komt.

OPGELET:Houd uw gezicht uit de buurt van de contactbuis
terwijl de draad naar buiten komt.

e Schroef de contacttip opnieuw vast en controleer of het
gat dezelfde diameter heeft als de gebruikte draad.
Bevestig het conisch gasmondstuk opnieuw door het recht-
som te draaien.

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

¢ \ergewis u ervan dat het gebruikte gas geschikt is voor het
te lassen materiaal.

5.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Om dit materiaal te lassen, moet u het volgende in acht
nemen:

1) Gebruik een lasgas met een binaire samenstelling,
gewoonlijk AR/CO2 met percentages van 75 tot 80% argon
en van 25 tot 20% CO2, of ternaire samenstellingen, zoals
AR/CQO2/02.

Deze gassen produceren warmte tijdens het lassen en resul-
teren in een stevige en mooie lasnaad, met een relatief lage
penetratie.



Wanneer kooldioxide als beschermgas wordt gebruikt, ont-
staat een smalle, gepenetreerde lasnaad, maar zal de ioni-
satie van het gas de stabiliteit van de boog beinvioeden.

2) Gebruik een lasdraad van dezelfde kwaliteit als het te las-
sen staal.

Het verdient aanbeveling altijd draden van goede kwaliteit te
gebruiken en het gebruik van verroeste draden te vermijden,
aangezien dit kan leiden tot lasfouten. Over het algemeen
kunnen draden worden gebruikt binnen het volgende
stroombereik:draad @ x 100 = minimale stroomsterkte -
draad @ x 200 = maximale stroomsterkte, bijv..draad & x 1,2
= minimale stroomsterkte 120/maximale stroomsterkte 240.
Dit met binaire AR/CO2-samenstellingen en een kortgeslo-
ten overdracht.

3) Vermijd het lassen van verroeste onderdelen of onderde-
len met olie- of vetvlekken.

4) Gebruik toortsen die geschikt zijn voor de gebruikte
stroom.

5) Controleer regelmatig of de klauwen van de massaklem
niet beschadigd zijn en of de laskabels (toorts en massa)
geen insnijdingen of brandplekken vertonen die hun goede
werking kunnen verhinderen.

5.3 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Roestvrij staal van de 300-klasse (austenitisch) moet worden
gelast met een beschermgas met een hoog argongehalte en
een klein percentage zuurstof (O2) om de boog te stabilise-
ren. De samenstelling die het vaakst wordt gebruikt is 98/2%
AR/O2.

Gebruik geen CO2- of AR/CO2-samenstellingen.

Raak de draad niet aan met uw handen.

De lasmaterialen moeten van betere kwaliteit zijn dan het
basismateriaal en de laszone moet schoon zijn.

5.4 LASSEN VAN ALUMINIUM

Om aluminium te lassen, moet u het volgende in acht
nemen:

1) 100% argon als beschermgas.

2) Gebruik een lasdraad waarvan de samenstelling geschikt
is voor het te lassen basismateriaal.

Gebruik voor het lassen van ALUMAN en ANTICORODAL
draad met een siliciumgehalte van 3 tot 5%.

Gebruik voor het lassen van PERALUMAN en ERGAL draad
die 5% magnesium bevat.

3) Een toorts die klaar is om aluminium te lassen.
OPMERKING: Als u alleen een toorts voor staaldraad hebt,
wijzig hem dan als volgt:

- Zorg ervoor dat de kabel niet langer is dan 3 meter (het
gebruik van langere toortsen wordt afgeraden).

- Verwijder de koperen moer van de draadkoker, het
gasmondstuk en de contacttip en verwijder vervolgens de
draadkoker.

- Bevestig de teflon koker voor aluminium en zorg ervoor dat
hij aan beide zijden uitsteekt.

- Schroef de contacttip weer vast zodat de draadkoker goed
vastzit.

- Steek de nippels en de OR-pakking in het vrije uiteinde van
de koker en maak ze vast met de moer;zet ze niet te vast.

- Schuif de koperen buis op de draadkoker en steek het
geheel in de adapter (na verwijdering van de ijzeren buis in
de adapter).

- Snijd de draadkoker diagonaal door zodat hij zich zo dicht
mogelijk bij de rol van de draadaanvoerunit bevindt.

4) Gebruik draadaanvoerrollen die geschikt zijn voor alumi-
nium.

De rollen mogen niet volledig worden vastgezet.

5) Gebruik contacttippen die geschikt zijn voor aluminium en
waarvan het gat overeenstemt met de de diameter van de
draad die wordt gebruikt om te lassen.

6) Gebruik frezen en borstelmachines die speciaal ontwor-
pen zijn voor aluminium en gebruik ze nooit voor andere
materialen.

DENK ERAAN: schoon werken is gelijk aan kwaliteit

De draadspoelen moeten worden opgeborgen in nylon
zakken die een ontvochtigingsmiddel bevatten.

6 LASFOUTEN

1- FOUT-
OORZAKEN

Poreusheid (binnen of buiten de lasnaad)
¢ Electrode defect (verroest opperviak)
¢ Ontbrekend beschermgas, te wijten aan:
- laag gasdebiet

- defecte debietmeter

- regelaar bevroren, omdat het CO2-
beschermgas niet is voorverwarmd

- defecte magneetklep

- verstopte contacttip

- verstopte gasuitlaatopeningen

- luchtstromen in laszone.
Krimpbarsten

e Draad of werkstuk vuil of verroest.

¢ | asnaad te smal.

e Lasnaad te hol.

¢ | asnaad te diep doorgedrongen.
Zij-insnijdingen

¢ Te snel gelast

¢ | age stroom en hoge boogspanning.
Overmatige spatvorming

¢ Te hoge spanning.

¢ Onvoldoende inductantie.

e Geen voorverwarming van het CO2-
beschermgas

2- FOUT-
OORZAKEN

3- FOUT-
OORZAKEN

4- FOUT-
OORZAKEN

7 ONDERHOUD VAN HET SYSTEEM

Beschermgasmondstuk. Dit mondstuk moet regelmatig
worden schoongemaakt om gesproeid metaal te verwijde-
ren. Vervang het mondstuk als het vervormd of platgedrukt
is.

Contacttip. Alleen een goed contact tussen deze contacttip
en de draad garandeert een stabiele boog en een optimaal
vermogen; neem daarom de volgende voorzorgsmaatrege-
len in acht:

A) Het gat van de contacttip moet vrij zijn van vuil en roest.
B) Gesproeid metaal koekt makkelijker aan na lange
lasbewerkingen, wat de draadaanvoer kan belemmeren.
Daarom moet de tip vaker worden schoongemaakt en indien
nodig worden vervangen.

C) De contacttip moet altijd stevig in de behuizing van de
toorts worden geschroefd. De thermische cycli waaraan de
toorts onderhevig is, kunnen de tip doen loskomen; dit kan
leiden tot oververhitting van de toortsbehuizing en een onge-
lijkmatige aanvoer van de draad.

Draadkoker. Dit is een belangrijk onderdeel dat vaak moet
worden gecontroleerd, aangezien de draad koperstof of klei-
ne metaalkrullen kan achterlaten. Maak het regelmatig
schoon samen met de gasleidingen met behulp van droge
perslucht.

De draadkokers zijn onderhevig aan voortdurende slijtage en
moeten daarom na een bepaalde periode vervangen wor-
den.



Tandwielmotorgroep. Maak regelmatig de aanvoerrollen
schoon, om de door de spoelen achtergelaten roest of
metaalresten te verwijderen. Controleer regelmatig de volle-
dige draadaanvoergroep: sluithaak, draadgeleiderollen,
draadkoker en contacttip.

8 FOUTEN TIJDENS HET GEBRUIK

Trek de voedingskabel uit het stopcontact alvorens te
werken aan kabels of het apparaat open te maken.

Het apparaat is uitgerust met een veiligheidsthermostaat,
die wordt ingeschakeld in geval van overbelasting. Wacht na
een dergelijke interventie enkele minuten om de stroombron
te laten afkoelen.

De tabel hierboven vermeldt de vaakst voorkomende fouten
en de oorzaken en oplossingen.

n tijdens het las-
sen

ingesteld

FOUT MOGELIJKE OORZAAK| OPLOSSING
Beperkte Ontbrekende fase Controleer de drie fasen van
stroomtoevoer de leiding en/of de contac-
ten van de afstandsbedie-
ningsschakelaar
Zekering van leiding Vervang de zekering
doorgebrand
Verkeerde spanning gekozen | Zet de keuzeschakelaar
met de keuzeschakelaar J in de juiste stand
Kortsluitrelais doorgebrand | Vervang het kortsluitrelais.
Losse voedings-, toorts- | Maak alle aansluitingen
of massa-aansluitingen vast
Transformatordraad op Schroef het contact van de
keuzeschakelaar keuzeschakelaar los en strip
gebroken de draad, ervoor zorgend dat
u alleen de isolatie verwij-
dert;plaats hem vervolgens
terug onder het contact.
Lasmetaalspatte | Lasparameters verkeerd | Maak de juiste instellin-

gen met de potentiome-
ters voor de lasspanning
en de draadsnelheid

Onvoldoende massa-
aansluitingen

Controleer de aansluitin-
gen

De draad wordt
niet of met
schokken aan-
gevoerd

De draad wordt ongelijk-
matig aangevoerd

Verkeerde kabelmantel-
diameter

Groef van draadaanvoer-
rol te breed

Vervang de rol

Draadkoker vastgelopen
of verstopt

Verwijderen en schoon-
maken

Draaddrukrol zit niet vast

Vastzetten

Koppeling van spoel-
steun zit te vast

Zet de koppeling losser door
de stelschroef bij te regelen

De draad loopt
vast en wikkelt
zich rond de rol-
len en de toort-
skabel-invoerge-
leider

Contacttip verstopt Vervangen
Diameter van contacttip | Vervangen
verkeerd

Rolgroef slecht uitgelijnd | Uitlijnen

Draadkoker vastgelopen
of verstopt

Verwijderen en schoon-
maken

9 REPAREREN VAN HET LASAPPARAAT

¢ Als geen herwikkeling is uitgevoerd, moet een lasapparaat
dat gereinigd is en/of gereviseerd een aangepaste span-
ningstest doorstaan, waarbij de testspanningswaarden 50%
bedragen van de waarden vermeld in tabel 2 van 6.1.3. De
overeenstemming moet worden geverifieerd zoals aangege-
ven in 6.1.3.

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

¢ Als de reparatie niet is uitgevoerd door de fabrikant, moet
op een gerepareerd lasapparaat waarin onderdelen zijn ver-
vangen of gewijzigd worden aangeduid wie de reparatie
heeft uitgevoerd.

* Na een reparatie moet de bedrading zodanig worden
teruggeplaatst dat er een veilige isolatie is tussen de primai-
re en secundaire zijde van het apparaat. Zorg ervoor dat er
geen draden in contact komen met bewegende onderdelen
of onderdelen die warm worden tijdens het gebruik. Plaats
alle klemmen terug zoals op het oorspronkelijke apparaat,
om te voorkomen dat de primaire en secundaire circuits per
ongeluk met elkaar worden verbonden als een draad zou
breken of loskomen.

OPMERKING: Alle taken mogen uitsluitend worden uit-
gevoerd door gekwalificeerd personeel.

9.1 Voorschriften voor reparatie

¢ Na het opnieuw wikkelen van de transformator of de wis-
selstroomweerstanden, moet het lasapparaat de van toe-
passing zijnde spanningstests, zoals beschreven in tabel 2
van paragraaf 6.1.3 van de norm EN 60974.1 (CEl 26.13),
doorstaan. De overeenstemming moet worden geverifieerd
zoals aangegeven in 6.1.3.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

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

ELSTOT - Dédsfara

e Installera och anslut svetsen enligt gallande stan-
A dard.

¢ Ror inte vid spanningsférande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
¢ |solera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
e Kontrollera att arbetsplatsen ar saker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga fér hélsan

¢ Hall huvudet borta fran roken.
@ e Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbetet
och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada 6gonen och brinna
huden
da med filtrerande linser och bar lampliga klader.

& ¢ Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
férhangen.

e Skydda 6gonen med svetsmasker som &r férsed-

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
e Gnistor (stdnk) kan orsaka brander och branna
A huden. Kontrollera darfér att det inte finns lattantéand-
ligt material i nérheten och bar lampliga skyddsklader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som &verskrider
A 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
bullernivder 6ver denna gréns. Anvéndarna ska
darfor vidta de forsiktighetsatgérder som foreskrivs av gél-
lande lagstiftning.

PACEMAKER

¢ De magnetfélt som uppstér pad grund av hogstrém kan
paverka pacemakerfunktionen. Bérare av livsuppehéllande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lakare
innan de gar i nérheten av bagsvetsnings-, bagskarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

EXPLOSIONER
e Svetsa inte i nérheten av tryckbehallare eller dar det
ft')rekommer explosiva pulver, gaser eller angor.
— Hantera de gastuber och tryckregulatorer som
anvands vid svetsarbetena forsiktigt.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i éverensstdmmelse med
foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far

endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
miljo. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljé.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING (ART.249-250.00).

2 ALLMAN BESKRIVNING

2.1 SPECIFIKATIONER

Denna bruksanvisning vander sig till installatérer, operatorer
och servicepersonal.

Maskinen &r en generator fér konstant spanning som lampar
sig for saval MIG/MAG-svetsning som OPEN-ARC.
Kontrollera vid leveransen att inga delar ar skadade eller for-
stérda.

Eventuell reklamation betréffande forluster eller skador
maste koparen gora direkt till speditéren. Vid varje begéran
om information om svetsen ber vi Dig uppge artikel och
serienummer.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA
EN60974.1 Maskinen &r tillverkad i enlighet med dessa
EN50199  europeiska standarder .
Ne. Serienummer. Ska alltid uppges vid alla typer
av forfragningar angédende maskinen.
3~ =—==
—QD— Transformator-trefaslikriktare.
Platt karakteristik.

Sjunkande karakteristik.

Lamplig for svetsning med (MIG/MAG) konti-
nuerlig trad.

Lamplig fér TIG-svetsning.

|ZI'~H |3f'ﬂP e P T

Lamplig for MMA-svetsning.

12 MAX Icke-konventionell svetsstrom.
Vardet anger max. nivd som kan nas vid svet-
sning.
uo Sekundarspénning vid tomgang (toppvarde).
X. Procentuell driftfaktor.
Driftfaktor som anger hur manga procent av en
period pa 10 minuter som maskinen kan tillitas
arbeta vid en given strém utan att dverhettas.
12. Svetsstrom.
u2. Sekundarspénning med svetsstréommen 12.
U1. Nominell matarspanning.
3~ 50/60Hz Trefas matning vid 50 eller 60 Hz.
1. Den totala stromférbrukningen vid svetsstrom-
men 12.
IP21. Holjets kapslingsklass.
Siffran 1 som andra siffra innebar att denna
maskin inte far anvandas utomhus vid regn.
@ Lamplig fér anvandning i miljder med férhojd

risk.




OBS! Maskinen &r konstruerad for att arbeta i miljéer med
féroreningsgrad 3 (se IEC 664).

3 INSTALLATION
3.1 UPPSTALLNING

Damm, smuts eller andra frammande féremal som kan
komma in i svetsen, kan dventyra dess ventilation och séle-
des aven dess drift.

Montera handtaget, de tva stoden for gasflaskan, kabelhal-
laren och pivastodet. Montera de tva fasta hjulen pa hjulsto-
det ovanfér svetsen. Ta bort skumgummidynan under svet-
sens botten. Satt i hjulstddet i svetsens botten och skruva
fast det med medféljande skruvar.
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3.2 IGANGSATTNING

¢ Installation av denna svets ska utforas av dartill kvalificerad
personal.

e Anvand en stickkontakt till ndtkabeln som lampar sig for
strédmférbrukningen.

e Anslut den gul-grona ledaren pa maskinens nétkabel till ett
lAmpligt jorduttag.

¢ Anvand aldrig vattenledningar sdsom jordledare.

3.2.1 Anslutning av jordkldmman

¢ Anslut effektkabelns kontakt till maskinens uttag AA.

e Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.

e Forsékra Dig om att kabeln sitter fast ordentligt i jordklam-
man. Kontrollera regelbundet att anslutningarna ar tillrackligt
atdragna. En 16s anslutning kan orsaka stromforluster under
svetsningen, Gverhettning av kabeln och jordkldmman med
fara for brannskador p.g.a. oavsiktlig kontakt.

e Svetskretsen far aldrig oavsiktligt placeras i direkt eller indi-
rekt kontakt med skyddsledaren, utan bara pa arbetsstycket
som ska svetsas.

® Om arbetsstycket ansluts till jord via skyddskretsen maste

anslutningen goras s& direkt som mgjligt. Anslutningen ska
utféras med en kabel, vars tvérsnittsarea minst motsvarar
aterledaren for svetsstrommen. Kabeln ansluts till arbets-
stycket pd samma punkt som aterledaren genom att anvan-
da aterledarens klamma eller en andra jordklamma som pla-
ceras strax intill.

3.2.2 Anslutning av gasslang
¢ Anslut gasslangen som kommer ut frdn maskinens baksi-
da forst efter att Du satt gasflaskan pa plats.

3.2.3 Anslutning av generator till tradmatarenhet.

Denna generator kan anvéndas tillsammans med trddmata-
renhet TR4.

Vid anslutning av generatorn till trddmatarenheten anvander
Du férlangningskabeln art. 1182 (5 m), 1182.20 (10 m) eller
1182.10 (1,3 m). Prestanda och anvandningsmdjligheter
beskrivs i tradmatarenhetens bruksanvisning.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLER
4.1 KONTROLLER PA FRAMRE PANEL

TANGENT FOR SVETSMETOD A

N&r Du trycker pa tangent A tands lysdioden B eller C for
synergisvetsning och lysdiod D eller E f6r manuell svetsning.
Synergimetoden gér att Du endast behdver vélja material,
gas och trdddiameter. Maskinen féreslar darefter automati-
skt en rad forinstéllda varden (instélining sker med rattarna B
och C p& trddmatarenhetens fjarrkontroll) fér spanning i
VOLT och tradhastighet i M/MIN. som &r lampliga for aktuell
svetsning.

LYSDIOD B

Synergimetod 2-takt

Maskinen borjar svetsa nar Du trycker pd svetsbrannark-
nappen och stannar nér Du sléapper upp den.

LYSDIOD C

Synergimetod 4-takt.

Du maste trycka pé svetsbrannarknappen for att borja svet-
sningen. Nar svetsningen val har pabdrjats kan Du sldppa
upp svetsbrannarknappen. For att avbryta svetsningen
maste Du trycka ned och sldppa upp svetsbrannarknappen
igen. Denna installning &r praktisk vid langa svetsningar dar
det kan bli tréttsamt for svetsaren att halla svetsbrannark-
nappen nedtryckt.

LYSDIOD D
Manuell metod 2-takt. Samma funktionsprincip som fér
synergimetoden 2-takt.

LYSDIOD E
Manuell metod 4-takt. Samma funktionsprincip som for
synergimetoden 4-takt.

TANGENT FOR VAL AV MATERIAL F

(fungerar enbart vid synergimetoden 2- eller 4-takt)

Varje gang Du trycker p& tangenten tands lysdioden som
motsvarar valt material.

LYSDIOD G for svetsning av jérn.

LYSDIOD H for svetsning av rostfritt stal.

LYSDIOD | fér svetsning av aluminium med 5 % magne-
sium.
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TANGENT FOR VAL AV TRAD L

(fungerar enbart vid synergimetoden 2- eller 4-takt)

Varje gang Du trycker pa tangenten ténds lysdioden som
motsvarar vald traddiameter.

LYSDIOD M for trdd med @ 0,8 mm.

LYSDIOD N for trad med g 1 mm.

LYSDIOD O for trad med @ 1,2 mm.

LYSDIOD AB for trdd med @ 1,6 mm (endast art. 508).

TANGENT FOR VAL AV GAS P

(fungerar enbart vid synergimetoden 2- eller 4-takt)

Varje gang Du trycker pa tangenten ténds lysdioden som

motsvarar vald gas.

LYSDIOD Q fér ARGON.

LYSDIOD R foér CO2.

LYSDIOD S f6r ARGON + O2 2 %.

LYSDIOD T fér ARGON + CO2 5 %.

LYSDIOD U f6r ARGON + CO2 18 25 %.

Observera att inte alla kombinationer &r mdjliga. Du kan bara

anvanda kombinationerna som finns i programmen.

e Om Du valjer aluminium kan Du bara vélja diameter 1-1,2-
1,6 och bara Argon.

e Om Du véljer rostfritt stél kan Du bara vélja diameter 0,8-

1- 1,2-1,6 och bara Ar + 2 % O2.

e Om Du véljer jarn kan Du bara vélja diameter 0,8-1-1,2-1,6
och gas CO2 - Ar + 5 % CO2 och Ar + 18 ? 25 % CO2.

TANGENTER FOR ATT SKAPA EN ELLER FLERA
SYNERGIKURVOR V OCH W.
Sa som tidigare forklarat tacker inte synergikurvorna samtli-
ga trad- eller gastyper som anvénds vid svetsning. Om Du
vill skapa en egen synergikurva for en annan trad eller gas &n
de programmerade typerna kan Du félja anvisningarna
nedan. Denna funktion &r endast mdjlig i synergimetoden
och Du kan lagra upp till 5 synergikurvor.
Forsta gdngen Du trycker pd programmeringstangenten V,
bdrjar lysdioden 1 att blinka (det &ar det forsta lediga pro-
grammet). Ga tillvaga enligt féljande for att lagra den forsta
synergikurvan:
¢ Anvand rattarna pa tradmatarenhetens fjarrkontroll och
hitta ett lampligt spanningsvéarde och en 1dmplig hastighet
i m/min. for den aktuella svetsningen.

e Tryck pa& minnestangenten W for att lagra denna forsta var
dekombination. G4 tillvdga pa samma satt for att lagra

ytter  ligare 3 vardekombinationer.

e Nar Du har lagrat 4 védrdekombinationer, lyser lysdioden 1
med fast sken.

Nar Du har programmerat en synergikurva kan Du anvanda

den genom att stélla ratten C fér spanning (ratten sitter pa

tradmatarenhetens fjarrkontroll) vid 0. Stall sedan in parame-

trarna med ratten B fér m/min. (Varje gang Du trycker pa tan-

genten tands en lysdiod pa trddmatarenhetens fjarrkontroll

som motsvarar vald tréddiameter).

Upprepa proceduren for att lagra de évriga 4 programmen.

Om Du vill radera ett program, véljer Du den aktuella syner-

gikurvan och héller minnestangenten W nedtryckt i minst 10

sekunder. Efter denna tid borjar lysdioden ater att blinka.

Denna minnesplats kan sedan anvandas for att lagra ett nytt

program.

Du kan ocksa lagra en enda kombination med sp&nning och

strém genom att trycka pa tangenten W 4 ganger.

OBS! Svetsen tar inte emot ndgra andra kommandon

férran lagringsproceduren ar avslutat.

INSTRUMENT K (Svetsspanning)

Detta instrument visar spanningen under svetsning.

Vid manuell metod ska Du justera spénningen fore svet-
snhing med hjalp av potentiometern C pa trédmataren-hetens
fiarrkontroll. Vardet visas av instrumentet.

Under svetsning visar voltmetern det exakta vérdet for
arbetsspéanningen. Efter avslutad svetsning visar instrumen-
tet det senaste vardet som instrumentet har lagrat tills nya
parametrar eller funktioner véljs.

Vid synergimetod visar instrumentet den programmerade
spanningen automatiskt.

Det senaste vardet for svetsspénning forblir lagrat som vid
manuell metod.

INSTRUMENT X (Svetsstrom/meter per minut)

Detta instrument visar svetsstrdmmen och svetstrddens
matningshastighet i m/min.

Vid manuell metod visar instrumentet hastigheten i m/min.
fore svetsningen som har stéllts in med ratten B pa tradma-
tarenhetens fjarrkontroll. Under svetsning visas svetsstrém-



men. Efter avslutad svetsning visar instrumentet svetsstrém-
men tills nya parametrar eller funktioner véljs.

Vid synergimetod visar instrumentet automatiskt den pro-
grammerade hastigheten i m/min. fére svetsning. Under
svetsning visar instrumentet svetsstrdommen. Efter avslutad
svetsning visar instrumentet svetsstréommen tills nya para-
metrar eller funktioner véljs.

LYSDIOD Y

Lysdioden tédnds néar termostaten avbryter svetsen, néar
kylaggregatet &r avstangt (vid forsok pa anvandning av
kylaggregatet), nér tryckvakten visar att det saknas kylme-
del, eller nar det rorliga holjet pa trddmatningsenheten &r
Oppet.

LYSDIOD zZ
Lysdioden tdnds nar maskinen ar paslagen.

OMKOPPLARE J

Omkopplaren anvands for att sl& pa och stinga av maskinen
samt for att justera matarspanningen. Vid justering av spén-
ning ska Du vrida skivan under ratten (se figuren). Férsékra
Dig alltid om att befintlig matarspanning stdmmer &verens
med vérdet pad maskinens frontpanel.

4 N
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UTTAG AA

Till detta uttag ansluts jordkabelns klamma.
4.2 KONTROLLER PA BAKRE PANEL

UTTAG AC

Dessa uttag anvénds for anslutningen mellan generatorn
och trddmatarenheten.

For optimerad svetsning av kolstél rekommenderas anvand-
ningen av mittuttaget f6r impedans
For optimerad svetsning av rostfritt stdl och aluminium
rekommenderas anvandningen av det tredje uttaget for
impedans

KONTAKTDON AD

Till detta kontaktdon ansluts det 14-poliga kontaktdonet for
anslutning mellan generatorn och trddmatarenhet art. 1444
eller 1447.

UTTAG AE
Till detta uttag ansluts kylaggregatets skyddsanordning.

UTTAG AF (230 V)
Till detta uttag ansluts kylaggregatet. Max. effektférbrukning
440 W.

[ AE

-
RATT AG

Ratten anvands for justering av tradens utstickande ande
frdn svetsbrénnaren efter avslutad svetsning: "BURN
BACK".

KONTAKTDON AH (endast art. 508)
Till detta kontaktdon ansluts det 10-poliga kontaktdonet for
anslutning mellan generatorn och tradmatarenhet art. 1447.

RATT Al (endast art. 508)

Ratten justerar tradens hastighet strax innan traden ror vid
arbetsstycket och svetsbagen tands.

Funktionen ar anvandbar for att forbéattra svetsstarten, efter-
som traden inte "reser sig" vid start. Vrid ratten medurs for
att 6ka starthastigheten frdn min. 10 % till max. 100 % av
den instéllda hastigheten.

5 SVETSNING
5.1 MASKINEN AR KLAR FOR SVETSNING

e Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.

e Valj 6nskad spénning med omkopplaren J.

e Ta bort det konformade gasmunstycket genom att vrida
det medurs.

e Skruva loss kontaktmunstycket.

¢ Tryck pa svetsbrannarknappen for att mata fram traden tills
den kommer ut frdn svetsbrannaren.

VARNING! Hall ansiktet pa behdrigt avstand fran anden pa
svetsbrannaren medan traden kommer ut.

¢ Skruva tillbaka kontaktmunstycket och forsékra Dig om att
diametern pa halet motsvarar den anvanda tradens diame-
ter.

Sétt fast det konformade gasmunstycket genom att vrida
det medurs.

» Oppna gasflaskan och stéll in fliddesméataren pé cirka 8-10
liter/min.

e Kontrollera att den anvinda gasen ar kompatibel med
svetsmaterialet.

5.2 SVETSNING AV KOLSTAL

F&r svetsning av dessa material &r det nédvandigt att tanka
pa foljande:

1) Anvand en svetsgas av tvdkomponentstyp, vanligtvis
AR/CO2 med procentsatser pa 75-80 % Argon och 20-25 %
CO2 eller av trekomponentstyp sdsom AR/ CO2/02.

Dessa gaser ger varme under svetsningen och svetsfogen
blir snygg och val sammansmalt. A andra sidan blir penetre-
ringen relativt I&g.



Anvandning av koldioxid sdsom skyddsgas ger en tat och
genomtrdngande svetsfog, men gasens jonisering kommer
att inverka p& bagens stabilitet.

2) Anvand svetstrdd av samma kvalitet som stélet som ska
svetsas.

Det ar alltid bra att anvanda trad av god kvalitet sa att Du
undviker svetsning med rostig trdd som kan leda till ett daligt
svetsresultat. | allméanhet ar stromintervallet inom vilket tra-
den kan anvandas: g trdd x 100 = min. amp. - @ tradd x 200
= max. amp. Exempel: g trdd 1,2 = min. amp 120/max. amp.
240. Detta med tvakomponentsblandningar AR/CO2 och
med &verfdring vid kortslutning.

3) Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller p& arbets-
stycken som &r nersmutsade av olja eller fett.

4) Anvand svetsbrannare som lampar sig fér den stréom som
anvands.

5) Kontrollera regelbundet att jordkldammans backar inte ar
skadade och att svetskablarna (svetsbrannarkabeln och
jordkabeln) inte uppvisar snitt eller brannskador som kan for-
sé&mra deras funktion.

5.3 SVETSNING AV ROSTFRITT STAL

Svetsning av rostfritt stal i serien 300 (austenitiskt stal) maste
utféras med skyddsgas med hdg halt av Argon och med en
liten mangd O2 for att erhalla en jamn svetsbage. Den mest
anvanda blandningen ar AR/O2 98/2.

Anvand inte CO2 eller blandningar av AR AR/CO2 .

Ta inte i trdden med handerna.

Tillsatsmaterialet som anvands bor vara av hdgre kvalitet &n
basmaterialet och svetsomradet val rengjort.

5.4 SVETSNING AV ALUMINIUM

F&r svetsning av aluminium ar det nédvéndigt att anvanda:
1) Rent Argon som skyddsgas.

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

For svetsning av ALUMAN och ANTICORODAL, anvand
svetstrad med 3-5 % kisel.

For svetsning av PERALUMAN och ERGAL, anvand svet-
strdd med 5 % magnesium.

3) En svetsbrannare som har forberetts fér svetsning av alu-
minium med hjalp av kit 139.

OBS! Om Du endast har en svetsbrannare for svetstrad av
stal méaste Du modifiera den pé féljande satt:

- Forsakra Dig om att langden pa kabeln inte Gverstiger 3
meter (I&ngre svetsbrénnarkablar bor inte anvandas).

- Skruva loss hylsans fastmutter i méssing, gasmunstycket,
kontaktmunstycket och ta av hylsan.

- For in den teflonbekladda hylsan fér aluminium och kon-
trollera att den sticker ut vid bada &ndarna.

- Skruva tillbaka kontaktmunstycket tatt intill hylsan.

- For in fastnippeln och O-ringen i hylsans fria &nde och las
med muttern, dock utan att dra for hart.

- Satt fast méassingsroret pa hylsan och for in allt i adaptern
(observera att jarnroret inuti adaptern maste vara borttaget).
- Skér av hylsan diagonalt sa att den passar till trdadmatning-
srullen.

4) Anvand tradmatningsrullar som lampar sig for aluminium.
Rullarna far aldrig l&sas helt.

5) Anvand kontaktmunstycken som lampar sig for aluminium
med hal som motsvarar svetstrddens diameter.

6) Anvand specifika slipskivor och borstar for aluminium.
Anvand dem aldrig p& andra material.

KOM IHAG att rengdring innebér kvalitet.

Tradspolarna maste férvaras i nylonpasar med avfuktning-
smedel.

6 DEFEKTER VID SVETSNING

1- DEFEKT -  Porositet (inuti eller utanpa svetsfogen)
ORSAKER e Defekt svetstrad (rostig pa ytan).
¢ Skyddsgas saknas pa grund av:
- otillrackligt gasfléde
- defekt flodesmatare
- isbildning pa reducerventilen da
ingen férvarmare finns

fér skyddsgasen kol dioxid
- defekt magnetventil
- kontaktmunstycket &r igensatt av svets
sprut
- igensatta gasmynningar
- luftdrag i svetsomradet.

2- DEFEKT -  Krympsprickor
ORSAKER e Svetstraden eller arbetsstyckena &r smut-
siga eller rostiga.
¢ For liten svetsfog.
¢ For konkav svetsfog.
e Fr genomtrangande svetsfog.
3- DEFEKT -  Sidoinskérningar
ORSAKER e For snabb svetsomgang.
e Svag strom och férhojd bagspanning.
4- DEFEKT -  Overdrivet svetssprut
ORSAKER e For hoég spanning.

e Otillracklig induktans.
e Forvarmare for skyddsgasen koldioxid
saknas.

7 UNDERHALL AV MASKINEN

Gasmunstycke. Detta munstycke maéste regelbundet
rengoras fran metallsprut. Byt ut det om det har blivit snett
eller ovalformat.

Kontaktmunstycke. Endast en god kontakt mellan detta
munstycke och svetstrdden borgar fér en stabil svetsbage
och en god stromtillférsel. Gor darfor pa foljande satt:

A) Kontaktmunstyckets hal méaste héllas fritt frAn smuts och
belaggningar.

B)Vid langvariga svetsarbeten fastnar svetssprutet lattare
och hindrar tradden fran att komma ut. Det ar darfér nédvan-
digt att ofta rengdra munstycket, och om nédvandigt, byta
ut det helt.

C)Kontaktmunstycket méaste vara ordentligt fastskruvat pa
svetsbrannaren. Den varme som svetsbrannaren utsétts for
kan medféra att munstycket lossnar, vilket i sin tur leder till
Overhettning av svetsbrannaren och munstycket, samt en
ojamn utmatning av traden.

Tradmatningshylsa. Utgor en viktig del som méste kontrol-
leras ofta, da svetstraden kan lamna spar av koppardamm
och mycket smé spanpartiklar efter sig inuti hylsan. Rengor
den regelbundet tillsammans med gasmynningarna med
hjélp av torr tryckluft.

Hylsorna utsétts for sténdigt slitage. Det ar darfér nédvan-
digt att byta ut dem med jamna mellanrum.
Motorreducervaxel. Rengdr denna samt trddmatningsrul-



larna fran rost och metallrester som har bildats av spolmat-
ningen. Det krévs en regelbunden kontroll av hela trddmat-
ningsenheten: hasp, trdmatningsrullar, hylsa och kontakt-

munstycke.

8 FELSOKNINGSTABELL

FEL

MOJLIG ORSAK

ATGARD

Begransad utef-
fekt

En fas saknas

Kontrollera natets tre
faser och/eller fiarrbryta-
rens kontakter

En né&tsékring har brant

Byt ut sékringen

Felaktig spanning vald
med omkopplare J

Satt omkopplaren i kor-
rekt lage

Kretskorten har brant

Byt ut kretskorten

Effektanslutningarna, svet-
sbrannarens och jordka-
belns anslutningar ar l6sa

Dra &t alla anslutningar

Transformatorledaren till
omkopplaren ar avbru-
ten.

Skruva loss kontakten pa
omkopplaren och skala av
trden. Var noga med att
endast ta bort isoleringen
och &termontera delarna.

Svetsning med
dverdrivet svets-
sprut

Felaktig installning av
svetsparametrarna

Stall in de ratta parametrar-
na med hjélp av potentio-
metern for svetsspénningen
och potentiometern for
reglering av tradhastigheten

Otillrackliga jordanslut-
ningar

Kontrollera anslutningar-
nas tillstand

Traden matas
fram ojamnt eller
inte alls

Traden matas fram ojamnt

Felaktig diameter pa hylsan

Tradmatningsrulle med
alltfor bred skara

Byt rullen

Utsliten eller igensatt hylsa

Ta av och rengdr den

Lost sittande tradmat-
ningsrulle

Dra &t den

For stor friktion pa
spolhallarhaspen

Latta pa friktionen
genom omjustering med
hjélp av justerskruven

Traden fastnar
och snor in sig
mellan rullarna
och tradmat-
ningsrullen vid
svetsbrannarens
mynning

Kontaktmunstycket ar
utslitet

Byt ut det

Felaktig diameter p& kon- | Byt ut det
taktmunstycket
Felaktig uppratning av Réta upp den

rullens skara

Utsliten eller igensatt
hylsa

Ta av och rengdr den

Koppla loss natkabeln fran natet innan Du gor ingrepp pa
kablar eller 6ppnar maskinen.

Maskinen ar forsedd med en skyddstermostat som I6ser ut
vid Overhettning. Efter ingreppet maste Du véanta nagra
minuter s att stromkaéllan hinner kylas ner.

Tabellen beskriver fel som kan uppstd samt orsaker och
atgarder

- 9 SVETSREPARATIONER

OBS! Alla arbetsmoment maste utforas av kvalificerad
personal.

9.1 Foreskrifter for reparationer

o Efter aterlindning av transformatorn eller induktanserna
maste svetsen klara spanningstesten enligt vad som anges
i tabell 2 i 6.1.3 fér EU-standard 60974.1 (CEI 26.13). Ove-
rensstdmmelsen maste verifieras sdsom specificeras i 6.1.3.
e Om ingen &terlindning har utférts méaste en rengjord

och/eller reviderad svets klara ett tillampat spanningstest
med testspanningsvarden som motsvarar 50 % av vardena
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 tomgangs-
spanningen inte dverstiga vardena som anges i 10.1 i EU-
standard 60974.1.

e Om reparationerna inte har utforts av tillverkaren maste
svetsarna, vars delar bytts ut eller modifierats, markas pa ett
sétt att man kan se vem som utfort reparationen.

¢ Var noga med att aterstélla kablarna efter en utford repa-
ration sd att det blir en séker isolering mellan maskinens
primér- och sekundarsida. Undvik att kablarna kommer i
kontakt med delar i rorelse eller med delar som varms upp
under driften. Atermontera alla kabelkldmmor som pa den
ursprungliga maskinen, for att undvika risk fér anslutning
mellan primar- och sekundarkretsarna om en kabel skulle ga
sonder eller lossa.



OAHI'OXY XPHXEQY I'TA ZY2ZKEYH 2YTKOAAH>HX ME NHMA

YHMANTIKO: TIPIN OEZETE 2E AEITOYPI'TA THN
2Y2ZKEYH AIABAXZTE TO TIAPON EIXEIPTAIO KAI
AITATHPEIXTE TO I'A OAH TH AIAPKEIA THs ZQHs
THs 2YZKEYHs 2E XQPO TIIOY NA EINAI I'NQXTO
2TOYs ENAIAPEPOMENOTYS.

AYTH H 2YZKEYH TIPETIEI NA XPHXIMOIIOIEITAI
ATIOKAEIZTIKA T'TA ENEPI'EIEs 2YTKOAAHZHs.

1 TIPO®YAAEEIs AZPAAEIAs

H 2YTKOAAHXH KAI TO KOWIMO ME TO=0 MIIO-
POYN NA ATIOTEAEXOYN AITIEs KINATNOY I'TA 2As
KAI TTA TPITOYs, yt auté o xpioTns mpémeL va elvat
EKTIALOEVPEVOS WS TTPOS TOUS KLYSUVOUS TTOU TPOEPXOVTAL
ambd TIS €VEPYELES OUYKOMNONS KAl ToU  avadépovTat
OUVOTITIKA  TapakdTw. [ta w6 akplBels mAnpodoples
{nTeloTe TO €eyxelpldlo pe kwdika 3.300758

HAEKTPOITAHETA - Kivdwos 6avdTov.
® EykaTaoTeloTe Tn OUOKEU KAl €KTENECTE TN
A Yelwon NS OUUPWYA HE TOUS LOXUOVTES KAVOVL™
opovs.
o Mnv ayyilete Ta niekTpikd pépn vmd Tdon 1 Tad NAEK
TPOOLA e yuprd Séppa, Bpeypéra ydvTia 1 podxd.
® AmopovwBelTe ambd Tn yn N amd TO KOUUATL TOU Tpé-
TEL VA OUYKOANNNOETE.
® BeBaiwbeite va eilvar aocpans n 6éon epyacias oas.

KATINOI KAI AEPIA - Mmopolbv va mpokarégouvr {muLés
oY vuyeld.
e Awatnpelte To Kepdh €éEw amd Tous aTuols.
e LkTelelte ™ epyactia cas pe kaTdAMnlo aept-
OO KAl  XPNOLUOTIOLELTE — avappodPNnTHPES  TTNV
meploxy Tov TOHEOU yia va amodelyeTAl T Tapousid
aeplwv oTo XWpo €pyactas.

AKTINEs TOY TOZOY - Mmopolv va TANywoouv Td [d-
Tl Kat va kddouvr TO Oépua.
e [lpooTaTebeTe Ta WPATLA [E €LBIKES WLAOKES YL
TN OUYKOANANOT) TOU Va €éxouv ¢akols GLATpapt-
OHATOS KAl TO OWHA HE KATANANAN evdupaotd.

e [IpooTaTtebeTe TplTa TPOOCWTA XPNOLULOTOLOVTAS KATAN
ANAA SLAXWPLOTIKA TOLXWHATA 1) KOUPTLVES.

KINAYNOs TITPKAI'TAs KAl EI'KAYMATQN

e Ou omibes (mTolNés) pmopolr va Tpokaréoouy
‘ITvpK(l'yLéS‘ N va kdovr TO Séppa. It

e quth BeBaiwbelTe OTL Bev umdpxour ylUpw €U

ONEKTA UNKA Kdl XPNOLUOTOLELTE KATAANNAT TPOCTATEY
TIKN evdupaota.

©0PYBOs
Aumy kafeaum 1 ouokeun dev mapdyel Bopifous mou
va vmepBatvoww Ta 80 dB. H Swadikactia kodipaTtos
TAAOPATOS/CUYKOMNN 0TS UTTopel  va. Tapdyel  OUws

foptBous mépav auvtob Tou oplov. It autd oL xpNoTeES TPéTeL
va AapBdarvovww Ta mpoR\emopeva amd Tto NOpo péTpa.

BHMATOAOTEs

e Ta payvnTikd medla mou TpoépxovTal amd VPmAd pel-
pata pmopolv va mapepBaivovr pe TN Aelttoupyla Twy
BripatodoTav. Ou ¢opels MAEKTPLKOY GUOKEVWY (WTIKNS
onuactas BnpatodoTes) Ba mpémel va cupBouleuTolr Tov
LaTpd TPV TMPoCeYYloour To XWpo OTOU €KTENOUVTAL OL
evépyeles ToEoeldols  OUYKONNONS, KodipaTos, Apapt-
OUATOS 1) OUYKONNONS o€ omueia.

EKPH=EIs
e Mnv ekTelelTe OUYKOMNINOELS KOVTA O Boxela
UTré mleon M 0O Tapovold EKPNKTIKOV KOV,
aeplwv M aTpwv. XewplleaTe pe mpoooxn Tis ¢Ld-

A\es KAl Tous pubLoTéS Tleoms TOU  XpMOLHOTOLOUVTAL
KATA TLS €VEPYELES GUYKONNOTS.

HAEKTPOMAI'NHTIKH XYMBATOTHTA

AUTH 1 OuoKeun €lval KATAOKEVAOREVT oURdwva [HeE TLS
€vdeiels TOU TMEPLEXOVTAL OTOV EVAUPIOVLOWEVO KAVOVL-
opd EN50199 kav mpémer va xpnowpomoielTar pdvo yua
eTma’yyeNLaTLKOUS oOkomols Kal o€ Bropmnyxavikd mepLBdn
Mov. Ba pmopoloav, mpdypati, va vumdpxouv OuokoMes
omy efacddhon s mMAEKTpopayvnTikis oupBaTtéTnTas
oe TepLBdAor BLadopeTikd am ekelvo Ths PBiopnxavias.
2E TEPITITQXH KAKHs AEITOYPI'TAs ZHTEIXTE TH
YYMITAPAZTAZH ETAIKEYMENOY TIPOZQITIKOTY.

2 TENIKEY TIEPII'PA®EZ

2.1 AIEYKPINIZEIX

AuTO TO €yxelpldlo ouvTdxfnke yla TN ekmaidevon Tovu
TPOCWTLKOD ToU €lval appddlo yld TNV €yKaTdoTaon, TN
AeLToupyla kat Trn OWTNHPENOT TNS OUOKEUNS GUYKOAN
ons.

AvTi M ouvokeun elval pla myn oTabepns Tdons, KATAN
A\ yia ™ ouykonon MIG/MAG kat OPEN-ARC.
Katd ™y mapalaBn mpémer va BeBaiwbelte 6TL Sev vma-
"pxouwr alolwpéva 1) oTacuéva [Lépn.

OmotadnmoTe evdexopevn OiapapTupla yLa ATONELES N
Pbopés  TpémeL va ylveTar amdb TOV AYOpAOTH OTOV
peTadopéa. Kdbe ¢opd emions mov {mTdTe mANnpodoples
OXETLKA [LE TN OUCKEUY), TAPAKANELOTE va avadpépeTe TOV
KOOLKO KAl Tov aptBpd pnTpwov.

2.2 ENEEHIMHZH TEXNIKON ZTOIXEION

EN60974.1 H ovokevr] ouykONNoNS éxel KaTaokevaoTel
EN50199 obpdwva pe Tous Siebrels kavdves .

N. AplBpos pnTpwou mou TPéTeEL va avadépeTat
TdvTa yia omoladmoTe (NTNOT OXETLKA €
TO pnxdvnua.

Tplbaoikdés PeETATYNUATLOTAS ~ avopbmTns.
Emimedn wbioTnTaA.

XapakTnpLloTikd eEacbévions

KatdMnho yia ouykOANNom pe ouveXOUEVO
olpud.

KatdMnho yia ovykédnon TIG.

Katd\\nio yia ovykdAnon MMA.

12 MAX Pelpa ouvykdMnons pn oupBaTtikd.
H 1w avtimpoowtmelel To aviTepo OpLo
TOU EMLTUYXAVETAL KATA TN OUYKOANANON.
uo. AevTepetovoa TAom HE avolXTO KUKAWWLA

(kopvdata TLpH)

X. TTocooTiata amédoomn kikhov epyactias.
H amédoon klkhov epyactas exppdlel To
mo000TO 10 NemTWV kaTd TO OmOlO TO
UNXAvNHa LTopel va AeLToupynoeL Xwpls va
Tapdyel vmepbeppdvoeLs.

2. Pelpa ouykOAnons.

u2. AevTepetovoa Tdom HeE pPeEVRA  TUYKONIONS
12

Ui. OvopaoTikn) Tdom Tpododoolas.

3~ 50/60Hz Tpidaoikry Tpododooia 50 vy 60 Hz.

1. Amoppodpnuévo pelpa oTo avTioTolxo pelpa
ouykOANNons 12

Babués mpooTactas okeeTol.

Babuds 1 cgav Selrepo Ympeto onpatver 6L
auTy 1 OUOKeL SeV e€lval KATANNAN yLa va
NetTovpyel o€ €EnTeptkd XWpo KATw amd

IP21.




Bpoxn.
El KaTdAn\n yia meptBd\ovta pe avénuévo
klvduvo.
2HMEIQXEI2%- H ouvokeuny emions oxedldoTnke yla va
NetTovpyel e  meptBdMovTa  pe  Babud pimavons 3.
(BMéme TEX 664).

3 EIKATAXTA>H
3.1 TAKTOIIOIHZH

2kbvn, akabapoies 1 omoladimoTe d\\a Eéva owpaTa TOU
WTTOPOUV VA €LOXWPNOOUY OTT OUOKEUN OUYKOAAONS |LTTO"
polv va BNddoww Tov aeplopd Kal, KATA OUVETELA, TNV
KA\ AeLtTovpyla.

MovTdpeTe ™ AafY, Tis dvo oTnpiéels dLdns, TN Bdom
kKa\wdlov kat Tn Rdon Tou TPododHTN. MovTdpeTe TLS
duvo oTabepés poddes oTNY €LBLKN Bdon podwv TomobeTn:
Lévn OTn OKET| TNS Ouokeuns. AdalpéoTe TO TapTOV
amd molvaTeEPONN Tou TomofBeTelTal kdTw amd Tov TATO
™S ouvokews. EiodyeTe TN Bdon podwv oTov mATO OTE"
PEWVOVTAS TNV HE TIS €L8Llkés Tmpopndevdpeves Bldes.

/ N

p

3.2 OEZH >E AEITOYPITA

® H eykaTdoTaon autis TNS OUOKEUNS CUYKONNNOTS TTpé-
TeL va ekTeAelTal pévo amd €eLSIKEVLEVO TTPOTWTILKO.

e BdATe oTO Kkalndlo Tpododooias évavr peupATONTTN
KATANNNAO TPos TO aTmopppodoUHeEVO pelpd.

e JuvdéoTe TOV Aywyd KLTpLwo - mMPAoLrvo Tou KAAwdLOU
SIKTUOU TNs pnxavns oe pia kakfy mptla yelwons.

e Mnv xpnoipomolelTe ws aywyd yelwons Tis cwinvd-
O€ELS TOU VePO.

3.2.1 Zwdeon s Aafidas owuatos.

® JuvdéaTE TO TEPUATLKO TOu Kalwdlov pedpATOS OTNV
mpla AA Tns pnxavis.

® YwoéaTe TN AaBida Tou KAAWSlOU COUATOS HE TO KOW
HATL TOU TPETEL VA CUYKOMNOETE.

® BeBaltwbelte 6TL To kalwdlo elvar kald odalopévo
OTOV aKPOSEKTT OWpATOS. ENéyxeTe meplodikd OTL auTés
oL owdéaels elvat kalNd odaliopéves. Mua xalapr olv-
Seom WUTMopel VA TPOKANECEL TTWOELS PEVUATOS KATA TM)
OUYKONNNOT), UTEPRONLKES  UTTEPOEPLAVTELS TOU  KANWSLOU

KAL TOU aKPOSEKTT OWHATOS [e emakdlovfo kivduro kags
MATWVY yld Tuxales eTadés.

e To kik\wpa ouykdAnons dev mpémel va TibeTar okod
ML O€ dPeon 1 EQUREDT €Tadn e Tov aAywyd Tpo
oTaotlas mapd OTO KORWATL TPOS CUYKOANNOT).

® Av TO KOUPATL 0€ emeEepyacia yelwveTar OoKOTLULA
péow Tou aywyol mpooTaclas, 1 olbvdeon mpémel va el
vaL To dwaTOTEPO dUEOT KAl vd €EKTENELTAL He évav
aywyd SlapéTpou {oms TOUNAXLOTOV TOU aywyol €L
OTPoPNS TOU PeVPATOS OUYKOMNNONS KAl TOU Vo OUVOEE™
Tl e TO KoppdTl o€ emefepyacia oTo (8o onuelo Tou
aywyol €moTPodNS, XPNOLHLOTOLWOVTAS évav BeUTEPO aKPO™
8éKTN OWpATOS TOTOBETNUEVO aAPéonS KOVTA.

3.2.2 Z{v8eon Tou ocwMva aeplov.

® Movo adol TomobetTnoeTe TN PLdAn aeplov, oLVBETTE
To ocwh\va aeplov €€b6Sou amd To Tlow pépos TNS
HnXans.

3.2.3 Zwdeon peTald yevvfitplas kar Tpodod6Tn olppa-
TOS.

Auvt 1 yewwnTpla  SéxeTat
TR4.

['la ™ olvdeon peTall yewwmTplas kat TpododoHTN clp-
LATOS XPNOLULOTOMNOTE Tnv mpoékTaon Apt. 1182 (5 pé-
Tpa) | 1182.20 (10 pétpa) v 1182.10 (1,3 pétpa). Ou duva-
TOTNTES KAl OL ATOBOCELS AeLToupylas TepLypddovTal
oTls odnyles mov cuwwodelouvr Tov TPododHT.

TOv  TpopodOTN CUPLATOS

4 TIEPITPA®H XEIPIZMON
4.1 XEIPIZMOI XTO METQIIIKO TIINAKA

ITAHKTPO TPOIIOY A

ITélovTtas To mAkTpo A SpacTnplomotobvTal Kat ¢wTl
fovTar oL evdelkTikés Auxvies B 1) C yia ™ ouykOAN
on  O€ OuveEpYLKO TPOTO Kal oL €VOELKTIKES Avxvies D
N E yia ™ ouvykONnon oe xetpokivnTo TpoTO.

O owepyikds Tpdmos emTPémeL, adob emMNEeTe To €iSos
UVALKOD, TO €(80s aeplov kal T OLdUeETPO Tou OUPUATOS,
va €éxeTe oTn Oldfeor) oas pa oelpd amd  mpokabopl
opéves Tipés (xpnotpomoldvTas Ta koupmid pvbuions B
kat G Touv TomoBeTOUVTAL OTO  TNAEXELPLOTNPLO  TOU
Tpoh0d6TH) Tdons e VOLT kat TaximnTas Tov oUppaTos
oe METPA, AEIITO katdMnkes yia 10 ouykOANnom.

ENAEIKTIKH AYXNIA B

2VVEPYLKOS TPOTIOS 2 XpOvwY

H pnxavn apxiler T ovykOAnon otav miéleTar To
TANKTPO KAl TNV SlakdémTeL dTav auTod adnveTal.

ENAEIKTIKH AYXNIA C

2WEPYLKOS TpdToS 4 Xpdrwv

['la va apxicete TN ovykdANnon mpémeL va TECETE TO
TANAKTPO Tolumidas. Agol Eekiwnoel n Siadikaocia, pmo-
pelTe va adnoete TOo TAKTpo. l'ta va OiakdfeTe TN
ouykOMINo” apkel va To EavamiéoeTe kat va To Eavadny
oeTe. H 0éon avt) elvat kaTd\\nAn yia oUykoMIoeLs
pakpds Siapkelas 6mov 1 mleon mdvw 0TO TAKTPO WO
pel va KoupdoeL TO XELPLOTY.

ENAEIKTIKH AYXNIA D
XetpokivmTos TpdmOs 2 xpovwv I8a apxn AeLToupyias
TOU OQUVEPYLKOD TPOTOU 2 Xpdrov.

ENAEIKTIKH AYXNIA E
XetpoktvmTos Tpomos 4 xpovwv 1dta apxn Aettouvpylas
TOU OUVEPYLKOU TpOTOU 4 Xpdrov.

ITAHKTPO YAIKOY F
(evepyd povdxa oTo cuvepykd TpdémO 2 M 4 xpdrwy)
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Kdbe ¢opd mov miéleTar avtd To MANAKTPO, dwTileTar 1
€VBELKTLKY] Auxvia TToU avTLOTOLXEL OTO E€MNEYUEVO UALKO.
ENAEIKTIKH AYXNIA G yia T ovuykdAnon Tou alou
pviov.

ENAEIKTIKH AYXNIA H yw ™™ ovuyk6\\non Tou
avwée{dwTov xd\uBa.

ENAEIKTIKH AYXNIA | yiwa ™ ouykOA\nom Tou alou
pwiov payvnotov 5°

ITAHKTPO XYPMATOX L

(evepyd povdyxa oTo ouvepylké TpéTO 2 M 4 xpodYwy)
KdBe dopd mov miéleTar auvtd To TANKTPO, dwTileTal 1
€VOELKTLKY) Avxvia Tou avTioTolxel oTn SLAPETPO TOU

ETNEYIEVOU OUPUATOS.
ENAEIKTIKH AYXNIA M  vywa 70 olppa " 0,8up.

ENAEIKTIKH AYXNIA N yiwa To olppa " lup.
ENAEIKTIKH AYXNIA O ywa 70 olppa " 1,2up.
ENAEIKTIKH AYXNIA AB ywa 1o olppa " 1,6pp (wévo

apT.508).

TTAHKTPO AEPIOY P

(evepyd povdxa oTo cuvepykd TpdémO 2 M 4 xpdrwy)
Kdbe ¢opd mov miéleTar avtd TO MAAKTPO, dwTileTal 1
EVBELKTLKY]  AUxVLA TOU  AVTLOTOLXEL OTO  €MAEYUEVO
aéplo.
ENAEIKTIKH
ENAEIKTIKH
ENAEIKTIKH
2%.
ENAEIKTIKH
5%.
ENAEIKTIKH
18 25%.
ITpoooxn® 6xt OAoL oL cuwwduvaopol elvar duvvatol al\d
popdya avtot mou kafopilovTal oTa TPOYpdppLATA.

® AV eMAEYETAL WS UNKO TO aAOUPiVLO, PTOpoly va €T
MyovTat povo ot SidpeTpor 1-1,2-16 katr poévo To aépLo
Apyov.

® Av emMyeTal ws VAKO o avofeidwTos xdAvBas, WTo-
polv va emMyovTtar povo ot didpeTpor 0,81-1,271,6 kat
povo To aépto Ap - 2° O2.

® Av emM\yeTal o oldnpos pmopeiTe va emMéEeTe avd-
peoa oTis StapéTpovs 0,8-1-1,2-1,6 kar oTa aépta XO2 -
Ap - 5% XO2 kar Ap - 18" 25% XO2.

ITAHKTPA ZXHMATIZMOY MIAY H IIEPIZXOTEPON
SYNEPI'TKON KAMITYAQN V KAI W.

‘Omws SLAVKPLVIOTNKE TPLY, Ol TPOYPAUUATIONEVES TUVED”
Ykés KapmONes Bev meplapfdrovry OAa Ta olppaTta 1
ONa Ta aépla TOU XPNOLLOTOLOUVTAL yLd TN OUYKOAANOT).

AYXNIA Q yiwa 7o aépro ARGON.
AYXNIA R yua 1o aépo CO2.

AYXNIA S ywa 7o aépro ARGON + 02
AYXNIA T ywa 1o aépro ARGON + CO2

AYXNIA U yia 1o aépro ARGON + CO2

Av 0 Xelpto™is Bélel va oxnuaTtioel pia €L8LKn Kapmian
Yl éva €idos olppatos N aeptov dtadopeTikd amd ekel-
va Tou €éxour TPOYPAUUATLOTEL, €éxel autny Tn dSuva-
TOTNTA akoAovbdvTas Tis 0dnyles mouv avaypddovtar mod
KATw. AuTn 1 AetToupyla pmopel va evepyomonBel poévo
O€ OUVEPYLKO TPOTIO KAl WTOPOUV va dmofnkeuToly [éxpL
5 KApPTUAES.
H mpwtn ¢opd mou miéleTal TO TANKTPO TPOYPAULUATOS
. M oevdewkTikn Avxvia 1 apxiler va avaBoofrvel (avtd
elvat To TpWTo €elelBepo mMpdYpappa). Na va amobnkev-
Tel M TPATN CLWeEPYLKY KAUTUAN €vepyNoTe ws efls:
® qralnTAoTeE PéOow TWY KOUPTLOV pUBLONS TTOU TOTO
BeTobvTal OTO TNAEXELPNOTAPLO TOU TPododOTN Clppd
TOS Hld TLUN TAONS KAl L TULY RETPWY avd NeTTod
KATAANNAES TTPOS T OUYKOANNOM
e méoTe To MANKTpo amobnkevons W yia va amofnkel
OETE AUTH TNV TpWTN OUVONKN KAl KaTd Tov (BLo Tpo
mo amobnkevoTe dAAa 3 (elyn TiLwv
® adpol amobnketoeTe Ta mpwTa 4 Lebyn TLpwY 1 duTeEWN
Auxvia LED 1 mapapéver avappévn xwpls va avaBo-
opveL.
Apol mpoypappaTioeTe TN OUVEPYLKN KAWTUAN, yld va
TN XPNOLHOTOLNOETE apKel va PeTADEPETE TO KOURTL pUr
fptons € Tns Tdoms, TOMOBETNHEVO OTO TNAEXELPLOTHPLO
TOU TPodhodOHTY, 070 0 Kkal va pubuloeTe TIS TAPAULETPOVS
pe TO Kouumt plbutons B Twv pAemTd mou TOmODeTEL
TAL OTO TNAEXELPLOTNPLO TOU TPOPOdHTT).
['la va amobnkelboeTe Ta dMa 4 TPOYPARUATA AKONOU
foTe To (dlo cloTnua.
[la va Siaypddete éva mpodypappa, €mMETE TN owvep-
YIKN KaumOAn Tou BéNeTe va adalpéceTe Kal SLaTnpNOTE
meopévo To TAKTpo W amobnkevons yia 10 deuTepd-
NeTTa TOUuAdXLoTOV. Adol Tepdoel To SLdoTnua avto, 1
Auxvia apxilel va avaBoofrvel pe éva véo mpdypajLd.
Etvatr duvatov va amobnkevtel éoTw kat povo éva (evr
yos Tdons kdlL pevpatos mélovTas To TAkTeo W 4
bopés.
TIpocoxh;® H ouokevy ocuykb\nons 8ev 8éxeTar dM\es
€vToNés péxpt mov T Sadikacia amobrkevons Sev
ook pwOEL.

OP'ANO K (Tdom ouykdéAnons)

To opyavo auvtd epdaviler ™y Tdon kaTd Tn OUYKON
Anom.

Auth T Tdom, oTo XelpokivnTo TpdTO, pubuileTal mpw
amd TN ovykONINoN evepywvTas oTo ToTevoldpeTpo G,
mov TOTOPETELTAL OTO TNAEXELPNOTNPLO TOU  TPododOHTN
OUPUATOS, KAl €TLONUAlVeTAlL amd TO OpPYaVO.



Katd ™ ouvykdMnon To BoATOpeTpo emonualver Ty
akplBn Tdon epyacias, 6Tav o XELPLOTHS ONOKANPWOEL T
OUYKONANOT 1 TUH Tdons dlatnpelTal oTn pYmun Tou
Opyavov péxpL va €e€mMAeXTOUV VEES AELTOUPYLES.

2TO OUVEPYLKO TPOTO TO PBOATOUETPO €MLONUAlVEL AUTH
pHaTa TNV TPOYPARUATLONEVT TAON.

H Televtaia Tipy Tdons ouykOANNOMS Tapapével TAvTd
amobnkevpévn OTwWS OTO XELPOKLVMTO TPOTO.

OPI'ANO X (Petpa ovykdéA\nonspetpa avd AemTd)

AuTd To Spyavo emonualvel To peVUA CUYKONANONS Kal
™Y TaxUTNTA O€ pPéTpd dAvd AeTTO TOU  CUPHATOS
OUYKONNNOTS. 2TO XELpoKivmTo TPOHTO TO OpYyavo, TpLY
apxloel 1 ouykON\NOT, emlanuaivel Ta PETpA avd AeT"
TO pubpLlopeva amd To €Ldikd kovumt B Tomobetnpévo
oe ambéoTaon amd Tov TPododHTN OUPUATOS, €Ve) KATd
TN ovuykOANnom Seixvel To pelpa. AuTO Tapapével amo-
fnkevévo oTo Opyavo OTO TENOS TNS OCUYKOMNNOMS, HEXPL
VA €MAEXTOW VEES TUPAPETPOL Kal VEES AeLTOUpYyles.
2TO Ouvepylkd TPOTO TO Opyavo emonuaivel avtoépaTa,
TELY TN OUYKONNOT, Td TPOYpAppaTIOpéva WéTpa avd
NeTTTO KAl KATA TN OUYKONANOT) E€TMLOMUAlVEL TO Pelpd,
TOU TOPAPéVeEL amofnkevpéro péxpl va €emAeXTOUV VEES
TAPAPETPOL KAl VEES NeLTOUPYLES.

ENAEIKTIKH AYXNIA Y

Avtn M Avxvla avdBer 6Tav o BeppooTdTns SLAKOTTEL TN
AetTovpyla Tns ouokeuns, OTAV  XPNOLLOTOLWVTAS TNV
opdda Pvéns, avty 1 TeleuvTata elvar ofnotTy W o Tpe-
000TATNS €emonuatvel TN ENNeWpn PukTikKoU vypol 1)
akopa 6Tav 1 kwnTn Awplda Tou TPododOTN CUPLATOS
emimhov elvat avolxTn.

ENAEIKTIKH AYXNIA Z
AuTr] 1 €VBELKTLKY] Avxvia emonualvel To drdppa Tns

Hnxavs.

AIAKOIITHZ METATPOIIHZ J

AvdBer M ofrrel ™ pnxavn kar xpeldleTal yla va peTa"
TpéTeL ™Y Tdom Tpododootas. ['la va petatpédete Tnv
Tdom TEPLOTPEYTE To dloko Tou BplokeTdl KATw amd TO
kovptt plbuions (BAéme ewkéva). BeBaiwbelte mdvTa 6TL
N Tdon Tpododooias avTLoTOolXEL O€ €Kelvn TOL aAva-
YpdpeTAL OTO HETWMLKO TIVAKA TNS WNXAVNS.

4 ™
=

. 4

TIPIZA AA

ITplla omnv omola mpémel va ouvdéeTdl O AKPOSEKTNS
TOU KAAWOLOU COHATOS.

4.2 XEIPIZMOI ZTON TIIIZQ TIINAKA

TIPIZEX AC

Ilplles oTis omoles mpémel va TomobeTelTaL T oULVOED
YEVITPLASTPOGOSOTN CGUPRATOS.

['la va BeATLOTOTOLNCETE TN CUYKOANNOT Twv XaABov
pe dvfpaka, ouVLOTATAL 1) XpNON TNS KEVTPLKNS avT(

OTAONS EVANATTOUEVOU PEVUATOS .
[la wva BelTioTomoMmoeTe TN OUYKOAANOT TV
avo€elduTwy YaNOBwv Kdal Tou AAOUULVIOU, CUVLOTATAL T
XpNon TNs TplThs avTloTAoNS €VAANACOOUEVOU PeUILATO

AG
AF

Al
| [AE |

ZYNAE>XMOZ AD

Me auvtév To olvdeopo ouvdéeTal o olvdeopos 14 mowv
™S oWWdeaNS YEVVATPLASTPOP0SOTN olppaTos apT.1444 o
1447.

TIPIZA AE
Me auvty v mpila owdéeTtar TO ocloTnua achaleias
™s opddas PvEns.

TIPIZA AF (230)
Me avm) ™y mpila owdéeTat 1 opdda PiEns. AvdTaTn
tox0 440Q.

KOYMIII PYGMIZHX 1 AG
Pubuiler To prkos Tou olppaTtos mou PByalvel amd Ty
Towmida oTo Télos s ouykoNnons: "BURN BACK".

2YNAEZXMOZ AH (pévo apt. 508)
Me autév To olvdeopo owdéeTal o olwdeopos 10 Tns
olVdeans YeEVVNTPLASTPOGOBOTN CTUpHATOS apT.1447.

KOYMIII PYGMIZHX Al (uévo apt. 508)

Pubpiler ™y TaximTa Tou olppaTtos mpww autod ayyiel
TO KOUPATL TPOS OUYKONNOM Kal avddel To TO6Eo auykdN
Anons.

Avtr 1 AetTovpyla xpetdleTal yia va BeATLOvovTAl Td
Eexkuvnpata  amopetyovtas Ta palépatd TOu OGUPRATOS
oty apxn ™S ouykdMnons. IleploTpédportas ToO KO-
ml plBuions mpos Seid M apxikyy TaxvTTa avEdveTal
ambd TO €NdyioTo Oplo 10°  éws TO péyloTo OpLO TOU
100° Tns TPOYPARUATLOREVTS TaxUTNTAS.

5 2YT'KOAAH>ZH
5.1 H MHXANH EINAI ETOIMH I'TA TH XYTKOAAHZH.

® JUVOETTE TOV AKPOSEKTN OWHATOS HE TO HETANNO TOU
TPéTeL va ouyKOANOel.

e TomoBetoTe To StakdémTn J oty emAeypévn Tdon.

® AdalpéoTe TO KWVLKO WTEK aeplov TepLoTpédbovTd TO
Se€id.

® ZcPBLOWoTE TO WTEK.

e [[LéoTe TO SLAKOTTN TOLUTISAS yLa va TPOXWPNTEL TO
olppa péxpt v €€086 Tou amd Ty (Sia.

TTPOZOXH"  Atatnpeite To mpéowTo pakpud amd  To
TENKO akpodlolo evyy To alppa PByaivel.

® ZavaBLdwoTe TO UTEK eNéyxorTas OTL T) SLAUETPOS TNS
oTMs €lvat (omn pe TO XPNOLLOTOLOUUEVO CUPUA.
Eiwodyete TO Kkwvikd pmek  aeplov  oUYKONNONS  TEPL
oTpéPorTds TO TAvTA TpPos OSefld.

e Avoléte TN ¢LdNn aeplov kal pubuioTe TO WETPNTN
pons oce 810 AT.puwv mepimou.

® BeBaiwbeite 6TL TO XpnoLpomoloUevo aéplo elval oups
Batd pe TO UNKO OUYKOANOTS.




52  2YTKOAAHZH TON XAAYBON ME ANOGPAKA
[ta ™ ovuykdAnon avtev Ty VALKV elval amapaltnTo
1) Na xpnoiwpomoteite €éva aéplo ouykdMnons StoTol
xetakns ovbeons, ownbos AR/CO2 e meplekTkdTNTES
amd 75 éws 80 © Apyov kai amd 25 éws 20 © XO2 , 7
TploToLxelakes owbéaels omws AR/CO2 02 .

Avtd Ta aépia divovr BeppdTNTA KATA TN OUYKONON
Kat To kopdovt Ba éxeL oTepen) Sopn Kal KAaA aloOnTikm
om, avTibéTws M Sleloduom Ba elval OXETLKA XAUMAY.
Xpnotpomotwvtas Stofeidlo Tov dvbpaka ocav aéplo mpo-
otaolas To kopddvl Ba elvar oTevd, pe peyaluTepn Olel-
oduam, aA\d o Loviopds Tou aepiov Ba emnpedoel Tn oTa-
BepoéTnTa Tou THEOUL.

2) XpnoipomoltioTe éva alppa Tpododootas i8las mToLdHTN
Tas HeE To XdAvBa Tov Ba CUYKOMNIOETE.

Kalé elvat va xpnoigomoleite mdvta oUppaTd  KANAS
TOLOTNTAS  ATOdeVYyoVTAS OKOUPLAOUEVA  OUpPATA  TTOU
LTTOPOUV VA TPOKANECOUY  ENATTWHATA  GUYKONANOTS.
['evikd To medlo pedpaTos OTOU Td CUPRATA KTOPOUV Va
xpnotpormombotv efvac: olppa € 100 Apm pw - olp-
pa € 2000 Apm paé mapdderypa: olppa 1.2 Apm g
120 Apm paE 240. Autd pe BloTolxelakés ouvbéoels
AR/CO2 «at peTtaBiBaon oe Bpaxukikwila.

3) AmodelyeTe va ekTeNelTE TN OUYKONANOTM O€ OKOUpLA-
opéva péTtala N Touv va  mapouctdl{ow UTONElpATA
e\alouv M Almovs.

4) XpnoipomoleiTe TOUTISES KATANNNES Tpo To XpPnoL-
LLOTTOLOUHEVO  pelpA.

5) ENéyxeTe meplodikd oTeE oL TAPELES TOU AKPOSEKTT
OWUATOS Vd €lval aképales kat OTL Td KAAWSLA CUYKON
Mons  (Towpmida kat odpatos) Sev mapovotdlovw  kolsi-
pata M kadtpata mov Ba pmopoloar va pPELWOOLY TNV
AmoSOTIKOTNTA TOUS.

583 2YTKOAAHZH TQON ANOEZEIAQTON XAAYBON
H ouykd\non Tov avofeidSotwr xaNdBov Tms kaTnyopt-
“as 300 (TOmou AvoTev), mpémel va ekTeNe(TAL e aépLo
TPOOTACLAS [E UVPNA|  TEPLEKTLKOTNTA O  Apyov, e
pLkpyy meplekTikdé™TA o€ ofuydvo 02 yia va oTabepo-
motetTar To T6Eo. To plypwa mou xpnoiomolelTal mepLa-
obTepo eivar AR/O2  982.

Mnv xpnotporoteite  CO2 1 plypata AR/CO2 .
Mnv ayyllete TO olppa pe Ta xépia.

Ta vhikd Tpododoolas Tpémel va elval avaTepns mToLdTN
TaS O€ OX€OM He TO BAolkd LAKO KAl T) TEPLOXT) OUYKON
Anons  kabapn.

5.4  ZYTKOAAHZH TOY AAOYMINIOY

[la ™ ouykdAnon Tou aloupviov elvalr amapalTnTo va
XpNoLpLomoLetTe

1) Argon oto 100° ws aépio mpooTaocias.

2) ‘Eva olppa Tpododooias pe olvbeon kaTdAANAN Tpos
T0 Baokd VAKO Tou Ba ouykoAnOel.

I'ta va ovykoMoete ALUMAN kat ANTICORODAL xpn-
owpotmotnoTe olppa pe ITvpttio amd 3 éw 5°.

['la va ovykoMnoete PERALUMAN kat ERGAL xpnot-
HOTOMoTE oUppa pe Mayviolo oto 5%

3 Mia TowmiSa TPETOLLATHEYT YLd TN OUYKOANNOT TOu
aloupLviov.

TIPOZOXH: Av SwabéTeTe poévo pia Towumida yia olp
pata amd xd\uBa TPETEL va TNV TPOTOTOLNOETE OUbw™
va HE TOV TAPAKATW TPOTO*

- BeBatwbeite 6TL TO pnkos Tou kahwdlov Sev Eemeprd
Ta 3 péTpa (ouvloTdTal va pny XpnOoLROTOLElTE ToLumi-
8€s peyaNiTepov pMKovs).

- AdaitpéoTte TOo pmpoUTLvo malipddl Tou oTabepotmolel
TO OTLPAA, TO TPOCTOULO, TO WTEK KAl OTN OuvéxeLa
adalpéoTe TO OTLPAA.

- Ewodyete TO ompd\ ambd TéPhov yia aloupivio kat
BeBatwbelTe OTL Byaivel amd TU dkpes.

- BldwoTe mANL TO UmEK pe TPOTO WOTE TO OTLPAN va
epappolel mdvw ToU.

S 2Ty dkpn Tou OTLpdN Tou €PElve eNeUBepn €eLodyeTe
™ oWwdeon (mmAeo) oTabepomoinons omipd\, Ty TOL-
povxa OR kat pmAokdpeTe pe To maELpddL xwpls va
opl&eTe vmepPolikd.

- Ewodyete To pmpodTl{vo cwhnrdklL oTO OTLPAN  Kal
TOTmOPET™OTE Ta TAVTA péCA OTOV TPOCAPIOOTY (€éxov-
TAS TPONYOUREVWS APALPETEL TO OLOEPEVLO CWANNVAKL TOU
BplokeTar péoa).

- Kogre Stayovios (cav ¢éta cahapiol) To omipdh pe
TpOTO WOoTe va PBplokeTar 6co ylveTar mbd KovTd OTO
pdouvlo TPoPpodOHTNONS CUPUATOS.

4) XpnotpomoteiTe pdovha TpododHTNONS CUPHATOS KATAN
AAa yLa aloupivio.

Ta pdovha Sev mpémel va odpalilovTal Telelws.

5 XpnotpomoleiTe pmek kKaTAANNAA yla alovpivio kal pe
TNV 0T TOU va dvTloTolxel oTn OLdpeTpo TOU CUpPAT
TOS TOU Ba XPNOLLOTOLOETE yld TN GUYKONNOT).

6) XpnowgototeiTe epyaleta yia T Aelavon kat To Bou-
‘pTOLOPA €L8LKd yLa To aloupivio xwpls va Ta XpnOLHo-
TOLNOETE TOTE YL ANA UALKA.

NA OYMOZAXZTE 61t n kabapléTnTa cuvvemdyeTalr Tny
ToLOTNTA

Ou pmopTtives Touv clppaTos TPETEL va dLaTnpolvTal €
oaKouNdkla amd VAuNov TOu vd TEPLEXOLY €vav  aATop”

podnT vypaocias.
6 EAATTOMATA 2ZTH 2YTKOAAHZH

7

I- EAATTOMA- Tlopwdes (eowTepikd 1 eEoTepikd amd
To KopdHVL)

e ElaTTwpatiké olppa (Okovplaopévo
emavelakd)

e ENewm mpooTactlas aepiov mouv va
obeileTal oe-

- aueTapkn por aeplov

© ENATTOUATIKO ULETPNTH PONS

T HElwTpA pE TAXVM, AOYw ENNELYNS
TpobepavTpa aeptov mTpooTaCLAS
CcOo2

© ENATTOHATIKY NAEKTPOPRaABLda

- umek Bovhwpéro amd mToNopaTa
- omés €KponS TOU deplou BovAwpéves
- UTdpXOUY peVPATA aépd OTNY TEPLO™
X1 OLUYKONNOMS

Paylopata ocvotoNis ulikol

® Ylppa N pétalo emeEepyacias akd-
fapTa 1 okoupLaopéva.

e Kopddrt vmepBolikd LLkpd.

e Kopdovt umepPBolikd Kkotho.

e Kopddrt vmepBolikd Stetadupévo.
IMevpwkés xapakiés

e [[épaopa vmepBolikd ypryopo

e Xaunid pelpa kat Tdoels TOHEOU
vmAés.

YmepBohkd mToLNopaTa

e Tdomn vmepBoAkd uPmAn.

® ETaywylkdTNTA aveTapKns.

o EX\ewpmn evos mpobeppartipa Tovu
aeptov mpooTactas CO2

AITIEZ

2 EAATTOMA-
AITIEZ

3 EAATTOMA-
AITIEZ

4 EAATTOMA-
AITIEZ

7 2YNTHPH>ZH THX ETKATAXTAZHZ

Axkpodlolo mpooTacias aeplov. Autd To akpodlolo mpé-
TEL TEPLOBLKA va  eNeVBepiveTal amd Ta TLTOLNOpATA
LETANOU. AV TapapoppwveTal 1 malpvel ofd\ oxfua
TPéTEL VA avTikATAOTAOEL.

Mmek. Movo m kakny emadn avdpeca o ‘autd TO WTEK
kat oTo olpua eEacdalilel éva oTabepd TOEO Kkal pLa
eCalpe™ mapoxn pevpatos. Ipémel yia auvtd va AapBd-
VETE Ta akolovba péTpa:

A) H Tpima Tov pmek mpémel va SatnpeiTar e elBepn
amd akabapoies 1 ofetdwon.



B) "YoTepa amd ouykoMfjoels pakpds Siapkeias Ta LT
oNopaTta edappdlovw o elkoda epmodilovtas v é€o
8o Tou olppatos. Ilpémel yiwa avtd va kabaplleTe ovx-
vd TO WUTEK Kal av elvat amapal™To va TOo avTLKaATA"
OTNOETE.

I) To pmek mpémel va elvar mdvTta kaNd Bdwpévo oTO
oupa s Towumidas. Ot Beppikol kikAoL Tou vdloTaTal 1
TOWTOA Wmopoly va TPoKAMCOW TN XAAdpwon TNS, TO
emakOlovfo (€OTapA TOU OWUATOS TNS TOLTOAS KAl TOU
umek kabos Kal To aoTafés TPoXWENUA TOu CUPHATOS.
ZmLpdA.

Elvat éva onpavtikd Tpnpa Tou TPETEL va eNEYXETAL
ouvxrd yLatl To OUpa WTOpeEl va amobéTeEL TAVW TOU
okovn XahkoU 1 mol0 AemTd pwiopata. KabapileTté To
meptodikd palt pe Ta onpeta SudBaocns Tou aeplov, pe
Enpbd memeopévo aépa.

Ta ompd\ vmoBd\ovTal ce cuvexy) dbopd, yL’ auvtod yi-
VeETAL amapalTnTn, RETA amd éva OpLOpéVvo dLACTNU, T
AVTIKATACOTACT, TOUS.

Movdda potép olppatos. Kabapilete ouxvd To olvolo
TV KUNYOpwy Tpododoolas oUppaTOS aTmd  €VOEXOEVT
oKoupld 1) UTOAELPPATA HETANOL TOU OdelAOVTAL OTO
oVPOLLO TwV ouppdTwy. Elvar avaykatos évas mepLodikds
éENeyxos ONNS Tns povddas Tou euvBiveTal yid To oUp-
OLLO TOU OUPHATOS™ KAPOUAL, KUNVOPLKES TpohoSOTNOELS,

OTLPAN KOl WTEK.

8 ANQMAAIE> XPHZHX

ANQOMAATA

ITTOANH AITIA

AYZH

Tleploptopévn
mapoxn pevpa
ToS

ENewn pas ¢dons

ENéyETE TS Tpels  dd-
OElS TS Ypapns Ko
TIS €madés Tou BLAKOTTN

Aodlela ypappns Kappévn

AVTIKaTaoTioTE TV aoddela

Tdon mou emAéxTNKE
amd TO BLAKOTTN HeETA
Tpoms J €adaiLévn

Emavadépete To Stakdmmn
HETATPOTMS 0T 00TH
Oéon

SCR kappéva

Avtikataomiote Ta SCR

HAekTpikés Blaouwdéoels
toxtos, Towpmidas M odr
HATOS  XANAPOUEVES

YbléTe O\es TS Slaocuv-
déoels

Nfpa Tou peTaoynuatt
OTH SLUKEKOWIEVO TTO
BLAKOTTN HETATPOTNS

ZePdvoTe Ty emadn Tou
Stakémm,  EedhoudioTe  TO
Via, mpogéxovtas va adat-
pégeTe PoOVO TN POVWOT) Kal
EavatofetoTe TV KdTW
ambd ™y emadn.

2UYKOANNOT e
TONéS TPORONS
HETANOU

Eopauérn plbuion Tov
TAPAPETPWY  TUYKOMNONS

PubpioTe pe Ta moTevoldpe
Tpa TAOT CUYKOMNONS  Kal
TaxUTTA OUPUATOS

AveTrapkels owdéoels
OWRATOS

BeBatwbeite yia v amo-
doTiké™TA TOUS

To olppa dev

mpoxwpel 1) dev
TPOXWPEL KaVo-
vikd

20ppa mouv Sev Tpoxwpet
KavovLkd

AwdpeTpos ompd\ €adak
pévn

AUNIKL pdovlov  Tpodo-
86Tons olpuaTos umep-
BoAtkd  dpapdid

AVTIKATAOTHOTE TO pdou-
N 0

2MpdN Bovhwpévo 1
Ppaypévo

AdarpéoTe kar kabaploTe
TO

Pdovho mieons olppatos
OXL OPKTO

Xdiéte TO

XaAaphoTe TO CUUTAEKTN

2ULTAKTT Bdoms WTTOp-
mras vmepBoAkd oTeEVOS

evepyovtas otn Blda pir
Opons

To olppa
WTAOKApETAL KAl
TUNYeTAL avdpe-
oa oTd pdovha
KaL oTov odnyod
€Lobdov oY
TOWTOA

Mmek Bovhwpévo

APVTIKATAOTACTE TO

ALdpeTpos TOU pTTEK AVTIKATAOTHOTE TOV
eadaNLévn
AUNdkL pdovhod pn evBu | EvbuypappioTe TOV

YPARPLOPEVOS

2mpdA Bovdwpévo 1
Ppaypévo

AdaipéoTte kar kabaploTe

TO

AToowSéaTE TO KaAwdLo Tpododoolas amd To OSlkTvo
W va  €mépBeTe oTa Ka\wSLa 1 va  avolfeTe TN

pnxavn.

H pnxavy 8wabéter évav Oeppootdtn mpooTacias ov
emepPalvel ge meplmTwon vmepPdPTIONS. MeTd amd T
BLAKOTT) TPETEL VA TEPLEVETE PEPKA AETITA yld va €L
TPEPETE TN YEVVNTPLA VA KPUWOOEL.

O mivakas avadépel Ta O Kowd TPOBNARATA, HE TL
airties kat TU avTtloTolxes AUOELS.

9 EMIZKEYH TON ZYZKEYON ZYT'KOAAHZHZ

TIPOZOXH: OmoiadnmoTe evépyela TpémeL va ekTee(TaL
amd €LBLKEVLEVO TPOTWTLKO.

9.1 TIpoBdiaypadés mou TPémeL va AKONOUBHOETE YLa TLS
emepBdoels emaokevs

® Av EavaTuMEaTe TO PETAOYMUATLIOTH 1 Td €TAYWYLKA,
T OUOKeEL TPETEL va UTOOTElL Tl OOKLWES TAONS TOU
ebappolovtal olpdwra pe Tov mivaka 2 Tou 6.1.3. Tou
kavova EN 60974.1 (CEIl 26.13). H opotopopdia mpémer va
emarnfevtel 6Tws kaboptleTar oto 6.1.3.

e Av Sev Eavaéywe kavéva TONYRA, [Ld  OUOKEL
ouykONNoNs Tou umoBANOnke O€ Kabapltopd KAl €NeyYxo
TPETEL VA UTOOTEL LA OOKLUY TAONS €QaAPROTUEVT e
TLHéS Tdons Sokipns ton pe 507 Twy TILWY Tou Tivaka
2 Tou 6.1.3. H opolopoppia mpémer va emainbevtel OTwS
kafoptleTar oto 6.1.3.

® MeTd amd TONYUHA KAl dvTIKATACOTACT) TwV TUNUATOV
n Tdon o€ avolxTd Kik wpa Sev mpémel va Eemepvd TL
TLpHés mou avadépovtar oto 10.1 Tou EN 60974.1.

® AV oL emokevés Oev ekTeENOLVTAL amd TOV KATA
OKEVAOTY), Ol OUOKEVES OUYKONNNONS TOU €TLOKEVATTNKAV
KalL OTLS OToles avTikaTaoTddnkav 1 Tpomomol)onkay
oplopéva TpMpaTta mpémel va  Gpépour To onua  HTOLOU
EKTENECE TNV ETLOKEVN) WOTE va €lvat Suvath 1 evTom-
on Tou.

e MeTd amd TNy €KTENEON TN ETLOKELS TPOCEXETE Vv
emavadpépete 0N CWOTN SLATAEN TO KARLTAAPLOPA WOOTE
va umdpxel aodpalis HOVWOoT) avdpecd OTO TPwTeloV Kat
070 devTepetor [épos TNs pUnxavns. IlpocéxeTe woTe Ta
Ka\wdla va pnv épbour ge emadn pe Ta pépn mov PBpl
okovTal o€ kivnon 1M mou Beppalvovtal KaTd TN A€L
Toupyla. ZEavaTomofeTOTE ONeS TL Awpldes OTwS OTNV
TPWTOTUTIT WNXAVY) WOTE, AV ETOUCLWOWS OTACEL 1| ATO
owdebel évas aywyds, va amodpeuxbel n olvdeon avd-
HECA OTO TpwTeLOV KAl OTO OeuTepelov HEPOS TNS
HnXavns.



AYTO TO TMHMA TIPOOPIZETAI ATIOKAEIZTIKA I'TA TO EIAIKEYMENO TTPOZQITIKO.

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.

Artt. 505-508

pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION
01 | SUPPORTO SUPPORT 27 | PANNELLO PANEL
02 | COPERCHIO COVER 28 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
03 | SUPPORTO SUPPORT 29 | MANICO HANDLE
04 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 30 | INTERRUTTORE SWITCH
05 | LATERALE SIDE PANEL 31 | CIRCUITO CIRCUIT
06 | CIRCUITO FUSIBILI FUSE CIRCUIT 32 | VENTOLA FAN
07 | SUPPORTO SUPPORT 33 | PIANO INTERMEDIO INSIDE BAFFLE
08 | CIRCUITO DI COMANDO CIRCUIT BOARD 34 | SUPPORTO SUPPORT
09 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 35 | MOTORE MOTOR
10 | CATENA CHAIN 36 | RESISTENZA RESISTANCE
11 | PRESA SOCKET 37 | BOBINA COIL
12 | CONNETTORE CONNECTOR 38 | RADIATORE RADIATOR
13 | CONNETTORE CONNECTOR 39 | TERMOSTATO THERMOSTAT
14 | PRESA SOCKET 43 | IMPEDENZA CHOKE
15 | CONNETTORE CONNECTOR 44 | TRASDUTTORE TRANSDUCER
16 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 45 | SUPPORTO CAVI CABLES SUPPORT
17 | CAVO RETE POWER CORD 46 | COPERTURA COVER
18 | PRESSACAVO STRAIN RELIEF 47 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
19 | LATERALE SIDE PANEL 48 | SUPPORTO RUOTE WHEELS BRACKET
20 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 49 | PANNELLO COMANDI COMPLETE CONTROL
21 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL COMPLETO PANEL
29 | FONDO BOTTOM 50 | CIRCUITO DI CONTROLLO CONTROL CIRCUIT
23 | TRASFORMATORE COMPLETE 51 | MANOPOLA KNOB

COMPLETO TRANSFORMER 52 | CONNETTORE CONNECTOR
24 | CAVO MASSA EARTH CABLE 53 | GRUPPO SCR SCR UNIT
25 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL
26 | GUARNIZIONE GASKET

When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di
articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
quantita del ricambio.
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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




