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ATTENZIONE:
PRIMA DIUTILIZZARE LA MACCHINA LEGGERE
ATTENTAMENTE ILMANUALE DIISTRUZIONE

NORME DI SICUREZZA

)

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la
tensione a vuoto fornita dal generatore pud essere
pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di
verifica e di riparazione devono essere eseguite con la
macchina staccata dalla presa di alimentazione.

- Staccare l'alimentazione prima di sostituire i particolari
d'usura della torcia.

- Esequire linstallazione elettrica secondo le previste
norme e leggi antinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro
collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia
correttamente collegata alla terra di protezione.

- Non utilizzare la macchina in ambienti umidi o bagnati o
sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento detericrato o con
connessioni allentate.

W

Naon saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.
- £vitare dioperare sumateriali puliti con solventi cloruratio

nellevizinanze didetle sostanze.
- Non saidare su recipientiin pressione.
- Allentanare dall'area di lavoro tutte le sostanze
infiammabiti (p.es. legng, carta, stracci, etc.)
Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atii ad
asportare i fumidi saldatura nelle vicinanze dell'arco.
Assicurare la bombola gas con I'apposita cinghia o catena
‘ornitain dotazione.
- lantenere la bombola al riparo da fonti di calore,
compreso l'irraggiamento solare.

R O-=,0

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montali Su maschere o caschi. Usare gli appositi
indumenti e gquanti protettivi evitando di esporre
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I'epidermide ai raggi ultravioletti prodottidall'arco. #‘
- Nonutilizzare lamacchina per scongelare le tubazioni.
- Appoggiare la macchina su un piano orizzontale per
evitare ilribaltamento.

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa macchina & una compatta sorgente per saldatura §

ad arco (di seguito SALDATRICE) realizzata

specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al

carbonio o debolmente legati con gas di protezione CO, o

miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati

(tubolari).

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai

inossidabili con gas Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio

con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata

al pezzo da saldare. E’ possibile inoltre I'impiego di fili

animati adatti all’'uso senza gas di protezione

adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal

costruttore difilo.

La saldatrice comprende un trasformatore di potenza con

caratteristica piatta, completo di reattanza di smorzamento

eraddrizzatore a ponte di Graetz.

E’ integrato, inoltre, un gruppo motoriduttore a corrente

continua a magnete permanente posizionato in un vano

accessibile della saldatrice, capace di portare bebine fino a

15Kg. 1

Completa la dotazione una torcia e un cavo di ritorno F

completo di relativo morsetto di massa.

La saldatrice include un kit ruote.

La regolazione di potenza viene effetiuata per mezzo diun

commutatore rotativo ; la velocita del filo si ottiene con Ia{

corrispondente manopola posta sul frontale.

La predisposizione tra la saldatura con filo pieno con gas e

quella con filo animato senza gas viene effettuata per

mezzo dei relativi morsetti posti sul fianco della saldatrice.

Untermostato posto alla saldatrice assicura la saldatrice da 1

sovrariscaldamenti dovuti a guasti o uso gravoso. ‘
Fig. A

DATITECNICI
I principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della
macchina sono riassunti nella targa caratteristiche col
seguente significato:
Fig. B 71
Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la
costruzione delle macchine per saldatura ad arco.
Simbolo della struttura interna della macchina:
trasformatore - raddrizzatore .
Simbolo del procedimento di saldatura previsto:
saldatura con flusso continuo del filo di saldatura.
Simbolo della linea di alimentazione: tensione alternata
monofase.
Grado di protezione dellinvolucro: IP21 o IP22: &'
protetto contro corpi solidi estranei di diam. >12.5mm
(es. dita) e contro la caduta verticale di gocce d'acqua
(IP21) o con inclinazione fino a 15° sulla verticale
(IP22).
Prestazionidel circuito di saldatura:
-U,: tensione a vuoto (circuito di saldatura aperto)-

il
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- 1JU,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata
U, = (144005 1,) V] che possono venire erogate dalla
macchina durante la saldatura.

- X: Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il
quavle la macchina puo erogare la corrente
corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla
basg di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti dilavoro
4 minuti sosta; e cosi via). '

- AN - A/V:Indica la gamma di regolazione della corrente
di saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente
tensione d'arco.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

-U,: Tensione alternata e frequenza di alimentazione

della macchina(limitiammessi +15%)

-1, Corrente massima assorbita dalla linea

-l,: Massima corrente efficace di alimentazione

8- === :Valore deifusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione dellalinea
Simboliriferiti a norme di sicurezza.

9- Numero di matricola fabbricazione. Identificazione della
macchina (indispensabile per assistenza tecnica,
richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

10- Simbolo S: indica che possono essere eseguite
operazioni di saldatura in un ambiente con rischio
accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza
digrandimasse metalliche).

NOTA: L’esempio di tama riportato & indicativo del

significato dei simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati

tecnici della macchina in vostro possesso devono
essere rilevati direttamente sulla targa della macchina
stessa.

~
.

MASSADELLA SALDATRICE (Tabella 1)
ATTENZIONE: tutte le saldatrici descritte in questo
manuale sono sprovviste di dispositivi di sollevamento.

INSTALLAZIONE

UBICAZIONE

Individuare il luogo d'installazione della macchina in modo
che non vi siano ostacoli in corrispondenza della apertura
d'ingresso e d'uscita dell’aria di raffreddamento
(circolazione forzata tramite ventilatore); accertarsi nel
contempo che non vengano aspirate polveri conduttive,
vapori corrosivi, umidita, etc..

COLLEGAMENTOALLALINEADIALIMENTAZIONE
Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico,
verificare che la tensione e la frequenza di targa della
saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete
disponibili nel luogo diinstallazione.

La macchina deve essere alimentata con due conduttori
(due fasi oppure fase-neutro) pit un terzo conduttore adibito
esclusivamente per i collegamento alla terra di protezione
(PE); questo conduttore & di colore giallo verde.

SPINA: COLLEGARE AL CAVO DI ALIMENTAZIONE UNA
SPINA NORMALIZZATA, (2P+T o 3P+T) DI PORTATA
ADEGUATA E PREDISPORRE UNA PRESA DI RETE
DOTATA DI FUSIBILI O INTERRUTTORE AUTOMATICO;
LAPPOSITO TERMINALE DI TERRA DEVE ESSERE
COLLEGATO AL CONDUTTORE DI TERRA (GIALLO-
VERDE) DELLA LINEA DI ALIMENTAZIONE.LA TABELLA
1 RIPORTA | VALORI CONSIGLIATI IN AMPERE DEI
FUSIBILI RITARDATI DI LINEA SCELTI IN BASE ALLA
MAX. CORRENTE NOMINALE EROGATA DALLA
SALDATRICE, E ALLA TENSIONE NOMINALE DI
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ALIMENTAZIONE.

ATTENZIONE!

L'inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal

costruttore (classe I) con conseguenti gravirischiperle
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

LA SOSTITUZIONE DEL CAVO DI ALIMENTAZIONE
DEVE ESSERE ESEGUITA DA PERSONALE
QUALIFICATO.

Sistemazione della bombola

Per motivi di sicurezza di trasporto alloggiare sull'apposita
piattaforma posteriore solo bombole di piccole e medie
dimensioni. Fissare la bombola avvolgendola con la
catenella, che andra fissata in modo stretto ai ganci. Non
trasportare la saldatrice con bombole grandi. Togliere il
cappellotto della bombola, pulire da sporcizie la filettatura di
attacco e aprire per qualche secondo la valvola, in modo da
far uscire un po' di gas, questo eviteré che eventualiimpurita
entrino nel riduttore di pressione danneggiandolo.
Controllare che l'attacco del riduttore sia provvisto di
guarnizione ed avvitarlo con una certa pressione. Collegare
il tubo del gas stringendo bene la fasceita metallica.
Controliare che con la valvola della bombo!z aperta non ci
siano perdite. La valvola € comungue da manianere sempre
ben chiusa quando non si usa la saldatrice, per evitare
eventualisprechidigas.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. C)

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA

GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA

TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E

ALLA NATURADEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E

CHE SIANO CORRETTAMENTEMONTATI.

- Posizionare la bobina del filo sull'aspo assicurarsi che il
piolino di trascinamento dell'aspo si sia correttamenie
alloggiato nelforo previsto.

- Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo
inferiore.

- Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata

con un taglio netto e privo di bava: ruotare la bobina in

senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d'entrata spingendolo per 50-100 mm. nel guidafilo del
raccordo torcia.

Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad

un valore intermedio e verificare che il filo sia

correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore.

- Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di

regolazione.

Accendere la saldatrice ponendo linterruttore in (1) e

premere il pulsante torcia ed attendere che il capo del filo

percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15

cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante

torcia.

ATTENZIONE! Durante queste operazioniil filo & sotto

tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica;

pud quindi causare, non adottando opportune
precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite, ed
innescare archi elettriciindesiderati:

Indossare sempre indumenti e guanti protettivi-isolanti.

Non utilizzare l'imboccatura della torcia contro parti del

Ccorpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sullatorcia il tubetto di contatto e 'ugello.

- Verificare che 'avanzamento del filo sia regolare;tarare la
pressione dei rulli e la frenatura deliaspo ai valori minimi
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possibili venficando che il filo non slitti nella cava e che rapidamente fuori servizio.
all'atto dell'arresto del traino non si allentino le spire difilo - Verificare pericdicamente 12 tenuta dera tubzzine
per eccessiva inerzia della bobina. raccordigas. C e e
- TroncareI'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10- - Ad ogni sosutuzione deliz bobina fds sofiare con 2.
15mm. compressa seccz (max 10 Dzr) nellz qusz :.a' ;f:;;f_
verificarne l'integrta. . T
PREPARAZIONE ALLA SALDATURA - Controllare, a2lmeno una voita fo st2to di paurs =
- Se si sta usando il filo pieno, aprire e regolare il flusso di la correttezza cel ”°”’a~ O Ceiie pami terminzl gelia
gas di protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-7 torcia:ugello. tubetio dicontatio dffusoregas.
Umin) - Prima di qualsiasi manutenzions ¢ $osttuzions de;
consumabili sullz torcia, toglisreNzlimentazicns elascars
Fig.D raffreddars lz torcia.
- Sostituire il tubstto di contatto qualora presenti un foro
NOTA: Ricordarsi a fine lavoro di chiudere il gas di deformato o allargato
protezione. - Pulire periodicamer
- Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di - Controllare fre :Jeni
saldatura con il commutatore rotativo . sostituiriincasodiu
Fig.E
Alimentatoredifilo
POSSIBILITA'DIPUNTATURA. - Verficare lo stato di us
Fig.F periodicamente 12 polv n
ATTENZIONE: zena ditraing {ru! Il—c”"a‘ dientrztz g usciz)

- Premere il pulsante della torcia di saldatura fino a far
uscire il filo dal tubetto di contatto.

- Regolare i parametri di saldatura regolando la velocita del
filo con l'apposita manopola fino ad ottenere una
saldatura regolare.

- La lampada di segnalazione si accende in condizione di

sovrariscaldamento interrompendo ['ercgazione di (F)
potenza; il ripristino avviene automaticamente dopo
qualche minuto diraffreddamento.
MANUEL D'INSTRUCTIONS
MASCHERAPROTETTIVA:

Va SEMPRE usata durante la saldatura, equipaggiata con
appositi vetri filtranti per proteggere ¢gli occhi ed il viso calle
radiazioni luminose emesse dailarce. conseniendo i
osservare la saldatura che si sta eseguendo.

Fig. G
ATTENTION
IONI DI MONTAGGIO
CONFEZ Fig L 0 AVANT TOUTE UTILISATION DE LA MACHINE LIRE
¢ ATTENTIVEMENT LE MANUEL D'INSTRUCTIONS
MANUTENZIONE NORMES DE SECURITE

ATTENZIONE!
IN NESSUN CASO RIMUOVERE | PANNELLI DELLA :q_\

MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO SENZA
CHE SIA STATA PREVENTIVAMENTE TOLTA LA SPINA
DALLA PRESA DI ALIMENTAZIONE.

EVENTUALI CONTROLLI ESEGUITI SOTTOTENSIONE
ALLINTERNO DELLA MACCHINA POSSONO CAUSARE
SHOCK ELETTRICO GRAVE ORIGINATO DA CONTATTO

DIRETTO CON PARTIIN TENSIONE.

.
w

3
1

- Periodicamente e comunque con freguenza in funzicne lnstaliation
delfutilizzo e della polverosita dell'ambiente, ispezionare réparation.
- Couper lalimentation avant de remplacer l2s pidces

linterno della macchina e rimuovere eventualmente la

polvere depositatasi sui componenti permezzo diun getto
d'aria a bassa pressione.

- Al termine delle operazioni di manutenzione rimontare i

pannelli della macchina serrando a fondo le viti di l.a sc'-""u\n d 18

systéme d'alimeniati

fissaggio.
- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a la ter'o
rectament

amacchina aperta.
- Non rivolgere la torcia verso se stessi e non avere contatti

diretticonilfilo.

Cusuredelz ::r 8.
._‘fectu-rms:al' t}c

relige d la!en'e_
- Ne pas utiliser la machine dans des ficux humides ou

- Nonbattere né serrare la torcia con attrezzi. mouillés, ouméme sous la pluie.
- Evitare diappoggiare la torcia ed il suo cavo su pezzi caldi; - Nepasutiliser de cables dont tsolation est défectususe
ci0 causerebbe la fusione dei materialiisolanti mettendola ou dontle branchementn'est pas biensems.

-3-
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Ne pas souder sur des emballages, des récipients ou
_des tuyauteries ayant contenu des produits
mﬂ.ammables liquides ou gazeux.

Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des
solvants chlorurés ou a proximité de ceux-ci.

Ne pas souder surdes récipients sous pression.
f:‘longner du lieu de travail tous les matériaux
mflammables (parexemple bois, papier, chifbns, etc.).
S'assurer qu'il est possible de changer l'air de facon
adéquate ou quil y a, prés de l'arc, des appareils
pouvant aspirerles fumeés de soudage.

As;urer la bouteille de gaz avec la courroie ou la chaine
prevues a cet effet et fournies en dotation.

Protéggr la bouteille de gaz des sources de chaleur, y
compris les rayons du soleil.

D O-."

Toujour se protéger les yeux a laide de ‘erres
inactiniques spéciaux, montés sur les masques ou sur
les casques. Utiliser des gants et des vétements de
protection afin d'éviter d'exposer I'épiderme aux rayons
ultraviolets produits parl'arc.

Ne pas utiliser la machine pour décongelerles tubes
Appuyer la machine sur un plan horizontal pour éviter
le renversement

INTRODUCTION ETDESCRIPTION GENERALE
Cette machine est une source compacte pour le soudage a
I'arc (de suite appelée POSTE A SOUDER) spécifiquement
étudiée pour le soudage MAG des aciers au carbone ou
faiblementliés avec gaz de protection CO, ou des mélanges
Argon/CO, en utilisant des fils électrode pleins ou fourrés
(tubulaires).

Elle est en outre indiquée pour le soudage MIG des aciers
inoxydables avec du gaz Argon + 1-2% d'oxygene et de
Paluminium avec du gaz Argon, en utilisantdes fils électrode
indiqués pour la piéce a souder. Il est possible en plus
d'utiliser des fils fourrés sans gaz de protection en
adaptantla polarité de la torche selon les indications du
constructeur du fil.

Le poste a souder comprend un transformateur de
puissance & caractéristique plate, complet de réactance
d'amortissement et redresseur a pont de Graetz.

Il est en outre doté d'un groupe motoréducteur & courant
continu & aimant permanent placé dans un logement
accessible du poste a souder, en mesure de loger des
bobines jusqu’a 15 kg.

La machine est complétée par une torche, un cable de piéce
doté de borne de masse.

Le poste & souder comprend une série de roulettes.

Le réglage de puissance se fait au moyen de ou
commutateur rotatif ; la vitesse du fil s'obtient avec la
poignée spéciale située surle devant.

Le choix entre le soudage avec fil plein avec gaz et celle
avec fil fourré sans gaz se fait au moyen des bornes situées
sur le coté du poste a souder.

Un thermostat situé dans le poste & souder protége la

machine contre les surchauffes dus aux pannes ou & un
service dur,
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Fig. A
Données techniques
Les principales données relatives aux prestations de la
machine sont résumées sur la plaque des caractéristiques
(panneau avant) avec la signification suivante:

Fig. B

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et

la construction des machines pour soudage & l'arc.

Symbole de la structure interne de la machine:

transformateur - radresseur.

Symbole de la procédure de soudage prévue: soudage

avec flux continu du fil de soudage

Symbole de la ligne d'alimentation: tension alternative-

monophaseée.

Degré de protecticn du boitier IP21 ou IP22: protégé

contre les corps étrangers solides d'un diamétre de

12.5mm (comme par ex. un doigt), et contre la chute
verticale de gouttes d'eau (IP21) ou avec une
inclinaison a la verticale de 15° maximum (I1P22).

Prestations circuits de soudage:

- U, tension a vide (circuit de soudage ouvert).

- I/U,: Courant et tension correspondante normalisée

[U2 = (14+40,05 1,) V] pouvant étre distribués par la

machine durantle soudage.

- X: Facteur de marche:indique le temps durant lequel la

machine peut distribuer le courant correspondant

(méme colonne). Exprimé en %,

sur la base d'un cycle de 10 min (par ex. 60% = 6

minutes de fonctionnement, 4 minutes de pause; et

ainside suite).

- A/V - A/V: indique la gamme de réglage du courant de

soudage (minimal — maximal) a la tension de farc

correspondante.

Données caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U,: Tension alternative et fréquence d’'alimentation de

lamachine (limites admises +15%):

- l: Courantmaximal absorbé parlaligne.

-1, courant d’alimentation maximal efficace

8- === :Valeur des fusibles a commande retardée a
prévoir pour la protection de la ligne.

- Symboles se référant aux normes de sécurité.

9- Numéro d'immatriculation de fabrication. Identification
de la machine (indispensable pour assistance
technique, demande piéces de rechange, recherche
provenance du produit).

10- Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des
opérations de soudage dans un milieu présentant des
risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

Remarque: L'exemple de plaque représenté indique

uniquement la signification des symboles et des

chiffres; les valeurs exactes des données techniques
de la machine en votre possession devant &tre relevées
directement surla plaque de lamachine.

MASSE DE LA SOUDEUSE (Tableau 1)
ATTENTION: aucune des soudeuses décrites dans ce
manuel n'est équipée de dispositifs de levage.

INSTALLATION

POSITIONNEMENT )
Trouwer le lieu d'installation de la machine de fagon a ce qu il
n'y ait pas d'obstacles en face de l'ouverture d'entrée etde
sortie de lair de refroidissement (circulation forcée par




les
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prer que
corrosives,

s'as

dans l'entretemps,

ventilateur): les vapeurs

i€ ctrices,
yssieres co_ndu '
lpr?umidité ne saient pas aspirées.

GNE D‘ALIMENTM‘IOB.
hement électiique, vérifier qtie
5 indiqué la plaque du poste
ion et la fréquence md|quees_sur i '
fetsgjgange correspondent alatension etalafréquence de

: i lieu de l'installation.
(éseau disponibles surle ‘
La machine doit étre alimentée per deux conducteurs (deux

phases ou phase neutre), plus un troisiéme, servantI au
raccord a la terre (PE); ce conducteur est d'une couleur

jaune-vert,

BRANCHEMENT A LA LI
Avant d'effectuer tout branc

. BRANCHER UNE FICHE NORMALISEE (2P+T
zbcsﬁT?Au CABLE D'ALIMENTATION;ELLE DOIT ETRE
D'UNE PORTE ADEQUATE ET INSTALLER UNE PF?ISE
DE RESEAU MUNIE DE FUSIBLES OU D'UN
INTERRUPTEUR AUTOMATIQUE. LA BORNE DE
TERRE, PREVUE A CET EFFET, DOIT ETRE RELIEE AU
CONDUCTEUR DE TERRE (JAUNE-VERT) DE LA LIGNE
D'ALIMENTATION.

ATTENTION!

La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule I'efficacité du systéme de securité prévu par le
constructeur (classe I) et peut entrainer de graves
risques pour les personnes (choc électrique) et pour
les choses (incendie).

REMPLACEMENT DU CABLE D'ALIMENTATION CETTE
OPERATION NE DEVRA ETRE EFFECTUEE QUE PAR
UN PERSONNEL QUALIFIE.

Fixation de labouteille

Pour des raisons de sécurité du transport, loger surla plate-
forme arriére uniquement des bouteilles de gazde petites et
moyennes dimensions.

Fixer la bouteille au moyen de la chaine qui devra étre bien
fixée aux crochets. Eviter de transporter I'appareil avec des
bouteilles trop grandes.

Enlever le couvercle de la bouteille, nettoyer le filet de
fixation et ouvrir le robinet pour quelques secondes pour
faire sortir un peu de gaz, afin d'éviter que d’éventuelles
impuretés entrent dans e manodétendeur en
Fendommageant. S'assurer que la fixation du
manodétendeur soit dotée d'un joint et le serrer avec une
cenaiqe pression. Brancherla tuyau de gaz en serrant avec
le collier métallique. S'assyrer que lorsque le robinet de la
bouteille est ouvert il n'y ait aucune fuite. Le robinet doit

tqg;qurs rester fermé lorsque I'a Ppareil n'est pas utilisé afin
d'éviterdes 9aspillages de gaz.

SSQI?TIGE?AQENT DE LA BOBINE DE FIL - Fig.C
UELES GALETS D' :
LA GAINE G SD'ENTRAINEMENT DUFIL

D
QUILS SOIENT MONTES CORRE
- Placer |a bobine du fj Sur le sy

tétgn d"entrainement soitcorrec
Prevuaceteffet.

- Libe
rer le contre-galet de pression et I'éloigner dy galet

Pport et s'assurer que le
lementinséré dans le trou

inférieyr.
- Libérer |e bg

ut du fil,
fagone nette ke

uper I'extrémi
etsanslaisser e Iextrémitg déformeée de

des bavures; tourneria bobine

dans le sens contraire a celui deg aiguilleg d'u

introduire le bout du fil dans |e guide-fil g'q Montre ¢
poussant pour 50-100 mm. dans |e quide-fil gy € en |g
latorche. accord g

Repositionnerle contre-galeten en rg
une valeur intermédiaire; vérifie
correctement positionnédans lagor.
Freiner légérement le support av
réglage.
Mettre en fonction le poste a souder ep pla
Finterrupteur général sur (1) et appuyersurla géchengadm
la torche; attendre que le bout du fil, apres avojr parcoure
toute la gaine guide-fil, sorte pour 10-15 ¢m par la pani:
antérieure de la torche etrelacherla gachette de latorche
ATTENTION! Pendant ces opérations, le fil est go,q
tension électrique et est soumis & yne force
mécanique; si on ne prend pas les Précautions
nécessaires, il peut engendrer des risques de
décharges électriques, de blessures, et provoquer
des arcs électriques non voulus:

- Porter toujours des vétements et des gants isolants de
protection.

- Ne pas utiliser 'embouchure de la torche contre des
parties du corps.

- Ne pasapprocherlatorche de la bouteille de gaz.

- Remonterle tube de contact etlabuse surlatorche.

- Vérifier que I'avance du fil soit réguliére; régler la pression
des galets et le freinage du support sur les valeurs
minimales possibles en s'assurant que le fil ne glisse pas
dans la gorge et que lors de I'arrét de I'entrainement les
spires de fil ne se détendent pas & cause de linertie
excessive de la bobine.

- Couper P'extrémité du fil sortant de la buse & 10-15mm .

glantla Pression sur
I que Ip fil Soit
ge dugalet inférigy,

ec la vig Spéciale &e

PREPARATION AU SOUDAGE

- Si on utilise le fil plein, ouvrir et régler le flux de gaz de
protection au moyen du manodétendeur.

Fig. D

NOTE: A la fin du travalil, se rappeler de fermer le gaz de
protection.
- Mettre enfonction le poste & souder et régler le courant de
soudage avec le commutateur rotatif .
Fig. E

FONCTION DE POINTAGE
Fig. F

ATTENTION: .

- Appuyer sur la gachette de la torche de soudage jusqua
faire sortirle fil du tube de contact.

- Programmer les paramatres de soudage en réglant la
vitesse du fil avec la poignée spéciale jusqu'a obtenir un
soudage régulier, o

- La lampe de signalisation s'allume en cas de SlfFCha” ot
€n coupant I'alimentation de puissance; le ré!aphssem?j .
a lieu automatiquement aprés quelques minutes
refroidissement.

MASQUE DE PROTECTION

Il faut TOUJOURS TI'utiliser la masque a
appropriés pendant le soudage afin de se prot
des radiations lumineuses émises par l'arc.

:OUte fagon, d'observer la soudure que I'on est e
aire.

vec les verres
éger les yeux
Il permet, C€
n train de
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Fig. G
KIT DE MONTAGE

Fig. H
ENTRETIEN

ATTENTION!

N'ENLEVEZ EN AUCUN CAS LES PANNEAUX DE LA
MACHINE ET N'Y ACCEDEZ PAS SANS QUE LA FICHE
N'AIT ETE ENLEVEE DE LA PRISE D'ALIMENTATION.
D'EVENTUELS CONTROLES EFFECTUES SOUS
TENSION A UINTERIEUR DE LA MACHINE PEUVENT
PROVOQUER UN CHOC ELECTRIQUE GRAVE CAUSE
PAR UN CONTACT DIRECT AVEC LES FARTIES SOUS
TENSION.

- Périodiqguement et de toute fagon en fonction co
lutilisation et de la quantité de poussitre cu local.
contrler lintérieur de la machine et nettoyer & raide
d'un jet d'air & basse pression, la poussiére eventusie
qui s'estdéposée surles composants.

- Au terme des opérations d'entretien, remontsr les
panneaux de la machine en serrant & fond les vis de

fixation.

- Eviter absolument d'effectuer des opérations de
soudage avec lamachine ouverte.

- Ne pas orienter la torche vers soi et eviter tout contact
directavecle fil.

- Ne pas frapperniserrerla torche avec des outls.

- Eviter de poser la torche et son cdble sur des o
ces chaudes; ceci provoquerait la fusion des mats
isolants et en provoquerait une rapids mise hors sSnvics.

- Chaque fois que Fon remplace la bobine cu & i fawt
ot d'air comprme

nettoyer la gaine guide-fil avec un jst dar
(maxi 10 bar) eten vérifierlintégnte.

- Au moins une fois par jour. contrd!
'exactitude du montage des partie
torche: buse, tube de contact, diffus

o

Sur G

- Avant toute opération d'entretien cu de rempiacIment
des piéces consommables sur Iq forchs. doue
l'alimentation électrique stlaissear refroidic @ TN,

- Remplacer le petit tube de contact s prgssns un O
déformé ou élargi. B

- Nettoyer périodiquement lintérieur de Pinjecteur st Cu
diffuseur

Contrdler fréquemment l'état des cti.-'es de soudaQs
les remplacer en cas dusure EXOISSN.

Alimentateur de fil _

. Vérifier I'état d'usure des gaie:s': \
nement du fil, enlever périoci:‘tc:::‘f“::\'%: a m‘\‘ ‘:*
métallique déposée dans la o dentrahement (J& et
etguide-til d'entrée etde sortie).
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INSTRUCTION MANUAL
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WARNING:

BEFORE USING THE MACHINE READ THE

INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

SAFETY RULES
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ESCRIPTION

TION ANBGE::?E‘;:? welding (from now on
This compact achine 1 -n designed specifically for the
called WELDER) and has been o‘,h.g S oty el
MAG welding of carbon steel and low-alloy stcie i\c-ju !
C0. or Argon/CO0, mixture shielding gas using solidorc

ctrode wires. ) )
%:;U\[fé!)cfe[?is also suitable for the MIG welding of s:tamleis
steel using Argon gas + 1-2% oxygen and of‘alum'mlun: w;)
Argon gas using electrode wires suited t0 the piece to be
welded. Cored wires can also be used_for no shielding
gas applications by adapting the po[ar_lty of the torch to
the wire manufacturer’'s recommendations.
The welder is fitted with a flat power !ransfof(ner complete
with damping inductor and Graetz bridge rectifier. .
In addition a direct current permanent magnet gear-r_noior is
installed in an accessible opening in the welder. This gear-
motor can take reels ofup to 15 Kg.
The welder also has a torch and a return cable complete
with earth clamp.
The welderincludes a wheel kit. .
Power is adjusted by means of a rotary switch ; the wire
speedis controlled using the knob on the front panel. '
The welder can be set up either for welding with solid wire
and gas or with cored wire and no gas by means of the
terminals situated on the side of the welder.
A thermostat is fitted which protects the welder from
overheating caused by malfunctions or particularly heavy
use.

INTRODUC

Fig. A

TECHNICAL DATA

Technical data relative to the performance of the machine
may be found on a plate (back panel) with the following
symbols, whose meaning is explained below.

Fig. B
EUROPEAN Norm of reference, for safety and
construction of arc welding machines.
Symbol for internal machine structure: inverter
transformer -rectifier.

Symbol of planned welding procedure: welding with
continuous flow of welding wire.

Symbol for power supply line: monophase alternating
voltage.
Protection rating of casing: IP21 or IP22- it is protected
against solid foreign bodies of diam. 12.5mm (e.qg.
fingers) and against drops of water falling vertically
(IP21) or with an inclination to the vertical of up to 15°
(IP22).
Pedormanceofwetding circuit:
- U, maximum peak no-load volta
open).

- 1JU;: current and corres
[U2 = (14+0,05 |
during welding.

- X: Duty cycle: indicates
can deliver the correspo
Expressedin %
=B minutes wor
- AN-A/V: Indi
range {minimy
voltage.
Technical Specifications for

-u,; Alternating voltage and
\ternati Power supply f
machine (limit allowed +1 5%): PR equency of

* et Maximum current consumed by theline

ge (welding circuit

ponding normalised voltage
2) V] that the machine can deliver

the time for which the machine
nding current (same columny,
,on the basis of a 10min cycle (e.g. 60%
K, 4 minutes wait; and so on).

cates the welding current adjustment
m - maximum) at the corresponding arc

powersupply line:

gcannea By CamScanner

- lew: maximum effective current consumeq
: == Value of delayed action fugeg to b

protect the power line. € Used 1o
- Symbols referring to safety standargs
Manufacturer's serial number, Ma
(indispensable for technical assi
spare parts, discovering product or
Symbol S: indicates that weldin
carried out in environments. with heighteneq risk e
electric shock (e.g. very close to large .
volumes). Metallic
Note: The plate example given show
of the symbols and figures; the exac
for the machine in your possession
directly on the rating plate of the mac

Chine ideny;
stance

gin).

fication
’ reClllesting
10-

S the Meaning
trating vajyeg
should be read
hineitsely,

EARTH OF WELDING MACHINE (Table 1)
WARNING: none of the welding machines described in this
manualis equipped with a lifting device.

INSTALLATION
SITE

Locate the machine in an area where openin
airare not obstructed (forced circulation with f
conductive dusts, corrosive vap
entermachine.

gs for cooling
an); check that
ours, humidity etc., will not

CONNECTIONTOMAINS

- Before making any electrical connection check that the
mains voltage ratings of the data table correspond with the
voltage of the workplace. The machine is to be fed with two
conductors (2 phases or phase-neutral) plus a third
separate one designed for the protective earth connection

(PE); this conductor s coloured yellow/green.

PLUG: CONNECT TO THE MAINS CABLE A
STANDARDIZED PLUG OF ADEQUATE CAPACITY (2P +
T or 3P+T) AND SET A MAINS SOCKET EQUIPPED
WITH FUSES OR AN AUTO MATIC SWITCH.THE
CORRECT TERMINAL IS TO BE CONNECTED TO THE

GRQUND CONDUCTOR (YELLOW-GREEN) OF THE
MAINS VOLTAGE SUPPLY.

WARNING

Failure to observe the above rules will make ineffective
the safety system installed by the manufacturer (Class
1) with resulting risks for persons (eq. electric shock)
and objects (eg. fires).

REPLACING THE POWER SUPPLY CABLE

THIS OPERATION MUST BE CARRIED OUT BY
SKILLED PERSONNEL!

Gas cylinder attachment .
In order to achieve safe transportation, only one small or
medium-sized gas cylinder should be placed on the reﬁh
support. Secure the gas cylinder by fastening Chamﬁﬁg
which it is wound, tightly to the hooks. Do not transpo the
welder with large gas cylinders. Remove the cap from o
cylinder, clean the thread of the connection and 0|DenThis
valve for a few seconds to let some of the gas escape'sure
will prevent impurities from entering into the _preif the
regulator and damaging it. Check that the connecl'pr;,ten it
Pressure regulator is fitted with a gasket and tl?en hose
securely. Connect the gas hose by tightening the meta open.
clamp well. Make sure that when the cylinder vaive ld when
there are no gas leaks. The valve must be kept close
notusing the welder to avoid wasting gas.




WIRE REEL LOADING - Fig. C

MAKE SURE THAT THE WIRE FEED ROLLERS, THE

WIRE GUIDE HOSE AND THE CONTACT TIP Of-: THE

;(E)TJCSZE)M/;TI\?SI\TAHE DIAMETER AND TYPE OF WIRETO
AKE S

EOREEE T URE THAT THESE ARE FITTED

- |n§.en thg wire reel onto the spindle making sure that the

spindle pin is correctly placed in its hole.

Release the pressure counter-roll

from the lower roller.

Free Fhe end of the wire and cut off the bent end making

sure it has no burr. Rotate the reel anti-clockwise and

threa_d the end of the wire into the entrance wire guide

pushing it into the wire guide of the torch fitting for about

50-100 mm.

Be-position the counter-roller and set the pressure at an

mtermediate value and make sure that the wire is correctly

positioned in the groove of the lower roller.

Use the adjustment screw to apply a slight braking

pressure on the spindle.

Switch the welder on by turning the switch to (1) and press

the torch button. Wait for the end of the wire to pass

through the whole of the wire guide hose and protrude by

about 10-15 cm from the front part of the torch and then

release the torch button.

CAUTION! During this operation the wire is live and

subject to mechanical stress; therefore if adequate

precautions are not taken the wire could cause

electric shock, injury and inadvertent striking of

electricarc:

Always wear protective-insulating gloves and clothing.

Do not direct the mouth-piece of the torch towards parts of

the body.

Keep the torch away from the gas bottle.

Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch.

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle

braking pressure to the minimum possible values making

sure that the wire does not slide in the groove and when

feed is halted the loops of wire are not loosened by

excessive reel inertia

Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the

nozzle.

er and move it away

'

PREPARATION FOR WELDING

- If solid wire is used, open and adjust the flow of shielding
gas by means of the pressure reducer.
Fig.D

NOTE: remember to shut the shielding gas off when you
finish work.
- Switch the welder on and set the welding current by
means of the rotary switch .
Fig. E

SPOTWELDINGOPERATION
Fig.F

PROTECTIVE MASK )
This must ALWAYS be used during welding equipped v_vnh
proper filtering glasses to protect the eyes from the light
radiation produced by the arc. The mask allows observation
of the welding being carried out.

Fig. G
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ASSEMBLING KIT
Fig.H

MAINTENANCE

WARNING!

NEVER REMOVE PANELS OR OPERATE WITHIN THE

UNIT WITHOUT DISCONNECTING THE MAINS POWER

SUPPLY. CHECKING OPERATIONS WHEN THE UNIT IS

UNDER VOLTAGE MAY CAUSE SERIOUS ELECTRIC

SHOCK BECAUSE OF POSSIBLE DIRECT CONTACT

WITH LIVE PARTS.

Regularly inspect machine according to frequency of use

and dustiness of work area. Remove dust inside the

machine with a low pressure air flow.

- When check operaton is over reassemble panels
tightening all fixing screws well.

- Under no circumstances carry out welding operations
while the machine is still open.

- Do not direct the gun towards yourself and do not touch
the wire.

- Do not hitor clamp the gun with tools.

- Avoid resting the torch and its cable on hot pieces; this

could cause the insulating materials to melt and so

making the torch immediately unusable.

Check regularly whether the gas hose and fittings are

tight.

- Each time the wire reel is changed, blow dry compressed
air (max 10 bar) through the wire guide hose and check
the condition of the hose.

- Check at least once a day, the condition and the correct

assembly of the end parts of the torch: nozzle, contact tip,

and gas diffuser.

Before carrying out any maintenance operation or

replacing parts on the gun, disconnect from the power

supply and let the gun cool.

Replace the contact tube if the hole is distorted or

enlarged.

Periodically clean the inside of the nozzle and shroud.

Frequently check the condition of the welding cables and

replace them if excessively worn.

w

Wire feeder

- Check the condition of the wire feed rollers and regularly
remove any metallic dust deposited in the feed area
(rollers and entrance and outlet wire guide).




BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

DE IE
VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN S
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

SICHERHEITSNORMEN

F)

- Vermeiden Sie direkten kontakten mit dem
SchweiBstromkreis. Die Leerspannung des Generators
kann unter Umsténden gefahrlich sein.

- Bevor Sie Installationen oder Reparatur-und
Primassnahmen ausfiihren, schalten Sie unbedingt
das Gerdt von der Stromquelle ab.

- Vor Ersatz der \erschleiBteile des SchweiBbrenners ist
der Netzstecker zu ziehen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein
Versorgungsnetz mit geerdetem Nulleiter
angeschlossenwerden.

- Bei Speisung mit einer héhreren Spannung muf die
SchweiBmaschinezwischen zwei Phasen einer
Versorgungsanlage mit geerdetem Mittelleiter
angeschlossenwerden

- Vergewissern Sie sich, dass die Steckdose korrekt
geerdetist.

- Verwenden Sie nie das Gerét in feuchter oder nasser
UmgebungoderbeiRegen.

- Verwenden Sie keine Leitungen mit schiechten
Isclierung oder verstarkten Verbindungen.

o b

SchweiBen Sie nicht auf Kontainern, Behdltern oder
Rohrleitungen, die aus entflammbaren Materialen,
Gasen oder Brennmaterialien besiehen.

- Arbeiten Sie nicht auf Materialien, die mit chlorierten
Reinigungsmitteln bearbeiten worden sind, und
vermeiden Sie auch die Nahe dieser Losungsmittel.

- NichtanBehaltern schweil3en, die unter Dryuck stehen.

- SchweiBen Sje nicht auf lackierten, OI- oder
feuverschmutztenodergalvanisiertenTeilen.

S Lu'ﬂzufuhr. die die
inderNahe des Bogens entfernt.

e G soll mit dem dafiir vorgesehenen
mitgelieferten Riemen bzw. der Kette gesichertwerden.

- Die Gas_.ﬂasche ist vor Warmequellen und vor
Sonnenemstrahlungzuschﬁtzen.

® O-.2

- Schutzen Sie die Au

. enimmer mi : .
einer Maske ode 9 it Schutzbrillen, die ayf

r einem Helm montiert werden,

-9.

Verwenden Sie die gj en
Schutzkleidung sowie Hands%huhediz“ ‘beg
der ultravioletten Strahlupg | M dig
auszusetzen,

Die Maschine nicht zum Auftaue

verwenden. o e Rorleitunge,
Maschine auf einer waagerechten f|3

damit sie nichtumkippen kann. lache Aufstellen,
VORBEMERKUNG UN
BESCHREIBUNG

Dieses Gerat ist eine kompakte Quelle
LichtoogenschweiBen (in der Folge SCHyps.D- 428
genannt), das speziell fir dag Schweiflen im
Verfahren von unlegierten und niedriglegierten StémG-
unter Schutzgas, Kohlendioxyd oder Argon/KohIendiox en
Gemischen, mit Voll- oder Fulldraht (Hohrelektrodyd.
konzipiertist. en)
Es eignet sich weiterhin fir das SchweiBen im MIG-
Verfahren von rostfreien Stahien mit Argons .90
Sauerstoff und von Aluminium mit Argon unter Verwendyn .
von geeigneten Elektrodendréhten fir dag jeweilige zg
bearbeitende Stiick. Es ist weiterhin die Verwendung von
Fulldraht fir das SchweiBen ohne Schutzgas mdglich
wobei die Polaritit des SchweiBbrenners geman der;
Angaben des Elektrodenherstellers anzupassen ist,
Das SchweiBgerat vertigt iber einen
Leistungstransformator mit flacher Kennlinie, komplett mit
Dampfungsreaktanz und Graetz-Brﬂckengleichrichter.
Es ist weiterhin mit einem Gleichstrom-Getriebemotor mit
Dauermagneten ausgestattet, der sich an einer
zugéanglichen Stelle des Schweil3gerdtes mit einer
Kapazitat fir die Aufnahme von Drahtrollen bis zu 15 kg
befindet.
Die Ausstattung wird vervollstandigt durch einen
Schwei3brenner und ein Rickleitungskabel komplett mit
Masseklemme.
Die dafir vorgesehenen Modelle des SchweiBgerétes sind
mit.
Die Leistungsregelung erfolgt iber Wechselschalter oder
Drehschalter. Die Drahtgeschwindigkeit wird tiber den dafir
vorgesehenen Regleran der Frontplatte eingestellt.
Die Einstellung fir das SchweiBen mit Volldmht und Gas
oder mit Filidraht ohne Gas erfolgt iiber die jeweiligen
Klemmen an der Seite des Schweilgerates.
Ein eingebautes Thermostat schutzt das SchweiBgerdt var
Uberhitzung durch Defekte oder Uberbelastung.

Fig. A

P ALLGEmE),

TECHNISCHE DATEN

Die wichtigsten Werte iber die Leistung des Gerates
befinden sich auf dem Typenschild (hintere Abdeckung).

Fig. B
1- EUROPAISCHE Vorschrift, auf die hinsichtiich der
Sicherheit und Herstellung von Lichtbogen-
SchweiBgerétenBezuggenommenwerdenmUB- o
2- Symbol fir den Innenaufbau der Maschine:
Transbrmer-Gleichrichter. ‘ .
3- Symbol von dem vorgesehenen SChWe'Bvorg:n{%
Schweien mit kontinuierlichem FluB von de
Schwei3drant, ) . {PH-
4- Symbol fiir die Versorgungsleitung:
Wechselstrom. . (i
5- Schutzart der Hiille: IP21 oder IP22. Sie ist Qe:r(]:téf
gegen feste Fremadkérper mit Durchm. > 12,5 mm (&

- -



Finger), gegen senkrecht (IP21) oder mit einer Neigung

bis zu 15° zur Senkrechten herabfal
Wassertropfen (IP22). allende

6- Leistungsmerkmale der SchweiBschaltung:

- U, Maximale Leerlaufspannung in der Spitze
(SchweiBschaltkreis gestinet).
-L/U,: S.trom unEi entsprechende Spannung, die von der
Mas_chme wéhrend des Schwetiorganges
bereitgestellt werden kdnnen, sind genormt [U2 =
(14+0,05 12) V].
-X: Elns_ghaltdauer: Gibt die Dauer an, wahrend derer
daslGerat den entsprechenden Strom abgeben kann
(gleiche Spalte). Es wird ausgedriickt in %, und basiert
auf einem zehnmindtigen Zykius (z. B.60% = 6 Minuten
Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).
- A/V - A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms
(Minimum - Maximum) bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung an,

7- Technische Daten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Versorgungsfreqenz des

Gerétes (zugelassene Grenzwerte 15%):

-1,...c. Maximale Stromaufnahme der Leitung.

-1...: Maximale tatsachliche Stromversorgung

== :Werte der verzdgert ansprechenden

Sicherungen, die zum Schutz der Leitung einzubauen

sind.

- Symbole beziehen sich auf Sicherheitsvorschriften.

9- Serien-Fabrikationsnummer. Identifizierung des
Gerdtes (unbedingt erforderlich fuar die
Inanspruchnahme des technischen Kundendienstes,
Ersatzteilbestellungen und der Suche nach dem
Produktursprung).

10- Symbo! S: Bedeutet, daB SchweiBarbeiten in
Umgebungen mit erhdhtem Risiko von Stromschlagen
ausgefiihrt werden kénnen (z. B. in unmittelbarer Nahe
groBer Metallmassen).

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt

nur die Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die

genauen technischen Daten fiir Inr Gerat miissen direkt
dem Typenschild auf diesem Geréat entnommen werden.

8-

GEWICHT DER SCHWEISSMASCHINE (Tabelle 1)
VORSICHT: Alle in diesem Handbuch beschriebene
SchweiBmaschinen verfiigen nicht dber eine
Hebevorrichtung.

INBETRIEBNAHME

Suchen Sie den Standort des Geridtes nach mdglichen
Gegenstanden ab, die die Luftéffnung bzw. ausgang
behindern kénnen (Fremdkuhlung durch Ventilator),
iberprufen Sie auch immer, daB kein konduktiver Staub
sowie korrosive Dampfe, Feuchtigleit etc. aufgenommen
werden. ;

NETZANSCHLUSS .
Bevor Sie irgendeinen elektrischen Anschluss durchfihren,
iiberpriifen Sie, ob die Spannung und die Frequenz des
Typenschildes mit den zur Verfigung stehendeq
Netzwerten Gbereinstimmen. Das Gerdt muss von zwel
Leitern 2 Phasen oder Phase-neutral gespeist werden und
mit einem dritten Leiter, der ausschliesslich fur die Erdung
(PE) zustandig ist versehen sein.

STECKER: SCHLIESSEN SIE EINEN GENORMTEN

T ey s R

STECKER (2P+T / 3P+T)) MIT AUSRE!
KAPAZITAT AN DAS VERSORGUNGSKABEE}:\EJNBES
SUCHEN SIE SICH EINE NETZSTECKDOSE, DIE MIT
EINER SICHERUNG ODER EINEM, AUTOMATISCHEN
UNTERBRECHER ABGESICHERT IST. DAS
VORGESEHENE ERDUNGSENDE MUSS MIT DEM
ERDUNGSLEITER (GELB-GRUN) DES STROMNETZES
VERBUNDEN WERDEN,

ACHTUNG:

Wenn Sie die obengenanntenSicherheitsmaBnahmen
nicht beachten, arbeitet das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) nicht
effizient und es entstehen dadurch groBe Gefahren fiir
Per?onen (Elektroschock) und Gegenstinde (Brand
etc.).

VERSORGUNGSKABELS.
DIESE TATIGKEITIST FACHLEUTEN VORBEHALTEN.

Handhabung der Gasfiaschen

Aus Sicherheitsgriinden beim Transport sind nur kleine und
Gastlaschen mittlerer GroBe auf der hinteren Plattform
unterzubringen. Zum Befestigen der Gasflasche wird eine
Kette um sie geschlungen, die eng an die Haken gekettet
wird. SchweiBmaschine nicht mit groBen Gasflaschen
transportieren.

Kappe von der Gasflasche entfernen und AnschluBgewinde
von Unreinheiten saubern; einige Sekunden lang das
Flaschenventil éffnen und etwas Gas ablassen. Dadurch
soll vermieden werden, daB Unreinheiten in den
Druckregler gelangen und ihn beschédigen.

Uberpriifen, daB der AnschluB des Druckreglers mit einer
Dichtung versehen ist und ihn mit etwas Druck
festschrauben. Den Gasschlauch anschlielen und die
Metallschelle fest anziehen. Uberprifen, daB bei offenem
Ventil kein Gas austritt. Bei Nichtgebrauch der
Schweifimaschine ist das Ventil immer gutgeschlossen zu
halten, damit kein Gas verschwendet wird.

LADEN DER DRAHTROLLE -Fig.C

ES IST ZUu PRUFEN, OB DIE

DRAHTMITNEHMERROLLEN, DER

DRAHTFUHRUNGSMANTEL UND DAS KONTAKTROHR

DES SCHWEISSBRENNERS DEM DURCHMESSER

UND DER ART DES ZU VERWENDENDEN

ELEKTRODENDRAHTES ENTSPRECHEN UND

VORSCHRIFTSGEMASS MONTIERT SIND. .

- Die Drahtrolle ist auf die Haspel aufzusetzen, und es ist
darauf zu achten, daB3 der Mitnahrriestift der Haspel richtig
in das dafur vorgesehene Loch eingeriickt ist.

. AnschlieBend ist die Gegendruckralie zu I6sen und von
der unteren Rolle wegzubewegen. _

. Das Drahtende befreien und das verbogenelEnde mit
einem glatten, gratfreien Schnitt a.bschnenden‘ Dlg
Drahtrolle ist entgegen dem Unrzeigersinn 2u drehenun l
das Drahtende einlaufseitig in den Qraiwtfuhrungsmagten
zu stecken. Das Drahtende soll vbo-100 mm }nd e
Drahtfiihrungsmantet der gchweifbrennerverbindung

inei obenwerden. o

- ggf;ﬂ?rﬁtsﬁgtdie Gegendruckrolle ern?utzu_posnuomer%.
wobei der Druck auf eine Zwischenstérke eingeste h;’i" i
Es ist darauf zu achten, dafi der Elektrodendraht richtig

sitioniertist.
r Kehlung derunteren Rolle po ' ‘
# (L'j]%er die dganr vorgesehene Stellschraube ist pun die
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icht zubremsen
Haspeé'cehwufim.:m‘ daraufhin am Netzschalter (I)
“ofS halten ;;r‘rd‘vfl chweiRbrennertaste dracken. Es ist
ei)nsc\\;‘rt(‘" t i~ Drahtonde durch den gesamten
anzZuwe I s Dreé

Drahtfuhrungsmantel gelavien i tund an der vordersefle
ra il 0 - 15 cm austritt.

des Schweillbrenner - 15 @
AnschlieBend die Schwailborent r-:'«s.u}uglassen.
ACHTUNG! Wahrend dieser Vorgange steht der

Elektrodendraht unter Strom und unterliegt
mechanischen Krafien. Bei Nichtanwendung dgr
entsprechenden VorsichtsmaiBnahmen besteht die
Gefahr von Stromschlagen, Verletzungen und der
unerwinschten Zindung von elektrischen
Lichtbogen.

. Es mussen stets isolierende Schutzkleidung und -
handschuhe getragen werden.

- Die Brennerdffnung darf nicht gegen Kérperteile gehalten

werden.

Der SchweiBbrenner darf nicht in die N&he der

Gasflasche gebracht werden.

Am SchweiBbrenner sind wieder das Kontaktréhrchen

und die Duse anzubauen.

Es ist zu prifen, ob der Drahtvorschub ordnungsgeman

erfolgt. Der Rollendruck und die Bremsung der Haspel

sind so niedrig wie méglich einzustellen. Hierbei ist darauf

zu achten, daf3 der Elektrodendraht in der Kehlung nicht

rutscht und bei Anhalten des Vorschubes die Windungen

durch eine zu hohe Trégheit der Drahtrolle nicht lose

werden.

- Das Ende des Elektrodendrahtes, der aus der Dise
austritt, istauf 10-15 mm abzukirzen.

VORBEREITENDE MASSNAHMEN FUR DAS
SCHWEISSEN

- Falls ein \olidraht verwendet wird, den Schutzgasstrom
uber das Druckminderventil zufihren und regulieren.

Fig. D

HINWEIS: Nach Beendigung des SchweiBvorganges ist
das Schutzgas abzustellen.
Fig. E

PUNKTSCHWEISSFUNKTION
Fig. F

SCHUTZMASKE

Die S;hutzmaske, die mit geeigneten filter glaser eingebaut
‘st wird wahrend des Schweissens immer verwendet. Sie
schutz! die Augen vor der vom Bogen ausgehenden
Leuch§8?|';1rlung und erlaubt dennoch genau Beobachtung
der Schwelssarbeit, die man gerade verrichtet.

Fig.G

ZUSAMMENBAU
Fig. H

‘NSTANDHALTUNG WARTUNG
ACHTUNG!

Nehmen Sie nie die Abdeckungen des Gerétes ab, um darin

hanteren, ohne daB Sie vorher als Vors;
’ rsich
Stecker herausgezogen haben, tsmaBnahme den

Etwaige Arbeiten am unter Strom
stehenden Gerit kén
Elektroschocks aufgrund des direkten Kontaktes mit untgf "

Spannung stehenden Teilen zur Folge haben

- Befreien Sie in gewissen Zeitabstandgn |
Verwendungshaufigkeit und Vetgo mEn I® nacp
Umgebung die innere Teile des Gertes an:lzung der
eventuellen Staub, der sich auf gep thauen un
abgelagert hat, mit einem Luftstran| vOn nieq Standteilen

entfernen. ngem Drycy
- Am Ende der Wartungsarbeiten die Brette
; : rd .
wieder montieren und die Fixiersaho .. Maschine

; schray
eindrehen. ben fegy

- Absolut vermeiden, Schweissarbeiten
Maschine auszufihren.

- Nie den Brenner gegen sich selbst halte
direkten Kontakte mitdem Draht haben.

- Den Plasmabrenner nicht mit Werkzey
festspannen. -

- Der Schwei3brenner und sein Kabel diirfen nicht ayf
heiBe Unterlagen abgelegt werden, da andernfalls das
Isolationsmaterial schmelzen und der SchweiBbrenner
binnen kurzem unbrauchbar werden wiirde.

- Die Dichtigkeit der Gasleitung und -anschiiisse ist
regelméanBig zu kontrollieren.

- Bei jedem Wechsel der Drahtrolle ist ger

Drahtfihrungsmantel mit trockener Druckluft (max. 10
bar) auszublasen. Es ist zu prifan, ob der
DrahtfGhrungsmantel unversehrt ist.
Es ist mindestens einmal taglich, der VerschleiBzustand
und der richtige Zusammenbau der Endstiicke des
SchweiBbrenners (Dlse, Kontaktrohr, Gasdiffusor) zu
kontrollieren.

- Vor jeder Wartung oder vor jedem Ersatz der
Verbrauchteile auf dem Plasmabrenner die Speisung
wegnehmen und den Brenner abkiihlen lassen.

- Das Kontaktrohr ersetzen, wenn es ein deformiertes
oder erweitertes Loch aufweist.

- Periodisch das Innere der Dise und des Diffusors
reinigen.

- Haufig den Zustand der Schweisskabeln kontrolfieren
und sie -im Fall von starkem Verschleiss - ersetzen.

bei offener
N und keine

gen klopfen yng

Drahtvorschub

- Esistder VerschleiBzustand der Drahimitnehmerrolien zu
kontrollieren und regelméaBig der abgelagerte Metallstaub
im Mitnahmebereich (Rollen und Drahtfihrungsmantel
am Ein- und Auslauf) zu entfernen.
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GEBRUIKSAANWIJZING

GEBRUIKSAANWIJZING
VOOR APPARATEN MET CONSTANTE
DRAADVOEDING

VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

= ;\

- Rechtstreeks contact met de lascircuits dient te worden
vermeden; de nullastspanning van de generator kan in
bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- Alvorens tot de installatie of controle- en
reparatiewerkzaamheden over te gaan de verbinding
van het apparaat met de elektrische voeding
onderbreken.

- Tijdens het vervangen van versleten onderdelen van de
brander het apparaat uitschakelen.

- Delasmachine moet uitsluitend aangesloten worden
op een voedingssysteem met een neutraalgeleider
verbonden metde aarde.

- De elektrische installatie moet in overeenstemming met
de geldende ongevallenpreventienormen en -wetten
worden uitgevoerd.

- Controleren dat het stopcontact van de elektrische
voeding met de beschermende aarde is verbonden.

- Hetapparaatniet in een vochtige of natte omgeving ofin
de regen gebruiken.

. Geen kabels met slijtage- of ouderdomsverschijnselen
of met loszittende contacten gebruiken.

T

- Niet lassen op houders, containers of buizen die
ontvlambare stoffen of brandstoffen in viceibare vorm of
als gas hebben bevat.

- Geen werkzaamheden uitvoeren op met
chloorhoudende oplosmiddelen schoongemaakte
opperviakken of in de nabijheid van dergelijke
oplosmiddelen

- Niet lassen op bakken onder druk.

- In de nabijheid van de boog dient voor een goede
ventilatie of adekwate apparatuur voor de afvoer van de
lasdampen te worden gezorgd

- De ogen door middel van niet-actinische glazen, zoals
die gemonteerd op laskappen en -brillen, beschermen.
De gasfles met de meegeleverde specrale riem of
letomg bevest gem.

De fles uit de buurt van de zon en andere
warmtebronnen  houden.

N B R R et 3 At e ot RS

DO -~

Draag beschermende handschoenen en -kledij en
vermijd blootstelling van de huid aan de door de
vlamboog geproduceerde ultraviolette stralen

- De machine niet gebruiken om de leidingen te
ontdooien.
De machine op een horizontaal viak doen steunen om
omkanteling te vermijden.

INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
Deze machine is een compacte booglasstroombron (hierna
LASAPPARAAT) die speciaal ontworpen is voor het MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met CO, of
Argon/CO, beschermingsgas, bij gebruikmaking van
draadelektroden met een massieve of geaderde (holle)
kern.
Bij gebruikmaking van de voor het te lassen stuk geschikte
draadelektroden is het apparaat tevens geschikt voor het
MIG-lassen van roestvrijstaal met Argongas + 1-2%
zuurstof en van aluminium met Argongas. Door de
polariteit van de brander volgens de aanwijzingen van
de draadfabrikant aan te passen, is het voorts mogelijk
geaderde draadelektroden te gebruiken die geschikt
zijnvoor hetlassen zonder heschermgas.
Het lasapparaat bestaat uit een krachttransformator met
platte karakteristiek, compleet met smoorspoel en Graetz
bruggelijkrichter.
In een vanuit het lasapparaat toegankelijke ruimte is een
permanente magneet-gelijkstroom-reductiemoter met een
draadpoelcapaciteit tot 15kg ingebouwd.
Het apparaat wordt tot slot met een aangesloten brander en
een retourkabel compleet met massaklem geleverd.
Bij de modellen die hiervoor zijn ontworpen, wordt een
wielkit meegeleverd.
De instelling van het vermogen vindt plaats met behulp van
of een draaicommutator . De snelheid van de draad wordt
met de speciale knop op het bedieningspaneelingesteld.
De afsteling van het apparaat op het lassen met de
massieve draad en gas, of met de geaderde draad zonder
gas, wordt met behulp van de speciale aansluitklemmen
aan de zijkant van het lasapparaat of in de rumte bestemd
voor de draadspoel uitgevoerd.
Een in het lasapparaat bevestigde thermostaat beschermt
het apparaat tegen overbelastingen als gevolg van
storingen of buitengewoonintensief gebruik.

Fig. A

TECHNISCHE GEGEVENS
De voornaamste technische gegevens met betrekking tot
de prestaties van de machine zijn op de volgende wijze oP
het plaatie met technische gegevens {achterpaneel)
samengevat:

Fig.B
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de
bouw van lasmachines metbaog
Symbool van de mterne structuur van de ma
transformator-gelijkrichter. t
Symbool van de voorziene lasprocedure: lassen mé
continue stroomvande lasdraad. _
Symboolvande voedingslijn : wisselspanning iph. e
Beschermingsgraad van het omhulsgl; P21 of IP22: ln
beschermd tegen vreemde solide lichamen met €€

2. chine:

3-

4-
5-
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icale val
12.5mm (vb. vingers) en tegen de verticale vé

diam of met een inclinatie van 15"

van waterdruppels (1P21)
opde verticaal (IP22)

1aties van hetlascrrel

. Prestaties van hetl »

° UL n‘rmmr'm“'*'M'\ v‘.";»-rhl«)(:q(l;l:;cm,mtopen).
- Ls [¢8 u spratt e

.IJU.: Overeenstemmenda \.;gm;mualus'ucrdc stroomlen

T e - (14+005 12) V] die door de machine
Spﬂﬂﬂl".q iUAA ' vl ‘ ,'_sl.«, ' .,'v,vnc l"l": lassen.
kunnen \JU{COU’“y“.(),[IV“";‘,.A\:lt]"i-.i-h‘-" ‘(‘i-(-m oidf i it e
. X: Verhouding intermittentier duid | |
machine de overcenstemmende flruom kan verdelen

e kolom). Wordt uitgedruktin %o,
éi)egzhbacsis v)an gen cyclus van 10min (vb. 60% =6
minuten werk. 4 minuten pauze; en zo verder).
. A/V - A/V: Duidt de gamma van regeling aan van de
stroom van het lassen (minimum- maximum) met de
overeenstemmende spanning van de boog .

7- Karakteristiekegegevensvandevoedings!un.:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
machine (loegestane limieten =15%):

-1,..,,: Maximum stroom geabsorbeerd door de lijn.

-1,,,» maximum efficiénte stroom voeding

8- :-===- Dewaarde van de zekeringen met vertraagde
activering moet voorzien worden voor de bescherming
vande lijn.

- Symbolen met verwijzing naarde veiligheidsnormen.

9- Inschrijvingsnummer fabricage. ldentificatie van de
machine (noodzakelijk voor technische service,
aanvraag van reserve onderdelen, opzoeken van de
oorsprong van het product).

10- Symbool S: duidt aan dat er lasoperaties kunnen
uitgevoerd worden in een ruimte met risico voor
elektrische schokken (vb. in de dichte nabijheid van
grote metalenmassa’'s).

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de
kentekenplaat geeft een indicatieve aanwijzing van de
betekenis van de symbolen en de cijfers; de exacte
waarden van de technische gegevens van de machine
in uw bezit moeten rechtstreeks aangeduid worden op
de kentekenplaat van de machine zelf.

il

MASSA VAN DE LASMACHINE (Tabel 1)
OPGELET: geen enkele van de lasmachines beschreven in
deze handleiding is uitgerust met hijsapparatuur.

INSTALLATIE

PLAATSING

Bii het plzaisen van de machine moet erop worden
toeglez;er. ¢at de in- en uitlaatopeningen van de koellucht
(geowor:gen 'uchteirculatie door middel van een ventilator)
niet geblokkeerd worden; er tevens op letten dat er geen

geleidende stoffen, corroderende dampen, vocht, enz.
worden opgezogen.

f.ANSLUITING OPHET ELEKTRICITEITSNET
ZMorens een elektrische aansluiting tot stand te brengen

worden gecontroleerd of de op het plaatje van het

apoaraat

‘usapparaat zal worden geinstalleerd.

De stroomtoevoer naar het apparaat dient door middel|

twee strpomdraden te worden uitgevoerd (tweefas'Van
enkelfasig - nulleiding) plus een derde draad die uits! o]
voor aardsluilingsbeveiling (PE) dient: dez draaléiﬂezr:a\cl'

groen-geel van kleur zijn.

STEKKER: VERBIND EEN GENg

STEKKER MET AFDOENDE VERM;(;\?S?JUiEERDE
VOEDINGSKABEL, (2P + AARDE / 3p AHgN E
GEBRUIK EEN MET ZEKERINGEN OF AUTOMATIE) EN
ONDERBREKER UITGERUSTECONTACTDOOS SCHg
DE CONTACTDOOS MOET UITGERUST o)
ZEKERINGEN OF EEN AUTOMATISCHE SCHAKELMET
DE AARDAANSLUITING MOET AAR,
AARDINGSDRAAD (GEEL-GROEN) VANHgT
NETVOEDING WORDEN AANGESLOTEN E
TABEL 1 GEEFT DE AANBEVOLEN WAARDEN yay, o
TRAGE ZEKERINGEN VAN DE NETVOEDING wegp
AMPERES, AFHANKELIJK VAN DE MAXIMALE poop
HET LASAPPARAAT GEGENEREERDE NOMiap
STROOM, EN DE NOMINALE NETSPANNING.

LETOP
Het niet naleven van bovenstaande regels za| de door
de fabrikant gerealiseerde beveiliging (klasge )
tenietdoen, en ernstige risico’'s. voor personen (bijw.
elektrische schokken) en zaken (bijv. brand) met zich
mee brengen.

VOEDINGSKABEL.
DEZE OPERATIE MOET UITGEVOERD WORDEN DOOR
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

Plaatsing van de gasflessen

Om veiligheidsredenen tijdens het transport uitsluitend
kleine of middelgrote flessen op het daarvoor bestemde
achterste plateau plaatsen. De fles met de ketting
omwikkelen en deze vervolgens strak aan de haken
verbinden. Het lasapparaat niet met grote flessen
verplaatsen.

De dop van de fles verwijderen, de schroefdraad voor de
aansluiting reinigen en de afsluiter enkele seconden
openen om een beetje gas te laten ontsnappen en z6 te
voorkomen dat eventuele verontreinigingen in de
drukregelaarterechtkomen en deze beschadigen. Nadat de
aansluiting op de aanwezigheid van de pakking is
gecontroleerd de drukregelaar onder uitoefening van een
lichte druk aandraaien. De gasslang bevestigen en de
metalen slangklem goed aandraaien. Controleer met
geopende gasafsluiter op de aanwezigheid van eventuele
lekkages. Als het lasapparaat niet wordt gebruikt moet de
afsluiter altijd goed worden dichtgedraaid om eventuele
verspilling van het gas te vermijden.

HET LADEN VAN DE DRAADSPOEL - Fig.C

CONTROLEREN OF DE AANDRIJFWIELTJES VAN DE

DRAAD, DE DRAADGELEIDERBUIS EN HET

CONTACTPUNT VAN DE BRANDER AFGESTEMD ZIN

OP DE DIAMETER VAN DETE GEBRUIKEN DRAAD EN

OF ZE OP DE JUISTE WIJZE ZIJN GEINSTALLEERD.

- Plaats de draadspoel op de haspel en controleer of de
aandrijfpin van de haspel op de juiste wijze in de daarvoor
bestemde uitsparing is geplaatst.

- Het tegendrukwieltie vrijmaken en van het ondersté
wieltje verwijderen. ;
Het begin van de draad vrijmaken, het vervormde sinds
recht en zonder bramen afknippen. De spoel linksom
draaien en het draadeinde in d€
draadgeleider steken en ongeveer 50-100 mm diep In gz
draadgeleiderbuis van het verbindingsstuk van
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brander duwen.

P . GEVAL DE BESCHERUINGLILNE £ i

e Gaendrukwieltie weer op ziin plaats terugbiengen cn  ApparA VERWILIGEREN 04 WEpstsmmmses
de druk op een gemiddelde waarde instelien en BINNEN HET f5i0y m;-;“;‘-’/, i ’_:‘_; 4 HELAEN
- s d il 4 JErehy.

wer

controleren of de draad op de juiste vize in de groef van TIJDENSG EVENTUELE CONTRO £ 007
hetonderste wieltje is eplaatst / TGEVOERD OP £EN OHGLR Lo ErATIES
215 g . UMGEVGERD OF ZEN s tigsgir, - TELS
- De haspel met behulp van de Speciale alstelschroef cen APPLFLET BESTL S MET § ”:/. iy 7Eee
i e ce VRAPAET ZESTLET HET L VAN 7R
' “& &
-Het lasapparaat Inschakelen dogr de ’
onderbrekerschakelazrin de () standte plazteen en opde 2
. > ”
knop van de brander e drukken. Viachien 151 - Man tid tet i en “iarins
4 it $ 4t 1;" 23 ‘/

hetdraadeinde volledig door de drzadgeleideryis s
gelopen en circa 10-15 cm vit de veorvant van de brander h
o

v gig b
TS

steekt. Vervolgens de knop tostaten,

TAICACIEN a0 G Jith (0, A rrpri s trpir bgosmrin oo
LET OP! Tijdens deze handeling staat de draad onder e varee st T mek
elektrische en mechanische spanning en hij kan -Monteey ] r;";”"r-‘ ’,J;.,:’, cigen vz85 4¢
d?arom, als de noodzakelijke voorzorgsmaatregelen ONSetoudsner 2asmhedsn, ot e v2n de srcimne
niet in acht worden genomen, elektrische schokken endizzi ,-':f/,r.”,r;vr:'; ‘:'5:"1";’2" ;',;;:: /’4’. T
en verwondingen veroorzaken of ongewenste - Vuaringeen geuzlizansesgager vesine a g o rztties
lasbogentrekken. neupendin, o ]
Daarom: - B de EVENNES 0 L et nn nee g ganes
- Altijld beschermende Kledij en beschermende en CANBA e e G ’
isolerende handschoenen dragen, - Slanootopce lashiandar et preceni soree i
- Het mondstuk van de brander niet op lichzzmsdelen G het uzstdresien van e memeder e seee
richten. . Qereedechepper )
- De gasfles nietmet de brander benzderen, - De ff”:f:'f-f"’:"Z.' GRS 118 1
- Het contactpunt en het mondstuk weer op de brander Dit van leiden 1o net wrgites 2%
monteren. WGBIC L R LIOSr 1 nner 108 b rligh i 2 it g
- Controleren of de draadvoeding regeimatigis, de drux van i
de wielties en de afremming van de haspel op minimale - Pegsrzty 42 gassiang en de vetindingen op Sedier
' waarden afslellen, erop toezien dat de drazd nist in de contrtiarsn.
groef slipt en dat op het moment dat de - Bij cive verize ging vzn de <rz3q5p0el de
aancrijving wordt gestopt, de wikkels niet los gaan ziten CrEBCOEIEIETA 105 s pri ey e (g
als gevolg van een overmatige inertie van de spoel, 10kanjende megritet orpn nopsegisrer
- Het uiteinde van de draad die uit het mondstuk komt op - Tenminge eenmzzl per gz gs sideiiien a4
eenlengte van 10-15 mm recht afxnippen, brander (mondstue, it en gy op
shjlage enaprunerestigag coteyaren,
VOORBEREIDING OP HETLASSEN - Alvorens u onoern;d 520 % Lrzrdier G wetioien of
- Als de massieve draad wordt gebruirt, dient tevens de (’:Cﬁ’:':”’ oncerdelen gaal wervzngen, dient u
toevoer van het beschermingsgas met behulp van ge sloomioevoer et shitenen de Lshrancer 12 izten
dedrukregelaar te worden geopend en afgesteld, ft" PEREE T
- Veriang heloontactoisis 3's 2e pening ervan yorygrre

Fig.D cfverwidis

LET OP! Vergeet niet het beschermingsgas 2f te sluiten na ”5""32‘ '

Gindigi - Controleer regeimatiy de a2t yzn 22 zizies o
beéindiging van de werkzaamheden. C::"f ",’“;{ e :’.i % 8182t van o¢ Lasizbels e
- Het lasapparaat aanzetten en de lzsstroom met de vervangzeingevalvansitage.

drazicommutator insteflen, g o g
commd Fig. E Draadvoedingsinrichting

.
- De stazt en de slifage van de

FUNKTIE PUNTLASSEN drazd controieren en .’-’:’;f:‘,.’,',a’.‘ff

o8
Fia. F de zzndrifzone (wistes en inn
o drazsdgeleiders) heet oonshrgt .

LASKAP

Deze dient tijdens het lassen ALTIJD te worden gebruikt om
dz ogen en het gezicht tegen de door de viamboog
veroorzazkte lichtstralen te beschermen. De kap stelt u
bovendien in staat om tijdens het Iassen te zien wazar u
werkt.

Fig. G

MONTAGE CONFECTIE

Fig. H
ONDERHOUD
LETOP!

MET DE STEKKER IN HET STOPCONTACT IM GEEN
-14 -
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION

ANTES DE UTILIZAR LA MaQUINA LEER
ATENTAMENTEELMANUALDEINSTRUCCIONES

NORMAS DE SEGURIDAD

o
Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tension suministrada por el generador
puedeserpeligrosaenalgunacircunstancia.
Desenchufar la méachina de la toma de corriente antes
de la instalacion y de todas las operaciones de
verificacion y reparacion.

Hacer la instalacion eléctrica segun las normas
previstas y leyes de prevencion de accidentes.

- Desconectar el aparato antes de sustituir las partes de
la antorcha con mayordesgaste.

- Lasoldadora debe conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentacién con conductor de neutro
conectado a tierra.

- Asegurarse que la toma de corriente esté
correctamente conectada a la tierra de proteccion.

- No utilizar la maquina en ambientes himedos o
mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o
conexiones mal realizadas.

B &

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias
que hayan contenido productos inflamables liquidos o
Qazeonsos.

Evitar ‘rabajar sobre materiales limpiados con
disclventes o en las cercanias de dichos disolventes.
No coldar en recipientes a presion.

Aiejar de la area de trabajo todas las substancias
inflamables (p.ej. lefo, papel, trapos, etc.).

Asegurarse un aireacion adecuada o de medios aptos
parz aspirar los humos de la soldadura o en las
cercanias delarco.

Sujetar la bombona de bas con la correspondiente
correa o cadena adjunta.

- Mantener la bombona al reparo de fuentes de calor,
incluso de los rayos solares.

O O-»”

- Proteger los ojos con los vidrios adecuados‘inactinicos
montados sobre mascara o gafas. Utilizar la

indumentaria de proteccion adecuads
evitando exponer la epidermis a los rayqs th Quantes,
producidos por elarco. favioletog
No utilizar la maquina para descongelar lag
Apoyar la maquina en una superficie
para evitar gue se vuelque.

uberiag.

plana horizonty

INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL
Esta maquina es una fuente compacta para soldadyr, por
arco (a continuacion simplemente: SOLDADORA
realizada especificamente para soldadura MAG ge : )
aceros primarios o débilmente aleados con gas ;’5
proteccion CO, o con mezclas Argon /CO, utilizandi
electrodos llenos o de alma (tubulares).
Es apta también para la soldadura MIG de los aceros
inoxidables con gas Argon + 1-2% oxigeno y del aluminig
con gas Argon, utilizando electrodos del tipo adecuado a 13
pieza que se va a soldar. Es posible, ademas, emplear
alambres de alma aptos para el uso sin gas de
proteccion, adecuando la polaridad de la antorcha lo
que indica el constructor del alambre.
La soldadora comprende un transformador de potencia con
caracteristica plana, con reactancia amortiguadora y
rectificador de puente de Graetz.
Tiene también integrado un grupo motorreductor de
corriente continua de iman permanente, colocado en un
espacio accesible de la soldadora, con capacidad para
bobinas dehasta 15Kg.
Completa el equipamiento una antorcha y un cable de
retorno con el correspondiente borne de masa.
La soldadora incluye un kit de ruedas.
La regulacién de potencia se efectia por medio de un
convertidor rotatorio; la velocidad del alambre se obtiene
con el correspondiente pomo colocado en la parte
delantera.
Se puede elegir entre la soldadura con alambre lleno, con
gas y soldadura con alambre de alma, sin gas, por medio de
los correspondientes bornes colocados sobre el costadode
Jasoldadora.
Un terméstato colocado en la soldadora, la protege de
recalentamientos causados por averias O por Uusos
gravosos.

Fig. A

DATOS TECNICOS

Los principales datos relativos al uso y a las prestaciones

de la maquina, estdn resumidos en la tabla de

caracteristicas (panel posterior), con el siguiente

significado:

Fig. B

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridady la
construccion de las maquinas de soldadura porarco.

2- Simbolo de la estructura interna de la maguing
transformador-rectificador. .

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto:
soldadura con flujo continuo del hilode soldqdufa-

4- Simbolo de la linea de alimentacion: tension alterna-
1ph. - oats

5- Grado de proteccion de la envoltura: IP210 IP_Q?'eS;:z
protegido contra cuerpos so6lidos extraﬁos.de dlam:tas
12.5 mm (Ej. dedos) y contra la caida VeriICEtl debgre =
de agua (IP21) o con inclinacién hasta 15°°
vertical (1P22).

6- Prestaciones de circuito de soldadura
-U,: tensién de pico mdxima en vacio
soldadura abierto).

(circuito d€
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-1/U,: corriente y tensidn correspondiente normalizada
(U= ‘(14.+0.05 12)V]. que pueden ser suministradas por
lamaquina durante la soldadura.

-X:relacion c_ie ir_nermitencia: indica eltiempo durante el
cual la maquina puede suministrar la corriente
correspondiente (misma cclumna). Se expresa en %,
en base a un ciclo de 10 min. {por ejemplo, 60% =6
minutos de trabajo, 4 minutos de paro)

-A/V = A/V:indica la gama de regulacidn de la corriente
de soldadura (minimo-maximo) a la tension de arco
correspondiente.

7- Datos caracteristicos de lalinea de alimentacion:

-U,: tension alterna y frecuencia de alimentacion de la
maquina (limites admitidos £15%):

-1, corriente maxima absorbida porla linea.

-1,.,- maxima corriente eficaz de alimentacién

8- ~E==— Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a prever parala proteccion de lalinea.
- Simbolos referidos a normas de seguridad.

g- Numero de matricula de fabricacion. ldentificacion de
la maquina (indispensable para la asistencia técnica,
solicitud de recambios, busqueda de origen del
producto).

10- Simbolo S: indica que se pueden realizar operaciones
de soldadura en un ambiente con un riesgo mayor de
choque eléctrico (por ejemplo muy cerca de grandes
masas metalicas).

Nota: El ejemplo de matricula que se muestra valecomo

indicacion del significado de los.simbolos y de las

difras; las valores exactos de los datos técnicos de
vuestra maquina deben ser consultados directamente
en la matricula de estamismamaquina.

MASA DE LA SOLDADORA (Tabla 1)
ATENCION: todas las soldadoras descritas en este manual
estan desprovistas de dispositivos de elevacion.

UBICACION

Aislar el lugar de instalacion de la maquina, de forma que no
tengamos obstédculos para la apertura de entrada y salida
del aire de refrigeracion (circulacion forzada, a través del

ventilador): asegurarse, almismo tiempo, que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

CONEXION A LA LINEA DE ALIMENTACION

Antes de efectuar cualquier tipo de conexion eléctrica,
comprobar que la tension y frecuencia de la tarjeta de la
soldadora, corresponden a las de la red disponible en el
lugar de instalacion.

La maguina debe ser alimentada con dos conductores (dos
fases o fase-neutro) mas un tercer conductor, deslina'\('io
exclusivamente para fa conexion a |a tierra de proteccion
(PE); este conductor es de color amarillo-verde.

CLAVIJA: CONECTAR AL CABLE DE ALIMENTACION,
UNA CLAVIJA NORMALIZADA (2P+T/3P+T) DE
CAPACIDAD ADECUADAY PREDISPONER UNA TOMA
DE RED DOTADA DE FUSIBLES O INTERRUPTOR
AUTOMATICO. EL TERMINAL DE TIERRA
CORRESPONDIENTE DEBE SER CONECTADO AL
CONDUCTOR (AMARILLO-VERDE) DE LA RED DE
ALIMENTACION. LA TABLA 1 APORTA LOS VALORES
ACONSEJADOS DE LOS FUSIBLES RETARDADOS, EN
AMPERIOS, ESCOGIDOS EN BASE A LA MAXIMA
CORRIENTE NOMINAL ABASTECIDA POR LA

SOLDADORA Y EN BASE A LA TENSION NOMINAL DE
ALIMENTACION.

ATENCION!

La no observacion de las normas antes indicadas,
ocasionaineficacia en el sistema de seguridad previsto
por el fabricante (clase 1), con los consiguientes graves
riesgos para la persona (p.ej: shok eléctrico) y para las
cosas (p.ej.incendio).

SUSTITUCIGNDE!.CABLEDEALIMENTACION.
ESTA OPERACION DEBE SER EFECTUADA POR
PERSONAL CUALIFICADO.

Ubicacion de la bombona

Por razones de seguridad en el transporte, ubicar en la
correspondiente plataforma posterior, solo bombonas de
pequefas y medianas dimensiones.

Sujetar la bombona rodeandola con la cadena que luego se
debera fijar firmemente en los ganchos. No transportar la
soldadora con bombonas grandes.

Quitar el sombrerete de la bombona, limpiar la rosca
eliminando las suciedades y abrir por unos segundos la
valvula para que salga un poco de gas, esto evitara que
eventuales suciedades o impurezas entren en el reductor
de presion, dafdndolo. Controlar que la conexién del
reductor tenga la empaquetadura y enroscario ejerciendo
un poco de presion. Conectar el tubo del gas ajustando bien
la abrazadera metdlica. Controlar que no haya perdidas con
la valvula de la bombona abierta. De todas formas, hay que
mantener la vélvula siempre bien cerrada cuando no se usa
la soldadora para evitar que se derroche el gas.

CARGA DEL CARRETE DE ALAMBRE - Fig. C

CONTROLAR QUE LOS RODILLOS DE ARRASTRE DEL

ALAMBRE., LA VAINA GUIAHILO Y EL TUBITO DE

CONTACTO DE LA ANTORCHA CORRESPONDAN AL

DIAMETRO Y AL TIPO DE HILO QUE SE QUIERE

UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE

MONTADOS.

. Colocar el carrete de alambre en el aspa, asegurandose
de que el piolin de arrastre del aspa se haya alojado
correctamente en el orificio previsto.

. Liberar el contra-rodillo de presion y alejarlo del rodillo
inferior.

. Liberar el cabo del alambre, cortarle el extremo
deformado con un corte netoy sin rebaba; girar la bobina
en sentido antihorario y hacer pasar el cabo del alambre
por el guiahilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm.
enelguiahilodela union antorcha.

- Colocar nuevamente el contra-rodillo regulando su
presion en un valor intermedio y verificar que el alambre
esté correctamente colocado en la ranura del rodillo
inferior. ) )

- Frenarligeramente elaspacon el torm}lo de regulaci

. Encender la soldadora poniendo el interruptor en (1),

apretar el boton de la antorcha y esperar que el cabo (tjee:
iendo toda la vaina guiahilo, sobresa g

alambre, recor _ :
unos 10 - 15cm. dela parte anterior de la antorcha; soltar

el boton de la antorcha. _ )
CUIDADO! Durante estas operaf:lones el_alambrfe zfzt:
bajo tension eléctrica y esta somghdo a du ot
mecanica: por lo tanto puede ca‘qsar, si nosea ohpock
oportunas medidas de precaucion, peligros de s

on.
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arcos eléctricos no deseados.

sctri idas
eléctrico, heridas y guantes protectores-

- Llevar puestos siempre vestidos ¥
aislantes.
- No utilizar la embocadura delaan

cuerpo.
. No acercarlaantorchaala bombona. .
- Montar nuevamente en la antorcha eltubitodec
inyector. '
- {ellen?/iiar que el avance del alambre sea regular; calibrar la
presion de les rodillos y el frenado del aspa en los vglores
minimos posibles.verificando queel alambreno patineen
la ranura y que no se aflojen las espiras del alambre al
detener el arrastre, por excesiva inercia del carrete.
- Cortar el extremo del alambre que sale delinyector a unos

10-15mm.

torcha contra partes del

ontactoy

PREPARACION DE LA SOLDADORA

. Si se esta usando el alambre lleno, abrir y regular el flujo
de gas de proteccion, por medio del reductor de presion.

Fig. D
NOTA: No olvidarse al final del trabajo de cerrar el gas de
proteccion.
- Encender la soldadora y programar la corriente de
soldadura con los interruptores o el convertidor rotatorio .
Fig. E

FUNCION PUNTEADO
Fig. F

ATENCION:

- Apretar el bot6n de la antorcha de soldar hasta que salga
el alambre del tubito de contacto.

- Regular los pardmetros de soldadura, regulando la
velocidad del alambre con el correspondiente pomo hasta
obtener una soldaduraregular.

- La lampara de sedalacidn se enciende cuando se
verifican condiciones de recalentamiento, interrumpiendo
el suministro de potencia; el restablecimiento se produce
automaticamente después de algunos minutos de
enfriamiento.

MASCARADEPROTECCION
Es preciso utilizarla SIEMPRE durante la soldadura, para
proteger los ojos y el rostro de las radiaciones luminosas
producidas por el arco y en el mismo tiempo para poder
observarla soldadura que se esta realizando.

Fig.G

EQUIPO DE MONTAJE
Fig. H

MANTENIMIENTO
ATENCION!
EN NINGUN CASO QUITAR LOS PANELES DE LA
MAQUINA, NI ACCEDER A SU INTERIOR, SIN QUE SE
HAYA QUITADO, PREVIAMENTE, LA CLAVIJA DE LA
TOMADEALIMENTACION.
LOS CONTROLES EVENTUALES REALI
TENSION EN EL INTERIOR DE LA MAOUIZB?E%SLJESE}S
CAUSAR SHOCK ELECTRICO GRAVE, OhlGINADO
POR 'QO.NTACTO DIRECTO CON PARTES EN TENSION
- Perqulcamente, Y sea como fuere con frecuencia én

funcnon‘dei uso o de la polvorosidad del ambie'me

inspeccionar el interior de la maquina, Yy quitar el polvo,

depositado sobre los componentes, mediante |,

de aire a baja presion.
- Al final de las actuaciones de mantenimiento
montar los paneles de la maquina atornillando a 1
tornillos de fijacion.
Ev!te efectuar las operaciones de soldadura con Maquina
abierta.
- Nunca dirija el portaelectrodo hacia si mismo Y evite gl
contacto directo con el hilo
No bata ni cierreel portaelectrodo con herramientag
No apoyar la antorcha y su cable sobre piezas calientes:
esto causaria la fusion de los materiales aislanles'
inutilizandola rapidamente.
- Controlar periédicamente el sellado de la tuberiay de las
uniones por donde circula el gas.
Cada vez que se suslituye el carrete de alambre, limpiar
con un soplo de aire comprimido seco (max.10 bar) la
vaina guiahilo; controlar que este integra.
- Controlar, por lomenos una vez al dia, las condiciones de
desgaste y la exactitud del montaje de las partes
terminales de la antorcha: inyector, tubito de contacto,
difusorde gas.
Antes de cualquier tipo de mantenimiento o sustitucién de
las partes consumibles del portaelectrodo, desconecte el
equipoy déjelo que se enfrie
Sustituya el tubito de contacto, en caso de que presentara
un agujero deformado o ensanchado
- Periodicamente limpie la parte interior de la boquilla y la
deldifusor
Compruebe frecuentemente el estado de los cables de
soldadura y sustitu yalos en caso de desgaste sobrante.

N chorro

uelva g
ondolog

Alimentador de alambre

- Controlar las condiciones de desgaste de los rodillos de
arrastre del alambre; quitar periédicamente el polvo
metdlico depositado en la zona de arrastre (rodillos y
guihilode entrada y de salida).

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO:
ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE
INSTRUGOES!

NORMAS DE SEGURANGA

7

Evitar os contactos directos com 0 circuito de
soldagem:; a tensio a vacuo fornecida pelo gerador
pode ser perigosa em algumas circunstancias.
Destacar a tomada de alimentagao da maquina antes

-17 -
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dainstalagdo e delodasas operagoes de verificagio e
de reparagao,
Eletuar a instalagao eléctrica conforme as normas
previstas e as leis anti-infortunisticas.
Deshgar a ahmenlagao antes de subslituir as partes
desgastadas datocha.
A maquina para soldar deve ser conexa exclusive a um
sistema de amentagio com condutor de neutro ligado
aterra
Certificar-se que a tomada de alimentagao seja
correctamente coligada com o fio terra de protecao.
Nao utlizara maquina em lugares humidos, molhados
ounachuva.

- Nao utilizar fios com a cobertura de isolamento
deteriorada ou com as conexdes froixas.

=

Nao soldar reservatorios, recipientes ou tubagens que
tenham sido utilizados com produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de operar em materiais limpos com solventes
clorizados ou nas proximidades de tais solventes.

- Nao soldar sobre recipientes em presséo.

. Afastar da area de trabalho todas as substancias
inflamaveis (por ex: madeira, papel, retalhos, elc...).

- Assegurar-se uma troca de ar adequada ou de meios

suficientes a transportar as fumagas da soldagem nas

proximidades do arco.

- Certificar-se que a garrafa de gas fixada com correia
apropriada ou com a corrente em dotagao.

- Manter a garrafa longe das fontes de calor, incluso da
irradiagao solar.

S

2

- Proteger sempre os olhos com mascaras ou capacetes
dotados de vidros inatingiveis apropriados para a
soldagem. Usar vestidos adequados e luvas de proleca
o, evitando deste jeito, de expor a epiderme aos raios
ultravioletas produzidos pelo arco de soldagem.

. Nao utilizar amaquina para descongelaras tubulagdes.

- Apoiar a maquina sobre um plano horizontal para
evitar a viragem.

R

INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Esta maquina é um transformador compacto paraa sqida a
arco (a seguir MAQUINA DE SOLDAR) realizado
especificamente para a solda de tipo MAG dosa ¢osao
carbono ou de baixo teor em liga com gas de proteccé.o CO,
ou misturas Argon/CO, utilizando fios eléctrodos cheios ou
com alma (tubulares).

Além disso ¢ adequada para soldas de lipo MIG dos agos
inoxiddveis com gds Argon +1-2% de oxigénio e do
aluminio com gas Argon, utilizando fios eléctrodos de
composi¢do adequada a pega que deve ser soldada. E
possivel, também empregar fios com alma (tubulares)
adaptados ao uso, sem gas de protecgao adaptando a
polaridade do ferro de soldar as Indicagées do
fabricante do fio.

A maquina de soldar é composta de um transformador de
poténcia com caracteristica plana, com resisténcia indutiva

- e — = T e - —

de qucda‘do tensao e retificador de tipo ponte de Graetz.
Na maquina de soldar estd integrado, além disso, um grupo

motoredutor

que funciona a corrente continua com

magnelo permanente posicionado em um vao accessivel
damaquina, capaz de utilizar bobinas de fios até 15kg.

E lornecido também um ferro de soldar

e um cabo de

retorno com o relativoborne de massa.

Amaquina de soldarinclui um estojo de rodas.

A regulacao da poténcia e efetuada através de ou
comutador rotativo; a velocidade do fio cbtém-se com a
manivela correspondente colocada na frente damaguina.

A predisposigao entre a solda com fio eléctrodo cheio de
gas e a solda com fio com alma sem gas é realizada por
meio dos relativos bornes colocados no lado da maguina de
soldar.

Um termostato colocado na maquina de soldar protege a
maquina dos super aquecimentos devidos a estragos ou ao
USO excessivo.

Fig. A

DADOS TECNICOS

Os principais dados relativos ao emprego e as prestacdes
da méquina sdo resurnidos na placa de caracteristicas
(painel posterior) com o saguinte significado:

4-
5-

10-
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Fig. B

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a
constru¢ao das maquinas para soldadura comarco.
Simbolodaestruturainternadamaquina transformador-
retificador.
Simbolo do processo de soldadura previsto: soldadura
comfluxocontinuo dofiodesoldadura.
Simbolodalinhadealimentacao:tensaoalternada-1ph.
Graudeprotecgaodoinvdlucro: IP21oulP22:éprotegido
contra corpos solidos alheios de diam. 12.5mm (ex.
dedos)econtraaquedaverticalde gotas dedagua(IP21)
oucominclinagaoaté15°navertical(iP22).
Rendimentodocircuitodesoldadura:
- U,: tensdo méaxima ao pique a vécuo (circuito de
soldaduraaberto).
-1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada
[U2 = (20+0.04 12) V] que podem ser distribuidas pela
maquinaduranteasoldadura.
- X: Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o
quaIaméquinapodedistribuiracorrentecorrespondente
(mesmacoluna).Seexpressaem%,nabasedumciclode
10min (p.ex. 60% = 6 minutos de tmbalho, 4 minutos
pausa;eassimaseqguir).
- AIV - A/V:Indica a gama de regulagao da corrente de
soldadura (minimo -maximo) a correspondente tensao
dearco.
Dadoscaracteristicosdalinhadealimentagao:
-U,: Tensao alternada e frequéncia de alimentagao da
maquina(limitesamitidos=15%1"
-|m,,:Correnlemaximaabsr):h'u:.g?FIalinha.
- ‘,.,:méximacorrenteetice.:dealimemacéo
——m :Valordosfusfveiscomacczonamentoatrasado
apreverparaaprotecc,ao«:ialinha.
- Simbolos referidos a noimas de segura?g‘,a. o
Numero de matricula tabrico. Identificacao damaquina
(indispensdvel para assisténcia t:cmggh;t);dudo pegas

ntes,pesquisacrigemadopr : _
é?ﬁfiiag :indicgqu?e podemserefec.tuafﬂasopera@j:
desoldaduranum ambiemegomulter|0(rxsc0figch0qde
eléctrico (p.ex. quando estiverem muito proximos

grandesmassasmeta’licas).
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GIV AGT:
LZS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT,
FORMASKINEN TAGESIBRUG!

SIKKERHED

L}
@ N
7S L%

"
[®]

- Svejs ikke pz behcoiders eller rer som ing
brandbare matenialer
eksplosiver.

€ 10G bej e matenaler er e 1QIot meC
Uf""’_‘é at arbej pa materialer. der er rengjort med
! arende oplosninger.
- genstande under tryX
- f ge matenaler (ir=. paoir, Klud osv)
2 {
- Forsynsvejse det med tilstraekkelig ventilation til at
fieme alle svejsedampene.
- Gasbeholderen skal sikres med den mecieigence rem
sllerkzde;
- Serg for. at beholderen ikke udsazttes for vame
derunder solstraler.

Q-2

- Beskyt altid ojnene med en tifreds
maske. Benyt crdenthg bekl@dning 0Q
undga at udsatte huden for de ultraviolett
kemmer fra lysbuen.

- Undiadatanvenae maskinent:fop:anmg‘afrcr. .

. Stil maskinen pa en plan flade for atuncga. at den
veelter

stiiende hjeim eller
handsker 03
2 straler, der
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NDLEDNING OG GENEREL BESKRIVELSE
Denne maskine er en kompakt lysbuesvejsekilde (i det
folgende SVEJSEMASKINE), der er specielt beregnet til
MAG-svejsning al kulstofstal eller svagt legerede stalarter
v.h.a. beskyttelsesgas i form af CO2 eller blandinger af
Argon/CO2 og fyldte eller bevaegelige (rorformede)
elektrodetrade.
Den kan desuden anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal
med Argon +1-2% og aluminium med Argon.
Elektrodetrddene skal afpasses arbejdsstykket. Det er
derudover muligt at benytte velegnede bevegelige
trade uden beskyttelsesgas, hvorved branderens
polaritet skal svare til tradfabrikantens anvisninger.
Til svejsemaskinen horer en steerkstremstransiormer med
flade egenskaber forsynet med dampningsreaktans og
Graetz-ensretter. Derudover er der tilkoblet en
mctaorreduktionsenhed. der fungerer med jaevnstrom og er
forsynet med en fast magnet, der sidder i et hulrum i
svejsemaskinen med pladstil en spole pa op til 15kg.
Der medleveres desuden en brander et returkabel,
udstyretmed en passende tilslutningsklemme.
Hvis modellen fungerer med hjul, folger et seet hjulmed.
Stromstyrken reguleres v.h.a.afledere eller drejeomskifter
(hvis forudset); tradens hastighed styres med drejeknappen
paforsiden.
Klemmerne, der befinder sig pa siden af svejsemaskinen
eller i hulrummet, hvor trddspolen opbevares, benyttes til at
styre avergangen fra svejsning med fyldt trdd med gas til
svejsning .
En termostat, der sidder pad svejsemaskinen, beskytter
apparatet mod overophedning forarsaget af fejl eller
overbelastning.

Fig. A

TEKNISKE DATA
De tekniske data relaterer til maskinens ydelse og kan
findes pa pladen (bagpanelet) med folgende symboler, som
forklarer nedenstadende:

Fig. B

1- Den EUROPAEISKE referencenorm vedrarende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symboal for maskinens indre struktur: transformer-
ensretter.

3- Symbol for den planlagte svejseméade: Svejsning med
uafbrudt gennemgangafsvejsetraden.

4- Symbolforforsyningslinien: 1ph-tvekselspaending.

5- Indpakningens beskyttelsesgrad: IP21 elier [P22:
Beskyttetmod solide fremmedlegemermed etdiameter
pa 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af
vanddraber (IP21) eller med en heeldning pa op til 15° i
forholdtillodlinien(IP22).

6- Svejsekredslebetsegenskaber:

-U,: Maksimalspanding uden belastning
(svejsekredslebetabent).
-1,JU,: tilsvarende normaliseret strom og spaending [U,=
) (14._;.0,'05 12} V], som maskinen kan udsende under
svejsningen.
-X: Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen
kanudsendetilsvarendestrom(sammesejle) Udtrykkes
i%iforholdtilenarbejdscyklus pd 10min. (f.eks.60% =6
minuttersdrift, 4minutterspause;ogsavidere).
-AN-A/V:Angiversvejsestrommensreguleringsinterval
(minimum maksimum) ved den tilsvarende
lysbuespaending.

7- Forsyningslinienskendetegnendedata:

-U,: Vekselspaending maskinens fadefrekvens (tilladte

greenser +15%):
-1,,...Maksimalstramabsorberetaflinien.
-l,,.. Maksimal,effektivfodestrom.,

8- -~ :Foratbeskyttelinienskalmanudregnevardien
farsikringernemedforsinketaktivering.
- Symbolerfor sikkerhedsnormer.

g- Fabrikanlens serienummer. Identificering af maskinen
(uundveerlig ved henvendelse il Kundeservice,
anmodningomreservedele, bestemmelse afmaskinens
oprindelse).

10- Symbol S: Angivermulighed foratudfere svejsearbejderi
omgivelser, hvor der er aget fare for elektrochok (f.eks.
umiddelbartinaarhedenstarremetaigenstande).

Bemarkning: Maerkeskiltet anvendt i eksemplet viser

symbolernes og tallenes betydning; Deres maskines

nojagtigetekniskedatastarpamaskinensmaerkeskilt.

SVEJSEMASKINENS MASSE (Skema )
GIV AGT:Alle de svejsemaskiner, der er beskrevet i denne
vejledning, er uden Iaftemidler..

INSTALLATION

Anbring maskinen i et omréade, hvor abninger til kold fuftikke
er blokeret (tvangscirkulation med ventilator). Chedk at der
ikke kommer stremferende stav, korrosive dampe, fugt osv.
ind i maskinen.

NETTILSLUTNING

Fer der udferes enhver brm for elekirisk forbindelse skai
man veere sikker pd, at den for maskinen pakrzsvede
streamstyrke og frekvens stemmer overens med
spaendingen og netfrekvensen til radighed pa
installeringsstedet. Maskinen skal veere forsynet med to
ledere (tofasede eller neutralt fasede) plus en trejde
ledning, der udelukkende skal anvendes til jordforbindelse
(PE); denneledning ergul-gron.

STIK: FORBIND FODEKABLET MED ET PASSENDE
STANDARDSTIK (2P+T/3P+T) OG INSTALLER EN
STIKKONTAKT FORSYNET MED SIKRINGER ELLER EN
AUTOMATISK AFBRYDER. DEN RIGTIGE ENDE SKAL
FORBINDES MED FODELEDNINGENS
JORDFORBINDELSE (DEN GUL-GRG@NNE LEDNING).
SKEMA 1 VISER VARDIERNE, UDTRYKT | AMPERE,
DER ANBEFALES FOR SIKRINGER MED
TIDSFORSINKELSE; DE ER VALGT MED HENSYN TIL
DEN MAKSIMALE NOMINALSTROM,
SVEJSEMASKINEN UDSENDER, SAMT TIL DEN
ANVENDTE NOMINALSPANDING.

ADVARSEL

Tilsidesaetle-.lse af de ovenfor navnte regler kan
medfore usikkerhed i det elektriske system, der er
forudset af producenten (kiasse 1) med folgende risiko

for personer (for eks. elektrisk stod) og ting (for eks.
brand).

Cazttgoring af gasflasken
d transport skal sma og mellemstore gasflasker placeres
pacylinderholderen. ] ° PR

Flasken skal fastgores med en passende kade, som skal
lases stramt mod krogene.

Svejseaggregatet ma ikke t

qasfleske ransporteres med en stor
Inden svejsningen skal eventuel snavs fiernes fra fiaskens
glev'”d‘ og ventilen skal dbnes og straks lukkes igen for at
; ®se ventilen ren. P4 denne made undgar man at der
ommer forureninger i trykkammeret, hvilket kan skade det.

-21.
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Kontroller &t manomgleret er forsynel med egnede
pakningercgerorden;hgtfastspandt. _
Tilslutsiangen ordentligtmed en klemme til gasroret.

Check forl@kage fraventieln. _

pas pé al ventilen skal holces, nar svejsezpparatet ikke
anvences.

OPVIKLING AF TRADSPOLE - Fig.C

UNDERSCG OM TRADRULLERNE. TRADHYLSTRET

0G BREZENDEZRENS KONTAKTROR PASSER TIL DEN

ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE

ER KORREKT MONTERET.

- Anbring trédspolen pa opviklingsmaskinen og undersog
om treekpinden p& maskinen befinder sig i detrigtige hul.

- Frigortrykrullen og fiern den fra den nederste rulle.

- Friger tradens ende. skaer det ujavne stykke lige owr;
drej spolen mod uret cg stik tradens ende ind i
tradlederen. Pres den 50-100 mm ind i breenderens
forbindelsesstykkes tradleder.

. Szt den overste rulle lilbage og indtil dens tryk pa en
middelvaardi. Kontrollér cm traden sidder
korrektiden nederste rulles hulrum.

- Nedsezt opviklingsmaskinens hastighed en lille smule ved

atdreje pa reguleringsskruen.

Tend for svejsemaskinen ved at sztte afbryceren pa {I);

tryk derefter pa breenderens knap og slip den forst, nar

tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden al
brenderen efter at have gennemlebet hele tra
dhylstret.

ADVARSEL! Ved denne fremgangsméde er triden

udsat for spanding og mekanisk kraft. Hvis man

ikke trzffer de nodvendige forholdsregler,
opstar der fare for elektrisk stod, lasioner og
utifsigtet taending af elektriske lysbuer:

- Anvend altid isolerende beskyttelseskleeder og -
handsker.

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

- Sorg for at braenderen ikke kommer i nzerheden af
gasbeholderen.

- Montér kontaktrgretog mundstykket pa breenderen igen.

- Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes
tryk og opviklingsmaskinens bremse sé lavt som muligt
og pas pa, at trdden ikke glider ind i hulrummet og at
vindingerne ikke lo snes ved standsning, fordi spolen er
fortreeg.

- Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15mm ud over
mundstykket.

FORBEREDELSETILSVEJSNING
- Hvis man anvender en fyldt trdd, skal man abne for og
regulere beskytielsesgasstrammen v.h.a.trykregulatoren.

Fig. D

BEM/ERKNING: Man skal huske at slukke for

beskyttelsesgassen efter brug.
- Taend for svejsemaskinen og indstil stramstyrken med
afiederne eller drejeomskifteren.

Fig. E
PUNKTSVEJSNING
Fig. F
ADVARSEL:
- Tryk pa knappen pa breenderen, indtil traden kommer ud
aftkontaktroret,

- Indstit svejseparametrene ved at indstille hastigheden

v.h.a. den dertil beregnede dre; :
ejeknap.
ensartel svejsning, : P-Derved opnas en

- Signallampen t®ndes i tilfelde ai overophedning
hvon{ed stromtilforslen afbrydes: efter et par minutters
afkoling genoprettes dan automatisk.

BESKYTRELSESMASKE
Den skal ALTID benyttes under swejsning for at beskytte

ojnereog ansiglet mod lysstra lerne, lysbuen fremtringer.

Den gor detmuligt at holde oje med svejsearbejdel.
Fig.G

MONTERINGSPAKKE
Fig.H

VEDLIGEHOLDELSE

ADVARSEL!

MAN MA ALDRIG FJERNE PANELERNE ELLER

ARBEJDE INDE | SVEJSEMASKINEN, UDEN AF

AFBRYDE FOR HOVEDSTROMFORSYNINGEN.

UNDERSOGELSE AF MASKINEN MED STROM PA KAN

MEDFORE ALVORLIGE ELEKTRISKE CHOK, DER KAN

SKE VEDBERORING AFDE STRONMFORENDE DELE.

- Undersog jevrligi maskinen i overensstemmelse med
frekvensen af brugen og mzzngden af stov i lokalet. Fjemn
Man skal efterse mas! s indre og eventuelt fierne
slovet, der har lagt sig pz komponenterne vh.a. en
luftstrale med lavt tryk.

- Efter vedligeholdelse skal man montere maskinens
paneler pd igen og stramme fastgoringsskruerne
omhyggeligt.

- Man ma under ingen omsteendigheder foretage
svejsning, mens maskinen er aben.

- Under svejsearbejdet skal man altid benytte passende
klzzder og handsker.

- Man skal undlade at rette breenderen mod sig selv samt at
komme direkte i kontaktmed trden.

- Man ma ikke sl& pa braenderen eller lase den fast med
redskaber.

- Undlad at leegge braenderen og dens kabel pa varme
genstande; derved vil de isolerende materialer smelte og
inden lzenge gore braenderen ubrugelig.

- Se regelmaessigt efter, om gasrarledningerne o0g
forbindelsesstykkerne er teette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal man gennamblaEse
tradhylstret med tor trykluft (hejst 10 bar). Kontrollér om
deterintakt.

- Undersog mindst en gang i dognet, om branderens
ender, d.v.s mundstykke. kontaktrer og gasspreder, er
rigtigt monteret og ikke er slidte.

- Slut stremmen fra og lad breenderen kole af for Qer
foretages enhverform for vedligeholdelse eller udskiftning
af braenderens slidte dele.

- Forbindelsesroret skal udskiftes. nar dets hul er deformt
ellerudvidet.

- Braenderen og diffusoren
jeevne mellemrum.

- Kontrollér ofte. om swejsekabi
udskift dem, hvis de er for slidie.

skal renses indvendig med

eme er i god stand og

Tradtilforselsindretning ' .
. Se efter, om traekrullerne er slidte. Fjern regelmeessigt

metalstovet fra traekomradet (ruller og tradleder til ind- 0g
udlob).
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(SF)
OHJEKIRJA

HUOMIO:
ENNEN KONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA'!

TURVALLISUUSOHJEET

2

- Valta suoraa kontaxtia hitsausvirtapiirin kanssa, silld
generaattor:n tuottama kuormittamaton volttimaara voi
cllavaarallinen.

- lrreta péakaapelin pistoke ennen asennusta ja ennen
minkdan tarkistus- tai kerjaustydn suorittamista.

- Suorita paakazpelien kytkentd yleisten
turvallisuusmaaréysten mukaan.

- Iroittakaa kone sahkoverkosta ennen hitsauspolitimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Hitsauskone tulee liittd4 ainoastaan
syéttéjérjesteimiin, joissa on maadoitukseen liitetty
neutraalijohdin.

Varmistaucu siitd, ettd sy6tiGtulppa on oikein
mzadoiteltu

- Ala kayta konetta kosteissa tai marissa paikoissa dlaka

. hitsaa sateessa.

- Ala kéyta kaapeleita. joiden eristys on kulunut fai joiden

kytkennatovat [Gysat.

Alz hitssa sailioitd tai putkia, jotka ovat sisdltaneet

helposti leimahtavia aineita ja kaasumaisia tai

nestdmaisia pelttogineita.

- Valta tyoskentyd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
-1~ zriliygsilla tai sen lahisukulaisilla.

- Alz nizzz paineen alaisten sdilididen paalla.

- Poista tyéskentelyalueelta kaikki helposti leimahtavat
maztzriaalit (esim. puu, paperi, ...).
Huolendi tilojen riittévasti tuuletuksesta hitsausliekkien
noistumiseksi.

- Kiinnittakdd kaasupullo koneen mukana toimitatun
hihnan avulla.

- Alaa sailyttaka kaasupullo Idammonldhteiden Iahella tai
auringon paisteessa.

D O-=”

- Suojaa aina silmasi sopivilla laseilla. Kayta kunnon
suojavaatetusta ja hansikkaita ja valtd asetlamasta
ihoa alttiksi kaaren aiheuttamille ultraviolettiséteille.

- Alad kayta konetta putkistossa olevan jdan

sulaltam.seen.
- Pane kone vaakesuoralle tasolle. niin ettei se paase

kallistumaan.

ESITTELY JAYLEISKUVAUS

Tama kone on tarkoitettu kaarihitsaukseen (tdman jalkeer
HITSAUSLAITE). erityisesti hiiliterdksen ja seosten MAG-
hitsaukseen suojakaasulla CO2 tai Argon / CO2 seoksille
hitsauslangalla . Laite scpii nimenomaan ruostumattoman
terdksen MIG-hilsaukseen Argon kaasulla +1-2% hapella
sekd alumiinin hitsaukseen Argcn-kzasulla, myds
hitsauslangan kayttdon mahdollista hitsattavan kappalesn
mukaan. Laitella voidaan hitsata my6s ilman
suojakaasua tarkoitukseen sopivalla langalla
vaihtamalla polttimen navat langan valmistajan
ohjeiden mukaisesti.

Hitsauslaitteessa on tasavaihsinen muuntaja, jossa
vaimennusinduklori ja Graetz tasasuuntaaja. Lisdksi sina
on tasavirtzinen moottorikéyttdinen hammaspyéra
pysyvalld magneslilla hitsauslzaitteen helppopaa syisessé
csassa. Se voi kannattaa korkeintag 15 kg:nlankakeioja.
Mukana toimitetaan kiinteésti litetty poltin ja paluujohto,
maadoitusliittimella.

Joissakin malleissa on myds renkaat.

Teho saidetdsn Kkatkaisimista ja pydrivistd nupeista.
Langan nopeus valitaan etuosassa olevalla saatimeila.
Kaasulla tai ilman sita hitsaamisen valitseminen tapahiuu
vastaavien puristimien avulla, jotka sijaitsevat tydpenkilla tai
lankakelan siséltavassa tilassa.

Kuva A
TEKNISETTIEDOT
Koneen tydsucritusta koskevat tiedot IGytyvat iaatasta
sauraavin symbolein, joidan merkitys selitetdan alla.

Kuva B

1- EURQOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
turvallisuutta ja valmistusta k&sitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdrakenteen symboli: transbrmaaticri-
tasasuurtaaaja.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli:
hitsausjuovanhitsausjatkuvalla virtauksella

4- Paaxaapelien symboli: vuorottainen volttimdard -
yksivaiheinen

5. Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vieraita
esineiltd, joiden hatkaisijaon 12.5mm (esim. sormet) j&
vesipisaroilta. jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) lai
korkeintaani5°kallistuksella(IP22).

6- Hitsauspiirintoimintakyky:

-U,: suurinhuippujénnitetyhjana(avoinhitsauspiiri).
-1/U,: Normalisoituvastaavavirtajajannite[U2={14+0,05
12)V].jotkakoneveituottaahitsauksenaikana.

-X: Jaksoittainen suhde:ilmoittaa sen ajan. jonkaaikana
kone voi tuottaa vastaavaa witaa (sama palsta).
iimoitetaan % -madaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella(esim.60%=6tyt’jminuuttia.4:nminuutintauko
ine). i
- AV - A/V: limoittaa hitsausvirran saatosarjan {minim-
maksimi)kaarenvastaavallajannitteella.

7- Virtalinjantyypillisetluvut: ;
- U,: Koneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitu
+15%):

“l,eet Suurinlinjankédyttdmavirta.
-l,.: Suurintehollinensyéttévirta
8- -===- Linjan suojaukseen tarxoitetu

{ rajat

n viivastetyn
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kéynnis:yksensulakkeideqarvot.
.s\'mboh‘.\:ii:taavatturvalhsuusnormeihin.

g- valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot
(valttamaton huallon, varacsien tilauksen ja tuotteen
alkuperanselvityksenyhteydessa).

10-S symboli: imoittaa, etté hitsaustoimenpiteita voidaan
suonttaztietyssdymparistossalisdéntyneellasinksiskun
vaaralla{esim-hyvinlahellasuuriametallimaria)

Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan

symbolien ja lukujen merkitysta, hallussanne olevan

koneentdsmadllisetarvotonotettavasuoraanko:nkoneen
kilvesta.

HITSAUSKONEEN MASSA (Taulukko 1)
HUOM: tassa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ej
cle nostolaitteita.

ASENNUS
Sijoita kone alueelle, jolla jadndytysilma-aukot eivat ole
tukossa {siiven pakoiskierre); tarkista. etteivdt sahkgda
jontava poly, sydvyttdvad hdéyry, Kkosteus jne. paise
koneeseen.

KYTKENTAVERKKOON

Ennen s&hkGkytkentd jen suorittamista tarkista, etta hitsin
lzatassa ilmoitettu jé&nnite ja taajuus vasiaavat
asennuspaikan kaytettavissa olevan verkonarvoja.
Konstta tulee sybtidé2 kahdella (kaksivaiheinen tai
neutraglivaiheinen) sekZ& kolmannella ainoastzan
maadoitusliit2nt3an tarkoitetulla (PE), tama johioi on
vihre&dxelainen.

LITTAKAA VERKKOJOHTOON RHITTAVALLA
KAPASITEETILLAVARUSTETTU PISTOKE (2P+T/3P+T)
JA KAYTTAKAA VERKKOPISTORASIAA, JOSSA
SULAKKEET TAIAUTOMAATTIKATKAISIN:
KAYTTAKAA VERKKOPISTORASIAA. JOSSA
SULAKKEET TAl AUTOMAATTIKATKAISIN;
ASIANMUKAINEN MAADOITUS LIITETAAN
SYOTTOLINJAN MAADOITUSJOHTOON
(KELTAVIHREA). TAULUKOSSA 1 ILMOITETAAN
SUOSITELTAVIEN HITAIDEN SULAKKEIDEN ARVOT
AMPEEREISSA HITSIN TUOTTAMAN SUURIMMAN
NIMELLISVIRRANPOHJALTA SEKA SYOTON
NIMELLISJANNITTEEN POHJALTA.

SYOTTOJOHDONVAIHTO. )
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA
SAATEHDATAMANTOIMENPITEEN.

Kaasupullon kiinnittiminen

Muista turvallista kuljetusta silmalla pitéen sijoitaa vain

pieni- ja keskikokoiset kaasupullot tukitelineeseen.

Kinnita kaasupullo kayttzen sopivaa ketjua, jcka on

kiinnitettava tiukast koukkuinin. Ala kuljeta hitsausiaitetta,
1 suuri kaasupullon kupu, puhdista lanka kaikelta

j& avaa venttiili muutamaksi sekunniksi paastaksesi

an kzasuz ulos: t&m# estda mahdoliisten

® < T3
O an b
E; %)

[\\)

ma

[tV 1 o

uhtauksien paasemistd painesdatimeen ja
Mingocittamasta sita. Tarkista. ettd painesaatimen litania

-
S

e
3 0
<

“”iS‘f:a_kaasupu“:ki kiristamali3 letkun sinkild hyvin. )
i on pidettava kiinni, kuten sind et kay!a

LANKARULLAN ASENTAMINEN -KuvaC
VARMISTAKAA, ETTA LANGANSYOTTO
LANGANOHJAIMEN SUQJAPUTKI JA POLTTIHEIJ
LITINPUTKI VASTAAVAT HALKAISIJALTAAN. JA
LUONTEELTAAN LANKAA, JOTA AIOTAAN KAYTTAA JA
TARKISTAKAA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN
5 As?t}akaa lankakelz telalle varmistaen, ena‘ telan
pypmyksensulkuhakaoncikeinasetenusille varattuun
reikdan.
Va.pagttakaa paineen vastakkainen rulla ja vetakaa se
pais sisarullan iuota.
V§Eauuakaa fangan paa, leikatkaa sen ruma paa siististi.
Kaantakaz kelaa vastapaivaan ja aseltakaa langan paa
langanchjaimen aukkoon tyontaen sita noin 50-100 mm .
- Aset_taf-:aa vastarulla uudelleen, saatakaa paine
kesxivericarveeon ja tarkistakaa, ettd lanka on oikein

4

ite assttamalla katkaisin asentoon
1 painonappia. Odottakaa. etia

polttimen etuosasto, minka
j8lkeenv & polttimen painonappi.

VAROITUS! Taman toimituksen aikana langassa on
s&hkdjannite ja se on mekaanisen voiman alla. Mikali
turvallisuusohjeita ei noudateta tdima voi aiheuttaa
séhkoiskun, tapaturmia tai sdhkdkaaria.

Kaytiékaa aina suojavalineita ja sucjakasineita

Alkaa suunnatko politimen suuta kehoa kohden

Pitdkaa kaasupullo ja poitin erilldén.

Kiinnitt2kd3 uudelleen kontaktiletku ja suukappale
pdimesn

Tarkistekaa. ettd lanka etenee saannollisesti. Asetiakaa
rullien paine ja kelan jarrutus mahdollisimman pieniin
arvoihin varmistaen. ettd lanka ei paadse luistamaan
rakoon ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa syd
tt0 i l0ysaa langankierroksia keskipakovoiman ansiosta.
Leikatkaa suukappaleesta tulen langan paa 10-15 mm:n
mittaiseksi.

TOIMENPITEET ENNEN HITSAUSTA

Tayttd lankaaz kxdytettZessa avatkaa ja saatakaa
suojakaasun virtaus ventiilin valityksella.

Kuva D

HUOM. Muistakzaa tydn paatyitya katkaista suojakaasun

tulo. .

- Pankaa hitsauslaite 02alle ja s23takaa vira katkaisimien
avulla.

PISTEHITSAUS
Kuva.F

. ;:iﬁgfggs:ﬁixsa;:3:c1tzimessa ple\:'aa painonappia.
xunnes lanka on ulkena kcmakm?‘fxgs‘a.

- Asettzkaa hitsausszannct sadataen
xunnes hitsaustasaantuy.
. Merkkivalo syttyy ja wvifra
yhkuumenemasta iimenee. l_.art-
automaattisesti muutaman minuu

langannopeus,

antulc katkeasa mikah
g kaynnistyy uudelleen
!injéahtymisemalseen.
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SUOJANAAMARI

Suojanaamaria pitd4 kayttdd AINA hitsauksen aikana
silmien ja kasvojen suojaamiseksi kaaren tuottamalta
valosateilylta niin eltd suoritettavaa hitsausta voidaan
seurata.

Kuva G
KOKOAMISPAKETTI
Kuva H
HUOLTO
VAROITUS!

ALA MILLOINKAAN POISTA SIVUJATAITYOSKENTELE

LAITTEEN SISALLA IRROTTAMATTA PAAVIRTAA.

TOIMINTOJEN TARKISTUS LAITTEEN VOLTTIMAARIEN

OLLESSA PAALLA VOI AIHEUTTAA VAKAVAN

SAHKOISKUN JOHTUEN MAHDOLLISESTA SUORASTA

YHTEYDESTATOIMIVIINOSIIN.

- Tarkasta kone sdannéllisesti kayttémaarien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkistakaa koneen sisdpuoli ja
poistakaa mahdollisesti osien paélle kerdantynyt poly
matalalla paineella tulevalla iimalla.

- Kun tarkistustoimenpide on loppunut, kokoa sivut jélleen
kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen
ollessa vield auki.

- Al kohdista hitsauspistoolia itseesi péin &léka kosketa
johtoa

- dla vasaroitaikirista hitsauspistoolia tydvélineilla

- Vélttdkad polttimen ja sen johdon asettamista kuumien
osien paille.

- Erityismateriaalit voivat sulaa kuumassa ja vahingoittaa

| aitetta. Tarkistakaa sadnnollisesti letkujen ja kaasun
liitdnnat

- Puhaltakaa kuivaa paineilmaa (max 10 bar) |
anganohjaimen suojaputkeen jokaisen lankakelan
vaihdon yhteydess4 ja tarkistakaa ohjaimen kunto.

- Tarkistakaa ainakin kerran péivassa polttimen kuluminen
ja sen péddssd olevien osien kiinnitys:
suukappale, kontaktiletku, kaasusuutin.

- Ennen huoltotoimenpiteitd tai kuluneiden osien
vaihtamista uusiin irrota laite sdhkéverkosta ja anna
hitsauspistoolin viiletd

- Vaihda liitdntaletku jos aukon muoto on muuntunut tai se
on suurentunut

- Puhdista suutimen ja hajottimen sisépuoli tasaisin
vdliajoin

- Tarkista usein hitsausjohdot ja vaihda ne yusiin jos ne
ovat liian kuluneet

Langansyotin

- Poistakaa s@annollisesti syéttajan ymparille (rullat ja
langanohjaimen sis4- ja ulkoaukot) kerdantynyt pély
tarkastaaksenne langansyéttorullien kuluminen

o
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BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL: .
FOR DU BRUKER MASKINEN, MA DU LESE
MASKINENS BRUKSANVISNING NOYE!

SIKKERHETSREGLER

7

- Unngé direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen
fra generatoren uten belastning kan veere farlig.
Kople fra stremnettet for installasjon, kontroller og
reparasjoner.

- Utfor tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle
sikkerhetsbestemmelser.

- Kople fra stramtilierselen far deler til sveisingen byttes
ut.

- Sveiseren ma kun koples til et stramforsyningssystem
med naytral kabel koplet til jordledning.

- Kontroller attilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke maskinen i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet,
Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase
kontakter,

&

- lkke sveis pa beholdere eller ror som har inneholdt
brennbare materialer, gasserellervaesker.
Unnga & arbeide pa overfiater som er rengjort med
klorholdige lesemidler eller i narheten av slike lo
semidler,

- Sveisaldripébeholdereundertrykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre
og papir).

- Sarg for skikkelig ventilasjon eller utstyr br fjerning av
sveiseroyk,

- Fest gassflasken med reimene eller kjettingene som
falger med maskinen.

- Behold gassflasken langt vekk fra varmekilder, ogsé fra
direkte sollys.

D O-.~

- Beskytt alitid oynene med vernebriller. Bruk alltid
Passende vernetoy og hansker.Unnga & utsette huden
for de ultrafiolette stralene frabuen.

- Ikke bruk maskinen for 4 tine opprarene.

. Plass_er maskinen p4 en horisontal overflate for &



INTRODUKSJON oG GENERELLgESKHIVELSE

Denne kompakie maskinen brukes til buesveising (heretter
kalt SVEISER). G €T spesielt beregnet for MAG-sveising av
karbonstal 0g javiegert stalmed enten CO, eller Argon/ CO,
som dekkgass 09 massive elektroder eller elektrode med
kieme{ron‘ormede). _

Denne sveiseren ef ogsa egnet til MIG-sveising av rustfritt
stal ved bruk av argongass + 1-2% oksygen, og av
aluminium med argongass med elektroder som er tilpasset
arbeidsenheten som skal sveises. Elektroder med kjerne
kan ogsa anvendes, uten dekkgass, ved 4 tilpasse
sveisebrenneren i henhold til produsentens
anbefalinger.

Sveiseren har en komplett transformator med flat effekt,
med en dempende induktor og en Graetz brolikeretter.
11illegg er det monteret en likestromsmotor med permanent
magnet og med en tilgjengelig apning i sveiseren. Denne
motoren kan handtere spole painntil 15 kg.

Sveiseren har ogsa brenner en komplett returkabel med
jordklemme.

Sveiseren leveres med et hjulsett, trddhastigheten justeres
med rattet pa frontdekslet.

Sveiseren kan enten stilles inn for sveising med massiv trdd
og gass, eller med kjernetrad uten gass, ved hjelp av
klemmene pa siden av sveiseren, eller gjennom apningen
fortradspolen.

Det er montert en termostat som beskytter sveiseren mot
overoppheting fra feil eller ved spesiell tung
arbeidsbelastning.

Fig. A

TEKNISKEDATA

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over
tekniske data som gjelder maskinytelsen. Symbolene som
erbrukt der, gjennomgés nedenfor.

Fig.B

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende
loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol fdr maskinens innsides struktur:
transformator--likeretter.

3-  Symbol som gjelder ansket sveiseprosedyre:sveising
med kontinuerlig stram fra sveiseledningen.

4-  Symbolfor stramforsyningslinien:vekselstmm - 1ph.

5-  Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller |P22: er
beskyitet mot solide fremmende ting med en
diameter pa 12,5mm (f.eks. fingrer) 0g mot vertikale
fall av vanndréper (IP21) eller mot skraning til 15°C
vertikalt (IP22).

8-  Loddekretsens prestasjoner:

-U,: maksimal spenning ved tomgang (&pen

loddekrets).

-1/U,: Stram og spenning som er normalisert [U2 =

(20+0,04 12) V] og kan genereres av maskinen under

lodding.

- X: Varighetsverdi: indikerer den period da maskinen

kan generere tilsvarende stremverdi (samme

kolumn). Vises i %, i overensstemmelse med en

syklus pa 10 min (f. eks.60% = arbeid i 6 minutter,

hvile i4 minuter, osv.).

-AIV-AJV: Indikerer reguleringsbredden for

loddestrammen (minimum - maksimum) for

tilsvarende spenningsbue.

7-  Karakteristisk informasjon gjeldende

strgmtorsyningslinjen.:

= U,: Vekselstrom og s i

maskinen (tilattnivé:gsvj;ﬁforsymngs"ekvens o
= |irat Maksimal strom som blir absortert avlinjen
-l,.o. Maksimal effektiv stromforsyning .

8- -E— - Verdi for sikringene med forsent aktivering
maregnes ut for & beskytte linjen.

- Symbolersom gielder sikkerhetsforeskriftene.

9- Txlver.kerens matrikulasjonsnummer. Identifikasjon av
maskmen (trenges for servicearbeid, for henstilling av
tilbeher, etterforskninger om produktets herkomst).

10- Symbol S: indikerer at man man utfore
loddingsoperasjoner i en milic med stor fare for
elektrisk stot (f. eks i neerheten av store metallmasser).

Bemerk: skiltet som er vist i eksemplet indikerer

betydelse av sifrer og symboler; de noyaktige verdier

som gjelder teknisk informasjon for deres maskin kan
avleses direkte p2 maskinens skilt.

SVEISERENS JORDELEDNING (Tabell 1)
ADVARSEL: aile sveisere som er beskrevet i denne
handboken erikke utstyrtmed lefteanordninger.

INSTALLASJON

Plasser maskinen pa en plass slik at apningene for kald luft
ikke sperres (tvunget installasjon med vifte). Kontroller at
stromforende stev, etsende gasser eller fuktighet ikke
kommerinnimaskinen.

TILKOPLINGTILSTROMNETTET

For apparatet koples til stromnettet, ma du kontrollere at
angitt nettspenning pa dataplaten tilsvarer nettspenningen
paarbeidsstedet.

Maskinen ma veere utstyrt med to stremledere, tofaset eller
fase noytral, pluss en tredje ledning beregnet for jording

(PE).

PLUG: KOPLE NETTKABELEN TIL EN STANDARDISERT
PLUGG AV PASSENDE KAPASITET (2P+T/3P+T) OG
ANSKAFF EN KONTAKT MED SIKRINGER ELLER EN
AUTOMATBRYTER. DEN RIKTIGE MA KOPLES TIL
TERMINALEN, TIL NETTILFORSELEN JORDLEDNING
(GUL/GRONN). TABELLEN 1 VISER ANBEFALTE
AMPEREVERDIER FOR TREGE SIKRINGER, VALGT UT
| FRA SVEISERENS MAKSIMAL NOMINELL STROM,
0OG FRA DENNOMINELLE NETTSPENNINGEN.

ADVARSEL
Overholdes
sikkerhetssystemet, sl
produsenten (Klasse )i
mennesker (f.eks. elektris
(f.eks. brann).

ikke disse reglene vil hele
ik som det er konstruert av

Kkke fungere og kan bli farlig for
ke stot) eller gjenstander

UTSKIFTING AV NETTSLADDEN.
DENNE OPERASJONEN MA U
KVALIFISERT PERSONAL.

TEORES AV

isjon ;
Gussfiasens posf,je(ens skyld, plasser bare sma og

i traﬂSportsikker falt plass pa sveiseren.
e assflaskerpa anbefaltpla \
g;'t.c;g]s?tg;sgflasken med tilhorende kjede, slik at den star

It fast. .
$?ansporter ikke sveiseren med storé gasstuber
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fra kontaktspissen.

- Reguler sveiseparametrene ved a justere
tradhastigheten med riktig knapp inntil du oppnér en jevn
sveising.

- Ved en overoppheting tennes varsellyset samtidig som
sveisestrommen brytes. Den Hir tilkoplet igjenautomatisk
etter noen fa& minutter nar maskinen er tilstrekkelig

Rengjor gjengen pa gassflasken og apn ventilen noen

sekunder for a slippe ut litt gass; dette vill forhindre eventuel

smuss fra & komme inn i trykkregulatoren og odelegge

jonne. Kontroller at tilkoplingen pa trykkregulatoren har en
1kning og skru deretter til tilkoplingen. Forsikre deg om at

1on er helt tett.

Sett pa gasslangen ved & skru til slangeklemmen ordentlig.

Kontroller deretter at den ikke lekker ved & &pne avkjolt.
flaskeventilen.Ventilen ma alltid holdes lukket nar sveiseren
ikke eribruk, foraforhindre eventuelt gasslekasje. BESKYTTELSESMASKE

Denne ma ALLTID brukes under sveisingen br & beskytte
eynene og ansiktet fra sveisebuens lysstraler Med masken
er det mulig & se direkte pa dard for begresveisingen som

MONTERING AVTRADSPOLER - Fig. C
KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN

TIL TRADFORINGEN, OG KONTAKTSPISSEN TIL

BRENNEREN PASSERTI DIAMETEREN, OG TYPE TRA

D SOM BRUKES, OG KONTROLLER AT DISSE DELENE

ERRIKTIG TILPASSET.

- Sett tradspolene pa spindelen, pass p4 at spindeltappen
erplassert riktig i hullet sitt.

- Losne mottrykksvalsen og flytt den bort fra den nedre
valsen.

- Losne tradenden og skjger av den boyde enden, og pass

pa at skjeereflaten erren. Roter spolen mot klokken, og tre
enden av trdden inn i inngangsfo
ringen, og skyv den ca. 50 til 100 innover.

- Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels
verdi. Kontroller at traden er korrekt plassert i sporet p&
den nedre valsen.

- Bruk justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa
spindelen.

- Sla pa sveiseren ved & sette bryteren i stilling (1), og tykk
pa sveisebryteren. \ent til enden av traden kommer
giennom hullet til tradferingsslangen, og til den stikker ca.
10til 15 cm frem fra brenneren, og slipp bryteren.
ADVARSEL!N4r dette gjores, er traden stramferende, og
utsatt for mekaniske belastninger. Ta nedvendige
forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi elektriske
stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen.

- Bruk alltid beskyttende og isolerende hansker og klger.

- Rettikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godtborte fra gassflasken.

- Selt kontaktspissen og munnstykket tilbake pa
brenneren.

- Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsen og
spindelens bremsetrykk til lavest mulig verdier, og

kontroller at trdden ikke glir i sporet, og at det ikke lasner

trad pa grunn av treghet i spolen nar matingen stanser.

- Skjaer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker

frem fra munnstykket.

KLARGJORINGTILSVEISING

- Om en massiv trdd anvendes, m4 gassflyten justeres
med trykkreduksjonsventilen.

Fig. D

MERK: Husk 4 stenge av dekkgassen nar du er ferdig
med sveisingen.
- Sld pa sveiseren og still inn sveisestremmen med
vekslerne eller med vriveksleren (hvis montent).
Fig. E

Punktsveising

Fig. F
ADVARSEL:

- Trykk pa sveiserens sveisehandtak til traden lommer ut

utferes.

v
A

Fig. G

MONTERINGSDELEN
Fig.H

EDLIKEHOLD
DVARSEL!

FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |

E

NHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET. KONTROLL AV FUNKSJONER MED

E
A
B

NHETEN UNDER SPENNING KAN FQRE TIL
LVORLIGE STROMSTQAT SOM FOLGE AV DIREKTE
ERORING MED STROMFQORENDE DELER::
Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor
stevfylt arbeidsstedet er.Kontroller innvendig i maskinen
og fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa de
forskjellige komponentene, ved d blase det lett vekk.
Hvis nedvendig, kan du smere de bevegelige delene pa
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter,
etc.) med ettyntlag smerefett.
Nar vediikeholdsarbeidet er fullfert, ma maskinskroget
monteres igjen, og skruene festes godt.
Unnga 4 utfere sveisearbeid mens maskinen er apen.
Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, ber du rense slangen ved &
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bldse gjennom den med trykkiuft (maks. 10 bar), og
kontrollere at slangen eriorden.

Kontroller minst en gang hver dag, tilstanden til
sluttdelene av brenneren, og at de er korrekt satt
sammen. Dette gjelder munnstykket, kontaktspissen og
gassdiffuseren.
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BRUKSANVISNING

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT

INNAN NIANVANDER MASKINEN!

SAKERHETSFORESKRIFTER

F)

. Undvik direktkontakt med svetskretsen. Spanningen
fran mataraggregatet kan vara farlig.
Dra ur stickproppen ur vaggen innan du gor nagra
kontroller eller reparationer.

. Utfér natanslutningen enligt
sikerhetslagstiftning.

- Kopplafran strommen innan Du byter ut utslitna delar pa
svetspistolen.

- Svetsmaskine far endast anslutas till ett

, matningssystem med neutral ledning som &r anslutet till
jordningen.

- Setillatt stickproppen ar riktigt jordad.

- Anvind inte aggregatet i fukt eller vdta. Svetsa inte i
regn.
Anvdnd inte kablar med sliten isolering eller
kontakiglapp.

T &

- Svetsainte behdllare eller rériedningar som har anvéants
for brandfarliga d@mnen eller explosiva gaser eller
vétskor.

Undvik att arbeta med material som rengjorts med
klorhaltiga 16sningsmedel eller liknande.

Sveis aldri p& beholdere under trykk.

Avldgsna alla brandfarligt &mnen (trd, papper, mam)
franarbetsplatsen.

Arbeta endast om ventilationen r tillfredsstéllande eller
utsug for svetsgaserna anordnats.

Férsegla gasflaskan med lamplig rem eller med den
medlevererade kedjan.

Skydda gasflaskan fran varmekallor, inklusive sofljus.

@ O-,0

géllande

i“Y?da 6gonen med svetsglasdgon eller mask.
u"Va‘nd ordentliga skyddskldder och handskar, och
ndvik att utsatta huden fér UV-stralningen fran
Svetsbagen.

Anvand inte maskinen fr atttina upp slangarna.

Placera maskinen pa ett horisontalt plan for att
uUndvika att den tippar

:ZI)\ITRODUK:'ION OCH ALLMAN BESKRIVNING

enna maskin &r en kompakt anordning fé i
(kallas.i fortséttninger. for SVETS). Der|1n§r Z)Jszi%s}‘é?t&lxg
svetsning av kolstal och laglegerat stal med antingen CO
eller Argon/CO,-blandning genom anvéndning a\i
elektrodereller rérelektroder.

Den lampar sig ocksa for MIG-svetsning av rostfritt stal med
Argon-gas + 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas
genom anvandning av elektroder limpade fér arbetsstycket
som_.ska svetsas. Slutligen kan rorelektroder nyttjas vid
anvandning utan skyddsgas genom att anpassa
svetspistolens polaritet i enlighet med
elektrodtillverkarens data.

Svetsen omfattar en platt svetstransformator férsedd med
dampningsinduktor och likriktare med Graetz-brygga.
Vidare &r den forsedd med en inbyggd kuggvéxelmotor for
likstrém med termosadkring, vilken &r placerad i ett
ldltétkomligt utrymme pa svetsen och klarar trddbobiner
upp til 15 kg.

Slutligen medféljer en svetspistol fér permanentanslutning
och en aterledarkabel med godskidmma.

Vissa modeller levereras med hjulsats.

Effektreglering sker p& vissa modeller med hjalp av en
omkopplare eller en ratt: trddhastigheten justeras med hjalp
avvredet pa fronten.

Forberedelse for svetsning med eller utan gas utfors med
hjélp av kabelklimmorna som aterfinns pa svetsens sida
eller inuti utrymmet som innehaller tradrullen.

En termostat skyddar svetsen mot Overhettning vid
driftstérningar eller vid tyngre anvéndning.

Figur A

TEKNISKA DATA
Tekniska data for maskinen finns pd en dataplat (pa
bakstycket). Beteckningarna férklaras nedan.

Figur B

1- EURQPEISK referensnorm géllande sékerhet och
konstruktion av maskiner for bagsvetsning.

2-  Symbol for maskinens inre struktur: transformator-
likriktare.

3-  Symbol for svetsningsatgdrden som ska utforas:
svetsningavsvetsningslinjen medkontinuerligstrale.

4-  Symbolfdrmatningslinjen:1ph-véxelstrom.

5-  Holjets skyddsgrad: IP21 eller 1P22: skydd for
frammande féremal som har en diam. 12.5mm (t.ex.
fingrar) och for vertikalt fallande vattendroppar (IP21)
ellermedhdgstt 5°inklinationp&vertikalen(1P22).

6-  Svetsningskretsensprestationer:

-U,: maximal spénningstopp p& tomgang
(svetsningskretsendppen). o
-1,/U,: Motsvarande normaliserad stromoch spanpmg
[U2 = (14+0,05 ) V] som kan fordelas av maskinen
undersvetsningen.
. X: Intermittensférhallande: indikerar den tid under
vilken maskinen kan fordela denkm;tsvarande
smmen(sammakolonn).Dettauttrycksive,
t?;r:::ad pé( en cykel p& 10min(t. ex.60% = 6 minuters
arbete|4minutersvila;ochsévidare).. N
- A/V-A/V: Indikerar skalan for |n§talln|ng av
svetsstrommen (minimum - maximum) och
motsvarandebégspénning.nSkaper
5 ingslinjensege : .
T Pﬁifo\gf;lns:;grsmirﬂg oc?\ frekvens for matning av

maskinen(ti!létnagréinserﬂ 5%):
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-hne, t Maximalstrémsomabsorberasavlinjen.

-l imaximaleffektivmatningsstrém

=3 :Vdrdeforde sakringarmedférdrdjd verkan
somskatorberedasforattskyddalinjen.

- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer.

9- Tillverkningsnummer. Identifiering av maskinen
(oumbarlig vid teknisk assistans, bestdlining av
reservdelar, sokande efter produktens ursprung).

10- Symbol  S: indikerar att ingrepp fér svetsning kan
utforas i en miljo med dkad risk f6r elektrisk chock (t.ex.
inarheten av stora metalimassor)

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns hér, ar

symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de

exakta vérdena for er maskins tekniska data maste
avlﬁsasdirektpédenskyltsomfinnspés]ﬁlvamaskinen.

SVETSMASKINENS MASSA (Tabell 1)

OBS: svetsmaskinerna som beskrivsidenna manual drinte
férsedda med lyftanordningar

iNSTALLATION

Stéll aggregatet pa en plats dar dppningarna for kylluften
(flaktkylning) inte riskerar att blockeras, och se till att
elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, mEm, inte kan
kommainiaggregatet.

ANSLUTNINGTILLNATET

Innan anslutningen till natet gérs maste spénningen i nétet
avstdmmas mot erforderlig spanning som anges pa
typplaten.

Utrustningen matas av tva ledare, med tvafas eller en
neutral fas samt en tredje jordledare (PE). Jordledaren ar
gul/grén.

EL-UTTAG: ANSLUT NATKABELN TILL ETT STANDARD
EL-UTTAG MED TILLRACKLIG KAPACITET (2P +T/3P+T)
OCH SKYDDAT AV EN SAKRING ELLER EN
AUTOMATISK BRYTARE OCH TILLSE ATT
JORDLEDAREN (GUL/GRON) ANSLUTS ORDENTLIGT
TILLJORD ELLER JORDPUNKTEN | EL-UTTAGET.

I TABELLEN 1 VISAS REKOMMENDERADE AMPERETAL
FOR TROGA SAKRINGAR VID MAX. MARKSTROM |
SVETSUTRUSTNINGEN OCH MARKSPANNING |
NATET.

VARNING

Om ovanstdende regler inte féljs har
sdkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren
(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skadoer pd personer (tEex elektriska stétar) och
egendom (tEex brand).

BYTE AVMATNINGSKABELN. )
DETTA ARBETSSKEDE FAR ENBART UTFORAS AV
KVALIFICERAD PERSONAL.

Placering av gascylindern

Vid transport maste liten eller melianstor gascylinder
placeras pa cylinderstédet.

Cylindern fixeras med passande kedja, som lases stramt pa
Xrokarna,

Svetsaggregatet far ej transporteras med en stor
gascylinder. Fore svetsning skall ev. smuts avldgsnas fran
Cylinderns génga och ventilen 8ppnasi ett par sekunder sa
att gas slapps ut. P4 detta satt ar man saker pa att det inte
kemmer frammande féremal in i tryckkammaren, vilket kan
skada den. Kontrollera att tryckregulatorn ar térsedd med
lamplig packning ochdra attill ritt moment.
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Anslut slangen ordentligt till gasréret med en klamma.
Observera att ventilen skall hallas stangd under pagaende
sveltsning.

LADDNING AVTRADRULLE (Fig. C)

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLAHN_A,

TRADHYLSAN OCH SVETSPISTOLENS KONTAKTROR

OVERENSSTAMMER MED TRADDIA'METEHN OCH

TRADTYPEN SOM DU AVSER ATT ANVANDA SAMT ATT

DE ARKORREKT MONTERADE,

- Placera tradbobinen pa spindeln och kontrollera att
spindelns matningstapp ar korrekt placerad i avsett hal.

- Lossa mottrycksrullen och avldgsna den fran den nedre
rullen.

- Lossa trddénden, klipp av dess yttersta spets med en
bestamd rérelse och utan att slita av traden: vrid bobinen
moturs och f6r in trdddnden i trddhylsan och fér den 50-
100 mm mot svetspistolens anslutning:

- Satt tillbaka motrullen och reglera dess tryck till ett
mellanvérde. kontrollera att traden &r korrekt placerad i
den lagre rullens skara.

- Bromsa spindeln latt med hjdlp av den speciella
justerskruven.

- Ténd svetsen genom att sétta strémbrytaren pa ( | ), tryck

pa svetspistolens knapp tills trAdanden sticker ut ca 10-15
cm frdn svetspistolens framre del och slpp darefter upp
knappen.
VARNING! Under dessa arbetsmoment har traden
spanning och dr utsatt fér mekanisk belastning. iaktta
stor férsiktighet sa att du undviker risk foér elektriska
stotar och vriga skador samt oavsiktlig tindning av
svetsbagar:

- Baralltidisolerande skyddskldder och skyddshandskar.

- Rikta aldrig svetspistolen mot n&gra kroppsdelar.

- LAtinte svetspistolen komma i narheten av gasflaskan.

- Sétt tillbaka kontaktréret och munstycket pa
svetspistolen.

- Kontrollera att trddens frammatning sker korrekt:
justera rullarnas och spindelns bromstryck till minimalt
méjliga vérden, forsékra dig om att traden inte kan glida ur
skaran och att tradrullevarven inte blir I6sa vid ett
matningsstopp pga bobinens dverdrivna troghet.

- Klipp av 10-15 mm pa tradinden som kommer ut fran
munstycket. ’

FORBEREDELSE FOR SVETSNING

- Vid anvandning av fylid trdd 6ppnar och reglerar Du
skyddsgasflddet med hjalp av reduceringsven{;ilen.

Fig. D

OBSERVERA: Glém inte att sténga av skyddsgasen efter
avslutatarbete.
- Tdnd svetsen och still in svetsstrémmen med
omkopplaren alt. ratten (om sadan finnes).
Fig. E

PUNKTSVETSNING
Fig. F

VARNING:

- Tryck pa svetspistolens knapp tills traden kommer ut fran
kontalitréret.

- Reglera svetsparametrarna genom att stilla in
tradhastigheten med hjalp av vredet tills en jamn och
stabil svetsning erhalles.

- Varningslampan tands vid en eventuell éverhettning och
strommen bryts; aterstalining sker automatiskt efter nagra



ter.

m et

':fjusmas\ skall ALLTID anvandas vid swetsarbete.
yasken skyddar ogonen mot farlig ljusstralning fran
<watsbagen och Qdr det mojligt att observera svetsarbetet

nderpagdende svetsning.

o
Ca

Fig. G
MONTERING
Fig. H
UNDERHALL
VARNING!

TA UNDER INGA FORHALLANDEN BORT NAGRA
KAPOR ELLERUTFOR ARBETE | UTRUSTNINGEN NAR
STICKPROPPEN SITTER | VAGGEN. PA GRUND AV
STOTRISKEN FRAN DE STROMFORANDE DELARNA
AR DET LIVSFARLIGT ATT UTFORA NAGRA
KONTROLLER ELLER UNDERHALLSARBETE MED
UTRUSTNINGEN SPANNINGSSATT.

- Se Over aggregatet med jamna mellanrum beroende pa
hur ofta det anvands, och i hur dammig milj6. Inspektera
maskinens inre delar och avlagsna damm som eventuellt
finns pa maskinkomponenterna med hjalp av en
tryckluitsstrale med 1agt tryck.

tfter underhéllsarbetet skall maskinens paneler
monteras paigen. Dra tfastskruvarna ordentligt.

Utidr inte svetsarbete ndr maskinens paneler inte &r
monterade.

Se till att inte vénda svetsbrannaren mot dig sjélv och att
_intexommai kontakt med svetstraden.

Utsatt inte svetsbrannaren for slag och 1&s inte fast den
med verktyg.

Placera aldrig svetspistolen och dess kabel pa varma ytor.
isoleringsmaterialen kommer d& att smalta och
svetspistolen garsedan inte attanvanda.

Kentrollera regelbundet att slangar och gasanslutningar
hallertatt, ;

Vid byte av trddbobin méaste du blasa igenom gashylsan
med lite torr tryckluft (max. 10 bar) f6r att kontrollera att
denna ariperfekt skick.

Kontrollera minst en gang om dagen férekomsten av
slitage och att svetspistolens yttre delar &r ratt monterade:
munstycke, kontaktrér, gasspridare.

Sténg av strémmen och Iat svetsbrannaren svalna innan
nagot du utfdr nagon typ av underhall eller byter delar pa
Svetsbrannaren.

- Bytutkontaktréret om halet ar deformerat eller férstorat.

* Rengodr regelbundetinsidan av munstycket och spridaren.

. Kontyol!era ofta svetskablarnas skick och byt dem innan
deblir alltfor siitna.

’

TRADMATARE

- Kontrollera slitaget pd tradmatarrullarna, avldgsna
régelbundet ansamlingar av metallflisor fran

matningsomradet (tradrullar och tradmunstycket,
‘“Qéende/utgéende).

(GR____

KANONEX AZOAAEIAE

MPOZOXH

NPIN XPHEIMONOIH ZETETHM HXA NHAIABEZTE
NP CEEXTIKATOEr XBPIAIOXP HH !

KANONEZ AZOAAEIAZ

Anogelyete 11 Gueaeg ENAGEG pEe TO KUKAwpa
‘NMAeKTpoouUyYyKkSAAnong: n Taon
' BV KEVO MOU MAPEXETAL AMG TN YEVVHTPLA HNOpEi va

npom?\.a'cet ENUKivOUVn Kataotaon oe pepIkéS

TEEPIMTWAIELG.

- AMOOUVBEETE TN unxavy andé tnv npila
peuparoddtnong mpiv and TRV eykar
aotaon (tonoBéTnon) kat and OAeq TG epyacieg
EAEYXOU KOl ETIOKEUTC.

- Anoouvdéete TN OUOKEUR and Ttnv npida
Tpododooiag mpv andé TV avTikataoraon Twv
aval@OoLWY HEPWY TNG AUXViag ouyKOAAnoNG.

- ExteAe({te tnv nAexTpikn eykatdotaon oUudwva pe
Toug NpofAendpevous Kavoveg kat vopoug nepi
TNG MPOANYE®WS ATUXNHATWY,

- O guykoAAnTig Ba npénet va ocuvdeBei
AmMoKAEIOTIKA pe éva alotnpa Tpocppéérncnq He
oudETEPO aywyo guvdedepévo atn yeiwon. '

- Bepawveote 0t n npifatpodpodotnong peuparog
eival owoTta ouvdedepévn HE TNV MPOOTATEUTIKN YE
iwaon. ' o

- Mnv xpnoiwdonoleite ™ pnxaviy O€ uypoug m
Bpeynuévoug Xwpoug n KATw ano T

oxn. )

- ?/l?]?/ x)%muonoueire kaAwdla pe povwon papuevn

) Le CUVEEDEIG (EMAPEG) XNAPWHEVES.

o &

3 g v OE KOUTIA,
- MnV KAveTe NAEKTPOOUYKOAANCEIG NAVW 08
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- Kpatdte 1N unoukdAa uo'mpud and {th‘:Q
SeppdTnTag, guuneprauBavopévne Kat TNS NAIGKRC
axTivoBoAiag.

D O-”

- XDNOIUOMOIEITETA £ 1B 1K & npoorar‘a UTLKQ
pouxa xat yavTia anogelyovrag va EKBETE_TEL mv
erubepuida oTiq UNEPILBELS OKTIVES TioU napayovTal
and o 16ko.

- Mnv xpnowonoeite ™ unyavn YIG vQ EEMAQYWVETE
TOUG OWANVEG.

- TorioBetAoTE TN pnyavn oe opll6vTIo eMinedo yia
vQ QnodUYETE TNV MTWON mC.

EIZATQIH KAITENIKH NEPIFPA®H

Autn n unxavh cival Ha cuupnayng nnyR yia
ouyk6AAnon dia NAEKTPIKOU TOEOU {(enopévwg
MHXANH HAEKTPOZYIKOAAHZHZ) KaQTAQOKEUQCUEVD
edika yvia guyxOiinon MAG tou avBpakoyou
xaAuBa 1 epadpaic EVWUEVOU Ot kpaua pe
TPOCTATEUTIKG aéplo O, 7 ueiypa Apyév/Q,
Xprowonowvtag olpuata NAextp6dia ouunayn n ue
upnva (owhnvoeidn).

AuTh n pnxavhy sival eniong kar@AAnhn via m™
Suykohhnon MIG 1ou avo&eidwtou xaiufa
XPNOWONOIOVTIag aépio Apydv + 1-2% ofe1y6vo kal
TOU ahoupiviou pe aépio Apvyov, ¥pnotyoriodvrag
cgupuata nAexTpédia KaTaAAniou TOMoOU yia To
KOUHATI MOU TIpOKEITAL VA OUuYKOAMOeTE. Eival Suvarq
EMioNg n xpRon cuppdrwy He MMpriva karaAAnAwy yia
Xpnon xwpiq aépio npooTaciag npoooppélovrag v
TOAIKOTNTA THC Auxviag oTig unodei&cic nou Sivovras
ané Tov KaTAOKEUAOTH Tou oUpparog.

H unyavn OuykOAAnong guunepthauBave: éva
UETAOXNEATIOTH 10Y00C pe XAPAKTINPIOTIKY £Minedn,
HE enaywyikn avTioTaon eAATTWONG xat avopBwtr pe
ZuunepihapBavetal, EMiONG. pie povadg
UMOTIOAAGRAQOIQ0TH pE HOVIpO payvriy OUVEXOUC
pelpaTog TonoBeTNUEYT O éva NPpooITd uépog péoa
OTn pnxavr. ikavr va o pet unouniveg uéypi 15 Kg.
Zuyninp@ver 1o efomhioud EMONG pia Auyvia
Suyk8AAnong pévipa OuvOElEVN kAl éva Kahwdio
ETUOTPOGNG UE OXETIKN TOWNIda yeiwong.

= unxavn oguykéAinong ouunepihapBave: dva kit

g

2odwvyiaTa poviéhanou 1o TMIPOBAETIOUV.

= pUBuion Tng 10x00g npaypartonoeita: pe diaxémreg
ETAOYNAG ) KE NEPIOTPOGIKG peTAAAGKTT (OTa HOVTEAQ
TouU mpoBAfnevar)r n TaxiTnra ToU Clpuarog
£AEyxeTa: ye Tov avTiotoio S1akén™ nou Bpigxeta;
OTO UETWMIKG HEPOG TN Hnxavnig.

H p0Buion e Unxavng yia OuYKOAANON ue guunayée
olppa pe aépiof yia OUYKGAANOY e GGpua pe nupnva
Xwpi§ aéplo npayparonoieitar HEOW Twv OYETik(V
axpodekTwv nou Bpiokovrar 0710 MAeupikd pécog ™mg
HNXavig N péoa oTo xwpo mou MEPIEYETAL TO KAPOUA,
oUpuaroq.

‘Evag 8eppootaTng TonoBemuévog péoa o unxavn
OuykOAAnong mnpoorarteve: 0 unxavn ang
UNepBepudvoeic noy od¢eilovrar oe BAABeg n oe
idaivepa DOpTIKA Xprion.

Eix. A

TEXNIKA ZTOIXEIA

Ta x0pla OTOIXEIG OYETIZA HE TN £ON0N a1 anéoon
e unxavneg zivat auvowlope‘yo nAvW OTNV Mvaxige
TwV {APAKTIPIoIKWY WE TNV axoAcuBn onuacia-

Ex. B

1- EYPOMAIKOZ Kavoviouéc mou avagiéipera, oty
Q0QGAzIa KQI TNV KATAOKEUT Lnyavay via
CuUYKGAATION UE TOZ0.

2- ZduBoio NG eCwTepixng Bouric me unxavrc:
UETQOYNUATIOTNS.

3- NpoBrenéuevo olGuBohio 5;:5.K’JG{Q§
GUYXGARNONG : OUYKGAANON ue OuvZyYn pon Toy
oUpUATOC OUYKOAANCT
Z0pBoho vio TN ypaupn To0godosciaciiph.
TpIpacikr} Taon.

5- Ba8udg npoortaciag Tou mEpifitiLoToc B2y A
IP22: npoovatedetar xatd T CTEPEWY
eEWTEPIKOV CWUATWY 31apETooy ¢ =~ =12.5mm
(. 8ayTuka) xai xaTd@ Twv <3Sz, TTWoEWY

GTayévwy vepou (IP21) Aue <hion £w.c75° Tpog myv

x@Beto (IP22).

6- AnG300M TOU KUKALUATOC GUVKEAIn onG

U u€yiom 1don xopudncg xwpig opTio KUKAwpQ
GUYKGAANONC avo(To).

-1,/JU,: Pedua xat avricTo tXn Taagn
xavovikonomyuevo [U2=(14+0.05 12)V] nou
umopouv va napay8ouv ano M unxavn kata m
BiGpkela mg GUYKOAATIONC.

-X: Zxéon Siakeinoucac Aewroupyiag: Seixver Tov
XPO6vVO Kard Tov omoio n HNxavn pnopei va
Napéxel 1O avTioToIXo pedua (idia xohdva).
Ex¢pdletai o %. om Baon evoe <Ukkou 10 min
lvia napaderyua 60% = 6 Aerra epyaciac, 4
AEMTA Malong, KTA).

-AV-AIV: Agixver myv yxaua napoyng Tou peduatoc
SUYKOAAnong (akéxtoro-gs’ytoro) otnyv
avTigTom Tdon Tou T6Lou. :

7- Xapaktnpiotiké groixeia 1ng

Tpogodogiag:

-U.: EvaihaxTtikn Taon xatcuxvoTNTa T0000Jd00iag
™mQunxavrng (erutpenta 6pla p15%):

4o MévioTo peGua nou anoppodarar and ™

ypapung

yeappr.
L. anort: HEyioTo GMOTEAEONQTIKG pelpua
Tpogodoaiag

8- = - Twh aogaizimv ue =7 3padiouévn

EVEPYOMOINon nou 6g MPENEL va néovovTar

/1a mv
MPooTasia e ypauprg.
- ZUpBoAa nou avagepovTar gTouc XQvoviopouc
aocdaieiag.
9 - ApiBuSe pnTp@ou KQTQOKEURC. Avay. oo .0TIKa

OTOIXEia TG unyavric (anapaittc yia myv Toyvikn
BorBeia. mv nepayyehia QVTAAAGKTIKG V. E0EUv
TpogAEUONG Tou NpoidvTog).
10- ZipBoio S- deixver 61 pnopodv va EXTEAEQTOUV
£PYA0ieg SuykéAAnanc oe ETUKIVOUVOUG }wWpoug
YiQ NALKTPOGOK (yia Napaderyua oAl xovrd o¢
UEYQAeC BETAAAIKEQ ualeq).
Inpeiwon: To napadeiypa Tng eTikétac nou
avapiperal tivar evdeixtiko NG onpaciag Twv
oupBéAwy kai Twy apiBuwy, o1 akpIBEiQ TIPES TwV
TEXVIKWV OToIxEiwy TNG pnxavig nmou givar oTnv
Kavoxn oag 8a npéne; va npo€pyovral karsuBeiav
ano Tnv eTikéTa NG id1ag Tng pnxavic.
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TOLY! KOAAHTH (Tlivakag 1)
TYKOMANTES OF AUTO 10 EyyLIpiblo & v
OUOKEVES UVOWEONG), ’

FIASHTIA
%L;-](‘;)\_uw 6ot ©
.‘.-1;{‘;\x‘.:tmunu Y
ITAZIH
gz:':gmw‘ TO XWPO £YKATAOTAONG TNG knyavrq
~ . OTE VO HNY UTIAPXOUV EUNOBIO O avTigToyia e
'O avoiya £10000U XD 850{5011 TOU A€POG Wikeuc
cEqvayKQOUEVT KUKAWPOPIA UEOW avepotripa)-
2eBaWVEQTE £V Tw WETAED 6T 8Ev anoppodoivral
;-,ul.icc oxoOvEeC. BIaBpWTIKOLATHOL, Uypaadia, kin

TINAEZH ZTH TPAMMH TPO®OAOTHZHZ

T1%€ T OTOLADTTIOTE nhe T K

¢Eavp o TE av T Taon ¥Kat 1 ',’L",{'.'fﬁ'r‘;r; TOU TVarn <
evELTC  CUYYOMAOECK  GVTLOTOXOUN  OTRY  Tdaor

-r- SUNTIOU  OLOBETLPEC OTO Y
¢ ywaTAOTACTL,
H e TpE el va TpododoTHTOL GG 600G ayuryolc
siseic T ST - GUOETEPC [, KUL aTG €vav TpiTo aye s
—OAOREVT OTOKAELGTIKG Yia Trp OWoesn OTn el
—wemaniac (PE) auTde o ayeryo o €xel ypupa Tpaois
T OTE  OTOV  ayuyO  TpodooOTnan vy

= wonruero (2P4T 1P+ T) vaTaiininy  bLg kay Tipomabé Ge
p mpila owTiov edoomagpérn pe aoddiera (TRKT) T

GuTounTO BarGTTT 1 eLBKT) aTOANET TNG YELLOTIL TIPETTEL
o ElvgL OUVBEDEUELT) WE TOV ayuryd YElwonG (Tpagwvn
TRVl TTE YPap . TpodobiTnong.

() =uarac, | d€pel Tio TIPEC ToL GUUBOUAEDOUTaL O€

LuTegr (AUTED Tuy wO9NOTEQOUPEVLY TIKTOV ([00BOAE L
Tre YR UTE e ypeves pe BOoTy TE PEYIGTO OVOPUCTIKO
Alua ToU TapEyeTalL and Th OUOKEUT) GUYKOAMNOELL. Kai
AOLAGTLKT TAOT) TPObODGTROTE,.

NPOZOXH!

H 6Bétnon Twv avwTépw xavovwv kabioTa A
anoTaAeoparTiké TOo ocUcTnpa aoc¢alciag
npofAenoyevo ané Tov katrackeuaoTn (kAdon I) pe
tnaxéAouBoug cofapoug xivBivoug yia Ta aropa (r.X.
niextponAnéia) kai yia Ta npayyara (n.x. nupkayid).

ANTIKATAZTAZIH TOY KAAQAIOY TPO®OAOZIAZ
AYTH H EPFAZIA ©OA NPENEI NA EKTEAEITAI ANO
EIAIKEYMENO NPOIONIKO

TonoBérnon rng pnouxaAag acpiov ,
Mo héyous aogaheiagoTn peTagopa TonoBeTNIECTNY
2L mowA nAaTgOpUa POVO UMOUKAAEG HIKPWY N
200U 5100TA0EWY.
TL0LWoTe TV pnourdha Tuhkiyoviag Tnv WE TNV
2ruci5a, noy npénet va OTEPEWBED PE OPIKTO TPOTO
OT0uUq yaviloug. Mn METAKIVATE Tr OUOKEUT
"LETBO0UYKOMAAOEWS PE PEYAAEG UMOUKAAEG. ‘
Bybrere 1o oxénaoua TNG Yrnoukakag, kadapioTe ano
Bowpiic 1y ehikotéunon TG gUVBEONG KAl AVOIXTE
19 uzpixa deytepbhenta Tn BaABiba, £101 WOTE VA BYEL
"90 8ipwg. ue autév Tov Tpono Ba anoguyeTe VA
KOOV £vdeybpuevec Bpwuiéc péoa otn diaran yaa m
t"-"“;o"‘» ™e nizonc karaoTpi@ovracg tnv. EAEYXETE TN
;41 Z0M TG S5i4taEng yia TN peiwon TS nigong va
2o 2 2Eonhiouévn pe otorgeio (ané 5iagopn UAn) nou
“39%42ile1 Tn oreyvoTRTA BoYEiou Kal BIOWOTE 10 pE
oe. fAnow nicon Zuvdéote To Owhfva aEPIOU
¥I1OVTaC kaka 1o petarAikd SaxTuhio. EAEYEETE HE
’2i5a avowrty va pnv undapyouv S10PUYEC
H BarBiba naviwc npénet va Sarnpeital
- QMG KAEIOTA OTav SEV YXPNOIUONOLEITE TN
N NALxTpoouykorAfioews. yia va GnOPEUYETE
HZveg onavaheg aepiou.

[ S

Ty
GLpioy

AvToTe
CugKgy,
Z Jl‘,tlo
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POPTOMA THx MNOMNINAZ ZYPMATOX

- EAeuBepivete Tov av

- EAcuBepwvete TV Gk

Ll

TupBouAEC:

Eik. C
KYAINAPO)

PYMOY I

ZYPMATOZ KAl
ANAAOT Ol ME
ZYPMATOZ noy
E KAl OTI EINal

Tonoeevgire ™ unopniva oGpuato
BeBewbeite 6T o oPnviokoe Tou
TCKTOMOIE 1B i OwoTd o

G OT0 Tuhiyady,
1 TuAyadio( Exet
v eidikn tponae.
TXaAapWTiKG KUAWEEO Tiso
and 1ov KaTwTEpo KUA A
¢ wdpo.

‘ PN Tou oUppaTtoc, ké6Bet
napavopdwpevn akpn pe éva iowo .féwlu% ;wr;;
MPOEEOYEG: YUpiZeTe T Wnouniva e Gopd avriBeTn
Twv Osmrwy TOU wpoAoyiou kai eloywpeioTe v
aKpn ToU oupuatog atov 0dnyd oupuatog £1065ou
onpwyvoviag To yia 50-100 mm ovov odnyé
OUPHATOC TNG 0ULEVENG TNG Auxviag.
EnavatonoBeteite Tov aviixahapwtiké xuAwvEpo
puBpiCovtag TV nicon oe pa pEoN TIuA kal eAéyxeTe
TO OUPpG vO eival owoTa TomoBeTnuéve oTnv
KOIAWTNTA TOU KATWTEPOU KUA{VEpou.
Opevapete eAaPpwg TO TUALYadt pe v e1dikn Bida
pubuigewg.
OEéTeTe Ot AelToupyia TN unxavry OuykOAARONg
TonoBeTévrag To diakomtn atn B€on (1), narate To
NAAKTPO AUXViag kat MePIPEVETE N GKPN TOU VAUATOG,
Siaoxifovragoho 1o nepifAnua odnyou ouppatog, va
Byeiyia 10-15mm and 1o yrpooTIvo pépo TGhuxviag
KaLaPrvETE EAEUBEPO TO MAAKTPO Auxviag.
NPOZOXH! Katd Tn 31GpKEIa QUT@V TWV EPYACIWY TO
oUppa cival uné Taon kai unoBAAAETal oE PNXavIKN
S0vapn- pnopei eMOpEvLG va npoquéosn, av bev
naipvovTal o1 KaTAAAnAeqg npo¢ulateig, mvpuvo
nAexTponAngiag, Tpavpara, Kai TAV EUNUPEUNATION
avemBUPNTWY NAEKTPIKOV TOEWV: o
®opaTE NAVIOTE MPOOTATEUTIKG-HOVWTIKA POUXTA xat

avtia. ) ,
;\{/Inv KQTEUBUVETE TO OTOMIO TNG Auxviag mpog Kepn

U OWHAToG. ) )

:Aonv n}\:mdtere n Auxvia oTn prtoukGAa agplou. -
EnavatonoBeTeite navw omN Auxvia TNV GKHD
gnane KaL 10 akpoPuato. ) )
E)\é%(ere 1o npoxwpnUa Tou °Up“§?§ L:S ‘;:vfoi
KaVOVIKO: puBUIlETE TNV MIEOT TWV KU lqp%)\dnepcc
opevapiopc Tou Tukiyadiod ons XN oo
Buvaté TiEGEAEYXOVTAGOTL TO qurpo“omudmuﬂ ™me
uéoa orny xohwnta xB 0L ST Conipeq Tou
pupouAknonc Bev Xomp(;‘vmc adpaveiag TS
OUDHQTOQ AOYW unspBO

noumnivag ‘ . <101 WOTE V@
}:\no:(mrart: v akpn TOU o:apr‘ga:(;)—clscmm.
npoe&éxe1anod 10 axpo¢uao

KAl ATMOPakKpUVETE Tov

oc Ppadog ToOUS ouv§crnprt:gxsri(:\q/
p gAAnong 0TS npu(sc JaxEIes
ouvx&:&ao@oh(erc pa 1eAEla NAE

NeploTEPET
kaAwdiwv
ouvdeong yia va

. gouv
. 8a dnuiovpeYN
;T:Oq;nvnecm "eplm(won ouvdeTApwY HE
wVv {

@eppavoes T . se Kal
3;2?..“10”10,(00 ¢ec°pc o AANONG HE
1a6. , :
Onow}\'wpml::r:pﬂoﬂ xahwdiwy OXﬁggao?(m m
A::(?QEUJ:VT;MTWO an¢ 6 heee v nou &ev VOl
u
xpnoiworn

v owpaTw ia, o€
oinan HETAAKY gnefepyacid
. K a
uspn TOVU



avTikataotaon Tou kahwdiou EmOTPOYHC TOU
PEUHATOG OUYKOAANONG- aUTS pnopei va mpokaAéoel
Kivouvo yia tnv aopdAreia katr va Smoel
avikavornoinTika anoteAéopata atn ouykdAAnom.

NPOETOIMAZIATIATHZYIKOAAHZH

- Av xgnomonmei\:a To guunayéq olppa, avoiyete xat
pu@m(srs'm' POT} TOU MPOOTATEUTIKOU agpiou Héow
TOU HEWTT) MiEDN.

Eik. D

ZHMEIQIH: Na Bupdote oto 1éAog ™G epyaciag va
KAEIVETE TO aéplo Mpooraciag.
Eik. E

AYNATGTHTA HAEKTPOZYIK4aAAHZH THMEIQOY
Eik. F

NPOZOXH:

- MNatdre 1o nAkTo TG AuYVviag ouykOAANONG HEXPLva
Byeito oUppa ano v akpn enNagng.

- PuBuidete Tig mapapétpoug OuyYKOAANnong
puBpifovrag v taxdtnTa Tou OUPUHATOC HE TOV
katdAAnho Siakomtn uéxpt va netlxaite pia
KQVvOoVIKr} ouykOAAn o).

- H Adpna onpatoddémong avaBet og mnepintwon
unepBéppavong dlakoenTovVTag TNV Napoxr loxuog: n
enavagopd YiveTal autopata HETA anod HepIkd AenTd
TouU KPUWOEL.

[MPOZTATEYTIKHMAXKA

Ipéwer va yxpnowpomotitar TTANTA  katd T
dudprela TNEC OUYKONAIOTC, YLd va TpooTaTevel Ta
patia kat To mpdowmo ambd TiC  duwTewe &
akTivoBfoliec  mwou mapdyovvar amd To TGO,
ETLTPETOVTAG TNV TaApakoloUdnom ¢ ouykdAnone
Tou AaBaiver xuwpo.

Eik. G

KATAZKEYH ZYNAPMOAOIHZHZ
Eik. H

ZYNTHPHZH

MPOZOXH!

ZE KAMIA NEPINTQZH MHN BFAZETE TA

KAAYMMATA THEZ MHXANHZ KAl MHN NAHZIAZETE

TO EZQTEPIKO THZ XQPIZ NA EXETE

NFPOHFOYMENQZ AGAIPEZEI TO ®IZ ANO THN MNPIZA

PEYMATOAOTHZHZ.

ENAEXOMENO! EAEMXOIl MOY EKTEAQYNTAI YO

TAZH ZTO EZOTEPIKO THEZ MHXANHZ MMOPOYN NA

NMPOKAAEZOYN BAPY HAEKTPOZOK

(HAEKTPOMAHZIA) NOY NPOKAAEITAI AMO THN

AMEZHENAOH MEMEPH YO TAZH.

- Nepiodikd kat ev TOUTOIG OUXVA avdAoya pE T Xpnon
Kat v nogdtnIa okévng mou Undpxetl OTO XWPO,
EAEYXETE TO EOWTEPIKS' TNG CUOKEUNG Kal
HeTakivnon evdexopévng okbvng nou kébnoe ota
ouoTaTikd péow npoBoArg aépog xapnArig nisoews.

- ZT0 TEAOG TWV EVEPYEIDY OUVTIPNONG enavadé pare
Ta mAaigia ™G ouokeurg aodalilovrag Badeld TIg
Bideg otepéwoang,

- Anoguyate pnTd TNV eKTEAEOT EVEPYEIDV
OUYKGAANONG HE QVOIKTY| GUOKEUT).

- M1 otpédete 1o Pavd mpog Tov eautd oag Kat
anodeUYETE TIG AUETES eNAdEG HE TO KAA®MSI0
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- M1y xtundaTe kat prj aopakilete 1o pavo Pe epyaleia

- AnoQeUyeTE va aKOUMNATE TN Auxvia Kat To KaAwdig
™G navw oe Leotd p€pn- autd HMopei va npokaiéoe:
TNV THEN TWV HOVWTIKOV UAIKOV KAVOVTaq apéowg
axpnotn T Auyvia.

EAéyxete neptodikd@ tnv aepoorteyavomnta twv
owAnvuwoewv Katouvdéoewy agpiou.

KaBe ¢opd moB avrikataoreite TN pnoumiva
oUppatog ¢uodre e nerueopévo Enpod aépa (Héyloto
10 bar) péoa ovo nepifAnpa odnyol ouppatog:
eAEYXETE Qv auTo eival 0 KaAl kaTdaTaon.
EAEéyxete, TouAdxioTov pia ¢opd TNV nuépa, v
Katdotaon kal In owoT OoUuvappoAdYnon Twv
TEAIKOV Hep®V NG Auxviag: akpogUoio, akun
enaong - Siaxutn (vTipulép) aspiou.

- Npwtol npoBeite oe kaBe eidog ouvtipnon K
avTikataoTtaon Twv avaA@olpwy eni gavou,
agalpéoate n Tpododooia kal aprioate To Gpavé va
KpUWaeL

avTIKataoTioaTe To owANVAKL enadric epdaov autod
napouaoidlel pia napapoppwpévn 1 Xalapwpévn o
kaBapicate kard mneplédoug TO EOWTEPIKG TOU
akpoUoloU KL TOU pavTioTipa

eAEyEatre ouxvd Tn Kataoraon Twv KaAwdiwv
OUYKOAANONG Kal EVOEXOHEVIG AVTIKATAOTHOATE O
nepintwon unepPoAikrc dBopac

Tpododorne cupparoa

- EAéyxete Tnv katdotraon (otddio ¢Bopdg) Twv
KUAivépwv pupoUAKnong ocUppaTtog, amoondate
TAKTIKA TN HETAAALKA OKOVN Moy evanoTteifetal 0To
XWpo pupoUAknong (kuAvdpot kat 0dnyd glpuaTog
etgddou kateEbddou).
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A SDG 7
e
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1 g} 10

| Piccoli spesson P Espessuras pequenas
£ peutesepaisseurs DK Lille tykkelse

68 Reduced thickness SF  Pieni paksuus

D Gennje Starke N Tynntykkelse

NL Gennge dikte S Liten tiockiek

£ Pequefios espesores  GR - Muwxpd naxn

| Medispessen P Espessuras médias
F Epaisseurs moyennes DK Mellemtykkelse

G8 Aweragethickness  SF Keskipaksuus

D Muttiere Stirke N Mellomtykkelse

NL Grote dikte S Medeltjocklek

E  Espesores medianos R Meoaia maxn

1 - MASCHERA

T =

2 - FILTRO 2. Hf%%\m
3-IMPUGNATURA 3 - PUNHO

1 - MASQUE 1-MA

2 - FILTRE 2-F TSeKnE

3 - POIGNEE 3 - HANDGREB
1 - MASK 1 - NAAMAR|
2 - FILTER 2 - SUODATIN
3 - HANDGRIP 3 - KASIKAHVA
} - MASKE 1 - MASKE

2 - FILTER 2 - FILTER

3 - HANDGRIFF 3 - HANDTAK

1 - LASKAP 1 - MASK

2 - LASGLAS 2 - FILTER

3 - HANDGREEP 3 - HANDTAG

1 - MASCARA 1 - MAYKA
2 - FILTRO 2 - dIATPO
3-EMPUNADURA 3 . A\ apn-

l

E possibile la
lamiera dellg
mm

F On

puntatura sovrapposta di
spessore massimo di 0,8

Peut exécuter le pointage
;t-;:-'gggesde toles ayantune épaissegur
68 Soorweie T
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Overlapnin  MUlig & utfore
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ento de chapas

Condue pezzidilamiera unitt

Avec deux bouts de tle assemblés.
Ontwo overlapped metal sheets.

Mit zwei verbundenen Blechen
Mettwee overlappende platen

Condos piezas de chapa unidas.
Comduas pegasde laminas unidas.

To plader som overlapper hinanden.
Kahdelle osittain peitoksissa olevalle
levylle.

Med to overlappede metaliplater.

Tva plattor som dverlappar varandra.
Me duo xouppatia Aapapivag
cvwpéva..
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Con due pazzi di lamiera uniti, previa
foratura

F  Avec deux bouts de tdle assembles,
préalablement perforés.

GB On two overlapped and drilled metal
sheets.

D  Mit zwei verbundenen Blechen nach
vorherigem Lochen.

NL Met twee overlappende, voorgeboorde
platen. _

E Con dos piezas de chapa unidas.
proviamentaponnmdas. ‘

P Com duas pogas de laminas unidas,
previamente turadas. _

DK To plader som overlapper hinanden
med svejsepunkter. . )

SF Kahdelle osittain peitoksissa olevalle ja
javistetylle levylle.

N Medtoo\‘erlappedeoghulredeplater.
S TvA plattor som averlappar varandra
med svetspunkter. '

GR Me Juo Koppaua Aauaptvag
gvopgva, Karomy tpunipatog.
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P CERTIFICADO DE GARANTIA

I CERTIFICATO DIGARANZIA i A EHTEES
NTIE
F CERTIFICAT DEGARA oF il GBIETIE
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE ¥ TRV
D GARANTIEKARTE 5 GARANTISEDEL
Nt GARANTIEBEWLS GR X TONOIHTIKO ET'T rHYH.
E CERTIFICADO DEGARANTIA
- Data diacquisto - F Date d'achat - GB Date of buying - D Kauftdatum - NL Datum van aankoop
-E Fecha de compra - P Data de compra - DK Kobsdato - SF Ostopaivamaara - N Innkjopsdato
MOD-IMONT: - S Inképsdatum - GR Hucpopmra ayopas.
NR./APIGML:
"| .................. Dma rrvendnnce (Timbro e Firma) P Revendedor (Carimbo e Axsinatura)
F Revendeur (Chachet et Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)
GB Sales company (Name and Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allakirjoitus)
D Haendler (Stempel und Unterschrift) N Forhandler (Stempel og underskrift)
NL Verkoper (Stempel en naam) s Atertorsaljare (Stampel och Underskrift)
E Vendedor (Nombre y sello) GR Ratdotnea moAnan. (bpayiba kar vioypadn)

Si dichiara che il prodotto & conforme:

On déclare que le produit est conforme aux:

We hereby state that the product is in compliance with:
Die maschine entspricht:

Verklaard wordt dat het produkt overeenkomstig de:
Se declara que el producto es conforme as:

Declara-se que o produto é conforme as:

Vi bekreftelser at produktet er i overensstemmelse med:
Todistamme ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
Vi erklzrer at produktet er i overensstemmelse med:

Vi forsakrar att produkten ar i Gverensstimmelse med:

AnAavel 6Tt To Npoidv eival KATQOKEUAOHEVO oUpbwva pe ™:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHIIA

LDV 73/23 EEC + Amdt

STANDARD
EN 60974-1 + Amdt.

02.07.02
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