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ATTENZIONE:
PRIMA DI UTILIZZARE LA MACCHINA LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE

NORME DI SICUREZZA

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la
tensione a vuoto fornita dal generatore pud essere
pericolosain 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 dellatorcia.

Eseguire linstallazione elettrica secondo le previste
norme e leggi antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad
un sistema di alimentazione con neutro 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 deteriorato ocon
connessioniallentate.

o

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
abbiano contenuto prodotti infiammabili liquidi-o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.

- Nonsaldare su recipientiin pressione.

- Allontanare dall'area di lavoro (tutte
infiammabili (p.es. legno, carta, stracci, etc.)

- Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare ifumidisaldatura nellevicinanze dell'arco.

- Assicurare labombola gas con I'apposita cinghia o catena
fornita in dotazione.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore,
compreso 'irraggiamento solare.
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- Proteggere sempre gli.occhi con gli appositi vetri inattinici
montati su maschere o caschi. Usare gli appositi
indumenti e " guanti protettivi evitando di esporre
I'epidermide ai raggi ultravioletti prodotti dall’arco.

- Non utilizzare la macchina per scongelare le tubazioni.

- Appoggiare la macchina su un piano orizzontale per
evitare il ribaltamento.

le sostanze

INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
Questa macchina e una 4 sorgente persaldatura 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.
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
alpezzo da saldare.
La saldatrice comprende un trasformatore di potenza con
caratteristica piatta, completo di reattanza di smorzamento
e raddrizzatore a ponte di Graetz.
L'alimentatore di filo, capace di portare bobine da 15Kg e
normalmente contenuto in apposito vano accessibile sul
lato sinistro del generatore di corrente, da cui tuttavia puo
essere immediatamente separato, senza modifiche, per
aumentare latdistanza operativa tra macchina e punto di
lavoro, sfruttando i cavi di prolunga (max 9m) fornibili su
richiesta.
Completa la-dotazione una torcia e un cavo di ritorno
completodirelativo morsetto dimassa.
La saldatrice include un kit ruote.
La regolazione di potenza viene effettuata per mezzo di un
commutatore rotativo ; la velocita del filo si ottiene con la
corrispondente manopola posta sul frontale.
Un termostato posto alla saldatrice assicura la saldatrice da
sovrariscaldamenti dovuti a guasti o uso gravoso.

Fig. A

DATITECNICI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della
macchina sono riassunti nella targa caratteristiche col
seguente significato:

Fig. B

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la

costruzione delle macchine per saldatura ad arco.

2- Simbolo della struttura interna della macchina:

trasformatore - raddrizzatore .

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto:

saldatura con flusso continuo del filo di saldatura.

Simbolo della linea di alimentazione: tensione alternata

trifase.

- 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).

- ,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata
[U, = (14+0,05 |,) V] che possono venire erogate dalla
macchina durante la saldatura.

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

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

7- Daticaratteristici della linea dialimentazione:

-U,: Tensione alternata e frequenza di alimentazione
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della macchina(limitiammessi +15%)
-1..... Corrente massima assorbita dallalinea
-1« Massima corrente efficace dialimentazione
—E==:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da
prevedere perla protezione della linea
Simboli riferitia 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
digrandi masse metalliche).

NOTA: L’esempio di targa 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.
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MASSA DELLA 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..

COLLEGAMENTO ALLA LINEA DI ALIMENTAZIONE

Il collegamento alla rete € da effettuare con I'apposito cavo.
Le macchine funzionano con alimentazione trifase .

E’ necessario quindi predisporre la macchina in modo che
la tensione di targa sia pari a quella di rete. Per il corretto
allacciamento si dovra togliere il panello laterale del
generatore e collegare i ponticelli nel’apposita basetta,
(Fig.C).

SPINA: COLLEGARE AL CAVO DI ALIMENTAZIONE‘UNA
SPINA NORMALIZZATA, (3P+T) DI PORTATA ADEGUATA
E PREDISPORRE UNA PRESA DI RETE DQTATA 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 EROGATADALLA SALDATRICE,
E ALLA TENSIONE NOMINALE DI' ALIMENTAZIONE
(TAB.1).

ATTENZIONE!

L’inosservanza delle regole "sopraesposte rende
inefficace il sistema di .sicurezza previsto dal
costruttore (classe I) con conseguenti gravi rischi per le
persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

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

OPZIONI

- Scheda elettronica pausa e lavoro
Consente, oltre alle regolazioni ed ai controlli della
scheda elettronica di normale dotazione, la possibilita di
eseguire saldatura ad intermittenza in cuii tempi di pausa
e di saldatura sono programmabili da due temporizzatori,

regolabili mediante due manopole, contraddistinte da
appositi simboli.

- Accessorio per la saldatura dell’alluminio
Guainainteflong 1-1,2 pertorcia.
Rullino peralluminiog 1,0-1,2.
Punte per guidafilo per alluminio o 1,0mm.
Punta guidafilo @ 1,2 mm per alluminio.

Sistemazione dellabombola

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 evitera che eventualiimpurita
entrino nel riduttore (di pressione danneggiandolo.
Controllare che lattacco del riduttore sia provvisto di
guarnizione ed avvitarlo con una certa pressione. Collegare
il tubo del gas stringendo bene la fascetta metallica.
Controllare che con/a valvola della bombola aperta non ci
siano perdite. Lavalvola € comunque da mantenere sempre
ben chiusa quando non si usa la saldatrice, per evitare
eventuali sprechidigas.

SISTEMAZIONE DELLA BOBINA DIFILO (Fig.D-E)
Apriretil pannello del generatore, togliere la rondella di
bloccore sistemare la bobina difilo sul’aspo in modo che il
capo del filo si trovi verso I'alto. Controllare quindi che non
ci siano,spire accavallate sulla bobina, e che il filo possa
svolgersiregolarmente e riavvitare la rondella.

Verificare che il rullino di traino sia adatto al filo utilizzato;
dovendolo sostituire basta togliere il volantino di fissaggio.
Tagliare I'estremita del filo, arrotondare la punta e infilarla
nei due guidafilo evitando che il filo subisca incurvature ed
accompagnarlo per alcuni centimetri, assicurandosi che
scorra senzaimpuntarsi nella guaina della torcia.
Controllare che lincavo dei rullini sia allineato con i
guidafili.

Regolare la leva della molla di pressione in modo da dare
una pressione sufficiente ai rulli di traino. Si avra cura di
serrare in modo opportuno e dipendente dal filo utilizzato;
se la pressione risulta elevata si puo avere rigatura del filo
e avanzamento discontinuo, mentre con pressioni
modeste il filo tende a slittare sul rullino.

Regolare il freno con la manopola sull’'aspo, in modo da
ridurre linerzia del rocchetto di filo, senza perd
sovraccaricare il motore di traino.

Far scorrere il filo per tutta la lunghezza della torcia
ponendo linterruttore generale in posizione ‘I e
premendo quindi il pulsante della torcia. Per evitare che il
filo si possa impuntare sullestremita della torcia in
corrispondenza della punta guidafilo, € conveniente
togliere la punta stessa.

ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto

tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica

puo quindi causare, non adottando opportune

precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite, ed

innescare archi elettrici indesiderati:

- Indossare sempre indumenti e guanti protettivi-
isolanti

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro
partidel corpo

- Nonavvicinare allabombolalatorcia

SALDATURA

Una volta predisposta la macchina eseguendo le operazioni
segnalate precedentemente, bastera porre il morsetto di
massa a contatto con il pezzo da saldare e premere il
pulsante della torcia. Si avra cura di mantenere la torcia ad



una opportuna distanza dal pezzo.

Per saldature impegnative & conveniente provare su pezzi
di scarto, agendo contemporaneamente sulle manopole di
regolazione in modo da migliorare la saldatura stessa. Se
I'arco fonde a gocce e tende a spegnersi sidovra aumentare
la velocita del filo oppure scegliere un valore inferiore di
corrente. Se invece il filo punta violentemente sul pezzo e da
luogo a proiezioni di materiale si dovra ridurre la velocita del
filo.

E’ da ricordare inoltre che ogni filo da migliori risultati con
una determinata velocita di avanzamento. Per cui per lavori
di impegno e di lunga durata, converra anche provare fili di
diverso diametro per scegliere il pit adatto.

SALDATURADEGLI ACCIAI

(Nozioni dibase sul procedimento e la regolazione)

Modi di trasferimento (fusione) del filo elettrodo:

A SHORTARC (Arco corto):
La fusione del filo e distacco della gocciaavviene per
corto-circuiti successivi dalla punta del filo nel bagno di
fusione (finoa 200 volte alsecondo)

- Diametro fili utilizzabili 0,6-1,2 (1,6)
- Gamma corrente di saldatura 40-210A
- Gamma tensione d’arco 13-23V
- Gas utilizzabile CO0, e Miscele

Argon/CO0,

8-12l/min
- Lunghezza libera del filo (stick out): 5-12mm

Scelta della presa di reattanza bassa per fili sottili;
aumenta all'aumentare del diametro filo.
Applicazione: Apporto termico limitato e bagno
controllabile; saldatura in ogni posizione, su spessori
sottilie perla prima passata entro smussi.
Tubetto dicontatto a filo ugello o sporgente con filipiu
sottili e tensione d'arco piu bassa.
SPRAYARC(Arco aspruzzo):
La fusione del filo avviene a correnti e tensioni piu
elevate rispetto lo "short arc"; lapunta del filo non entra
piu in contatto col bagno di fusione; da essa prende
origine un arco attraverso cui passano le gocce
metalliche provenienti dalla fusione continua delfilo
elettrodo, in assenza qumdldlcorto -circuiti.
- Diametro fili utilizzabili . 0,8-1,6
- Gamma corrente di saldatura >200A
- Gamma tensione d’arco 24-40V
- Gas utilizzabile Miscele-Argon/CO,
12-16 I/min.

20//min > 350A
10-20mm
minima o indifferente

- Lunghezza libera del filo (stick out):
- Scelta della presa di reattanza
(assenza di transitori di corrente)
Applicazione: Alto apporto termico, alti tassidi
deposito a bagno molto fluido.
Solo per saldature in piano per'spessori oltre
4mm .
Tubetto di contatto interno.rispetto l'ugello (5-10mm
quanto piu alta & la tensione d'arco).
GLOBULAR TRANSFER (Trasferimento Globulare)
E' un modo di fusione_intermedio tra "Short e Spray
Arc". Le gocce in forma ifregolare cadono nel bagno di
fusione soprattutto per-azione della gravita piuttosto
che a causa della "forza d'arco"come avviene in modo
spray. In pratica questo trasferimento si ottiene
utilizzando gas-CO, a tensioni e correnti superiori al
limite massimo.dello "Short Arc", senza poter superare
a causa della )natura del gas stesso, la soglia di
transizione peroperare in "SprayArc

- Diametro fili utilizzabili 0,8-1,6
- Gamma corrente di saldatura 200-280A
- Gamma tensione d’arco 20-26V

- Gas utilizzabile €0,(12-16 I/min)

10-15mm
valori elevati per

- Lunghezza libera del filo (stick out):
- Scelta della presa di reattanza

ridurre i transitori di corrente (spruzzi)
Applicazione: Tassi di deposito piu elevati rispetto
"Short Arc", minore apporto termico rispetto "Spray
Arc"; quantita di spruzzi elevata.

Regolazioni

La corrente di saldatura: & determinata per un dato
diametro di filo dalla sua velocita di avanzamento, essa
sara quindi regolata a mezzo“del potenziometro
regolazione velocita filo (sull'alimentatore di filo).
Ricordare che a pari corrente richiesta la velocita
avanzamento filo & inversamente proporzionale al
diametro filo utilizzato.

Gammadi corrente utilizzabile in saldatura manuale per
varidiametri di filo acciaiot

g mm s 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

Latensione d'arco:é regolabile a breviintervalli (gradini)
tramite i commutatori posti sul generatore di corrente,
essa va adeguata alla velocita diavanzamento filo scelta
(corrente) al diametro filo utilizzato e alla natura del gas di
protezione innmodo progressivo secondo la relazione
seguente, che ne fornisce un valore medio: U,= 14 + 0,05
|2
Dove: ~U,+ =Tensioned'arcoinvolt;

I, =Corrente disaldaturainamper.

Ricordare che, rispetto la tensione fornita a vuoto per
ciascun gradino, la tensione d'arcosara inferiore di 2-4V
ogni 100A erogati.

Le miscele Argon/CO, richiedono tensioni d'arco di 1-2V
inferioririspetto il CO,.

Saldatura

La qualita del cordone di saldatura contemporaneamente
alla minima quantita di spruzzi prodotta, sara
principalmente determinata dall'equilibrio dei parametri di
saldatura: corrente (velocita filo), diametro del filo,
tensione d'arco, ecc.e dalla scelta appropriata della presa
direattanza.

Allo stesso modo la posizione della torcia andraadeguata
ai dati orientativi in tabella, onde evitare eccessiva
produzione di spruzzi e difetti del cordone.

Anche la velocita di saldatura (welocita di avanzamento
lungo il giunto) & un elemento determinante per la corretta
esecuzione del cordone; di essa sidovra tener conto a
parita degli altri parametri; soprattutto al fine della
penetrazione e della forma del cordone stesso.

SALDATURAIN PIANO (Fig. F)
SALDATURAIN PIANO-FRONTALE (Fig. F)
SALDATURAIN VERTICALE (Fig.H)

SALDATURA IN ALLUMINIO

Per questo tipo di saldatura viene impiegato come gas

protettivo FARGON o miscela ARGON - ELIO. Il filo da

utilizzare deve possedere le stesse caratteristiche del

materiale base. In ogni caso comunque & sempre preferibile

un filo pit legato (es. alluminio/silicio) a mai un filo in

alluminio puro.

La saldatura MIG dell'alluminio non presenta particolari

difficolta se non quella di riuscire a trainare bene il filo lungo

tutta la torcia, in quanto, come risaputo, I'alluminio ha

scarse caratteristiche meccaniche e le difficolta di traino

saranno tanto maggiori quanto minore sara il @ delfilo.

A questo problema & possibile ovviare apportando le

seguenti modifiche:

1 - Sostituire la guaina della torcia con il modello in teflon.
Per sfilarla basta allentare i grani all’estremita della



torcia.
2 - Usare tubetti di contatto per alluminio.
3 - Sostituire i rullini trainafilo con tipo per alluminio.
4 - Sostituire la guaina in acciaio del guidafilo d’entrata con
la corrispondente in teflon.
| pezzi sopra descritti sono previsti nell’accessorio per
alluminio offerto in opzione.

SALDATURA A PUNTI (Fig.l)

Con un impianto a filo si pud ottenere I'unione di lamiere
sovrapposte mediante punti di saldatura realizzati con
apporto di materiale.

Limpianto & particolarmente adatto allo scopo in quanto &
dotato di temporizzatore regolabile, il che rende possibile
scegliere il tempo di puntatura piu adatto e,
conseguentemente, la realizzazione di punti con uguali
caratteristiche.

Per utilizzare la macchina per puntare & necessario
predisporla nel seguente modo:

- Sostituire I'ugello della torcia con quello di tipo apposito
per puntatura fornito come accessorio. Tale ugello si
distingue per la forma cilindrica e per avere nella parte
terminale degli sfiati peril gas.

Porre il commutatore di regolazione della corrente alla
posizione “massima”.

Regolare la velocita di avanzamento del filo quasi al
massimo del valore.

Porre il deviatore in posizione “TIMER”.

Regolare il tempo di puntatura a seconda dello spessore
della lamiere da unire.

Per eseguire la puntatura si appoggia in piano I'ugello della
torcia sulla prima lamiera, si preme quindi il pulsante della
torcia per il consenso alla saldatura: il filo porta in fusione la
prima lamiera, la attraversa e penetra nella seconda
realizzando cosi un cuneo fuso tra le due lamiere.

Il pulsante dovra essere premuto fino a che
temporizzatore non interrompera la saldatura.

Con questo procedimento sono realizzabili puntature anche
in condizioni non possibili con puntatrici tradizionali, dato
che si possono unire lamiere non accessibili
posteriormente, come ad es. scatolati.

Inoltre € molto ridotto il lavoro dell'operatore data la estrema
leggerezza della torcia.

Illimite di utilizzo di tale sistema e legato allo spessore‘della
prima lamiera, mente la seconda puo essere di'spessore
notevolmente elevato.

MASCHERA PROTETTIVA:

Va SEMPRE usata durante la saldatura, equipaggiata con
appositi vetri filtranti per proteggere gli.occhied il viso dalle
radiazioni luminose emesse dall'arco,+consentendo di
osservare la saldatura che si sta eseguendo.

CONFEZIONI DI MONTAGGIO
Fig. L

MANUTENZIONE

ATTENZIONE!

IN NESSUN CASO RIMUOVERE | PANNELLI DELLA
MACCHINA ED ACCEDERE AL SUO INTERNO SENZA
CHE SIA STATA PREVENTIVAMENTE TOLTA LA SPINA
DALLA PRESADIALIMENTAZIONE.

EVENTUALI CONTROLLI ESEGUITI SOTTO TENSIONE
ALLINTERNO DELLA MACCHINA POSSONO CAUSARE
SHOCK ELETTRICO GRAVE ORIGINATO DA CONTATTO
DIRETTO CON PARTIIN TENSIONE.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell'utilizzo e della polverosita del’ambiente, ispezionare
linterno della macchina e rimuovere eventualmente la
polvere depositatasi sui componenti per mezzo di un getto
d’aria a bassa pressione.

Al termine delle operazioni di manutenzione rimontare i

pannelli della macchina serrando a fondo le viti di
fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura
amacchina aperta.

Non rivolgere la torcia verso se stessi e non avere contatti
diretti conilfilo.

Non battere né serrare la torcia con attrezzi!

Evitare di appoggiare la torcia ed il suo cavo su pezzi caldi;
cio causerebbe la fusione dei materiali isolanti mettendola
rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e
raccordi gas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria
compressa secca (max 40 bar) nella guaina guidafilo;
verificarne l'integrita.

Controllare, almeno una velta al giorno, lo stato di usura e
la correttezza del montaggio delle parti terminali della
torcia: ugello, tubetto dicontatto diffusore gas.

Prima di qualsiasi manutenzione o sostituzione dei
consumabili sulla toreia; togliere I'alimentazione e lasciare
raffreddare la torcia.

Sostituire il tubetto di contatto qualora presenti un foro
deformato o allargato

Pulire periodicamente l'interno dell'ugello e del diffusore.
Controllare frequentemente lo stato dei cavi di saldatura e
sostituirliin‘caso di usura eccessiva.

Alimentatore difilo

- Verificare+lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare
periodicamente la polvere metallica depositatasi nella
zonaditraino (rulli e guidafilo di entrata ed uscita).

(F)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

ATTENTION
AVANT TOUTE UTILISATION DE LA MACHINE LIRE
ATTENTIVEMENT LE MANUEL D'INSTRUCTIONS

NORMES DE SECURITE

Fa

Eviter les contacts directs avec le circuit de soudage;
dans certaines circonstances, la tension a vide fournie
parle générateur peut étre dangereuse.

Débrancher la machine de la prise d'alimentation avant
l'installation et avant toute opération de vérification et de
réparation.

Couper lalimentation avant de remplacer les pieces
d’usure de latorche.

Effectuer l'installation électrique selon les normes et les
lois surla prévention contre les accidents du travail.

La soudeuse doit exclusivement étre connectée a un
systeme d'alimentation avec conducteur de neutre relié
alaterre.

S'assurer que la prise d'alimentation soit correctement
reliée alaterre.

Ne pas utiliser la machine dans des lieux humides ou
mouillés, ou méme sous la pluie.

Ne pas utiliser de cables dont l'isolation est défectueuse
ou dontle branchementn'est pas bien serré.
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Ne pas souder sur des emballages, des récipients ou
des tuyauteries ayant contenu des produits
inflammables liquides ou gazeux.

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.
Eloigner du lieu de travail tous les matériaux
inflammables (par exemple bois, papier, chifons, etc.).
S'assurer qu'il est possible de changer l'air de fagon
adéquate ou qu'il y a, pres de l'arc, des appareils
pouvant aspirer les fumés de soudage.

Assurer la bouteille de gaz avec la courroie ou la chaine
prévues a cet effet et fournies en dotation.

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

»®O--2

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 lamachine pour décongeler les tubes
Appuyer la machine sur un plan horizontal pour éviter
le renversement

INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
Cette machine est une source pour le soudage a l'arc (de
suite appelée POSTE A SOUDER) spécifiquement étudiée
pour le soudage MAG des aciers au carbone ou faiblement
liés avec gaz de protection CO, ou des mélanges
Argon/CO, en utilisant des fils électrode.
Elle est en outre indiquée pour le soudage MIG des aciers
inoxydables avec du gaz Argon + 1-2% d’oxygene etude
I'aluminium avec du gaz Argon, en utilisant des fils électrode
indiqués pour la piéce a souder.
Le poste a souder comprend un transformateur de
puissance a caractéristique plate, complet de' réactance
d’amortissement et redresseur a pont de Graetz.
Le dévidoir de fil, pouvant porter une bobine de 15 Kg est
normalement contenu dans un boitier accessible, situé sur
le c6té gauche du géné- rateur de courant-Toutefois, il peut
en étre séparé sans aucune modification, afin d’augmenter
la distance entre la machine et le poste detravail; pour cela,
une rallonge (max 9 m) estfournie sur demande.
La machine est complétée par une torche, un cable de piece
doté de borne de masse.
Le poste a 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.
Un thermostat situé dans/levposte a souder protége la
machine contre les sur¢hauffes'dus aux pannes ou a un
service dur.

Fig. A
Données techniques
Les principales donnhées relatives aux prestations de la
machine sont résumées sur la plaque des caractéristiques
(panneau avant) avec la signification suivante:

3 Fig. B
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et
la construction des machines pour soudage al'arc.

2- Symbole de la structure interne de la machine:
transformateur - radresseur.
3- Symbole de la procédure de soudage prévue: soudage

avec flux continu du fil de soudage

Symbole de la ligne d’alimentation: tension alternative-

3ph.

Degré de protection 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 (IP22).

Prestations circuits de soudage:

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

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée

[U2 = (14+0,05 |,) V] pouvant étre distribués par la

machine durant le 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-a gamme de réglage du courant de

soudage (minimal — maximal) a la tension de I'arc

correspondante.

Données caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

la machine(limites admises £15%):

- |max: Courant maximal absorbé par la ligne.

- I, courant d’alimentation maximal efficace

8- -==3~"Valeur des fusibles a commande retardée a

prévoirpour la protection de la ligne.

- Symboles se référant aux normes de sécurité.

Numéro d'immatriculation de fabrication. Identification

de_/la machine (indispensable pour assistance

technique, demande pieces 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 lamachine en votre possession devant étre relevées
directement sur la plaque de la machine.

9-

MASSE DE LA SOUDEUSE (Tableau 1)

ATTENTION: aucune des soudeuses décrites dans ce
manuel n'est équipée de dispositifs de levage.

INSTALLATION

POSITIONNEMENT

Trouver le lieu d'installation de la machine de fagon a ce qu'il
n'y ait pas d’obstacles en face de I'ouverture d’entrée et de
sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par
ventilateur); dans I’entretemps, s’assurer que les
poussiéres conductrices, les vapeurs corrosives, et
’humidité ne soient pas aspirées.

BRANCHEMENT AU RESEAU

Le branchement au réseau s’effectue avec le cable spécial.
Les appareils fonctionnement avec alimentation
monophasée ou.

Il est donc nécéssaire de prédisposer I'appareil de telle
facon que la tension de la plaque soit égale a celle du
réseau. Pour un branchement correct, il suffit d’enlever le
panneau latéral du générateur et connecter les pontets a la
plaque a bornes, selon les schémas indiqués (Fig.C).

FICHE: BRANCHER UNE FICHE NORMALISEE (3P+T)
AU CABLE D’ALIMENTATION; ELLE DOIT ETRE D’UNE
PORTE ADEQUATE ET INSTALLER UNE PRISE DE
RESEAU MUNIE DE FUSIBLES OU D'UN
INTERRUPTEUR AUTOMATIQUE. LA BORNE DE
TERRE, PREVUE A CET EFFET, DOIT ETRE RELIEE AU



CONDUCTEUR DETERRE (JAUNE-VERT) DELA LIGNE
D’ALIMENTATION (TAB.1).

ATTENTION!

La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule l'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.

OPTIONS

- Carte électronique pause et travail

Permet, outre aux réglages et aux controles de la carte
électronique standard, d’exécuter un soudage par
intermittence ou les temps de pause et de soudage sont
programmables par deux temporisateurs réglabLes par
lintermédiaire de deux boutons marqués par des
symboles spéciaux.

Accessoires pour le soudage de I’'aluminium

Gaine en téflon diam. 1-1,2 mm pour torche. Galet pour
aluminium diam. 1,0-1,2mm.

Tubes de contact pour aluminium diam.1,0 mm. Tubes de
contact diam. 1,2 mm pour aluminium.

Fixation de labouteille

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

Fixer la bouteille au moyen de la chaine qui devra étre bien
fixée aux crochets. Eviter de transporter '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 le manodétendeur en
I’endommageant. S’assurer que la fixation du
manodétendeur soit dotée d’un joint et le serrer avec une
certaine pression. Brancher le tuyau de gaz en serrantavec
le collier métallique. S’assurer que lorsque le robinet.de la
bouteille est ouvert il N’y ait aucune fuite. Le robinet doit
toujours rester fermé lorsque I'appareil n’est pas utilisé afin
d’éviter des gaspillages de gaz.

MONTAGE DE LA BOBINE FIL (Fig.D-E)

- Ouvrir le panneau du générateur, enlever la rondelle de
blocage et placer la bobine de fil sur 'enrouteuse de fagon
a ce que le bout de fil soit tourné vers le haut. S’assurer
qu’iln’y ait pas de spires chevauchées surla bobine et que
le fil puisse se dérouler régulierement. Resserrer la
rondelle.

Vérifier si le galet d’entrainement.correspond au fil utilisé;
pour le remplacer, enlever la vis de fixation.

Couper I'extrémité du fil, arrondirla’pointe et I'introduire
ensuite dans les deux guide-fil en évitant de le courber et
en 'accompagnant pour quelques centimetres, jusqu’'a
l'introduction dans la gaine'de latorche.

La gorge des galets doit étre.parfaitement alignée avec les
guide fil.

Régler le levier du ressort de pression de telle fagon a
donner une pression suffisante aux galets
d’entrainement. |l faudra serrer de fagon opportune,
conformément aufil utilisé. Si la pression est trop
importante, il en résultera des rayures sur le fil et une
avance discontinue; dans le cas contraire le fil patinera sur
le galet.

Régler le frein'en'utilisant la poignée de I'enrouleuse, de
telle fagon a réduire linertie de la bobine de fil sans
surcharger le moteur d’entrainement.

Faire passer le fil sur toute la longueur de la torche en
placant linterrupteur général sur “I’ et en appuyant
ensuite sur la gachette de la torche; pour éviter le blocage

du fil a 'extrémité de la torche en correspondance de la
pointe guide-fil, il est conseillé d’enlever la pointe.

ATTENTION! Pendant ces opérations, le fil est sous
tension électrique et subit un effort mécanique; par
conséquent, il peut comporter des risques de choc
électrique, de blessure et amorcer des arcs
électriques non désirés si I'on_n’adopte pas les
précautions d’usage:

Toujours porter des gantset des vétements isolants
de protection;

Ne pas diriger ’embouchurede la torche contre des
parties du corps;

Ne pas approcher latorchede labouteille.

SOUDAGE

Une fois avoir prédisposée la machine en effectuant les
opérations précédemmentindiquées, il suffira de placer la
borne de masse en contact avec la piece a souder et
d’appuyer sur la gachette de la torche. Maintenir la torche a
une distance convenable de la piece.

En cas de soudagesdifficiles, il est conseillé d’effectuer des
essais sur des piecesde rebut, en agissant en méme temps
sur les boutons 'de réglage de maniére a améliorer les
résultats de soudage. Sil'arc fond par gouttes et a tendance
a s’éteindre, il faudra augmenter la vitesse du fil, ou bien
choisir une valeur de courant de soudage inférieure. Si le fil
frappe violemment sur la piece et donne lieu a des
projections de materiel, il faudra réduire la vitesse du fil.

Se rappeler en outre que chaque type de fil donne les
meilleursrésultats avec un courant determiné et une vitesse
d’avance.déterminée. Par conséquent, pour des travaux
assez “engageants et de longue durée, il conviendra
d’essayer des fils de diametre différents et de choisir le plus
adapté au travail que I'on voudra effecteur.

SOUDAGE DES ACIERS

(Notionsdebase surleprocédé et le réglage)

Moyen de transfert (fusion) du fil électrode:

A SHORTARC (Arccourt):

La fusion du fil et le détac hement de la g outte a lieu par

une série de court-cir cuits successifs de lapointe du fil

dans le bain de fusion (jusqu'a 200 fois par seconde)

- Diamétre des fils utilisables de0,6a1,2(1,6)

- Gamme du courant de soudage de 40 a 210A

- Gamme de la tension d’arc de 13223V

- Gaz utilisable CO0, et mélanges
Argon/CO0, 8-12I/min

- Longueur libre du fil (stick out) de5ai12mm

- Choix de la prise de réactance basse pour les fils

minces; augmentée au fur et a mesure que lefil augmente.

Application: Apport thermique limité et bain

contrélable; soudage dans toutesles positions, sur de

faibles épaisseurs et pour lepremier passage entre des

chanfreins.

Tube de contact au ras de la buse ou dépassant de

celle-ci avec des fils plus minces et une tension d’arc

plus basse.

SPRAYARC(Arc a éclaboussure):

Lafusion du filalieu avec un courant et une tension plus

élevés par rapport au "short arc"; lapointe du fil n'entre

plus en contact avec le bainde fusion; de cette pointe,

nait un arc a travers lequel passent les gouttes

métalliques provenant de la fusion continue du fil

électrode, donc en absence de court-circuits.

- Diamétres de fil utilisables : de0,8a1,6
- Gamme de courant de soudage >200A
- Gamme de tension d’arc de 24 a 40V
- Gaz utilisable Mélange Argon/CO,

de 12216 I/min
201/min >350A
de 10 a 20mm
minimale ou

- Longueur libre du fil (stick out)
- Choix de la prise de réactance



indifférente (absence de transitoires de courant).
Application: Apport thermique important, taux de dépét
élevé quand le bain est trésfluide.

Seulement pour des soudages a plat sur des
épaisseurs dépassant4mm.

Tube de contact interne par rapport a la buse (de 5 a
10mm selon que latensiond'arc estplus élevée).
GLOBULAR TRANSFER (Transfertglobulaire):

Il s'agit d’ une méthod e de fusion intermédiaire entre le
"Short Arc" etle "Spray Arc". Les gouttes tombent dans
le bain de fusion de fagonirréguliér e, plus par effe tde la
pesanteur que par la "force d’arc" comme c'est le cas
dans la méthode spray. Ce transfert s'obtient
pratique ment en utilisant du gazCO2 ades tensions et
des intensités supérieures a la limite maximale du
"Short Arc", sans toutefois dépasser le seuil de
transition pour souder en "Spray Arc", a cause de la
nature du gaz lui-méme.

- Diamétre des fils utilisables

- Gamme du courant de soudage
- Gamme de tension d’arc

- Gaz utilisable

- Longueur libre de fil (stick out)
- Choix de la prise de réactance

de0,82a1,6

de 200 a 280A

: de 20 a 26V

: CO, (de 12 a 161/min)

de10a 15mm

valeurs élevées pour

réduire les jets

Application: Taux de dépét plus élevés parrapport au

"Short Arc", apport thermique moindre par rapport au
"Spray Arc"; majeurequantité de jets.

Réglages

Le courant de soudage: est déterminé, pour un diameétre
de fil donné, par sa vitesse d’avancement; cette derniere
sera donc réglée au moyen du potentiométre régulateur
de vitesse du fil (sur le dévidoir defil). Il ne faut pas oublier
que pour un méme courant, la vitessed’avancement du fil
estinversementproportionnelle au diametre du filutilisé.
Gamme de courant utilisable en soudage manuel pour
différents diamétres de fild’acier:

gmm 0,8 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

La tension d'arc: est réglable a intervalles, brefs
(graduations) au moyen des commutateurs situés sur le
générateur de courant; elledoit étre adap- tée a'la vitesse
d’avancement du fil choisie (courant), au diametre de fil
utilisé et a la nature du gaz de protection, de fagon
progressive selon la relation suivante qui en fourni une
valeurmoyenne:U,=14+0,05x1,
ou: U, Tension d’arcen volt;

I, Courant dew.soudage en
ampéres.
Il faut se rappeler que, par rapport:a la tension fournie a
vide a chaque graduation, la tension d’arcsera inférieure
de2a4V,tousles 100A débités.
Les mélanges Argon/CO, requierent des tensions d’arc
de 1a2Vinférieures par rapportau CO,.

Soudage

La qualité du cordon de _soudure, comme la quantité
minimum de jets produits, sera principalement
déterminée par I'équilibre’ des paramétres de soudage:
courant (vitesse du fil);"diamétre du fil, tension d’arc, etc.
etparle choix approprié de la prise de réactance.

De la méme faconsla‘position de la torche sera adaptée
aux parametres 'du. tableau, afin d’éviter la production
excessive de jets et dedéfauts du cordon.

Méme la vitesse“de soudage (vitesse d’avancement le
long du joint) estun

élément déterminant pour une exécution correcte du
cordon; il faudra en tenir compte comme des autres
paramétres, surtout pour ce qui concerne la pénétration et
la forme du cordon lui-méme.

SOUDAGE A PLAT (Fig. F)
SOUDAGE A PLAT FRONTAL (Fig. G)
SOUDAGEVERTICAL (Fig. H)

SOUDAGE D’ALUMINIUM

Pour ce type de soudage, il faudra atiliser un gaz de

protection tel que '’ARGON ou un mélange d’ARGON-

HELIUM. Le fil a utiliser devra, avoir les mémes

caractéristiques du matériel de base: Toutebis il est

toujours préférable un filplus allié (exsaluminium/silicium) et

jamais un fil d’aluminium pur.

Le soudage MIG de l'aluminium ne présente aucune

difficulté particuliere, sauf celle d’obtenir un bon

entrainement du fil le long de toute la torche, étant donné

que Ilaluminium possede de . faibles caractéristiques

mécaniques, et les difficultés d’entrainement seront

d’autant plus grandes que le diamétre du fil sera réduit.

Il est possible de résoudre<ce probléme en suivant les

indications ci apres:

1- Remplacer la gaine de la torche par une gaine en téflon.
Pourl'enlever, il suffit de desserer les vis a I'extrémité de
latorche.

2- Utiliser des tubes de contact pour aluminium.

3- Remplacer les-galets d’entrainement par le type pour
aluminium.

4- Remplacer la‘gaine d’acier du guide-fil d’entrée avec

une gaine de téflon.
Les pieces-décrites ci-haut sont prévues dans I'accessoire
en optionpour aluminium.

SOUDAGE PAR POINTS (Fig.l )

Avecun-équipement a fil on peut obtenir I'union de téles
superposées par des points de soudage realisés avec
apportde matériel.

Lappareil est particulierement indiqué pour cet emploi,
étant donné qu’il est muni d’'un temporisateur réglable qui
permet le choix du temps de soudage idéal et par
conséquent la réalisation de points ayant des
caractéristiques identiques.

Afin d'utiliser I'appareil pour le soudage par points, il est
nécessaire de le prédisposer comme suit:

Remplacer la buse de la torche par une buse spéciale
pour le soudage par points, fournie en dotation avec
'appareil. Cette buse se distingue par sa forme
cylindrique et par la présence a l'extrémité des trous
d’échappementdu gaz.

Placerle commutateur de réglage du courant sur “maxi”.
Régler la vitesse d’avance du fil presqu’au maximum de
savaleur.

Placerle commutateur sur “TIMER”.

Régler le temps de pointage selon I'épaisseur des tdles a
souder.

Pour exécuter le pointage, poser a plat la buse de la torche
sur la premiére t6le et appuyer sur la gachette de la torche
pour permettre le soudage; le fil porte a I'état de fusion la
premiére téle, la traverse et pénétre dans la deuxiéme en
réalisantainsi un coin fondu entre les deux toles.

Il faudra rester sur la gachette jusqu’a ce que le
temporisateur n’interrompra le soudage.

Ce procédé permet de réaliser des pointages difficilement
réalisables avec les soudeuses par points traditionnelles,
étant donné que l'on peut souder des téles dont
I'accessibilité du c6té inférieur est impossible (exemple un
profile carré).

En plus le travail de 'opérateur est nettement réduit grace a
lalégereté de la torche.

La limite d’utilisation de ce systeme est uniquement liée a
I'épaisseur de la premiére téle, tandis que I'épaisseur de la
seconde tdle ne pose aucun probléme.

MASQUE DE PROTECTION

Il faut TOUJOURS ['utiliser la masque awec les verres
appropriés pendant le soudage afin de se protéger les yeux
des radiations lumineuses émises par l'arc. Il permet, de
toute fagon, d’observer la soudure que I'on est en train de



faire.
KIT DE MONTAGE
Fig. L
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 LINTERIEUR DE LA MACHINE PEUVENT
PROVOQUER UN CHOC ELECTRIQUE GRAVE CAUSE
PAR UN CONTACT DIRECT AVEC LES PARTIES SOUS
TENSION.

- Périodiquement et de toute fagon en fonction de
l'utilisation et de la quantité de poussiere du local,
contréler l'intérieur de la machine et nettoyer a l'aide
d’'un jet d’air a basse pression, la poussiere éventuelle
quis’estdéposée surles composants.

Au terme des opérations d’entretien, remonter les
panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
fixation.

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

Ne pas orienter la torche vers soi et éviter tout contact
directavec lefil.

Ne pas frapper niserrer la torche avec des outils.

Eviter de poser la torche et son cable sur des pie
ces chaudes; ceci provoquerait la fusion des matériaux
isolants et en provoquerait une rapide mise hors service.
Chaque fois que l'on remplace la bobine du fil, il faut
nettoyer la gaine guide-fil avec un jet d'air comprimé
(maxi 10 bar) et en vérifier l'intégrité.

Au moins une fois par jour, controler |'état d'usure et
I'exactitude du montage des parties terminales de la
torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

Avant toute opération d'entretien ou de remplacement
des piéces consommables sur lla torche, couper
I'alimentation électrique et laisser refroidir la torche.
Remplacer le petit tube de contact s'il présente un trou
déformé ou élargi.

Nettoyer périodiquement l'intérieur de l'injecteur etdu
diffuseur

Contréler fréquemment I'état des cables de soudage et
les remplacer en cas d'usure excessiv.

Alimentateur de fil

- Vérifier I'état d'usure des galetsw d'entrai
nement du fil, enlever périodiquementwla poudre
métallique déposée dans la zone d'entrainement (galets
etguide-fild'entrée etde sortie).

(GB)

INSTRUCTION-MANUAL

WARNING:
BEFORE USING-THE MACHINE READ THE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

SAFETY RULES

>

- Avoid direct contact with the welding circuit, the no-load
voltage supplied by the generator can be.dangerous.

- Unplug the mains before installing-and before making
any check or repair operation.

- Accomplish mains connectionaccording to general
safety rules.

- Disconnect the power supply, before replacing torch
consumables.

- The welding machine should be connected only and
exclusively to a power source with the neutral lead
connected to earth.

- Make sure that the supply‘plug is correctly connected to
earth.

- Do not use the machine in damp or wet places and do
notweld in the rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose
connections.

Ty

- Do not weld on containers or pipes which have held
flammable materials or gaseous or liquid combustibles.

- Avoid operating on materials cleaned with chlorinated
solvents or near such solvents.

- . Donotweld on containers under pressure

- ,Remove from working area all flammable materials
(e.g.wood, paper, ...).

- Provide adequate ventilation or facilities for removal of
welding fumes.

- Fasten the gas bottle with the appropriate belt or chain
supplied with the machine.

- Keep the bottle away from heat sources, including direct
sunlight.

DO’

Always protect your eyes with fitting glasses.Use proper
protective clothing and gloves and avoid exposing skin
to the ultraviolet rays produced by the arc.

- Donotuse the machine to defrost the piping

- Place the machine on a level surface to prevent
overturning.

INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This compact machine is used for arc welding (from now on
called WELDER) and has been designed specifically for the
MAG welding of carbon steel and low-alloy steel with either
C0, or Argon/C0, mixture shielding gas using solid .

This welder is also suitable for the MIG welding of stainless
steel using Argon gas + 1-2% oxygen and of aluminium with
Argon gas using electrode wires suited to the piece to be
welded.

The welder is fitted with a flat power transformer complete
with damping inductor and Graetz bridge rectifier.

The wire feeder, which can bear coils up to 15kgs (k300),
may usually be reached from the left side of the generator
and can be removed easily (no modifications required) in
order to increase distance between unit and work place; on
request appropriate extensions (max 9m) are available.

The welder also has a torch and a return cable complete
with earth clamp.

The welder includes a wheel kit.

Power is adjusted by means of a rotary switch ; the wire
speed is controlled using the knob on the front panel.

A thermostat is fitted which protects the welder from
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overheating caused by malfunctions or particularly heavy
use.
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:
transformer -rectifier.
Symbol of planned welding procedure: welding with
continuous flow of welding wire.
Symbol for power supply line: 3ph alternating voltage.
Protection rating of casing: IP21 or IP22: it is protected
against solid foreign bodies of diam. 12.5mm (e.g.
fingers) and against drops of water falling vertically
(IP21) or with an inclination to the vertical of up to 15°
(IP22).
Performance of welding circuit:
- U,: maximum peak no-load voltage (welding circuit
open).
- 1,/U,: current and corresponding normalised voltage
[U2=(14+0,051,) V] that the machine can deliver during
welding.
- X: Duty cycle: indicates the time for which the machine
can deliver the corresponding current (same column).
Expressed in %,on the basis of a 10min cycle (e.g. 60%
=6 minutes work, 4 minutes wait; and so on).
- A/V-A/V: Indicates the welding current adjustment
range (minimum - maximum) at the corresponding arc
voltage.
Technical specifications for power supply line:
- U,: Alternating voltage and power supply frequency of
machine (limitallowed +15%):
- |imax: Maximum current consumed by the line.
- |, maximum effective current consumed
: ===~ Value of delayed action fuses to be used.to
protect the powerline.
- Symbols referring to safety standards
Manufacturer’'s serial number. Machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting
spare parts, discovering product origin).
Symbol S: indicates that welding operations may be
carried out in environments with heightened risk of
electric shock (e.g. very close to ‘large metallic
volumes).
Note: The plate example given shows the meaning
of the symbols and figures; the exact rating values
for the machine in your possession should be read
directly on the rating plate of the machine it self.

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

INSTALLATION

SITE

Locate the machine in_an area where openings for cooling
air are not obstructed.(forced circulation with fan); check that
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc., will not
entermachine.

inverter
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POWER CONNECTION

Connection to the mains should be carried out using the
cable supplied.

The machines operate using single-phase.

The machine should be set up so that the voltage on the
plate corresponds to the mains voltage. Correct connection

is obtained by removing the side panel of the generator and
connecting the jumpers to the relevant terminal block
following the diagrams provided, (Fig.C).

PLUG: CONNECT TO THE MAINS CABLE A
STANDARDIZED PLUG OF ADEQUATE CAPACITY

( 3P+T) AND SET A MAINS SOCKET.  EQUIPPED WITH
FUSES OR AN AUTO MATIC SWITCH:THE CORRECT
TERMINAL IS TO BE CONNECTED TO THE GROUND
CONDUCTOR (YELLOW-GREEN) OF THE MAINS
VOLTAGE SUPPLY(TAB.1).

WARNING

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

REPLACING THE POWER SUPPLY CABLE
THIS OPERATION MUST BE CARRIED OUT BY
SKILLED PERSONNEL!

OPTIONALS

Electronic control box for pulse-welding

In addition to the adjustments and controls of the standard
electronic board, this board allows pulse-welding. The
welding and interval times can be set by two timers which
can be adjusted by means of two knobs which are marked
with appropriate symbols.

Accessory for aluminium welding

Teflonwire guide hose for torch @ 1-1.2 mm.

Rollerfor aluminium @ 1.0-1.2 mm.

Contacttips foraluminium @ 1.0 mm.

Contacttip foraluminium @1.2.mm

Gas cylinder attachment

In order to achieve safe transportation, only one small or
medium-sized gas cylinder should be placed on the rear
support. Secure the gas cylinder by fastening chain, with
which it is wound, tightly to the hooks. Do not transport the
welder with large gas cylinders. Remove the cap from the
cylinder, clean the thread of the connection and open the
valve for a few seconds to let some of the gas escape.This
will prevent impurities from entering into the pressure
regulator and damaging it. Check that the connection of the
pressure regulator is fitted with a gasket and tighten it
securely.Connect the gas hose by tightening the metal hose
clamp well. Make sure that when the cylinder valve is open,
there are no gas leaks. The valve must be kept closed when
not using the welder to avoid wasting gas.

WIRE REEL ATTACHMENT (FIG. D-E )

- Open the side panel of the generator and remove the
locking screw and fit the wire reel onto the spindle so that
the end of the wire is facing upwards. Make sure that none
of the loops of wire on the reel are overlapping and that the
wire unwinds smoothly.Then re-tighten the screw.

Make sure that the towing roller is suited to the wire used.
Toreplace this, simply remove the locking handwheel.
Take the end of the wire and cut it, rounding off the point,
and thread it through the two wire guides; the wire should
not be bent and should be guided for a few centimetres,
making sure that it runs without implanting itself in the
guide hose of the torch.

Make sure that the groove of the rollers is in line with the
wire guides.

Adjust the lever of the pressure spring in order to provide
the towing rollers with sufficient pressure. Depending on
the wire used, the lever should be tightened accordingly;
excessive pressure could twist the wire and make wire
feeding irregular and if there is insufficient pressure, the
wire tends to slide on the roller.

Adjust the brake with the knob on the spindle in order to
reduce the inertia of the wire reel without overloading the



towing-motor.

- Let the wire run for the whole length of the torch, turn the
main switch to position “I” and press the button of the torch.
To prevent the wire from implanting itself into the end of the
torch, in the position where the contact tip is located, the
tip shouldbe removed.

WARNING! During the above described operations

the wire is live and under mechanic force. Therefore if

proper precautions are not taken into consideration,

electric shocks, injury and striking of unnecessary

electrical arcs may occur.

- Always wear protective and insulating clothes and
gloves

- Do notdirecttorchtowardsparts of the body

- Donotbring the torch nearthe gas cylinder

WELDING

Once the machine has been prepared for welding by
carrying out the operations described above, simply place
the earth clamp in contact with the workpiece and press the
torch button, keeping the torch at a safe distance from the
workpiece.

Before carrying out difficult sections of welding, tests should
be carried out on scrap pieces. These tests should be
carried out using the adjustment knob in order to obtain the
best welding possible. If the arc melts in drops and tends to
go out, the speed of the wire should be increased or the
welding current decreased. If, however, the wire hits the
piece violently and causes material to be projected, the wire
speed should be reduced.

It should be remembered that in order to obtain the best
results, each type of wire is suited to a specific current and
wire feed speed. Therefore, for difficult sections of welding
and welding which requires a great deal of time, wires with
different diameters should be tried so that the most suitable
may be chosen.

STEEL WELDING

(Basic information)

Method of metal transfer

A SHORTARC TRANSFER
The melting of the electrode wire and thedetachment of
the drop is produced by repeated short circuits<(up to
200 times per second) from the tip of the wire to the
molten pool

- suitable wire diameter 0.6-1.2 (1.6)
- welding current range 40-210a
- arc voltage range 13-23v
- suitable gases CO, + argon/

CO,8-12 I/min
- wire stick out 5-12 mm

- choice of choke tap low for thin wires;

increases with increase in wire diameter
Application: minimum heat input with weld pool kept
under control; suitable forwelding in any position, on
thin thicknesses and .on-first runs only on vanish
threads. Contact tip levelwwith nozzle or protruding
when finer wires and lowerarctension are used.

B SPRAYARC TRANSFER

Higher voltages and,currents than for "short arc" are
used here to achieve the melting of the wire. The wire
tip does not come into contact with themolten pool; an
arc forms from.thetip and throughit flows a stream of
metallic droplets. These are produced by the
continuous melting of the electrode wire without short-
circuits involved.

- (suitable) wire diameter 0.8-1.6
- welding current range >200a
- arc voltage range 24-40v
- suitable gases argon/CO, 12-16
I/mim; 20 I/

min >350a
10-20 mm
minimum oras
preferred (no current
transistor present)
Application : high heat input, highmetal weld deposits,
molten pool very fluid. Only for positional welding on
thicknesses greaterthan 4mm,
Contact tube inside nozzle (5-10mm depending on
strength of voltage)

- wire stick out
- choice of choke tap

C GLOBULARTRANSFER
Thisis anintermediate method.between "shortarc" and
"spray arc". Irregular shaped,drops fall to the molten
pool mainly under the action:of gravity rather than "arc
forces" as with "spray' transfer. This transfer is
achieved using CO, gas atvoltages and currents higher
than those of "short are®, but because of the nature of
CO, the operating, ‘threshold of the "spray arc"
technique is not reached.

- suitable wire diameters 0.8-1.6
- welding currentrange 200-280a
- arc voltage range 20-26v
- suitable gases CO,(12-16 I/mim)
- wire stick.out 10-15 mm

- choice of'ehoke tap :

reduce current transients (spatter)
Application: metal weld deposits higherthan for "short
arc", lower heat input than for "spray arc", high level of
spatter.

high values to

Regulations

Welding current: is determined for a given wirediameter
by its own advancement spee d. Current can be adjusted
by regulation potentiometer (on wire feeder). Remember
that for a given current the wire advancement speed is
inversely proportional to the diameter used.

Current range suitable for manual welding of various steel
wires:

g mm 0,8 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

Arc voltage: can be adjusted at short intervals (steps) by
switches on the power source. Voltage must comply with
the chosen speed of wire advancement (current), and
with the wire diameter and protective gasused. Thismay
be set out in the following equation giving the medium
value:U,=14+0,051,
Where : U, = arcvoltageinvolts;

I, = weldingcurrentinamperes.
Remember that in comparison with the no-load wltage
supplied for each step,the arc voltage will be less2-4V for
every 100A delivered.
The argon/CO, mixtures require arc voltages of 1-2V less
than thatrequired with CO,.

Welding

The quality of the weld seam ishigher when less spatter is
produced. This is determined principally by a correct
balance of the welding parameters:current (wire speed),
wire diameter, arc voltageetc., as well as a correct choice
of choke taps.

In the same way the torch position must comply with the
data table in order to awid excessive spatter and faults on
the weld seam.

The weld speed (i.e. the advancement speed along the
joint) is also a determining factor for the correct execution
of the sean. This is particularly important for good
penetration and correct shape of the sean.
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HORIZONTAL (FLAT) WELDING (Fig.F)
HORIZONTAL (FRONTAL) WELDING (Fig.G)
VERTICAL WELDING (Fig. H)

ALUMINIUM WELDING

For aluminium welding, pure ARGON or an ARGON-

HELIUM mixture should be used for shielding. The wire

used should have the same characteristics as the material

to be welded. Always use an alloy wire (e.g.

aluminium/silicium); never use pure aluminium wire.

Aluminium MIG welding does not present any particular

problems. The only difficulty is in the pulling of the wire for

the whole length of the torch, since aluminium is known to
have poor mechanical characteristics. The smaller the
diameter of the wire the more this problem is accentuated.

This problem can be avoided by making the following

changes:

1.- Replace the guide hose of the torch with a Teflon guide
hose. To withdraw this, simply loosen the screws at the
end of the torch.

2.- Use contacttips for aluminium.

3.- Replace the wire pulling rollers with those made for
aluminium

4.- Replace the steel guide hose for wire feed with a Teflon
guide hose.

The above pieces for aluminium welding are available as

optionals.

SPOT WELDING (FIG.I)

Two overlapping metal sheets can be spot-welded together
using a wire system and weld material.

This model has been specifically designed for the purposes
of spot-welding and is equipped with adjustable timer which
allows ideal spot-welding time to be set and therefore the
creation of spot-welds which have the same characteristics.
In order to use the machine for spot-welding, it should be
set-up as follows:

- Replace the nozzle of the torch with the nozzle required
for spot-welding, which is supplied as an accessory. This
nozzle is cylindrical-shaped and has holes for gas escape
attheend

Turn the current adjustment switch to <maximum>
position.

- Setthe wire feed speed at almost maximum speed.

Turn the switch to <TIMER> position

Set the spot welding time according to the thickness of the
metal sheets.

To carry out the spot welding, rest the nozzle-ofthe torch on
the surface of the first metal sheet, then press the torch
button in order to start welding: the wire/will melt the first
sheet, pass through this sheet and into the'second, making
amolten wedge between the two metal sheets.

The button should be pressed until the timer interrupts the
welding.

This system allows spot-welding.to-be carried out which
would not normally be possible with conventional spot-
welders, since metal sheets can,be joined which do not
allow access to the rear side'such'as box-type sheets.

This system also makes the.operator’s work much easier
thanks to the extremely light-weight torch.

The application limits of thisisystem depend on the width of
the first metal sheet; the 'second sheet may be extremely
thick.

PROTECTIVE MASK

This must ALWAYS be used during welding equipped with
proper filtering glasses to protect the eyes from the light
radiation producedby the arc. The mask allows observation
of the welding being carried out.

ASSEMBLING KIT
FIG. L

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 accordingto 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 hit or 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.

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).

(D)
BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:
VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

SICHERHEITSNORMEN

Fa

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

- Bevor Sie Installationen oder Reparatur-und
Primassnahmen ausflhren, schalten Sie unbedingt
das Geréatvon der Stromquelle ab.

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

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

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

- Vergewissern Sie sich, dass die Steckdose korrekt
geerdetist.

- Verwenden Sie nie das Gerét in feuchter oder nasser
Umgebung oder bei Regen.

- Verwenden Sie keine Leitungen mit schlechten
Isolierung oder verstéarkten Verbindungen.

Ty

- SchweiBen Sie nicht auf Kontainern, Behéltern 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 Néhe dieser Losungsmittel.

- Nichtan Behdltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- SchweiBen Sie nicht auf lackierten, OI- oder
fettverschmutzten oder galvanisierten Teilen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Materialien von
Arbeitsort (eg. Papier, Holz, Fetzen usw..)

- Sorgen Sie fiir eine ausreichende Luftzufuhr, die die
SchweiBabgase in der Ndhe des Bogens entfernt.

- Die Gasflasche soll mit dem dafir vorgesehenen,
mitgelieferten Riemen bzw. der Kette gesichert werden.

- Die Gasflasche ist vor Wé&rmequellen und vor
Sonneneinstrahlung zu schitzen.

D O-=>

- Schutzen Sie die Augen immer mit Schutzbrillen, die auf
einer Maske oder einem Helm montiert werden.
Verwenden Sie die eigen dazu bestimmte
Schutzkleidung sowie Handschuhe, um die Haut nicht
der ultravioletten Strahlung am Lichtbogen
auszusetzen.

- Die Maschine nicht zum Auftauen der Rohrleitungen
verwenden.

- Maschine auf einer waagerechten Flache aufstellen,
damit sie nichtumkippen kann.

VORBEMERKUNG UND ALLGEMEINE
BESCHREIBUNG

Dieses Gerét ist eine kompakte Quelle fur das
LichtbogenschweiBen (in der Folge~SCHWEISSGERAT
genannt), das speziell fir das SchweiBen im MAG-
Verfahren von unlegierten und niedriglegierten Stéhlen
unter Schutzgas, Kohlendioxyd oder, Argon/Kohlendioxyd-
Gemischen.

Es eignet sich weiterhin fir das.SchweiBen im MIG-
Verfahren von rostfreien Stédhlen mit Argon+ 1-2%
Sauerstoff und von Aluminium:mit‘Argon unter Verwendung
von geeigneten Elektrodendrdahten flr das jeweilige zu
bearbeitende Stiick.

Das SchweiBgeratwverfigt Gber einen
Leistungstransformator mit flacher Kennlinie, komplett mit
Dé&mpfungsreaktanz und Graetz-Briickengleichrichter.

Der Drahtvorschub, der:Spulen von 15 kg traegt, wird
normalerweise in einer daflir vorgesehenen Offnung auf der
linken Seite des Stromgenerators verstaut. Von dort kann
der Vorschub aber ohne gréBere Anstrengung entlernt
werde, falls der ~Arbeitsradius zwischen Gerat und
Arbeitsort vergroBert werden soll. Auf Anfrage kdnnen dafir
Verldngerrungskabel (max. 9m) geliefert werden.

Die Ausstattung wird vervollstdndigt durch einen
SchweiBbrenner und ein Rickleitungskabel komplett mit
Masseklemme.

Die dafiir vorgesehenen Modelle des SchweiBgerétes sind

mit.

Die Leistungsregelung erfolgt Uber Wechselschalter oder
Drehschalter. Die Drahtgeschwindigkeit wird tiber den dafiir
vorgesehenen Regler an der Frontplatte eingestellt.

Ein eingebautes Thermostat schiitzt das SchweiBgerat vor
Uberhitzung durch Defekte oder Uberbelastung.

Fig. A

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

Fig. B
1- EUROPAISCHE Vorschrift, -auf die hinsichtlich der
Sicherheit und Herstellung von Lichtbogen-
SchweiBgeraten Bezug genommen werden mufB3.

2- Symbol fir den .nnenaufbau der Maschine:
Transrmer-Gleichrichter.
3- Symbol von dem_.vorgesehenen SchweiBvorgang:

SchweiBen mit. kontinuierlichem FluB von dem

SchweiBdraht.

4- Symbol fir

Wechselstrom:

- Schutzart der Hulle: IP21 oder IP22. Sie ist geschitzt

gegen feste Fremdkdrper mit Durchm.> 12,5 mm (z.B.

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

bis zu..15° zur Senkrechten herabfallende
Wassertropfen (IP22).

6- Leistungsmerkmale der SchweiBschaltung:

- UgMaximale Leerlaufspannung in der Spitze
(SchweiBschaltkreis gedffnet).
=l,/U,: Strom und entsprechende Spannung, die von der
Maschine wahrend des SchweiBvorganges
bereitgestellt werden kdnnen, sind genormt [U2 =
(14+0,0512) V1.
- X: Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, wéhrend derer
das Gerét den entsprechenden Strom abgeben kann
(gleiche Spalte). Es wird ausgedriickt in %, und basiert
auf einem zehnminditigen Zyklus (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
Gerates (zugelassene Grenzwerte +15%):

- |,max: Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, Maximale tatséchliche Stromversorgung

8- == :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- Symbol S: Bedeutet, daB SchweiBarbeiten in
Umgebungen mit erh6htem Risiko von Stromschlagen
ausgefihrt 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 lhr Gerédt miissen direkt
dem Typenschild auf diesem Gerat entnommen werden.

die Versorgungsleitung: 3PH-

(3]

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

INBETRIEBNAHME
Suchen Sie den Standort des Gerdtes nach méglichen
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Gegenstdnden ab, die die Luftéffnung bzw. ausgang
behindern kénnen (Fremdkihlung durch Ventilator),
Uberprifen Sie auch immer, daB kein konduktiver Staub
sowie korrosive Dampfe, Feuchtigkeit etc. aufgenommen
werden.

NETZANSCHLUB

Der AnschluB an das Stromnetz muB mit dem
entsprechenden Kabel erfolgen.

Die Anlagen funktionieren mit Einphasenspeisung ; die auf
dem Maschinenschild angegebene Spannung muf3 der
Netzspannung entsprechen. Fir einen korrekten Anschlu3
missen die seitliche Abdeckung des Generators
abgenommen und die Briicken gemafB des angegebenen
Schemas, in dem entsprechenden Klemmenbrett
angeschlossen werden (Fig.C).

STECKER: SCHLIESSEN SIE EINEN GENORMTEN
STECKER (3P+T) MIT AUSREICHENDER KAPAZITAT AN
DAS VERSORGUNGSKABEL AN UND 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
VERBUNDENWERDEN (Tabelle 1).

ACHTUNG:

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

VERSORGUNGSKABELS.
DIESE TATIGKEIT ISTFACHLEUTEN VORBEHALTEN.

EXTRAS

Elektronikkarte fiir Pausen- und Arbeitszeiten

Diese gibt, zusétzlich zu den Steuerungen und Kontrollen
der normalen, zur Ausstattung gehdrenden
Elektronikkarte, die Méglichkeit zum IntervallschweiBen,
bei dem die Pausen- und SchweiBzeiten durch zwéiTimer
programmierbar sind; die Regulierung dieser Timererfolgt
durch zwei Drehknépfe, die durch entsprechende
Symbole gekennzeichnet sind.

Zubehor fiir das SchweiBen von Aluminium
Teflonmantel Durchmesser 1-1,2 fir SchweiBbrenner.
Rolle fir Aluminium - Durchmesser 1,0 - 1,2.
Kontaktréhrchen der Drahtfihrung fir Aluminium -
Durchmesser 1,0 mm.

Kontaktréhrchen der Drahtfihrung Durchmesser 1,2 mm
fur Aluminium.

Handhabung der Gasflaschen

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

Kappe von der Gasflasche.entfernen und AnschluBgewinde
von Unreinheiten s&ubern; einige Sekunden lang das
Flaschenventil 6ffnenund.etwas Gas ablassen. Dadurch
soll vermieden werden, daB Unreinheiten in den
Druckregler gelangen und ihn beschéadigen.

Uberprifen, daf3-der Anschluf3 des Druckreglers mit einer
Dichtung versehen ist und ihn mit etwas Druck
festschrauben. Den Gasschlauch anschlieBen und die
Metallschelle fest anziehen. Uberprifen, daB bei offenem
Ventil kein Gas austritt. Bei Nichtgebrauch der
SchweiBmaschine ist das Ventil immer gutgeschlossen zu
halten, damit kein Gas verschwendet wird.

MONTAGE DER DRAHTSPULE ( Fig.D-E)

- Offnen Sie die Abdeckung des Generators, entfernen Sie
Sperrscheibe und montieren Sie die Drahtspule so auf
dem Wickler, daB der Anfang des Drhtes sich oben
befindet. Kontrollieren Sie dann, ob sich keine
Ubereinandergelegten Windungen aufder Spule befinden
und sich der Draht regelmaBig abwickeln kann; schrauben
SiedanndieScheibewiederfest.

Uberprifen Sie, ob sich der zu verwendende Draht auf der
Vorschubrolle befindet; muf3 er ausgetauscht werden,
reicht es aus, das Befestigungshandrad zu entfernen.
Schneiden Sie das duBere Ende des Drahtes ab, runden
Sie die Spitze ab und flhren\Sie sie in die beiden
Drahtfiihrungen ein; vermeiden Sie dabei, da3 der Draht
verbogen wird und begleiten'Sie ihn fir einige Zentimeter;
vergewissern Sie sich, daB3 er so luft, daB es sich nichtim
Mantel des SchweiBbrenners verféngt.

Kontrollieren Sie, daB..die’ Kerbe der Rollen mit den
Drahtfihrungen ausgerichtetist.

- Stellen Sie den Hebel der Druckfeder so ein, daB ein
ausreichender Druck auf die Vorschubrollen ausgetbt
wird. Achten Sie darauf, daB das SchlieBen in geeigneter
Weise und abhangig vom verwendeten Draht erfolgt; ist
der Druck zu -hoch, so kann ein Rillen und ein
unregelméBiger Vorschub des Drahtes erblgen, wahrend
ein zu geringer-Druck dazu flihrt, daB der Draht auf der
Vorschubrollerutscht.

Stellen Sie die Bremse mit Hilfe des sich auf dem Wickler
befindlichen Drehknopfes so ein, da3 der Schwung der
Drahtspule reduziert wird, ohne jedoch den
Vorsechubmotor zu liberlasten.

Lassen_Sie den Draht auf der gesamten Lange des
SchweiBbrenners laufen, indem Sie den Hauptschalter
auf die Position ,1“ stellen und dann die Drucktaste des
SchweiBbrenners driicken. Um zu vermeiden, daB sich
der Draht in dem &ufBeren Teil des SchweiBbrenners auf
der Héhe des Kontakiréhrchens der Drahtfihrung
verfangt, sollte das Kontaktréhrchen entfernt werden.

ACHTUNG!

Waéahrend dieser Arbeiten steht der Draht unter
elektrischer Spannung und ist mechanischer
Krafteinwirkung ausgesetzt. Dadurch kénnen
Elektroschocks Verletzungen und unbeabsichtigt
Lichtbogen hervorgerufen werden, wenn keine
Vorkehrungen getroffen werden:

- Ziehen Sieimmer Schutzkleidung und isolierende
Schutzhandschuhe an.

- Richten Sie nicht den Brenner gegen Korperteile

- Nichtzu nahe an die Brennerflasche herantreten

SCHWEIBEN

Nachdem die Anlage, wie zuvor beschrieben,
schweiBbereit vorbereitet worden ist, reicht es aus, die
Masseklemme in Kontakt mit dem zu schweiBenden
Werkstick zu bringen und die Drucktaste des
SchweiBbrenners zu driicken. Achten Sie darauf, da der
SchweiBbrenner in einem geeigneten Abstand vom
Werkstuck gehalten wird.

Bei schwierigen SchweiBungen sollten zuvor einige
Versuche mit einem Abfallstiick durchgefiihrt und dabei
gleichzeitig die Drehknépfe zur Regulierung bedient
werden, um die Schweissung selbst zu verbessern.
Schmilzt der Lichtbogen zu Tropfen und neigt dazu, zu
verléschen, so muB die Geschwindigkeit des Drahtes
erhéht oder ein niedrigerer Stromwert gewéhlt werden.
StoBt der Draht hingegen auf das Werkstick und es spritzt
Material, so muB die Geschwindigkeit des Drahtes
herabgesetzt werden.

AuBerdem sollten Sie daran denken, daB jeder Draht die
besten Ergebnisse bei einer bestimmten
Vorschubgeschwindigkeit liefert. Daher sollten fir
schwierige und lang andauernde Arbeit Drahte mit
unterschiedlichen Durchmessern ausprobiert werden, um
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den am meisten geeigneten auszuwéhlen.

STAHLSCHWEISSEN

(Grundinformationen Uber das Verfahren und die

Regulation)

Verschiedene Fusionsarten des Elektrodrahtes:

A SHORTARC:
Das Schmelzen des Drahtes sowie dasAbtrennen des
Tropfens wird durch aufeinanderfolgende
KurzschllUsse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu
200 Mal/Sek.) erzielt.

- Drahtdurchmesser 0,6-1,2 (1,6)

- SchweiBstrom 40-210 A

- Bogenspannung 13-23V

- Gasart CO, und Argon/

CO, Gemisch,

8-12 I/min

- (Stick out) 5-12 mm

- Reaktanz Nieder bei diinnen
Dréhten; erh6ht bei grosseren

Drahtdurchmessern.

Anwendung: Begrenzte thermische Zufur und
konrollierbares Bad, SchwelBen in jeder Position, an
dinnen Stellen und fir den ersten Durchgang
zwischen Kanten. Kontaktrohrmit Draht mit Dise oder
vorstehend mit dinneren Drdhten und niedrigerer
Bogenspannung.

B SPRAYARC:
Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei héherer
Spannung und Héherem Stromwert ein als bei Short
Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem
Schmelzbad in Kontakt; von der Spitze aus spannt
sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim
ununterbrochenem Schmelzen des Drahtes
entstehen, durchlaufen. Kurzschlusse fehlen also.

- Drahtdurchmesser 0,8-1,6

- SchweiBstrom gréBer 200 A

- Bogenspannung 24-40V

- Gasart Argon/CO, Gemisch,
12-16 I/min

20 I/min gréBer 350A

- Stick out 10-20.mm
- Reaktanz gerlng oder indifferent

(Fehlen der Stromtransistoren)
Anwendung: Hohe thermische Zufuhr, *hohe
Ablagerungsanteile bei sehr flissigem Bad, Nur fir
das SchweiBen in der Ebene fiir Starkentiber 4 mm.
Inneres Kontaktrohr imVergleich zur Dise (5-10mm je
hdéher die Bogenspannungist).

C GLOBULARTRANSFER
Hier handelt es sich um einen Schmelzvorgang, der
zwischen Short Arc und ‘Spray Arc liegt. Die
unregelméBig geformten Tropfen fallen in das
Schmelzb ad. Hier wird die S chwerkra ft ausgeni tzt und
nicht, wie b ei Spray Arc, die "Bogenkra ft". In der Praxis
entsteht dieser Vorgang bei Verwendung von CO, Gas,
wobei Spannung und Strom tiber dem hdochsten Wert
von Short Arc liegen, ohne jedoch die Schwelle fir
Arbeiten mit Spray Arc’ wegen der spezifischen
Gaseigenschaften uberschreﬁen zukénnen.

- Drahtdurchmesser. 0,8-1,6
- SchweiBstrom 200-280 A
- Bogenspannung 20-26 V
- Gas CO, 12-16 I/min
- Stick out : 10-15 mm
- Reaktanz :erhohte Werte, um

die Stromtransistoren zuverringern

Anwendung: im Vergleich zu "Short Arc" hoéhere
Abiagerungsanteile, geringere thermische Zufuhr im
Vergleich zu "Spray Arc"; groBe Menge Spritzer.

Regulation

Der SchweiBstrom wird je nach Schubgeschwindigkeit
des Drahtes, die von Durchmesser abhéngig ist,
festgelegt. Der Strom wird daher mit Hilfe des
Potenziometers, das die Drahtabrollgeschwindigkeit
steuert (auf dem Drahtvorschub), reguliert. Beachten Sie,
daB je nach erwilnschtem [(Stromwert die
Abrollgeschwindigkeit des Drahtes verkehrt propor tional
zumvemwendetenD rahtdurchmes serist,

Stromwerte fir verschiedene Drahtdurchmesser (Stahl)
beimanuellem Schwei3en:

o mm 0,8 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

Die Bogenspannung: ist.in kleinen Intervallen mit Hilfe
von Umschaltern, die” auf dem Stromgenerator
angebracht sind, steuerbar. Sie wird an die
Drahtspulgeschwindigkeit, die vom verwendeten
Drahtdurchmesser undivon der Art des Gases abhéngt,
progressiv gemaf der folgenden Formel angepalBt, wobei
hier ein Mittelwert errechnet wird: U,=14 + 0,051,

U, =Bogénspannungin Volt

I, =SehweiBstromin Amp:
Beachten Sie,(daB im Vergleich zur Leerspannung jeder
Stufe, die Bogenspannung je 100erogierter Amp. um 24V
niedrigerist.
Schweissen
Die Qualitat-der SchweiBnaht und gleichzeitig damit die
geringe”Sprihung gehen auf die Ausgewogenheit der
SchweiBparameter wie Strom (Drahtgeschwindigkeit),
Drahtduehmesser, Bogenspannung etc. und die richtige
Auswahlder Reaktanzsteckdosezuriick.
Ebenso sollte die Stellung des Brenners an die
Orientierungsdaten der Tabelle angeglichen werden, um
zu,groBBe Sprithung und Fehler ander Naht zu vermeiden.
Auch die Geschwindigkeit beim SchweiBen
(Arbeitsgeschwindigkeit entlang des Werkstlckes) ist ein
wichtiger Faktor fir korrekte Durchfihrung der
Schweissnaht. Darauf sollte man besonders bei der
Penetration und der Formung der Nahtachten.

HORIZONTALSCHWEISSEN (Abb.F)
KAHLSCHWEISSEN (Abb. G)
VERTIKALSCHWEISSEN (Abb. H)

ALUMINIUMSCHWEIBEN

Fur diesen SchweiBvorgang wird als Schutzgas reines

Argon oder Argon-Helium-Gemisch verwendet. Der zu

verwendende Draht sollte die gleichen

Materialeigenschaften aufweisen, wie das zu

verschweiBende Werkstlck. Auf jeden Fall sollte aber

immer einlegierterer Draht (z.B. Aluminium/Silizium), aber
niemals reiner Aluminiumdraht verwendetwerden.

Das MIG-SchweiBen des Aluminiums weist keine

besonderen Schwierigkeiten auf; lediglich der Vorschub

selbst entlang dem SchweiBbrenner kann manchmal
problematisch sein, da, wie man weif3, Aluminium sehr
geringe mechanische Eigenschaften aufweist und die

Probleme beim Vorschub desto gréBer sind, je geringer der

Durchmesser des Drahtes ist.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, empfehlen wir

Ihnen, die folgenden Anderungen durchzufiihren:

1- Ersetzen Sie den Mantel des SchweiBbrenners durch
das Modell aus Teflon. Um diesen abzunehmen, reicht
es aus, die Stifte auf dem &uBeren Teil des
SchweiBbrenners zu l&sen.

2 - Verwenden Sie Kontaktrdhrchen fir Aluminium.

3 - Ersetzen Sie die Vorschubrollen durch die Spezialrollen
far Aluminium.

4 - Tauschen Sie den Stahlmantel der Drahtfihrung des
Einlaufes gegen den entsprechenden aus Teflon aus.

Die oben beschriebenen Teile sind im Zubehér fir

Aluminium vorgesehen, das als Extrazubehér angeboten
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wird.

PUNKTSCHWEIBEN (Fig. G)
Mit einer Anlage fir DrahtschweiBung kénnen zwei
Ubereinanderlegte Bleche durch SchweiBpunkte

miteinander

verbunden werden, die durch

Materialzufihrung entstehen.

Die Anlage ist dafir besonders geeignet, da sie mit
einstellbarem Timer ausgestattet ist, der die Wahl der fir
das PunktschweiBen am besten geeigneten Zeit, und,
infolgedessen, die Ausfiihrung von Punkten erméglicht.

Die Maschine muB fiir das PunktschweiBen wie folgt
vorbereitet werden:

Ersetzen Sie die Duse des SchweiBbrenners durch
diejenige, die fiir das Punktschweien vorgesehen ist und
als Zubehdr geliefert wird. Diese Diise unterscheidet sich
durch ihre zylindrische Form und dadurch, daB sie in
ihrem Endteil Entlifter fir das Gas hat.

Stellen Sie den Schalter fur die Regulierung des Stroms
aufdie Position ,Maximum®.

Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes fast
aufden Hochstwert ein.

Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position , Timer*.
Stellen Sie die PunktschweiBzeit je nach der Starke der zu
verbindenden Bleche ein.

Zur Durchfiihrung des PunktschweiBBens wird die Dise des
SchweiBbrenners flach auf das erste Blech gesetzt; dann
wird die Drucktaste des SchweiBbrenners gedriickt, um das
SchweiBen zu aktivieren: der Draht schmilzt das erste
Blech, durchdringt es und dringt in das zweite ein und bildet
so einen geschmolzenen Keil zwischen den beiden
Blechen.

Die Drucktaste mufB so lange gedrickt bleiben, bis daf3 der
Timer das SchweiBen unterbrochen hat.

Auf diese Weise sind PunktschweiBungen auch unter
solchen Bedingungen méglich, die mit normalen
PunktschweiBmaschinen nicht ausgefiihrt werden kdnnen.
Der Vorteil besteht darin, daB Bleche verschweif3t werden
kénnen, deren Rickseite nicht zuganglich sind, wie zum
Beispiel Kasten.

Dariiber hinaus wird auch die Arbeit des Bedieners
reduziert, da der SchweiBBbrenner extrem leicht ist.

Das Verwendungslimit dieses Systems hédngt von der
Starke des ersten Bleches ab, wahrend das zweite eine
sehrhohe Starke aufweisen kann.

SCHUTZMASKE

Die Schutzmaske, die mit geeigneten filter gldser.eingebaut
ist, wird wéhrend des Schweissens immer verwendet. Sie
schitzt die Augen vor der vom Bogen ausgehenden
Leuchtstrahlung und erlaubt dennoch genau Beobachtung
der Schweissérbeit, die man gerade verrichtet.

ZUSAMMENBAU
Fig. L

INSTANDHALTUNG WARTUNG

ACHTUNG!

Nehmen Sie nie die Abdeckungen.des Gerates ab, um darin
hanteren, ohne daB Sie vorher als VorsichtsmaBnahme den
Stecker herausgezogen haben.

Etwaige Arbeiten am unterStrom stehenden Geréat kénnen
Elektroschocks aufgrunddes direkten Kontaktes mit unter
Spannung stehenden Teilen zur Folge haben.

Befreien Sie in_.gewissen Zeitabstdnden je nach
Verwendungshaufigkeit und Verschmutzung der
Umgebung die innere. Teile des Gerétes anschauen und
eventuellen Staub, der sich auf den Bestandteilen
abgelagert hat, mit einem Luftstrahl von niedrigem Druck
entfernen.

Am Ende der Wartungsarbeiten die Bretter der Maschine
wieder montieren und die Fixierschrauben fest
eindrehen.

Absolut vermeiden,

Maschine auszuflhren.

Schweissarbeiten bei offener
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Nie den Brenner gegen sich selbst halten und keine
direkten Kontakte mitdem Draht haben.

Den Plasmabrenner nicht mit Werkzeugen klopfen und
festspannen.

Der SchweiBbrenner und sein Kabel dirfen nicht auf
heiBe Unterlagen abgelegt werden, da andernfalls das
Isolationsmaterial schmelzen und der SchweiB3brenner
binnen kurzem unbrauchbar werden wdirde.

Die Dichtigkeit der Gasleitung' und, -anschliisse ist
regelménig zu kontrollieren.

Bei jedem Wechsel der “Drahtrolle ist der
Drahtfiihrungsmantel mit trockener Druckluft (max. 10
bar) auszublasen. Es ist\zu prifen, ob der
Drahtfiihrungsmantel unversehrtist.

Es ist mindestens einmal téglich, der Verschleizustand
und der richtige Zusammenbau der Endstlcke des
SchweiBbrenners (Duse, 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 lLoch aufweist.

Periodisch das~Innere der Diise und des Diffusors
reinigen.

Héaufig den Zustand der Schweisskabeln kontrollieren
und sie -im Fall von starkem \erschleiss - ersetzen.

Drahtvorschub
- Es.ist der VerschleiBzustand der Drahtmitnehmerrollen zu

kontrollieren und regelmaBig der abgelagerte Metallstaub
im Mitnahmebereich (Rollen und Drahtfiihrungsmantel
am Ein-und Auslauf)zu entfernen.

(NL)
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.

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

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden
op een voedingssysteem met een neutraalgeleider
verbonden metde aarde.

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

Het apparaat niet in een vochtige of natte omgeving of in
de regen gebruiken.



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

Ty

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

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

- Nietlassen 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 speciale riem of
ketting bevestigen.

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

PO -»

- 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 CQ, of
Argon/CO, beschermingsgas, bij gebruikmaking~van
draadelektroden met een massieve.

Bij gebruikmaking van de voor het te lassen stuk geschikte
draadelektroden is het apparaat tevens geschiktvoor het
MIG-lassen van roestvrijstaal met Argonga$ “+ 1-2%
zuurstof en van aluminium met Argongas.

Het lasapparaat bestaat uit een krachttransformator met
platte karakteristiek, compleet met smoorspoel en Graetz
bruggelijkrichter.

De draadvoeding die geschikt is voor.spoelen tot 16 Kg te
bevatten, is gewoonlijk in een speciale, ruimte aan de
linkerzijde van de stroomgenerator ingebouwd, waarvan zij
echter onmiddellijk kan worden gescheiden, zonder dat er
wijzigingen dienen te worden_ uitgevoerd, om de
werkafstand tussen de machine “en de werkplek te
vergroten en hierbij gebruik makend van de verlengkabels
(max. 9 m) die op verzoek kunnen worden geleverd.

Het apparaat wordt tot slot meteen aangesloten brander en
een retourkabel compleet metmassaklem geleverd.

Bij de modellen die hiervoor zijn ontworpen, wordt een
wielkitmeegeleverd.

De instelling van het vermogen vindt plaats met behulp van
of een draaicommutator-..De snelheid van de draad wordt
met de speciale knopop hetbedieningspaneel ingesteld.
Een in het lasapparaat bevestigde thermostaat beschermt
het apparaat tegen overbelastingen als gevolg van
storingen of buitengewoon intensief 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 metboog.
2- Symbool van de interne structuur~van de machine:
transformator-gelijkrichter.
3- Symbool van de voorziene lasprocedure: lassen met

continue stroom van de lasdraad.

4- Symboolvan de voedingslijn : wisselspanning 3ph.

5- Beschermingsgraad van het omhulsel: IP21 of IP22: is
beschermd tegen vreemde solide lichamen met een
diam. 12.5mm (vb. vingers).en tegen de verticale val
van waterdruppels (IP21) of'metieen inclinatie van 15°
op de verticaal (IP22).

6- Prestaties van hetlascircuit:
- U,: maximum spanning piek leeg (lascircuit open).
-1,/U,: Overeenstemmende genormaliseerde stroom en
spanning [U2 = (14+0,05 12) V] die door de machine
kunnen verdeeld worden tijdens hetlassen.
- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de
machine de overeenstemmende stroom kan verdelen
(zelfde kolom). Wordt uitgedruktin %,
op de basis_van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6
minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).
- A/V - A/N: Duidt de gamma van regeling aan van de
stroom van“het lassen (minimum- maximum) met de
overeenstemmende spanning van de boog.

7- Karakteristieke gegevens van de voedingslijn:

-“U;: "Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
machine (toegestane limieten +15%):

=1,.0x: Maximum stroom geabsorbeerd door de lijn.

=l Maximum efficiénte stroom voeding

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

- Symbolen met verwijzing naar de veiligheidsnormen.

9- Inschrijvingsnummer fabricage. Identificatie 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 metalen massa'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.

MASSA VAN DE LASMACHINE (Tabel 1)

OPGELET: geen enkele van de lasmachines beschreven in
deze handleiding is uitgerust met hijsapparatuur.

INSTALLATIE

PLAATSING

Bij het plaatsen van de machine moet erop worden
toegezien dat de in- en uitlaatopeningen van de koellucht
(gedwongen luchtcirculatie door middel van een ventilator)
niet geblokkeerd worden; er tevens op letten dat er geen
geleidende stoffen, corroderende dampen, vocht, enz.
worden opgezogen.

AANSLUITING OP HET ELEKTRICITEITSNET

Het apparaat moet met de daarvoor bestemde kabel op het
elektriciteitsnet worden aangesloten.

De voeding van apparaten kan enkel- of driefasig zijn (vgl.
plaatje mettechnische gegevens).

Het is daarom noodzakelijk het apparaat z% in te stellen
dat de netspanning overeenkomt met die aangegeven op
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het plaatje met de technische gegevens.Voor een correcte
aansluiting zal het zijpaneel van de generator moeten
worden verwijderd en moeten de verschillende
aansluitpunten op het voetje overeenkomstig de schema’s
afgebeeld in worden verbonden (Fig.C).

STEKKER: VERBIND EEN GENORMALISEERDE
STEKKER MET AFDOENDE VERMOGEN AAN DE
VOEDINGSKABEL, (3P + AARDE) EN GEBRUIK EEN
MET ZEKERINGEN OF AUTOMATISCHE
ONDERBREKER UITGERUSTE CONTACTDOOS.

DE CONTACTDOOS MOET UITGERUST ZIJN MET
ZEKERINGEN OF EEN AUTOMATISCHE SCHAKELAAR,;
DE AARDAANSLUITING MOET AAN HET
AARDINGSDRAAD (GEEL-GROEN) VAN DE
NETVOEDING WORDEN AANGESLOTEN (Tabel 1).

LETOP

Het niet naleven van bovenstaande regels zal de door
de fabrikant gerealiseerde beveiliging (klasse 1)
tenietdoen, en ernstige risico’s voor personen (bijv
elektrische schokken) en zaken (bijv. brand) met zich
mee brengen.

VOEDINGSKABEL.
DEZE OPERATIE MOET UITGEVOERD WORDEN DOOR
GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

OPTIES

Elektronische “werk en onderbrekingskaart”

BIET, afgezien van de normale afstellingen en controles
aanwezig op de standaard ge nstalleerde elektronische
kaart, de mogelijkheid om met behulp van twee timers,
die door middel van twee bedieningsknoppen,
aangegeven met speciale symbolen kunnen worden
ingesteld, de lasperiodes en tussenpauzes te
programmeren.

Accessoires voor het lassen van aluminium
Teflonomhulsel (1-1,2worbrander.

Drijfrolletje voor aluminium ( 1,0 - 1,2. Contactpunten
voor draadgeleider voor aluminium (1,0 mm Contactpunt
(1,2 mm voor aluminium.

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
drukregelaar terechtkomen 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.

PLAATSING VAN DE DRAADSPOEL (Fig.D-E)

Het paneel van de generator verwijderen, het sluitringetje
van de groep verwijderen en de spoel met de draadeinde
naar boven op de daarvoor bestemde haspel plaatsen.
Controleren datde draad zich vrij kan afwikkelen en dat de
windingen op de spoel elkaar niet kruisen en het ringetje
weer aandraaien.

Erop toezien dat het aanwezige drijfrolletje geschikt is
voor de dikte van de draad; om het rolletje te vervangen
hoeft uitsluitend de bevestigingsknop los te worden

gedraaid.

Het uiteinde van de draad afknippen, de puntronden enin
de twee draadgeleiders steken, waarbij moet worden
voorkomen dat de draad knikt. Vervolgens de draad een
paar centimeter diep naar binnen schuiven, en
controleren dat deze zonder problemen door het omhulsel
van de brander loopt.

Controleren dat de uitsparing van de drijfrolletjes zich op
UUn lijn met de draadgeleiders bevindt:

De hendel van de drukveer afstellen tot er een passende
druk, afhankelijk van de dikte vanhet gebruikte draad, op
de drijfrolletjes wordt verkregen; als de druk te hoog is kan
de draad gaan slepen en zal de toevoer onregelmatig zijn,
terwijl bij een te lage druk de draad\de neiging zal hebben
op hetrolletje te slippen.

De rem met de knop op‘de haspel afstellen om de vrijloop
van de draadspoel te beperken, zonder daarentegen de
draadtoevoermotor overtebelasten.

De draad door de volledige lengte van de brander laten
lopen door de hoofdschakelaar in de positie “1” te
plaatsen en vervolgens op de knop van de brander te
drukken; om te voorkomen dat de draad aan het uiteinde
van de brander zal vastlopen, verdient het aanbeveling
het contactpuntteverwijderen.

LET OP! Tijdens'deze handeling staat de draad onder

elektrische en.mechanische spanning en bestaat er

dientengevolge het gevaar van elektrische schokken,

verwondingen en het ongewenst vormen van

elektrische bogen.

- Altijd. de beschermende/isolerende kledij en
handschoenen dragen.

- De opening van de brander nooit op lichaamsdelen
richten.

- De'brander nietin de buurtvande fles houden.

HET LASSEN

Als na het uitvoeren van de hierboven beschreven
instructies de machine eenmaal is afgesteld, hoeft slechts
de massaklem aan het te lassen voorwerp te worden
verbonden en de knop van de brander te worden ingedrukt.
Er dient een passende afstand tussen de brander en het te
lassen voorwerp te worden gehandhaafd.

Voor meer gecompliceerde lasoperaties verdient het
aanbeveling eerst op enige afvalstukken te oefenen, waarbij
tegelijkertijd met behulp van de instelknop het apparaat
moet worden afgesteld om het resultaat van het lassen te
verbeteren. Als de boog in druppels smelt en de neiging
heeft uit te gaan zal de draaadtoevoersnelheid moeten
worden verhoogd of een lagere stroomwaarde moeten
worden gekozen. Als de draad daarentegen met kracht
tegen het te lassen voorwerp slaat en materiaal doet
opspatten zal de snelheid van de draadtoevoer terug
moeten worden gebracht.

De beste resultaten zullen voor elke type draad bij een
verschillende toevoersnelheid worden verkregen. Het
verdient daarom aanbeveling om bij gecompliceerde en
langdurige lasoperaties ook draden van verschillende
diktes uit te proberen om de meest geschikte te kunnen
bepalen.

HET LASSEN VAN STAALSOORTEN

(essentiéle informatie voor hetlassen en de regelingen).

Overbrengingswijzen (smelten) van de

draadelektrode:

A SHORTARC (korte boog):
Het smelten van de draad en het loskomen van de
druppel is het gevolg van achtereenvolgende
kortsluitingen van de punt van dedraad in het smeltbad
(tot200 maal per seconde).

- Bruikbare draaddiameters 0,6-1,2 (1,6)
- Lasstroombereik : 40-210A
- Boogspanningsbereik : 13-23V

- Bruikbaar gas:  CO, en mengsels van Argon/CO,
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8-12 I/min.
- Vrije lengte van dedraad (stick out): 5-12m
- Keus van hetreactantiecontact: laag voor
dunne draden;neemt toe naarmate de
draaddiameter toeneemt.
Toepassing: beperkte thermische aanvoer en
regelbaar bad; het lassen isin elke stand mogelijk, op
geringe diktes en voor de eerste passage tussen
afschuiningen.
Contactpunt gelijk aan het mondstuk of vooruitstekend
bijdunnere draden en lagere boogspanning.

B SPRAY ARC(Sproeiboog):

Het smelten van de draad vindtplaats met gebruik van
hogere stromen en spanningen ten opzichte van de
“Short Arc” methode; de draadpuntkomt niet meer met
het smeltbad in aanraking; vanaf deze begint een boog
waardoor de metalen druppels passeren die het gevolg
zijn van de constante smelting van de draadelektrode.
In afwezigheid dus van kortslumngen

- Bruikbare draaddiameters 0,8-1,6
- Lasstroombereik 200A
- Boogspanningsbereik 24-40V
- Bruikbaar gas Mengsels
van Argon/CO, 12-18 I/min; 20 I/mm > 350A.

- Vrije lengte van dedraad (stick out): 10-20 mm

- Instelling van het reactantie contact: laag
of on verschillig (afwezigheid vanovergangsstroom).
Toepassing: Een hoge thermische aanvoer, gote
afzetting en erg vloeibaar bad. Uitsluitend voor het
horizontaal lassen van diktes van meerdan 4 mm.
Contactpunt naar binnen ten opzichte van het
mondstuk (5-10 mm, afhankelijk vande hoogte van de
boogspanning).

C GLOBULAR TRANSFER (Bolvormige overdracht)

Dit is een smeltmethode die het midden houdttussen
de “Short” en “Spray” lasmethodes. De druppels vallen
op onregelmatige wijze in het smeltbad, meer als
gevolg van de zwaartekracht dan de “boogkracht” wat
daarentegen het geval is bijde “spray”werkwijze. In de
praktijk wordt deze overdracht verkregen door CO, gas
te gebruiken met spanningen en stromen diehogeér zijn
dan de maximale limieten van de “Short Arc™wijze,
zonder dat het mogelijk is om, als gevolg van de‘aard
van het gas zelf, de overdrachtsgrens van.de “Spray
Arc” werkwijze te overschrijden.

- Bruikbare draaddiameters 0,8-1,6
- Lasstroombereik >200-280A
- Boogspanningsbereik 20-26V
- Bruikbaar gas CO (12-16 I/min)
- Vrije lengte van dedraad (stick out) 10-15 mm
- Keus van hetreactantiecontact : hoge

waardes om de stroom doorvoerders te verminderen
(spatten).

Toepassing: Een grotere afzetting'ten opzichte van de
“Short Arc”, lagere warmteaanvaer ten opzichte van
de “Spray Arc”;grote hoeveelheid spatten.

Voor een gegeven draaddiameter wordt de lasstroom
bepaald door de voedingssnelheid, en zal dus door de
potentiometer van de voedingssnelheid van de draad (op
de draadvoedingsinrichting) worden geregeld. Er moet
rekening mee worden gehouden dat bij een
overeenkomstige~benodigde stroomwaarde de
voedingssnelheid van de draad omgekeerd proportioneel
isten opzichte van'de gebruikte draaddiameter.

Onderstaand het'stroombereik dat bij het met de hand

lassen kan worden gebruikt voor staaldraden van
verschillende diameters:

gmm 0,8 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

De boogspanning: kan met behulp van de op de
stroomgenerator geplaatste omschakelaars met korte
intervallen worden ingesteld (stappen), en wordt op
progressief toenemende wijze aangepast aan de
ingestelde voedingssnelheid van de draad (stroom), de
diameter van de gebruikte draad enrde aard van het
beschermende gas, overeenkomstig de volgende
verhouding, die er een gemiddelde waarde van oplevert:
U,=14+0,051,
Waarbij: U, =Boogspanningin Yolts;

1, =Lasstroomin Ampéres.
Er rekening mee houden dat ten opzichte van voor elke
stap geleverde nullastspanning, deboogspanning minder
dan 2-4V vooriedere 100A.geleverde stroom zal zijn.
De mengsels Argon/CO, hebben boogspanningen van 1-
2V minder nodig dandie veor de CO,.

Het lassen

De kwaliteit van de. lasverbinding zal, evenals het
verkrijgen van een..minimale hoeweelheid spatten,
voornamelijk worden bepaald door het onderlinge
evenwicht van de’lasparameters: de stroom (snelheid
draadvoeding), diameter van de draad, boogspanning,
enz., en van de juiste keus van het te gebruiken
reactantiecontact:

Op vergelijkbare wijze zal de stand van de brander
moeten worden-aangepast aan de in deoriénteringstabel
verstrekte gegevens, om een overmatig spatten en
defectenin de verbinding tevoorkomen.

De lasshelheid (snelheid waarmee de verbinding wordt
gelast) is.eveneens vandoorslaggevend belang voor een
correcte uitvoering van de lasnaad;hier moet, net als met
de_parameters, rekening mee worden gehouden; vooral
voor wat betreft de diepte ende vorm van de naad zelf.

HORIZONTAAL LASSEN (Afb.F)
HORIZONTAAL OPSTAAND LASSEN (Afb. G)
VERTICAAL LASSEN (Afb. H)

HET LASSEN VAN ALUMINIUM
Voor dit type lassen wordt als bescherming het gas ARGON
of het gasmengsel ARGON - HELIUM gebruikt. Het te
gebruiken draad moet over dezelfde karakteristieken als het
basismateriaal beschikken. Een draad van een hoger
legeringsgehalte (bijv. aluminium silicium) verdient altijd de
voorkeur, nooit een draad van zuiver aluminium gebruiken.
Het MIG lassen van aluminium zal afgezien van dat van een
goede draadtoevoer door de gehele brander geen
bijzondere problemen opleveren. Vanwege de bekende
slechte mechanische karakteristieken van het aluminium
zullen de toevoerproblemen derhalve groter zijn naarmate
de dikte van de draad afneemt.

Dit probleem kan met behulp van de volgende

aanpassingen worden opgelost:

1 - Het omhulsel van de brander door het model van teflon
vervangen. Om het bestaande omhulsel te verwijderen
hoeven uitsluitend de bouten aan het uiteinde van de
brander te worden losgedraaid.

2 - Contactpijpjes voor aluminium gebruiken.

3 - De drijfrolletjes vervangen door het speciale type voor
aluminium.

4 - Het stalen omhulsel van de draadgeleider aan de
ingang met een overeenkomstige van teflon vervangen.

De hierboven beschreven onderdelen bevinden zich in het

optionele aluminium accessoire.

PUNTLASSEN (Fig.l)

Het lassen met behulp van een draadtoevoerapparaat
maakt het mogelijk verschillende, elkaar overlappende
staalplaten met behulp van met aangebracht materiaal
uitgevoerde laspunten te verbinden.

Dit apparaat is uitermate geschikt voor dit doel omdat hij
met een instelbare timer is uitgevoerd voor het instellen van
de meest geschikte tijdsduur voor het puntlassen en
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dientengevolge de realisatie van punten met
overeenkomstige karakteristieken mogelijkmaakt.

Om het apparaat te gebruiken voor het puntlassen dient hij
op de volgende wijze te worden afgesteld:

- Het mondstuk van de brander vervangen door het
speciale model voor het puntlassen dat als hulpstuk is
bijgesloten. Dit mondstuk onderscheidt zich van de
andere door de cilindervormige uitvoering en de
gasuitlaatopeningen aan het uiteinde.

De meerstandenschakelaar voor de stroominstelling in de
“maximale” stand.

De draadtoevoersnelheid bijna op de maximale waarde
instellen.

- De omschakelaarin de stand “TIMER” plaatsen.

De tijdsduur van het puntlassen instellen afhankelijk van
de dikte van de te verbinden staalplaten.

Voor het puntlassen het mondstuk van de brander plat op de
eerste plaat plaatsen en vervolgens op de knop van de
brander drukken om het lassen mogelijk te maken: de draad
zal de eerste plaat doen smelten, er doorheen gaan tot de
tweede en op deze wijze een gesmolten verbinding tussen
de twee platen tot stand brengen.

De druktoets moet worden ingedrukt tot de timer het lassen
zal onderbreken.

Op deze wijze zal het mogelijk zijn puntlassen te
verwezenlijken die met de traditionele puntlastechnieken
niet mogelijk zouden zijn, omdat ook platen, waarbij
toegang tot de achterzijde niet mogelijk is, zoals bijv.
afgesloten kasten, kunnen worden gelast.

Gezien het uiterst geringe gewicht van de brander is de
belasting voor de lasser voorts uitermate beperkt.

Het systeem vindt zijn beperking in de dikte van de eerste
plaat, terwijl de tweede behoorlijk dik kan zijn.

LASKAP

Deze dienttijdens het lassen ALTIJD te worden gebruikt om
de ogen en het gezicht tegen de door de vlamboog
veroorzaakte lichtstralen te beschermen. De kap stelt u
bovendien in staat om tijdens het lassen te zien waar u werkt

MONTAGE CONFECTIE
Fig. L

ONDERHOUD

LET OP!

MET DE STEKKER IN HET STOPCONTACT IN‘GEEN

GEVAL DE BESCHERMINGSPANELEN VAN HET

APPARAAT VERWIJDEREN EN WERKZAAMHEDEN

BINNEN HET APPARAAT UITVOEREN.

TIJDENS EVENTUELE CONTROLEOPERATIES

UITGEVOERD OP EEN ONDER SPANNING STAAND

APPARAAT BESTAAT HET RISICO VAN ZEER

GEVAARLIJKE ELEKTRISCHE SCHOKKEN ALS

GEVOLG VAN EEN RECHTSTREEKS CONTACT MET

ONDER SPANNING STAANDE ONDERDELEN.

- Van tijd tot tijd, en in ieder geval-regelmatig, afhankelijk
van het gebruik en de in de.omgeving aanwezige
hoeveelheid stof, de binnenkant van het apparaat
controleren en de zich op de'componenten bevindt met
behulp van een lagedrukluchtstraal.

-Monteer, na het,beéindigen van de

onderhoudswerkzaamheden;,de panelen van de machine

endraaide schroeven daarvan goed vast.

Voer in geen geval laswverkzaamheden uit als de machine

geopendis.

Richt de lasbrander nooit op uzelf en vermijd direct

contact metde draad.

Sla nooit op de lasbrander met gereedschappen. Gebruik

bij het vastdraaien van de lasbrander ook geen

gereedschappen;

De brander en Zijn kabel niet op warme plekken leggen.

Dit kan leiden tot het smelten van het isolatiemateriaal,

waardoor de brander binnen korte tijd niet meer bruikbaar

is.

Regelmatig de gasslang en de verbindingen op lekken

controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel de
draadgeleiderbuis met droge perslucht doorblazen (max.
10 bar)en deintegriteit ervancontroleren.

- Tenminste eenmaal per dag de eindstukken van de
brander (mondstuk, contactpunt en gasdiffusor) op
slijtage en op hun bevestiging controleren.

- Alvorens u onderhoud aan de brander gaat verrichten of
verbruikte onderdelen gaat vervangen, dient u
de stroomtoevoer af te sluitenen de_lasbrander te laten
afkoelen.

- Vervang het contactbuisje als de opening ervan vervormd
of verwijdis.

- Maak periodiek de binnenkant van het mondstuk en de
diffusorschoon.

- Controleer regelmatig de“staat van de laskabels en
vervang ze in geval vanslijtage.

Draadvoedingsinrichting

- De staat en de slijtage’ van de aandrijfwielties van de
draad controleren en regelmatig de metaalstof die zichin
de aandrijfzone (wieltjes en inkomende en uitgaande
draadgeleiders) heeftopgehoopt, verwijderen.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION
ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA LEER
ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES

NORMAS DE SEGURIDAD

>

- Evitar los contactos directos con el circuito de
soldadura; la tensién suministrada por el generador
puede ser peligrosa en alguna circunstancia.

- Desenchufar la machina de la toma de corriente antes
de la instalacién y de todas las operaciones de
verificacién y reparacion.

- Hacer la instalacién eléctrica segun las normas
previstasy leyes de prevencion de accidentes.

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un
sistema de alimentacién con conductor de neutro
conectado atierra.

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

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

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o
conexiones malrealizadas.

Ty

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con
disolventes o en las cercanias de dichos disolventes.

- Nosoldaren recipientes a presion.
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- Alejar de la area de trabajo todas las substancias
inflamables (p.ej. lefio, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse un aireacién adecuada o de medios aptos
para aspirar los humos de la soldadura o en las
cercanias del arco.

- 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.

D O-=”

- Proteger los ojos con los vidrios adecuados inactinicos
montados sobre méscara o gafas. Utilizar la
indumentaria de proteccién adecuada y guantes,
evitando exponer la epidermis a los rayos ultravioletos
producidos por el arco.

- Noutilizarlamaquina para descongelar las tuberias.

- Apoyar la maquina en una superficie plana horizontal
para evitar que se vuelque.

INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL
Esta maquina es una fuente compacta para soldadura por
arco (a continuacién simplemente: SOLDADORA)
realizada especificamente para soldadura MAG de los
aceros primarios o débilmente aleados con gas de
proteccion CO, o con mezclas Argon /CO, utilizando
electrodos llenos.
Es apta también para la soldadura MIG de los aceros
inoxidables con gas Argon + 1-2% oxigeno y del aluminio
con gas Argon, utilizando electrodos del tipo adecuado a la
pieza que se va asoldar.
La soldadora comprende un transformador de potencia con
caracteristica plana, con reactancia amortiguadora y
rectificador de puente de Graetz.
El alimentador de hilo, capaz de llevar bobinas de 15 Kgrs.
esta normalmente situado en el espacio adecuado,
accesible sobre el lado izquierdo del generador de corriente
del cual puede serinmediatamente separado sin modificar,
par aumentar la distancia operativa entre la maquina-y_el
punto de trabajo, sacando mejor provecho a. las
prolongaciones de cable (max. 9m), que se suministran
bajo demanda.
Completa el equipamiento una antorcha y uncable de
retorno con el correspondiente borne de masa.
La soldadora incluye un kit de ruedas.
La regulacién de potencia se efectia pof medio de un
convertidor rotatorio; la velocidad del alambre se obtiene
con el correspondiente pomo colocado’ en la parte
delantera.
Un termdstato colocado en la soldadora, la protege de
recalentamientos causados porwaverias o por usos
gravosos.

Fig. A

DATOS TECNICOS

Los principales datos relativos al'uso y a las prestaciones

de la maquina, estdn sresumidos en la tabla de

caracteristicas (panel posterior), con el siguiente

significado:

Fig. B

1-  Norma EUROPEA-de referencia para la seguridad y la
construccion defas maquinas de soldadura por arco.

2- Simbolo de la “estructura interna de la maquina:
transformador-rectificador.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto:
soldadura conflujo continuo del hilo de soldadura.

4- Simbolo de la linea de alimentacién: tension alterna-
3ph.

5- Grado de proteccion de la envoltura: IP21 o IP22: esta
protegido contra cuerpos sélidos extrafios de diametro
12.5 mm (Ej. dedos) y contra la caida vertical de gotas

de agua (IP21) o con inclinacién hasta 15° sobre la
vertical (IP22).

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

-1,/U,: corriente y tensién correspondiente normalizada
[U,= (14+0,05 12)V], que pueden ser suministradas por
lamaquina durante la soldaduras

-X: relacién de intermitencia: indiea eltiempo durante el
cual la maquina puede suministrar la corriente
correspondiente (misma columna). 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 gamaderegulacion de la corriente
de soldadura (minimo-maximo) a la tensién de arco
correspondiente.

7- Datos caracteristicos de lalinea de alimentacion:

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

-I..x: COrriente maxima absorbida por lalinea.

-1, méxima corriente eficaz de alimentacién

8- -E== Valor de los fusibles de accionamiento
retardado a prever para la proteccién de la linea.
- Simbolosreferidos a normas de seguridad.

9- Numero de/matricula de fabricacién. Identificacion 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
chogue eléctrico (por ejemplo muy cerca de grandes
masas metalicas).

Nota:Elejemplo de matricula que se muestra vale como

indicacion del significado de los simbolos y de las

cifras; las valores exactos de los datos técnicos de
vuestra maquina deben ser consultados directamente
en lamatricula de esta mismamaquina.

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 obstdculos para la apertura de entrada y salida
del aire de refrigeracion (circulacion forzada, a través del
ventilador); asegurarse, al mismo tiempo, que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc.

CONEXIONALARED

La conexion a la red se tiene que efectuar con el cable
correspondiente.

Las maquinas funcionan con alimentacion monofasica.

Es necesario, por lo tanto, preparar la maquina de manera
tal que el voltaje indicado en la chapa sea igual al de la red.
Para una correcta conexion se debera quitar el panel lateral
del generador y conectar los puentecitos en el
correspondiente tablero de bornes segun los diagramas
indicados. (Fig.C).

CLAVIJA: CONECTAR AL CABLE DE ALIMENTACION,
UNA CLAVIJA NORMALIZADA (3P+T) DE CAPACIDAD
ADECUADA Y 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 SOLDADORAY EN BASE A LA
TENSION NOMINAL DE ALIMENTACION (Tabla 1).
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ATENCION!

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

SUSTITUCION DEL CABLE DE ALIMENTACION.
ESTA OPERACION DEBE SER EFECTUADA POR
PERSONAL CUALIFICADO.

OPCIONES

Ficha electrénica pausay trabajo

Ofrece la posibilidad de realizar, ademas de las
regulaciones y de los controles de la ficha electrénica
que se suministra normalmente, soldaduras con
intermitencia en las que, los tiempos de pausa y de
soldadura pueden ser programados por dos
temporizadores, regulables por medio de dos pomos,
que llevan sus simbolos correspondientes.

Accesorio para soldar aluminio

Vainadeteflén @ 1-1,2 para antorcha.

Rodillo para aluminiog 1,0-1,2.

Puntas para guiahilo para aluminio @ 1,0 mm.

Punta guiahilo @ 1,2 mm para aluminio.

Ubicacion de la bombona

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

Sujetar la bombona rodedndola con la cadena que luego se
deberd 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, dafandolo. Controlar que la conexién del
reductor tenga la empaquetadura y enroscarlo ejerciendo
un poco de presion. Conectar el tubo del gas ajustando bien
la abrazadera metalica. Controlar que no haya pérdidasicon
la vélvula de la bombona abierta. De todas formas, hay-que
mantener la valvula siempre bien cerrada cuando no se.usa
la soldadora para evitar que se derroche el gas.

UBICACION DE LA BOBINA DE HILO (Fig.D-E)

- Abrir el panel del generador, quitar la arandela de bloqueo
y acomodar la bobina de hilo sobre el aspa,de manera tal
que la punta del hilo quede hacia arriba. Controlar luego
que no haya espiras sobrepuestas en la-bobina y que el
hilo pueda desenrollarse normalmente, y enroscar
nuevamentelaarandela.

Controlar que el rodillo de arrastre sea.apropiado para el
hilo utilizado. Si hubiese que sustituirlo, basta quitar el
volantede fijacion.

Cortar el extremo del hilo, sredondear la punta e
introducirla en los dos guiahilos evitando que el hilo se
doble y acompafiarlo algunos.centimetros, asegurandose
de que se deslice sin trabarse en'la vaina de la antorcha.

- Controlar que la melladura'de’ los rodillos esté alineada
conlosguiahilos.

Regularla palanca del muelle'de presién de manera tal de
dar una presion suficiente a los rodillos de arrastre. Se
apretard de manera..oportuna y de acuerdo al hilo
utilizado; si la presién resulta elevada el hilo se puede
rayar y el avance sera discontinuo, mientras que con
presiones bajasel hilo tiende a patinar en el rodillo.
Regular el freno“con el pomo del aspa, para reducir la
inercia del carrete de hilo, pero sin sobrecargar el motor
de arrastre.

Hacer deslizar el hilo a lo largo de toda la antorcha
poniendo el interruptor general en posicion «1» vy
apretando luego el botén de la antorcha; para evitar que el
hilo se pueda trabar en el extremo de la antorcha en

correspondencia de la punta guiahilo, es conveniente
quitar dicha punta.

ATENCION! Si durante esta operacion el hilo esta bajo

tension eléctrica y esta bajo fuerza mecanica, puede

causar, no adoptando las precauciones oportunas,

peligro de electrocucion, heridas y encendido de arco

eléctrico no deseado

- Llevar siempre indumentaria y guantes de
proteccion aislantes

- Nodirigirlaembocadura de la antorcha sobre partes
del cuerpo.

- Noacercaralabombonalaantorcha

SOLDADURA

Una vez que se ha preparado la maquina realizando las
operaciones indicadas precedentemente, bastara poner el
borne de tierra en contacto con la pieza que se debe soldar
y apretar el botén de la‘tantorcha. Se debe mantener la
antorcha a una adecuadadistancia de la pieza.

Para soldaduras dificiles es conveniente probar sobre
piezas de desechoj actuando contemporaneamente sobre
los pomo de regulacién a fin de mejorar la soldadura. Si el
arco funde a gotas y tiende a apagarse, se deberd
aumentar la velocidad del hilo, o bien, elegir un valor de
corriente inferior.'Si en cambio el hilo golpea violentamente
sobre la pieza y da lugar a proyecciones de material, se
debera reducir la velocidad del hilo.

Se debe'tener presente, ademds, que con cada hilo se
obtienen.mejores resultados con una determinada
velocidad.de avance. Por lo tanto, para trabajos de cierta
complicacion y de larga duracién, convendra también
probar~hilos de diferente didmetro para elegir el mas
apropiado.

SOLDADURA DE ACEROS
(Nociones de base sobre el procedimiento y laregulacién)

Modo de transferencia (fusién) del hilo electrodo:

A ARCOCORTO:
La fusion del hilo y separacién dela gota producida
por corto circuitos sucesivos de la punta delhilo en el
bafo de fusion (hasta 200 veces porsegundo):

- Diametros de hilos utilizables : 0,6-1,2(1,6)
- Gama corriente de soldadura : 40a210A
- Gama de tensién de arco 13a23v

- Gas utilizable : CO, y mezcla
Arg6n/CO, 8-12I/mm

- Longitud libre del hilo (stick-out): de5a12mm

- Seleccion dela tomade reactancia: Baja para hilos
delgados, aumenta al aumentar O hilo, Aplicacio nes:
Aportacion térmica limitada y bafio controlable;
Soldadura en todas posiciones sobre espesores
delgados y para primeras pasadas dentro de los
biselados. Tubo de contacto e hilo tobera o salientes
con hilos ma s delgados y t ensién de ar co mas baja.

B ARCODE CHORREO:
La fusién de hilo tendrd una corriente o tensién mas
elevada con res pecto a arco corto; la punta del hilo no
entra mas en contacto con el bafio de fusién ; de elle
tiene origen unarco através del cual pasan las gotas
metdlicas procedentes de la fusién continua del hilo
electrod o, en ausencia por tanto de corto- circuito s

- Diametros de hilos utilizables 0,8a1,6
- Gama corrien te de soldadura > 200A
-Gamatension del arco 24a 40v

- Gas utilizable :Mezcla Argoén/CO,
12-16 I/min 20 I/min > 350 A
- Longitud libre del hilo (stick-out): 10 a 20mm
- Seleccién de la toma de reactancia: Minima o
indiferente (Ausencia de transistoresy corriente)
Aplicaciones: Alta aportacion térmica, altas tasas de
depdsitos a bafios muy fluidos. Solo para soldadura
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en planos y espesores de poco mas de4 mm. Tubo
contacto interno respecto a la tobera (5 - 10 mm.
mientras mas alta sea la tensién delarco).

C TRANSFERENCIA GLOBULAR

Es un medio de fusién entre Corto y Arco de chorreo.
Las gotas en forma irregular caen enel bafo de fusién,
sobre todo por accién de la gravedad mas que por la
fuerza del arco, como en el caso del correo. En la
practica , esta transferencia se obtiene utilizando gas
CO, a corrientes superiores al limite maximo del‘arco
corto’ sin poder superar, a causa de la naturaleza del
gas mismo, el umbral de transici 6n para operar en "arco
chorreo".

- Diametro hilo utilizable 0,8a1,6
-Gamacorriente de soldadura 200 a280A
- Gama de tension de arco : 20a26v
- Gas utilizable : CO, (12-16 I/min)
- Longitud libre de hilo : 10a 15 mm
- Seleccion de la toma de reactancia: valor

elevado para reducir las tansmisiones de corriente

(Chorreo)

Aplicaciones: Tasas de depdsitos mas elevadas
respecto al arco corto y menor aporte térmico respecto
al arco de chorreo, con cantidadde proyeccion elevada.

Regulaciones

La corriente de soldadura viene definida por un
determinado didmetro de hilo y por su velocidad de
avance , siendo regulada pormedio del potenciometro de
regulacion de velocidad del hilo (sobre el alimentador de
hilo): Recordar que a corriente igual, la velocidad
requerida de avance de hilo esinversamente proporcional
al didametro de hilo utilizado. La gama de corriente
utilizable en soldadura manual paravarios didmetros de
hilo de acero:

@mm 0,8 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

La tension del arco: es regulable a breves intervalos
(escalones), por

medio de los conmutadores situados sobre elgenerador
de corriente, la cual va adecuada ala velocidad de avance
de hilo escogida (corriente), al didmetro de hiloutilizado y
ala naturaleza del gas de protecciénen modo progresivo,
segun las relaciones siguientes, que se suministran en
valores medios: U,=14 + 0,051,

donde: U, = tension de arco en yoltios
l, = corriente de soldadura en
amperios

Recordar que respecto a la tensién suministrada alvacio
por cada escaldn, la tensién del arco ser inferior de 2 a 4
voltios cada 100 amperios suministrados.

La mezcla de Argén /CO, requiereitensiones de arco de 1
a2 voltiosinferiores con respectoal CO,.

Soldadura

La calidad del corddén de soldadura contemporaneamente
a la minima cantidad de. chorreo producida, esta
principalmente determinada, por el equilibrio de los
parametros de soldadura, corriente (velocidad del hilo),
diametro del hilo, tensidon-déel arco, o de la seleccion
apropiada de la pruebadereactancia.

De la misma forma,la posicién de las antorchas sera
adecuada a las de los orientativos de la tablas, a fin de
evitar una excesivapreduccion de chorreos y defectos del
cordén. Aunque lavelocidad de soldadura (velocidad de
avance a lo largo del empalme), es un elemento
determinante para la correcta ejecucién del cordén, se
debera tener ella en cuenta junto a losotros parametros,
sobre todo al final de la penetraciony de la forma del
mismo cordon.

SOLDADURA HORIZONTAL (Fig. F)
SOLDADURA HORIZONTAL FRONTAL(Fig. G)
SOLDADURA VERTICAL (Fig. H)

SOLDADURA EN ALUMINIO
Para este tipo de soldadura se emplea gomo gas protectivo
el ARGON o mezcla de ARGON - HELIO. El hilo que se
debe utilizar, tiene que tener las mismas caracteristicas que
el material de base. En todo caso es.siempre mejor un hilo
més aleado (ej. aluminio/silicio) que un hilo de aluminio
puro.

La soldadura MIG del aluminio no presenta particulares

dificultades sino la de lograr desplazar bien el hilo a lo largo

de toda la antorcha, ya que,como se sabe, el aluminio tiene
escasas caracteristicas mecanicas y la dificultad de
arrastre son tanto mayores.cuanto menor es el @ del hilo.

Se puedeobviar esteprobléema introduciendolas siguientes

modificaciones:

1 - Sustituir la vaina de la/antorcha con el modelo de teflén.
Para extraerla, basta aflojar las espigas de los extremos
de laantorcha.

2 - Usartubitos de gontacto para aluminio.

3 - Sustituir los rodillos arrastra-hilo con los de tipo de
aluminio.

4 - Sustituir la vaina de acero del guiahilo de entrada, conla
correspondiente de teflon.

Las piezas antes descriptas forman parte del accesorio

para aluminio que se ofrece optativamente.

SOLDADURA POR PUNTOS (Fig.l)

Con un-sistema de hilo se puede obtener la unién de
planchas.superpuestas por puntos de soldadura realizados
conaporte de material.

Elsistema es especialmente apropiado a tal fin ya que esta
provisto de temporizador regulable, lo que permite elegir el
tiempo mas adecuado para la soldadura por puntos, y, en
consecuencia, realizar puntos con iguales caracteristicas.
Para utilizar la maquina para soldar por puntos es necesario
prepararla de la siguiente manera:

- Sustituir la boquilla de la antorcha con una apropiada para
soldadura por puntos suministrada como accesorio.
Dicha boquilla se distingue por la forma cilindrica y por
teneren la parte final respiraderos para el gas..

Poner el conmutador de regulacion de la corriente en la
posicion «maxima».

Regular la velocidad de avance del hilo casi al médximo del
valor.

- Ponerelinterruptorenlaposicién « TIMER».

Regular el tiempo de soldadura por puntos de acuerdo al
espesor de las planchas que hay que unir.

Para realizar la soldadura por puntos se apoya
horizontalmente la boquilla de la antorcha sobre la primera
plancha, se oprime el botén de la antorcha para dar el
consenso a la soldadura: el hilo funde la primera plancha, la
atraviesa y penetra en la segunda realizando asi una cufia
fundida entre las dos planchas.

El botén deberd permanecer oprimido hasta que el
temporizador no interrumpa la soldadura.

Con este procedimiento se pueden realizar soldaduras por
puntos aun en condiciones imposibles para las
tradicionales soldadoras, dado que se pueden unir
planchas no accesibles posteriormente.

Ademads, el operador tiene menos trabajo ya que la
antorcha es extremadamente liviana.

La limitacién del uso de este sistema estéd ligado al espesor
de la primera plancha, mientras que la segunda puede
tener un espesor notablemente grande.

MASCARA DE PROTECCION

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.
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EQUIPO DE MONTAJE
Fig. L
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
TOMA DE ALIMENTACION.
LOS CONTROLES EVENTUALES REALIZADOS BAJO
TENSION EN EL INTERIOR DE LA MAQUINA, PUEDEN
CAUSAR SHOCK ELECTRICO GRAVE, ORIGINADO
POR CONTACTO DIRECTO CON PARTES EN TENSION.
- Periédicamente, y sea como fuere con frecuencia, en
funcién del uso o de la polvorosidad del ambiente,
inspeccionar el interior de la maquina, y quitar el polvo
depositado sobre los componentes, mediante un chorro
de aire a baja presion.
Al final de las actuaciones de mantenimiento vuelva a
montar los paneles de la maquina atornillando a fondo los
tornillos de fijacion.
Evite efectuar las operaciones de soldadura con maquina
abierta.
- Nunca dirija el portaelectrodo hacia si mismo y evite el
contacto directo con el hilo
No bata nicierre el portaelectrodo con herramientas
No apoyar la antorcha y su cable sobre piezas calientes;
esto causaria la fusion de los materiales aislantes
inutilizandola rdpidamente.
Controlar periédicamente el sellado de la tuberia y de las
uniones por donde circula el gas.
Cada vez que se sustituye el carrete de alambre, limpiar
con un soplo de aire comprimido seco (méx.10 bar) la
vaina guiahilo; controlar que esté integra.
Controlar, por lo menos una vez al dia, las condiciones de
desgaste y la exactitud del montaje de las partes
terminales de la antorcha: inyector, tubito de contacto,
difusor de gas.
Antes de cualquier tipo de mantenimiento o sustitucién de
las partes consumibles del portaelectrodo, desconecte el
equipo y 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
del difusor
- Compruebe frecuentemente el estado de los cables de
soldaduray sustitu yalos en caso de desgaste sobrante.

Alimentador de alambre

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

(P)
MANUAL DEINSTRUCOES

CUIDADO: )

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

NORMAS DESEGURANCA

>

R e

Evitar os contactos directos com o circuito de
soldagem; a tensao a vacuo fornecida pelo gerador
pode ser perigosa em algumas circunstancias.
Destacar a tomada de alimentacdo da maquina antes
da instalagdo e de todas as operacgoes de verificacdo e
de reparagéao.

Efetuar a instalagdo eléctrica conforme as normas
previstas e as leis anti-infortunisticas.

Desligar a alimentagdo~antes de substituir as partes
desgastadas datocha.

A maquina para soldar deve ser conexa exclusive a um
sistema de alimentagé@o com condutor de neutro ligado
aterra.

Certificar-se que «@'tomada de alimentagdo seja
correctamente coligada com o fio terra de protecéao.
N&o utilizar a maquina em lugares humidos, molhados
ounachuva.

N&o utilizar /fios com a cobertura de isolamento
deteriorada ouicom as conexdes froixas.

Nao soldar reservatdrios, recipientes ou tubagens que
tehham 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.

N&o soldar sobre recipientes em pressao.

Afastar da drea de trabalho todas as substancias
inflamaveis (por ex: madeira, papel, retalhos, etc...).
Assegurar-se uma troca de ar adequada ou de meios
suficientes a transportar as fumacas da soldagem nas
proximidades do arco.

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

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

DO

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

Néo utilizar amaquina para descongelar as tubulagdes.
Apoiar a maquina sobre um plano horizontal para
evitar a viragem.

INTRODUCAO EDESCRIGCAO GERAL

Esta maquina é um transformador compacto para a solda a
arco (a seguir MAQUINA DE SOLDAR) realizado
especificamente para a solda de tipo MAG dosa gosao
carbono ou de baixo teor em liga com gas de protec¢édo CO,
ou misturas Argon/CO, utilizando fios eléctrodos cheios .
Além disso é adequada para soldas de tipo MIG dos agos
inoxidaveis com gas Argon +1-2% de oxigénio e do
aluminio com gas Argon, utilizando fios eléctrodos de
composicao adequada a peca que deve ser soldada. r é
composta de um transformador de poténcia com
caracteristica plana, com resisténcia indutiva de queda de
tensao e retificador de tipo ponte de Graetz.

O alimentador do fio, capaz de levar bobina de 15Kg é
normalmente contido em adequado espago acessivel em
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cima do lado esquerdo do generador de corrente, da cuja
todavia pode ser imediatamente separado, sem modificar,
para aumentar a distancia operativa entre a maquina e o
ponto de trabalho, aproveitando os cabos da
extensao(max.9m) fornecido com pedido.
E fornecido também um ferro de soldar e um cabo de
retorno com o relativo borne de massa.
A maquina de soldar inclui um estojo de rodas.
A regulacdo da poténcia é efetuada através de ou
comutador rotativo; a velocidade do fio obtém-se com a
manivela correspondente colocada na frente da méaquina.
Um termdstato 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 prestacoes
da maquina sdo resumidos na placa de caracteristicas
(painel posterior) com o seguinte significado:

Fig. B

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a
construgdo das maquinas para soldadura com arco.

2- Simbolodaestruturainternadamaquina transformador-
retificador.

3- Simbolo do processo de soldadura previsto: soldadura
comfluxocontinuo dofiodesoldadura.

4- Simbolodalinhadealimentacao:tensaoalternada-3ph.

5- Graudeprotecgaodoinvélucro: IP21oulP22:éprotegido
contra corpos sdlidos alheios de diam. 12.5mm (ex.
dedos)econtraaquedaverticalde gotasde agua(IP21)
oucominclinagdoaté15°navertical(IP22).

6- Rendimentodocircuitodesoldadura:

- U,: tens@o maxima ao pique a vacuo (circuito de
soldaduraaberto).

-1,/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada
[U2 = (20+0,04 12) V] que podem ser distribuidas pela
maquinaduranteasoldadura.

- X: Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o
qualamaquinapodedistribuiracorrentecorrespondente
(mesmacoluna).Seexpressaem%,nabasedumciclode
10min (p.ex. 60% = 6 minutos de tabalho, 4 minutos
pausa;eassimaseguir).

- A/V - A/V:Indica a gama de regulacao da corrente de
soldadura (minimo - maximo) a correspondente tensao
dearco.

7- Dadoscaracteristicosdalinhadealimentagao:

- U,: Tenséo alternada e frequéncia de alimentacao da
maquina(limitesamitidos+15%):
-I..x:Correnteméximaabsorbidapelalinha.

-1, :méaximacorrenteeficazdealimentacéao

8- —E== :Valordosfusiveiscomaccionamentoatrasado
apreverparaaprotecgdodalinhas
- Simbolos referidos a normas de seguranca.

9-  Numero de matricula fabrico: Identificagdo da maquina
(indispensavel para assisténcia técnica, pedido pecas
sobressalentes,pesquisaorigemdoproduto).

10- Simbolo S:indicaquepodemserefectuadasoperagdes
desoldaduranumambientecomulteriorriscodechoque
eléctrico (p.ex. quando-estiverem muito préximos de
grandesmassasmetalicas).

Nota: o exemplo de, placa indicado representa o

significado dos simbolos e dos algarismos; os valores

correctos dos dados técnicos da maquina que Vocés
possuem devem ser observados directamente na placa
daprépriamaquina.

MASSA DA MAQUINA PARA SOLDAR (Tabela 1)

CUIDADO:todas as maquinas para soldar decritas em este
manual estdo desprovidas de dispositivos de levantamento.

INSTALACAO

Individuar o lugar de instalagédo da maquina de modo que
nao tenham obstéculos perto da abertura de ingresso e de
saida do ar de resfriamento (circulagéo forgada por meio de
um ventilador); certificar-se que neste tempo nao venham
aspiradas poeiras conductivas, vapores corrosivos,
humidade, etc...

INSTALACAO A REDE ELECTRICA

A coligagcao a rede eléctrica deve ser feita com o fio
apropriado.

As méquinas funcionam com alimentacéo a monofase .

E necessario predispor a maquina de maneira que a tensdo
descrita na etiqueta seja igual~aquela da rede eléctrica.
Para uma correcta instalacdo.se devera retirar o painel
lateral do generador e “ecligar os terminais na prépria
basinha conforme os esquemas referidos. (Fig.C).

FICHA: COLIGAR AO FIO DE ALIMENTACAO UMA
FICHA NORMALIZADA, (3P+T) DE CAPACIDADE
ADEQUADA E PREDISPOR UMA TOMADA DA REDE
COM FUSIVEIS QU INTERRUPTOR AUTOMATICO; O
TERMINAL DE TERRA DEVE SER COLIGADO AO
CONDUTOR DETERRA (AMARELO E VERDE) DA LINHA
DE ALIMENTACAQ.

A TABELA 1 CITA' OS VALORES ACONSELHADOS EM
AMPERE DOS-FUSIVEIS RETARDATARIOS DE LINHA
ESCOLHIDOS EM BASE A MAXIMA CORRENTE
NOMINAL FORNECIDA PELA MAQUINA DE SOLDAR, E
ATENSAQ NOMINAL DE ALIMENTAGCAO (Tabela 1).

ATENCAO!

A falta'de observacao das regras mencionadas acima
rendem inutil o sistema de seguranca previsto pelo
construtor (classe 1) com o risco de graves danos a
pessoas (por ex: choque eléctrico) e a coisas (por ex:
incéndio).

OPCOES

- Fichaelectronica pausa e trabalho

Consente, além das regulagens e dos controles da ficha
electrénica de normal dotacgao, a possibilidade de efetuar
soldaduras com intermiténcia em que os tempos de
pausa e de soldagem sao programaveis por dois
temporizadores, regulaveis através de duas manivelas,
distinguiveis com os simbolos apropriados.

Acessorio para a soldadura do aluminio
Coberturaemteflon ¢ 1-1,2mm paratocha de soldagem.
Carretel para fio de aluminiog 1-1,2mm.

Ponta para guia-fio para fio de aluminio o 1 mm.

Ponta guia-fio para fio de aluminio g 1,2 mm.

Fixagem da garrafa de gas

Por motivos de seguranca de transporte, alojar na propria
sede posterior somente garrafas de pequenas e médias
dimensoes.

Fixar a garrafa amarrando-a estreitamente com a corrente e
fixando nos ganchos adequados. Nao transportar a
maquina com garrafas de grandes dimensdes.

Retirar a capsula da garrafa, limpar da eventuais sujeiras o
filete de fixagem e abrir por alguns segundos a valvula, de
maneira que saia um pouco de gas, isto serve pra evitar que
eventuais impurezas do gas entrem no redutor de pressao
danificando-o. Controlar que o fixador do redutor seja
dotado de junta e parafusar-lo dando uma certa presséo.
Coligar o tubo do gas apertando bem a faixa metdlica.
Controlar que uma vez que a vélvula do gas for aberta nao
tenham perdas de gas. Quando a maquina de soldar ndo for
utilizada a valvula deve ser muito bem fechada, onde evitar
eventuais desperdicios de gas.

SISTEMAGAO DA BOBINA DE FIO (Fig.D-E)
- Abrir o painel do generador, destacar a arruela de
bloqueio e sistemar a bobina de fio na dobadoura de

.24 -



modo que a ponta do fio se encontre pro alto. Controlar
bem que o fio ndo seja mal enrolado na bobina e que
possa desenrolar-se regularmente e apertar de novo a
arruela.
- Verificar que o rolinho de tracgao seja adapto ao fio
utilizado; em caso de substituicdo é bastante destacar o
volanthhode fixagem.
Cortar a extremidade do fio, arredondar a ponta e enfiar-la
nos dois guarda-fios evitando que o fio se curve e
acompanhar-lo por alguns centimetros, certificando-se
que deslize sem tropecar na cobertura da tocha.
Controlar que acavidade dos carreteisseja alinhada com
os guia-fios.
- Regularaalavanca damola de pressdo de maneira de dar
uma pressao suficiente aos rélos de tracgdo. Se deverd
ter o cuidado de fechar de maneira oportuna e
dependente do fio utilizado; no caso em que a pressao
resulte elevada é possivel uma acanaladura do fio e um
avangamento descontinuo, enquanto com pressdes
modestas o fio tende a deslizar no rolinho.
Regular o freio com a manivela no dobadouro, de modo
de reduzir a inércia do carretel de fio, evitando porém, de
sobrecarregar o motor de tracgéo.
Fazer passar o fio por todo o comprimento da tocha
colocando o interruptor geral em “1” e apertando logo
depois o pulsante da tocha; para evitar que o fio possa
tropecar na extremidade da tocha em correspondéncia da
ponta guia-fio, é conveniente retirar a ponta mesma.

ATENGCAO ! Durante estas operagdes o fio é

carregado de tenséo eléctrica e é submetido aforca

mecanica pode porém causar, ndo seguindo

adequada precaucodes, perigo de shock eléctrico,

feridas, e ligar arcoeléctrico indejado:

- Vestir sempre vestudrios e luvas protectoras-
isoladoras

- Nao dirigir a embocadura da tocha contraas partes
do corpo

- Nao colocar perto da garrafa de gas atocha

SOLDAGEM

Uma vez que a maquina for predisposta depois de_ ter
efetuado as operagdes descritas precedentemente;, sera
suficiente colocar a pinga de massa a contacto com'a peca
que deve ser soldada e apertar o pulsante da tocha. Se
deve ter cuidado em manter a tocha a uma .oportuna
distancia da peca.

No caso de soldaduras dificeis é aconselhavel'uma prova
em pecas descartdveis, agindo contempordneamente na
manivela de regulagem de modo de melhorar a soldatura
mesma. No caso em que o arco funde a gotas e tende a
apagar-se serd necessario aumentar a velocidade do fio ou
entao escolher um valor inferior de corrente. Se invés o fio
bate violentamente na peca comwprojeccdes de material
serd bastante reduzir a velocidade do fio.

E o caso de lembrar que cada fio.da‘melhores resultados
com uma determinada velocidade 'de avangamento. Por
isto, para trabalhosdificeis e demorados, seraconveniente
provar fios de diversos didmetros para escolher o mais
adapto.

SOLDADURA DOS ACOS
(Nogao de base sobre o'desenwolvimento e a regulagdo)

Modos de transferéncia (fusao) do fio electrédo:

A SHORTARC (Arcocurto)
A fusdo do fio ¢ deslocamento da gota vem porcurto-
circuitos sucessivos da ponta do fiono banho de fuséo
(até a 200volta. ao segundo)

- Diametro fios utilizavéis 0,6-1,2(1,6)
- Gama corrente de soldadur 40-210A
- Gamatensdodo arco 13-23V
- Gasutilizavél: CO, Mistura Argo/CO 8-121/min.
- Comprimento I|vre do fio(stick out): 5-12mm

- Escolhada tomadareacténcia:
finos;

cresce aoaumentar dodiametro fio
Aplicagdo : Quota térmica limitada ebanho contralavél
; soldadura em cada posigéo, sobre a espessura fina e
para aprimeira passade la entre arredond amentos.
Tubo de contacto a fio injector o proeminente com fio
mais fino e te nséo do arco m ais baixa

baixa para fios

SPRAYARC(Arco asalpico)

Afuséaodofiovem com acorrete eléctrica e tensao mais
elevada respeito o “short arc”, a ponta do fio ndo entra
mais em contacto com o banho de fusdo;dela apanha
origem um arco através do, qual passam as gotas
metdlicas procedentes da fusdo continua do fio
electréd o, em auséncia.portan to de curto-circuito s.

- Diametro fio utilizavél 08-1,6
- Gama corrente de soldadura > 200 A
- Gama tensé o do arco 24 -40V

-Géasutilizavél : Mistura Argo/CO,
12-16 I/m|n20 I/min >350 A
- Comprimento livrerdo fio (stick out): 10 - 20 mm
- Escolha da./tomada de reactancia:minima o
indiferente (auséncia de transitor de corrente)
Aplicagao : Alta'quota térmica, altas taxasde deposito
abanho muitofluido.

S6 para soldadura em plano para espessura além
de4mm.

Tubo“de contacto interno respeito o injector (5-10mm
quantomais alta é a tensao do arco)

C GLOBULAR TRANSFER (transferimento globular)

E um modo de fusdo intermédio entre “short e spray
arc”. As gotas em forma irregular caem no banho de
fusdo sobretudo por agédo da gravidade em vez que a
causa da “forca do arco” como acontece em modo
spray. Em pratica este transferimento obtem-se
utilizando gés CO, a tensdo e corrente superior ao
limite maximo do “short arc”, sem poder superar por
motivo de natureza do gds mesmo, o limiar de transicéo
para operarem “spray arc”.

- Diametro fio utilizavél 0,8-1,6
- Gama corrente de soldadura 200 - 280A
-Gamatensaodo arco 20-26V
- Gasutilizavél 1 CO,(12-161/min)
- Comprimento livre do fio(stick out): 10-15min

- Escolha da tomada reactéancia: valor elevados
para diminuiros transitores de corrente (salpicos)
Aplicacdo : Taxas de deposito mais elevadas respeito
“short arc”, menor quota térmica respeito “spray arc”,
quantidade dos salpicos elevados

Regulacées

A corrente de soldadura: é determinada por um dado
diametro do fio da sua velocidade de avangamento, ela
serd depois regulada por meio do pontenciomentro
regulacé o velocidad e fio (sobre o alimentad or do fio).
Gama de corrente utilizavél em sold adura a manual para
varios diametro s do fio de aco:

& mm 0,8 1 1.2 1,6
min (A) 40 50 60 100
max(A) 180 250 350 450

A tensao do arco: é regulavel a brewe intervalo (degrau)
através os comutadores colocados sobre o gerador de
corrente, ela vai adequada a velocidade de avangamento
fio escolha (corrente) ao didmetro fio utilizado e a
natureza do gas de protecdo em modo progressivo
segundo a relagao seguinte, que fornece um valor médio :
U,=14+0,051,

Onde: U, =tensaodoarcoemvolt;

I, = correntedesoldadura emampere

Lembrar que, respeito a tensédo fornecida a vazio para
cada um degrau, a tensdo do arcosera inferior de 2 - 4V
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cada 100A destinad os.
As misturas Argo/CO, pedem tens des do arco de 1 -2V
inferioro CO,

Soldadura

A qualidade do cordao de soldadura
comtemporaneamente a minima quantidade de salpicos
produzidas, sera principalmente determinada do
equilibrio dos paradmetros de soldadura : corrente
(velocidade fio), diametro do fio, tenséo do arco, etc.e da
escolha apropriada datomada de reactancia .

Ao mesmo modo a posicdo da tocha serdadequada aos
dados de orientacdes em tabela, onde evitar excessiva
producéo de salpicos e defeitos docordao.

Também a velocidade de soldadura (velocidade de
avancamento ao longo da junta) é um elemento
determinante para correcta execucéo do cordédo; dela se
devera ter conto a igualdade dos outros paradmetros;
sobretudo ao fim da penetragdo e da forma do cordao
mesmo.

SOLDADURA EM PLANO (Fig.F)
SOLDADURA E PLANO - FRONTAL (Fig. G)
SOLDADURA EMVERTICAL (Fig.H)

SOLDAGEM EM ALUMINIO

Para este tipo de soldagem vem empregado como gas

protetivo o ARGON ou a mistura de ARGON - HELIO. O fio

que se deve utilizar, deve ter as mesmas caracteristicas do

material de base. Em qualquer caso, todavia se aconselha o

uso de um fio ligado (por ex: aluminio/silicio) e jamais um fio

de puro aluminio.

A soldadura do tipo MIG nZo apresenta particulares

dificuldades, se ndo aquela de puxar bem o fio em todo o

comprimento da tocha de soldagem, enquanto, como ja se

sabe, o aluminio tem caracteristicas mecanicas
insuficientes, e as dificuldades de tracg¢éo do fio serdo muito
maiores quanto menor sera o diametro do fio.

A este problema é possivel remediar fazendo as

modificagbes que seguem:

1 - Substituir a cobertura da tocha com o modelo em teflon.
Para retirar-la serd necessario desparafusar._‘os
parafusinhos na extremidade da tocha.

2 - Usartubos de contacto para aluminio.

3 - Substituir os rolinhos de tracgdo com apropriados‘para
aluminio.

4 - Substituir a cobertura de ago do guia-fio de entrada com
acorrespondente em teflon.

As pecas descritas acima sdo previstas no acessério para

aluminio oferecido como opgéo.

SOLDAGEM A PONTOS (Fig.l)

Com um aparelho a fio continuo é possivel obter a unidao de
chapas sobrepostas através ‘pontos de soldaduras
realizados com o aportamento de material.

O aparelho é particularmente adapto a esta funcao,
enquanto é dotado de um temporizador reguldvel, o que
rende possivel escolher o tempo de ponteamento mais
adapto e, consequentemente, awrealizacao de pontos de
caracteristicas iguais.

Para utilizar a maquina, na_fungdo de punteamento sera
necessario predispor-la no'seguinte modo:

- Substituir o respiradotro da tocha com aquele de tipo
adequado para soldagem a pontos fornecido como
acessorio. Este respiradouro se distingue pela sua forma
cilindrica e por haver na parte final algumas aberturas de
respiragao para o gas:

Posicionar o comutador de regulagem de corrente na
posicéo “maxima’.

Regular a velocidade de avan¢camento do fio quase ao
maximo do valor.

Posicionar o deviador na posicao “TIMER”.

Regular o tempo de ponteamento segundo a espessura
dachapaque se deve unir.

Para efetuar o ponteamento se apoia no plano o

respiradouro da tocha na primeira chapa, se aperta o
pulsante datocha de soldagem paraconsentir asoldadura:
o fio leva em fusao a primeira chapa, a atravessa e penetra
na segunda chapa realizando assim, uma cunha de fusao
entre as duas chapas.

O pulsante devera ser apertado até que o temporisador nao
interrompa a soldagem.

Com este procedimento é possivel realizar'punteamentos
também em condicdes de impossibilidade com
punteadoras tradicionais, dado que se podem unir chapas
onde n&o sao possiveis soldar posteriormente, como por
exemplo: caixas.

Além do mais, € muito reduzido o trabalho do operador visto
aligeirezadatocha.

O limite da utilizagao deste sistema depende somente da
espessura da primeira chapa, enquanto a segunda pode
serde espessura muito elevada.

MASCARA DEPROTEGCAO

Deve ser SEMPRE usada durante a soldadura, para
proteger os olhos ¢ o rosto das radiagdes luminosas
emanadas pelo arco, permetindo observar a soldadura que
se estd a executar.

CONFECCAO DE MONTAGEM
¢ Fig. L

MANUTENCAO

ATENCAO!

JAMAIS'EM NENHUM CASO REMOVER OS PAINEIS DA

MAQUINA E INTRODUZIR-SE AO INTERNO DA MESMA

SEM QUE ESTA SEJA DESLIGADA DA TOMADA DA

REDE ELECTRICA DE ALIMENTACAOQ.

EVENTUAIS CONTROLES EFETUADOS AO INTERNO

DA MAQUINA SOBRE TENSAO PODEM CAUSAR

GRAVES CHOQUES ELECTRICOS PELOS CONTACTOS

DIRECTOS COM PARTES EM TENSOES.

Periédicamente e frequentemente, inspeccionar ao

interno da mdquina, em fungdo da utilizagdo e das

condi¢bes ambientais, removendo as poeiras e particelas
metdlicas depositadas nos componentes por meio de
umajacto de ar a baixa presséo.

Ao final das operagdes de manutengdo montar de novo os

paineis da maquina fechando a fundo os parafusos de

fixacdo.

Evitar absolutamente de eseguir opera¢des de soldadura

com amaquina aberta

Nao dirigir a tocha para si mesmo e nédo tocar os fios

directamente .

Nao bater nem apertar atocha com instrumentos.

Evitar apoiar o ferro de soldar e o seu cabo em partes

quentes, pois pode causar a fusdo dos materiais

isolantes e os poem rapidamente fora de uso.

Verificar periodicamente a vedagdo da tubagem e das

jungdes do gas.

- Em cada substituicdo da bobina do fio soprar com ar

comprimido seco (max 10 bar) no revestimento de

proteccdo que guia o fio: verificar a sua integridade.

Controlar pelo menos uma vez por dia, o estado de

desgaste e a exactiddo da montagem das partes

terminais do ferro de soldar: bico, tubinho de contacto,
difusorde gas.

- Antes de qualquer manutengao ou substituicao das pegas
a tocha que se podem desgastar,retirar a alimentacéo e
deixar que o ferro de soldar esfrie.

- Substituir o tubinho de contacto se apresentar um furo
deformado ou alargado.

- Limpar periodicamente o interno do bico e do difusor.

- Controlar frequentemente as condi¢é es do cabos de
soldar e substitui-los em caso de usura excessiva.

Alimentador de fio

- Verificar o estado de desgaste dos rolos de trac¢ao do fio,
impar periodicamente a poeira metdlica depositada na
area de traccdo (rolos e guia-fios de entrada e de
saida).
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(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT:

L/AES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT,
FOR MASKINEN TAGES I BRUG!

SIKKERHED

Ea

- Undga direkte berering med svejsekredslaobet,
nulspaendingen fra stramkilden kan veere farlig.

- Afbryd for hovedstramforsyningen inden installering og
undersggelse af udstyret eller inden der udfgres nogen
form for reparationer.

- Sluk for maskinen,
komponenter udskiftes.

- Udfer hovedforbindelserne i overenssiemmelse med de
generelle sikkerhedsregler.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
fodesystem udstyretmed en neutral, jordet ledning.

- Veer opmeerksom pa at forsyningen skal veere korrekt
forbundettil jordforbindelse.

- Benyt ikke maskinen pa fugtige eller vade steder og
svejs ikke i regnvejr.

- Brug ikke kabler hvor isoleringen er slidt eller har lase
forbindelser.

T

- Svejs ikke pa beholdere eller rgr som indeholder
brandbare materialer, gasarter eller flydende
eksplosiver.

- Undgéa at arbejde pa materialer, der er rengjort.-med
klorbrinte- eller tilsvarende “oplo
sninger.

- Undlad at svejse pa genstande under tryk

- Fjern alle brandfarlige materialer (tree, papir, klud osv)
fraarbejdsomradet

- Forsyn svejseomradet med tilstraeekkelig ventilation til at
fierne alle svejsedampene.

- Gasbeholderen skal sikres med den medfalgende rem
ellerkeaede;

- Sorg for, at beholderen ikke udseettes for varme,
derunder solstraler.

D O-=>

- Beskyt altid gjnene med-en tilfredsstillende hjelm eller
maske. Benyt ordentlig ‘beklaedning og handsker og
undga at udseette huden for de ultraviolette stréler, der
kommer fralysbuen:

- Undlad atanvende maskinen til optening af rer.

- Stil maskinen pa.en.plan flade for at undga, at den
veelter

mens brenderens slidte

NDLEDNING OG GENEREL BESKRIVELSE

Denne maskine er en kompakt lysbuesvejsekilde (i det
folgende SVEJSEMASKINE), der er specielt beregnet til
MAG-svejsning af kulstofstal eller svagt legerede stalarter
v.h.a. beskyttelsesgas i form af CO2 eller blandinger af
Argon/CO2 og fyldte eller bevaegelige (rerformede)

elektrodetrade.
Den kan desuden anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal
med Argon +1-2% og aluminium med Argon.
Elektrodetradene skal afpasses arbejdsstykket.
Til svejsemaskinen harer en steerkstramstransformer med
flade egenskaber forsynet med daempningsreaktans og
Graetz-ensretter.
Tradtilferselsapparatet, der kan forsynes-med 15 kg tunge
spoler opbevares normalti et hulrum-pa den venstre side af
stramgeneratoren. Det er dog muligt at fierne den uden
aendringer pa& hvilket som helst tidspunkt, safremt man
onsker at oge afstanden mellem apparatet og
arbejdsstedet. | dette.tilfeelde anvendes
forleengelsesledningerne (hgjst9m), som kan leveres.
Der medleveres desuden en.braender et returkabel,
udstyret med en passendetilslutningsklemme.
Hvis modellen fungerer med hjul, falger et seet hjul med.
Stramstyrken reguleres v:h.a. afledere eller drejeomskifter
(hvis forudset); tradens hastighed styres med drejeknappen
pa forsiden.
En termostat, der sidder p& 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 falgende symboler, som
forklarer nedenstaende:

Fig. B

1~ Den EUROPZISKE referencenorm vedrgrende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- “Symbol for maskinens indre struktur: transformer-
ensretter.

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

4- Symbolforforsyningslinien: 3ph-tvekselspaending.

5- Indpakningens beskyttelsesgrad: P21 eller [IP22:
Beskyttetmod solide fremmedlegemermed etdiameter
pa 12.5mm (f.eks. fingre) samt mod lodret fald af
vanddraber (IP21) eller med en haeldning pa op til 15°i
forholdtillodlinien(IP22).

6- Svejsekredslgbetsegenskaber:

-U,: Maksimalspeaending uden belastning
(svejsekredslobetabent).

-1,/U,: tilsvarende normaliseret stram og speending [U, =
(14+0,05 12) V], som maskinen kan udsende under
svejsningen.

-X: Intermittensforhold: Angiver hvor lang tid maskinen
kanudsendetilsvarendestrom(sammesgjle) Udtrykkes
i % iforholdtilenarbejdscyklus pa 10 min. (f.eks.60% =6
minuttersdrift,4minutterspause;ogsavidere).
-A/N-A/V:Angiversvejsestrammensreguleringsinterval
(minimum - maksimum) ved den tilsvarende
lysbuespaending.

7- Forsyningslinienskendetegnendedata:

-U,: Vekselspaending maskinens fedefrekvens (tilladte
greenser +15%):
-l,mx:Maksimalstremabsorberetaflinien.

-l Maksimal,effektiviadestrom.

8- - :Foratbeskyttelinienskalmanudregneveerdien
forsikringernemedforsinketaktivering.
- Symboler for sikkerhedsnormer.

9- Fabrikantens serienummer. Identificering af maskinen
(uundveerlig ved henvendelse til Kundeservice,
anmodningomreservedele, bestemmelse afmaskinens
oprindelse).

10- Symbol S: Angivermulighed forat udfere svejsearbejderi
omgivelser, hvor der er eget fare for elektrochok (f.eks.
umiddelbartineerhedenstgrremetalgenstande).

Bemarkning: Maerkeskiltet anvendt i eksemplet viser
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symbolernes og tallenes betydning; Deres maskines
nojagtigetekniskedatastarpamaskinensmaerkeskilt.

SVEJSEMASKINENS MASSE
GIV AGT:Alle de svejsemaskiner, der er beskrevet i denne
vejledning, eruden laftemidler..

INSTALLATION

Anbring maskinen i et omrade, hvor &bninger til kold luft ikke
er blokeret (tvangscirkulation med ventilator). Chedk at der
ikke kommer streamfgrende stov, korrosive dampe, fugt osv.
indimaskinen.

TILSLUTNINGTILNETTET

Tilslutningen til nettet skal udferes med passende kabel.
Maskinerne fungerer med enfaset forsyningsspaending .
Kontrollér at forsyningsspaendingen stemmer overens med
typeskiltets data. For korrekt tilslutning skal generatorens
sidepanel tages af og ledningerne tilsluttes pa dertil
beregnet sokkel i henhold til medfglgende skema.
(Fig.C).

STIK: FORBIND FODEKABLET MED ET PASSENDE
STANDARDSTIK (3P+T) OG INSTALLER EN
STIKKONTAKT FORSYNET MED SIKRINGER ELLER
EN AUTOMATISK AFBRYDER. DEN RIGTIGE ENDE
SKAL FORBINDES MED FODELEDNINGENS
JORDFORBINDELSE (DEN GUL-GR@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 NOMINALSPZNDING.

ADVARSEL

Tilsideszettelse af de ovenfor naevnte regler kan
medfore usikkerhed i det elektriske system, der er
forudset af producenten (klasse 1) med folgende risiko
for personer (for eks. elektrisk stad) og ting (for-eks.
brand).

TILBEHOR

- Elektronikenhed til pulseret drift
Muligger, foruden de instillinger og kontroller som.udferes
af den medlevererade elektronikenhed, svejshing med
pulseret drift hvor pause- og svejseinterval kan
programmeres ved hjeelp af to tidsreleeer som indstilles
med hver sit handhjul med respektive symboler.

- Tilbehgr til svejsning ialuminium
Spoleiteflon, d1,0- 1,2 til svejsepistalen:
Rulle tilaluminium@1,0-1,2.
Tradfedningsruller til aluminium @ 1,0 mm.
Tradfedningsrulle til aluminium @ 1,2 mm.

Fastgering af gasflasken

Ved transport skal sméa og mellemstore gasflasker placeres
pa cylinderholderen.

Flasken skal fastgares med en'passende kaede, som skal
lases stramt mod krogene:

Svejseaggregatet ma ikke transporteres med en stor
gasflaske.

Inden svejsningen skal eventuel snavs fjernes fra flaskens
gevind, og ventilen skal &bnes og straks lukkes igen for at
blzese ventilen ren:\Pa.denne made undgar man at der
kommer forureningeri trykkammeret, hvilket kan skade det.
Kontroller at manometeret er forsynet med egnede
pakninger og er ordentligt fastspaendt.

Tilslut slangen ordentligt med en klemme til gasroret.
Check for leekage fra ventieln.

Pas pa at ventilen skal holdes, nar svejseapparatet ikke
anvendes.

MONTERING AF TRADRULLEN (Fig.D-E)

- Aben generatorens panel, tag lasebrikken af og saet
tradrullen fast pa akslen sa trddenden rettes opad.
Kontrollér at tradviklingerne ikke krydser hinanden og at
traden kan rulles jeevnt ud og skru derefter lasebrikken
fast.

- Kontrollér at fgderullen passer til den anvende trad. Hvis
det er nodvendigt at udskifte den,.er dettilstraekkeligt at
tage faestehjulet af.

- Skaer den yderste del af svejsetraden af, rund spidsen til og
for den ind mellem de to tradfedningsruller.Felg traden et
par centimeter, kontrollér at traden ikke bejes og at den
lober uden at stede mod spolens

- Kontrollér at tradrullernesrille’eri linie med tradstyringen.

- Regulér trykfiederens handtag:'sa der leegges passende
tryk pa federullerne. Var-omhyggelig med at treekke pa
passende made og afhaengig af den anvendte svejsetrad.
Hvis trykket er for hejt kan det forarsage streekning af
traden og uregelmaessigfadning, mens den ved for lavt
tryk kan risikere at faldeaf rullen.

- Regulér bremsen‘.med handtaget pa holderen sa
tradrullen bremses, dog uden at overbelaste
fodemotoren.

- Stil hovedstrgmafbryderen pa 1% og lad trdden lgbe frem
til svejsepistolens dyse. Tryk pa svejsepistolens trykknap.
For at undga at traden seetter sig fast ved dysen op mod
tradfederullen er det hensigtsmaessigt at tage selve rullen
af.

ADVARSEL! Ved denne fremgangsmade er traden

under'spaending og udsat for mekanisk kraft. Hvis

man ikke traeffer de nedvendige forholdsregleropstar

der fare for elektrisk stod, lsesioner og utilsigtet

teending af elektriske lysbuer:

-.Anvend altid isolerende beskyttelseskleeder og -
handsker.

= Undlad at rette breenderens munding mod kroppen.

- Sorg for at breenderen ikke kommer i naerheden af
gasbeholderen.

SVEJSNING

Nar maskinen er monteret i henhold til ovennzevnte er det
tilstreekkeligt at seette godsklemmen fast omkring det
arbejdsemne som skal svejses og at trykke pa
svejsepistolens trykknap.

Ved vanskelige swejsearbejder er det hensigtsmaessigt forst
at prove pa restbidder samtidigt med at man drejer pa
reguleringshandtaget for indstilling af svejsningen. Hvis
svejsebuen smelter til draber og tenderer til at slukkes ber
man oge trddhastigheden eller vaelge en lavere
netspeending. Hvis traden trykker alt for hardt pa
arbejdsemnet og forarsager svejsesteenk ber man istedet
mindske tradhastigheden.

Husk desuden pa at hver svejsetrad giver det bedste
resultat ved en vis bestemt fadehastighed. Ved vanskelige
og langvarige svejsearbejder ber man derfor prove
svejsetrade med forskellige diametre for at kunne veelge
denbedstegnede.

SVEJSNING AF STAL
(Grundleeggende oplysninger om fremgangsmaden og
regulering)

Metoder til flytning (smeltning) af elektrodetraden

A SHORTARC (kortbue):
Smeltning af trdden og frigerelse af drdben sker ved
kortslutninger, nar trddens ende befinder sig i
smeltebadet (op til 200 gange pr.sek.)

- Anvendelige trades diameter : 0.6-1,2(1,6)
- Udsving svejsestram : 40-210A
- Udsving spaendingilysbue 13-23V
- Anvendeliggas: CO, ogblandinger Argon/CO,

8-121/min

-28 -



- Frie trads laengde (stickout) 5-12mm
- Valgaf reaktans: lav for tynde trdde; eges med tradens
diameter.

Anvendelse: Begraenset varmetilforsel og
kontrollerbart smeltebad; svejsning i enhwer stilling, pa
tynde materialer og egnet til forbehandling indenfor
rejfede kanter. Kontaktrer m.trad v. mundstykke eller
udstikkende med tyndere trdde og lavere
lysbuespaending.

B SPRAYARC(sprojtebue)
Traden smelter ved hgjere stremstyrke og spaending
end ved “short arc”; tradens spids kommer ikke i
bergring med smeltebadet. Den frembringer derimod
en lysbue, hvor metaldrdberne fra den fortsatte
smeltning af elektrodetrdden kommer igennem. Altsa
uden kortslutning.

- Anvendelige trades diameter : 0,8-1,6
- Udsving svejsestrom >200A
- Udsving speendingilysbue 24-40V

- Anvendelig gas: bIandmgerArgon/CO 12-16 I/min 20
I/min > 350A
10-20mm

yderst lav eller

- Frie trads leengde (stickout)

- Valgaf reaktans :
ubetydelig (ingen strramovergan ).
Anvendelse: Hgj varmetilfarsel, hgj udfeeldningsgrad v.
megetflydende bad.

Kun egnet til vandret svejsning af over 4mm tykke
materialer.

Kontaktror leengere indeend mundstykket (5-10mm alt
efterlysbuens stramstyrke).

C GLOBULARTRANSFER

Denne metode er en mellemting mellem “Short og
Spray Arc”. De uregelmaessige draber falder forst og
fremmest ned i smeltebadet takket veere
tyngdekraften, og ikke sa meget p.g.a. lysbuens kraft
som ved “spray’-metoden. | praksis opnas denne
flytning ved brug af CO,gas. Speendingen og
stramstyrken overskrider graensenfor “Short Arc”, men
p.g.a. gassens egenskaberkan overgangsveerdienfor
atarbejde i “SprayArc” ikke overskrides.

- Anvendelige trddes diameter 0:8-1,6
- Udsving svejsestram 200-280A
- Udsving spaending i lysbue : 20-26V
- Anvendelig gas : CO, (12-16'I/min)
- Frie trdds laengde (stick out) 10-15mm

- Valgaf reaktans :hejewveerdier forat
formindske stramovergang (sprajt).

Anvendelse: Hojere udfaeldningsgrad end v. “Short
Arc”, lavere varmetilferselend v.“Short’Arc”. Meget
sprajten.

Regulering

Svejsestromstyrken bestemmes af traddens hastighe d
ved et bestemt diameter. Denlindstiles derfor v.ha.
potentiometret, der regulerer “trddens hastighed (pa
tradtilf orselsappar atet). Man-bgrhuske pa, at ved samme
stromstyrke afhaenger trddens diameter og hastighed af
hinanden (omvendt forho Id).

Stromstyrke, der kan anvendes v. manuel svejsning af
staltrad e med forskelligt diamet er:

omm 0,8 1 1.2 16
min. (A) 40 50 60 100
maks.(A) 180 250 350 450

Lysbuens spanding: den kan reguleres med sma
mellemrum (gradvist) v.h.a. knapperne, der sidder pa
stromgeneratoren. Den skal afpasses tradens hastighe d
(strom), tradens diameter samt den anvendte
beskytte Isesgasart efter det nedenstd ende forhold. Den
fastsatte middelveerdi: U,= 14+0,05 I,.

Hvor: U, =Lysbuensspandingiwlt;

I, =SvejsestramiAmpere.
Man bor ikke glemme, at lysbuens spaending synker 2-4V
for hver 100A, der tilfgres, i forhold til
tomgangsspandingen for hver grad.
Til blandinger af Argon/CO, skal man regne med en 1-2V
lavere spaending end vedCO,.

Svejsning

Svejsefugens kvalitet samt antallet'af sprojt afhaenger
forst og fremmest aff om der‘er’en balance mellem
svejseparametrene: strom (tradens+hastighed), tradens
diameter, buens spaending ogkorrekt valg af reaktans.

Pa samme vis skal braenderens, stilling afpasses de
vejledende data pa& skemaet for at undgd for meget
sprojten samtfugefejl.

Svejsehastigheden (fremadskriden langs med fugen) er
ogsa afgerende for udferelsen. Den er ligesa vigtig som
andre parametre; iseer hvad angar gennemtreengningen
og formen.

LAV SVEJSNING (Fig.F)
LAV SVEJSNING FORFRA (Fig.G)
LODRET SVEJSNING (Fig. H)

SVEJSNING | ALUMINIUM

Ved denne type svejsning anvendes ARGON eller en

blanding af. ARGON - HELIUM som beskyttelsesgas. Den

anvendte, svejsetrad skal have samme egenskaber som
grundmaterialet. Det er altid bedst at anvende en legeret
trad (f.eks. aluminium/kisel) end eniren aluminium.

MIGaluminiumsvejsning udviser ikke serlige

besveerligheder ved udforslen. Det eneste problem kan

vagre at fa fodetraden frem til svejsepistolens dyse fordi
aluminium har darlige mekaniske egenskaber og
trddfedningen bliver svaerere jo mindre diameter traden har.

For at komme til rette med dette problem bor fdgende

e&ndringer gores:

1 - Skift svejsepistolens spole ud med en i teflon. Ved
borttagning af spolen er det tilstreekkeligt at losne lidt pa
stopskruerne pa svejsepistolens ende.

2 - Anvend kontaktrar til aluminium.

3 - Skifttradfederullerne ud med ruller af aluminium.

4 - Skift den fedede trads stalspole ud med en tilsvarende i
teflon.

Ovenfor beskrevne dele findes blandt aluminiumtilbeheret

som tilbydes som ekstratilbehor.

PUNKTSVEJSNING (Fig.l)

Med et svejsetrddsapparat kan man sammenfaje

pladeskiver lagt pa hinanden via punktsvejsning med

materialetilskud.

Apparatet er seerlig egnet til dette formal fordi det er udstyret

med et regulerbart tidsrelae, som ger det muligt at veelge

den bedst egnede punktsvejsningstid og séledes opna ens
svejsepunkter.

Folg, for anvendelse af punktsvejsemaskinen,

nedenstéendeinstruktioner:

- Skift svejsepistolens dyse ud med det som er beregnet til
punktsvejsning (folger med som tilbehar).Denne dyse er
cylinderformet og harienden etudgangshul til gas.

- Seet svejsestramkontrollenpa maksimum.

- Seettradfedningshastigheden naesten pa maksimum.

- Seetomkoblingen pa , TIMER*.

- Regulér punktsvejsningstiden afhaengig af tykkelsen pa de
pladeskiver som skal sammenfgjes.

Under punktsvejsningen lader man svejsepistolens dyse

hvile plant pa den forste pladeskive og trykker dernzest pa

svejsepistolens trykknap for at pabegynde svejsningen.

Traden smelter sammen med den ferste pladeskive,

treenger igennem den og ogsa den anden pladeskive og

danner pa denne made en smeltet kile mellem de to
pladeskier.

Trykknappen skal vaere trykket ind til tidsreleeet afbryder
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svejsningen.

Pa denne made er det muligt at udfere punktsvejsninger
hvor det ikke er muligt at at anvende traditionelle
punktsvejsere, fordi man her kan sammenfgje pladeskiver
som man ikke kan komme til udefra (f.eks.kasser).

Desuden er svejsningen meget enkel at udfere idet
svejsepistolen er ekstremt let.

Begraensning for anvendelse af dette svejsesystem
afhaenger af den forste pladeskives tykkelse. Den anden
pladeskive kan veaere betydeligt tykkere.

BESKYTTELSESMASKE

Den skal ALTID benyttes under swejsning for at beskytte
gjneneog ansigtet mod lysstra lerne, lysbuen frembringer.
Den gordetmuligt at holde gje med svejsearbejdet.

MONTERINGSPAKKE
Fig.L

VEDLIGEHOLDELSE

ADVARSEL!

MAN MA ALDRIG FJERNE PANELERNE ELLER

ARBEJDE INDE | SVEJSEMASKINEN, UDEN AF

AFBRYDE FOR HOVEDSTROMFORSYNINGEN.

UNDERSQGELSE AF MASKINEN MED STRGM PA KAN

MEDFORE ALVORLIGE ELEKTRISKE CHOK, DER KAN

SKE VED BERORING AF DE STROMFORENDE DELE.

- Undersog jeevnligt maskinen i overensstemmelse med

frekvensen af brugen og maengden af stav i lokalet. Fjern

Man skal efterse maskinens indre og eventuelt fierne

stovet, der har lagt sig pd komponenterne vh.a. en

luftstrale med lavt tryk.

Efter vedligeholdelse skal man montere maskinens

paneler pa igen og stramme fastgeringsskruerne

omhyggeligt.

Man ma under ingen omstaendigheder foretage

svejsning, mens maskinen er dben.

Under svejsearbejdet skal man altid benytte passende

kleeder og handsker.

Man skal undlade at rette breenderen mod sig selv samtat

komme direkte i kontakt med traden.

Man ma ikke sla pa breenderen eller lase den fast med

redskaber.

Undlad at leegge breenderen og dens kabel pa‘varme

genstande; derved vil de isolerende materialer. smelte og

inden leenge gore braenderen ubrugelig.

- Se regelmeessigt efter, om gasrarledningerne og

forbindelsesstykkerne er teette.

Hver gang tradspolen udskiftes, skal man gennemblzese

tradhylstret med tor trykluft (hajst 10:bar). Kontrollér om

deterintakt.

Undersgg mindst en gang i degnet, om breenderens

ender, d.v.s. mundstykke, kontaktrer og gasspreder, er

rigtigt monteret og ikke er slidte.

Slut strammen fra og lad braenderen kele af for der

foretages enhver form for vedligeholdelse eller udskiftning

afbraenderens slidte dele.

Forbindelsesraret skal udskiftes, nar dets hul er deformt

eller udvidet.

- Breenderen og diffusoren, skal renses indvendig med
jeevne mellemrum.

- Kontrollér ofte, om.swejsekablerne er i god stand og
udskiftdem, hvis de'er forslidte.

Tradtilferselsindretning

- Se efter, om traekrullerne er slidte. Fjern regelmaessigt
metalstovet fratreekomrédet (ruller og tradleder til ind- og
udlgb).

(SF)
OHJEKIRJA

HUOMIO: ) N
ENNEN KONEEN_KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA'!

TURVALLISUUSOHJEET

Ea

- Valtad suoraa Kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin‘tudttama kuormittamaton volttimaéara voi
ollavaarallinen:

- Irrota p4ékaapelin pistoke ennen asennusta ja ennen
minkaan tarkistus- tai korjausty6n suorittamista.

- Suorita péaédkaapelien kytkentd yleisten
turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Irroittakaa kone sahkdverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Hitsauskone tulee liittdé ainoastaan syéttéjarjestelmiin,
joissaion maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- ,Varmistaudu siitd, ettd syottdtulppa on oikein
maadoitettu.

- Ala kéyta konetta kosteissa tai mérissé paikoissa alékéa
hitsaa sateessa.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennét ovat 6ysét.

Ty

- Ala hitsaa sdiliditd tai putkia, jotka ovat sisdltdneet
helposti leimahtavia aineita ja kaasumaisia tai
nestdmaisié polttoaineita.

- Valta tyéskentyd materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla tai sen lahisukulaisilla.

- Aléhitsaa paineen alaisten séilididen paalla.

- Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti leimahtavat
materiaalit (esim. puu, paperi, ...).

- Huolehdi tilojen riittévasti tuuletuksesta hitsausliekkien
poistumiseksi.

- Kiinnittdk&a kaasupullo koneen mukana toimitetun
hihnan avulla.

- Alkéa séilyttéko kaasupullo lAmmonlahteiden I&helld tai
auringon paisteessa.

DO

- Suojaa aina silmasi sopivilla laseilla. Kéyta kunnon
suojavaatetusta ja hansikkaita ja véltd asettamasta
ihoa alttiiksi kaaren aiheuttamille ultraviolettisateille.

- Al4 kaytd konetta putkistossa olevan jaan
sulattamiseen.

- Pane kone vaakasuoralle tasolle, niin ettei se padase
kallistumaan.

ESITTELY JAYLEISKUVAUS
Tama kone on tarkoitettu kaarihitsaukseen (tdman jalkeen
HITSAUSLAITE), erityisesti hiiliteraksen ja seosten MAG-
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hitsaukseen suojakaasulla CO2 tai Argon / CO2 seoksille
hitsauslangalla . Laite sopii nimenomaan ruostumattoman
teréksen MIG-hitsaukseen Argon kaasulla +1-2% hapella
sekd alumiinin hitsaukseen Argon-kaasulla, myds
hitsauslangan kayttéon mahdollista hitsattavan kappaleen
mukaan.

Hitsauslaitteessa on tasavaiheinen muuntaja, jossa
vaimennusinduktori ja Graetz tasasuuntaaja.

Johdon tehonlahdin, jonka kelan kantokapasiteetti on 18kg
sijaitseen tavallisesti sille tarkoitetussa tilassa, johon
paédstdén virtageneraattorin vasemmasta sivusta. Se
voidaan kuitenkin erottaa valittémaésti laitteesta ilman
muutoksia niin, ettd koneen ja tyépisteen vélista etéisyytta
voidaan lisata pyynndsta toimitettavien jatkojohtojen avulla
(maks.9m).

Mukana toimitetaan kiinteasti liitetty poltin ja paluujohto,
maadoitusliittimella.

Joissakin malleissa on myds renkaat.

Kaasulla tai ilman sitd hitsaamisen valitseminen tapahtuu
vastaavien puristimien avulla, jotka sijaitsevat tydpenkilla tai
lankakelan siséltavassa tilassa.

Kuva A
TEKNISET TIEDOT
Koneen tydsuoritusta koskevat tiedot l6ytyvat laatasta
seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetdan alla.

Kuva B
EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdrakenteen symboli: transformaattori-

tasasuuntaaaja.

Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli:

hitsausjuovanhitsausjatkuvalla virtauksella

4- Paékaapeliensymboli:vuorottainenvolttimdara-3ph.

5- Vaipan suojausaste: IP21 tai IP22: suojaa vierailta

esineilta, joiden halkaisijaon 12.5mm (esim. sormet) ja

vesipisaroilta, jotka tippuvat pystysuoraan (IP21) tai
korkeintaan15°kallistuksella(IP22).

Hitsauspiirintoimintakyky:

-U,: suurinhuippujénnitetyhjana(avoinhitsauspiiri).

-1,/U,: Normalisoituvastaavavirtajajannite[U2=(14+0,05

12)V],jotkakonevoituottaahitsauksenaikana.

-X: Jaksoittainen suhde:ilmoittaa sen ajan, jonka aikana

kone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama. palsta).

ilmoitetaan % -maaréisend, 10 minuutin._Kierron
perusteella(esim.60%=6tyéminuuttia,4:nminuutintauko
jne).

- A/V - A/V: limoittaa hitsausvirran saatésarjan (minimi -

maksimi)kaarenvastaavallajénnitteelld,

Virtalinjantyypillisetluvut:

- U,: Koneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat

+15%):

=l max: Suurinlinjankéyttdmavirta:

=L+ Suurintehollinensyéttévirta

8- -B== Linjan suojaukseen tarkoitetun viivistetyn

kaynnistyksensulakkeidenarvot.

- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin.

Valmistuksen sarjanumero. Koneen tunnistetiedot

(valttdmatén huollon, varaesien tilauksen ja tuotteen

alkuperanselvityksenyhteydessa).

10-S symboli: ilmoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitéd voidaan
suorittaatietyssdymparistossalisaéntyneelldsahkoiskun
vaaralla(esim.hyvinl&hellasuuriametallimaéria)

Huomautus: Annettu esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan

symbolien ja lukujen merkitystd, hallussanne olevan

koneentdsmaillisetarvotonotettavasuoraanko:nkoneen
kilvesta.
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HITSAUSKONEEN MASSA (Taulukko 1)

HUOM: tassé ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei
ole nostolaitteita.

ASENNUS
Sijoita kone alueelle, jolla jdahdytysilma-aukot eivat ole
tukossa (siiven pakoiskierre); tarkista, etteivat s&hkéa
johtava pdly, sydvyttdva hoyry, kosteus jne. paése
koneeseen.

KYTKENTA VERKKOON

Verkkokytkenta suoritetaan sopivan kaapelin avulla.
Koneet toimivat kolmivaihe- tai yksivaihesyottdjannitteella
(ks. merkkilaattoja).

Varmista, ettd syéttdjénnite on.merkkilaatan tietoja
vastaava. Jotta kytkentd on kunnollinen, generaattorin
sivupaneeli taytyy ottaa pois ja_liitdnnat on yhdistettava
asiaankuuluvaan sokkeliin sliitteend olevan kaavan
mukaisesti. (Ainoastaan. kolmivaihe-versio).
Yksivaiheversio on kayttévalmis (Fig.C).

LITTAKAA VERKKOJOHTOON RITTAVALLA
KAPASITEETILLA VARUSTETTU PISTOKE (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 (Taulukko 1).

SYOTTOJOHDONVAIHTO. )
AINOASTAAN. AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA
SAATEHDATAMANTOIMENPITEEN.

VALINNAISET

- ‘Elektroninen yksikko sykkivdan toimintaan

Téama tekee mahdolliseksi vakiovarusteena olevan
elektronisen yksikon suorittamien asetuksien ja sédatéjen
liséksi hitsauksen, jossa on sykkiva toiminta. Tauko- ja
hitsausintervalli voidaan ohjelmoida kayttdmalla kahta
aikareletta, jotka saadetaan yksittaisilla rateilla, joissa on
omat merkit.

Lisatarvikkeet alumiinihitsaukseen

Teflonihylsy, @ 1,0 - 1,2 hitsauspistoolille.

Rulla alumiinilleg 1,0-1,2.

Lankasyéttérullat alumiinille ¢ 1,0 mm.

Lankasyéttérulla alumiinille g 1,2 mm.

Kaasupullon kiinnittdminen

Muista turvallista kuljetusta silmélla pitden sijoittaa vain
pieni- ja keskikokoiset kaasupullot tukitelineeseen.

Kiinnitd kaasupullo k&yttden sopivaa ketjua, joka on
kiinnitettdva tiukasti koukkuihin. Ala kuljeta hitsauslaitetta,
jossa on suuri kaasupullon kupu, puhdista lanka kaikelta
lialta ja avaa venttiili muutamaksi sekunniksi paéstaksesi
vahan kaasua ulos; tdméa estdd mahdollisten
epdpuhtauksien pddsemistd painesdatimeen ja
vahingoittamasta sitd. Tarkista, ettd painesaatimen liitinta
on varustettu tiivisteelld ja tiukenna liitosta tietylla paineella.
Yhdisté kaasuputki kiristdmall& letkun sinkild hyvin.

Venttiili on pidettdva kiinni, kuten sind et kayta
hitsauslaitetta.

LANKARULLAN ASENNUS (FigD-E)

- Avaa generaattorin paneeli, ota pois lukitusvéliosa ja
kiinnité lankarulla akseliin niin, ettd lankapaa kohdistuu
yléspdin. Varmista, etté lankakierrokset eivét mene ristiin
toistensa kanssa ja ettd lanka voi rullautua tasaisesti ja
ruuvaa sen jélkeen lukitusvaliosa kiinni.

- Varmista, etta syéttorulla sopii kaytettavalle langalle. Jos
se taytyy vaihtaa, riittda se, etta kiinnitysratti irrotetaan.

- Leikkaa hitsauslangan uloin osa, pyorista kérki ja veda se
kahden lankasy6ttérullan véliin. Seuraa lankaa
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muutaman senttimetrin verran ja tarkista, ettei lanka taivu
ja ettédse juokseekoskematta hylsyyn.

- Varmista, ettd lankarullien ura on
lankaohjauksenkanssa.

- Saada painejousen kahva niin, ettd syottorullissa on
sopiva paine. Suorita kiristys huolellisesti sopivalla tavalla
kaytettdavan hitsauslangan mukaisesti. Jos paine on liian
korkea, se voi aiheuttaa langan repeytymisen ja
epasaanndllisen sy6tdén, kun taas liilan alhainen paine
saattaa aihuttaa sen, etté lanka luisuu pois rullasta.

- S&ada jarrut pidikkeen kahvan avulla niin, etté lankarulliin
tulee jarrutus ylikuormittamatta syéttémoottoria.

- Aseta pédvirtakatkaisin asentoon "1”, ja anna langan
juosta hitsauspistoolin suutimeen saakka. Paina
hitsauspistoolin painiketta. Rulla kannattaa irrottaa, jotta
lanka ei tartu lankasyéttérullan vieressd olevaan
lankasuutimeen.

linjakkain

HUOM! Naéiden toimenpiteiden aikana lanka on
sahkojannitteen alaisena sekd mekaanisen voiman
alaisena ja voi siin aiheuttaa, jos tarvittavia
varotoimenpiteitd ei noudateta, sidhkdiskuja,
tapaturmia sekd luoda tarpeettomia sdhkokenttia.

- Kéyttdkaa aina eristévid suojavaatteita ja-kasineita
- Alkéda osoittako polttimen suuta vartaloa kohden

- Alkaa viekd kaasupulloa polttimen ldhelle

HITSAUS

Kun kone on asennettu yldpuolella olevan selostuksen
mukaisesti, riittdd se, ettd tavarapuristin kiinnitetddn
hitsattavan tydkappaleen ympérille ja painetaan
hitsauspistoolin painiketta.

Vastuunalaisissa hitsaustehtévissé on sopivaa kokeilla
ensin jatepaloilla samanaikaisesti, kun s&atékahvaa
k&annetdan hitsauksen asetusta varten. Jos hitsauskaari
sulaa pisaroiksi ja vaikuttaa sammuvan, langan nopeutta on
lisattava tai valittava alhaisempi verkkojénnite. Jos lanka
painaa liian kovaa tyokappaleeseen ja aiheuttaa
hitsausroisketta, langan nopeutta on hidastettava.

Pida mielessasi se, ettd kaikki hitsauslangat antavat
parhaimman tuloksen tietyss&d syoétténopeudessa.
Vastuunalaisissa ja pitkdaikaisissa hitsaustehtédvissa
kannattaa kokeilla hitsauslankoja, joissa on eri halkaisijatja
taten |6ytaa sopivin hitsauslanka.

TERAKSIEN HITSAAMINEN
(Perustietojatoiminnasta ja sdadoista)

Elektrodijohdon siirtomuodot (sulautuminen)

A SHORTARC (Lyhytkaari)
Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat
seuraavilla oikosuluilla langan pé&ésta hitsisulassa
(aina 200 kertaa sekunnissa)

- Kéytettadvat halkaisijat 0,6-1,2(1,6)
- Hitsausvirrat 40-210A
- Kaarenjéannitteet 13-23V
- Kaytettavat kaasut: CO, Argon sekoitus/CO,8-12 I/
- Johdon vapaa pituus (stickout): 5-12m

- Reaktanssin valinta 'matala ohuille johdoille;
kasvaa johdon halkaisijan,mukaan.
Sovellutus: Rajattu lammdntuotto jatarkastettava
sula; hitsaus kaikissa.asennoissa.

B SPRAYARC(Suihkukaari):
Langan sulaminen.tapahtuu korkeammalla virralla ja
jannitteelld kuin “shortiarc” issa;langan péa ei joudu
endé kosketukseen hitsisulan kanssa, josta syntyy
kaari, jonka/ kautta kulkevat elektrodijohdon
jatkuvansta - sulasta tulevat metallipisarat, siis
oikosulkujen'puuttuessa.

- Kaytettavat halkaisijat 0,8-1,6
- Hitsausvirrat >200A
- Kaaren jannitteet 24-40V

- Kéytettavat kaasut: CO, Argon sekoitus/CO, 12-16

I/m 20 I/min > 350A

10-20mm
minimit tai vapaa

- Johdon vapaa pituus (stick out):
- Reaktans sin valinta
(virtatransitoritpuuttuvat).
Sovellutus: Koskea lammoén tuonti, korkea
laskeutumissuhde erittdin nesteméisessé sulassa:
Vain hitsaamiseen tasaisella yli 4mm:n
paksuuksille. Kontakti putki sisdinen suuttimeen
nahden (5-10mm mité korkeampionkaaren jannite).

C GLOBULAR TRANSFER (Pallomainen siirto):

“Short ja Spray Arc” :n ‘vdlinen sulaminen.
Epamaaéraisen malliset pisarat putoavat hitsisulaan
lahinnd vetovoiman ansiosta eikd “kaaren
vaikutuksesta” kuten spray=muodossa. Kaytdénndssa
tdma siirto saavutetaan kayttdmaélla kaasua CO,
korkeammalla jannitteella ja virralla “Short Arc’n
suurimpien arvojen rajoillawoimatta ylittéa itse kaasun
luonteen vuoksi siirttymiskynnystd “Spray Arc’-
muodossa toimimiseksi.

- Kaytettévat halkaisijat 0,8-1,6
- Hitsausvirrat 200-280A
- Kaaren jénnitteet 20-26V
- Kaytettavat kaasut : CO, (12-16 1/m)
- Johdon vapaa’pituus (stick out): 10-15mm

- Reaktanssin valinta: korkeita arvoja
virransiirron pienentédmiseksi(ruiskut).

Sovellutus: “Short Arc”-muotoa suuremmat
laskeutumismaarat, vahaisempi ldmman tuonti “Spray
Arc”-muotoon verrattuna; suuri ruiskeiden maara.

Saadot

Hitsausvirrat: méaardytyy johdon halkaisijan ja johdon
etenemisnopeuden suhteen, se sdéddetddn siis johdon
nopeuden s&déatd porentiometrin valitykselld (johdon
tehonl dhtees sd). Shteessa kysytyn virran maérdan
johdon etenemisnopeus on kéaanteisesti suhtee ssa
kaytetyn johdon halkaisijaan.

Kaytettévissd olevat hitsausvirrat kasihitsauksessa eri
teraslan kojen halka isijoide n suhteen:

mm 0,8 1 1.2 18
min(A) 40 50 60 100
max(A) 180 250 350 450

Kaasen jannite: on sdadettzdvissé lyhyilld tauoilla
(portaikko) virtageneratttorissa olevien saatimien kautta,
siihen tulee sopeuttaa valitun johdon etenemisnopeus
(virta) kaytetyn johdon halkaisijaan ja suojakaasun
luonteeseen nahden niin, ettd asteittain, seuraavan
suhteen mukaisesten saadaan keskiarvo:U,=14+ 0,051,
Kun: U, =Kaarenjannite volteissa;

I, =Hitsausvirtaampereissa
Jokaista tuotettua 100 A kohtaan kaaren jannite on 2-4V
matalampi kunkin asteen tuotettuun jannitteeseen
verrattuna.
Argon/CO, seokset vaativat
kaarijannitteitd CO,: een verrattuna.

1-2V matalampia

Hitsaaminen

Hitsausjuotoksen laatu samanaikaisesti pienimman
tuotetun ruiskemaaréan kanssa maaraytyy padasiallisesti
hitsausparametrien tasapainosta: virta (langan nopeus),
langan halkaisija, kaaren jannite jne. sekd seka sopivan
reaktanssin valinnasta.

Samalla tavalla polttimen asento tulee sovittaa
taulukossa annettuihin likimaaraisiin arvoihin niin, etta
liiallinen ruiskeiden maéré ja juotoksen vikojavéltetaén.
My®és hitsausnopeus (etenemisnopeus juotosta pitkin) on
madrédava elementti juotoksen oikein suorittamiseksi,
tdma tulee ottaa huomioon muiden parametrien
yhteydessé; ennen kaikkea l&pitunkeutumisen juotoksen
muodon vuoksi.

HITSAUSTASAISELLA (Kuva F)
HITSAUS TASAISELLAJA PYSTYSUUNTAAN (Kuva
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G)
HITSAUS PYSTYSUUNTAAN (Kuva H)

ALUMIINIHITSAUS
Taméantyyppisessd hitsauksessa kéytetddn ARGON tai
ARGON - HELIUM -sekoitetta suojakaasuna.
Kéytettdvdssd hitsauslangassa taytyy olla samat
ominaisuudet kuin perusmateriaalissa. Lejeerattua lankaa
(esim. aluminiini/siseli) kannattaa aina kayttdd ennemmin
kuin puhdasta alumiinilankaa.
MIG alumiinihitsauksessa ei pitéisi olla mitdan erityisia
ongelmia. Ainoa ongelma saattaa olla siind, ettd lanka
onnistutaan syo6ttdmaan hitsauspistoolin suutimeen
saakka, koska alumiinissa on huonot mekaaniset
ominaisuudetm ja lankasyottd tulee vaikeammaksi mita
pienempi halkaisija on langassa.

Seuraavat muutokset tdytyy suorittaa tdman ongelman

selvittdmiseksi:

1 - Vaihda hitsauspistoolin hylsy teflonihylsyyn. Kun hylsy
irrotetaan, riittda se, kun hitsauspistoolin padassé olevia
pysaytysruuveja l6ys&tdan hieman.

2 - Kaytéa kontaktiputkea alumiinille.

3 - Vaihda lankasyéttérullat alumiinirulliin.

4 - Vaihda syo6tetyn langan terdshylsy vastaavaan
teflonihylsyyn.

Ylapuolella kuvatut osat l6ytyvat alumiinilisétarvikkeista,

joita tarjotaan valinnaisesti.

PISTEHITSAUS (Fig.l)

Hitsauslankalaitteella voidaan liittdd yhteen toistensa

paalle asetettuja peltilevyja kayttdmalla pistehitsausta,

jossa on materiaalilisdys.

Laite on eerityisesti sopiva tdéhan tarkoitukseen, koska se on

varustettu sdadettévalla aikareleelld, jonka avulla voidaan

valita sopiva pistehitsausaika ja taten saada aikaan
samanlaisia hitsauspisteitd.Ennenkuin kaytat
pistehitsauskonetta, noudata alapuolella olevia ohjeita:

- Vaihda hitsauspistoolin suutin sellaiseen, joka on
tarkoitettu pistehitsaukseen (seuraa vakiovarusteena).
Ta&mé suutin on sylinterimuotoinen ja sen padssé on
kaasunpoistoaukko.

- Sa4da hitsaussahkésaadin maksimiasentoon.

- Saada lankasyéttdnopeus melkein maksimiasentoon.

- Aseta ohituskytkenté ajastimessa ("TIMER”).

- Sa4da pistehitsausaika yhteenliitettdvien peltilevyjen
paksuuden mukaisesti.

Pistehitsauksen aikana hitsauspistoolin suutimen annetaan
maata tasaisesti ensimmaéisen peltilevyn p&alld ja sen
jalkeen painetaan hitsauspistoolin painiketta, jotta hitsaus
alkaa. Lanka sulaa yhteen ensimmaisen peltilevyn kanssa,
menee sen lapi ja myds toisen peltilevyndpi ja saa taten
aikaan sulanneen kiilan naiden kahden'peltilevyn valille.

Painikkeen tulee olla alaspainettuna siihen'saakka, kunnes

aikarelee keskeyttaa hitsauksen.

Télla tavalla on mahdollista suorittaa pistehitsauksia, joissa

ei voi kayttdd tavanomaisia pistehitsauksia, koska talla

tavalla voidaan liittd&d yhteen péltilevyja, joihin ei paase
késiksi ulkoapain (esim. laatikot).

Hitsaus sujuu sitapaitsi erittéin, helposti hitsauspistoolin

helppokayttéisyyden ansiosta.

Tamén hitsausjarjestelman «kéaytén rajoitus riippuu

ensimmaisen peltilevyn paksuudesta. Toinen peltilevy voi

olla huomattavasti paksumpi.

SUOJANAAMARI
Suojanaamaria pitda kayttdd AINA hitsauksen aikana
silmien ja kasvojen, suojaamiseksi kaaren tuottamalta
valoséteilyltd niin. ettd suoritettavaa hitsausta voidaan
seurata.

KOKOAMISPAKETTI

Kuva L

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 sdanndéllisesti kayttémaarien ja tybalueen
polyisyyden mukaan. Tarkistakaa koneen sisdpuoli ja
poistakaa mahdollisesti osien péaalle kerdédntynyt pély
matalalla paineella tulevallailmalla.

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

Ald missdan tapauksessa suorita_hitsaustoitd koneen
ollessa viel& auki.

Al& kohdista hitsauspistoolia jtseesi péin aldka kosketa
johtoa

ala vasaroi tai kiristé hitsauspistoolia tydvalineilla
Vélttdkaé polttimen ja ‘sen johdon asettamista kuumien
osien paélle.

Erityismateriaalit voivat.sulaa kuumassa ja vahingoittaa
aitetta. Tarkistakaa séédnnodllisesti letkujen ja kaasun
litannat

Puhaltakaa kuivaa paineilmaa (max 10 bar) |
anganohjaimen .suojaputkeen jokaisen lankakelan
vaihdon yhteydessaja tarkistakaa ohjaimen kunto.
Tarkistakaa ainakin kerran péivassa polttimen kuluminen
ja sen p@éssé olevien osien Kkiinnitys:
suukappale; kontaktiletku, kaasusuutin.

Ennen huoltotoimenpiteitd tai kuluneiden osien
vaihtamista uusiin irrota laite s&hkoverkosta ja anna
hitsauspistoolin viiletd

Vaihda.liitantéletku jos aukon muoto on muuntunut tai se
on suurentunut

Puhdista suutimen ja hajottimen sisdpuoli tasaisin
valiajoin

Tarkista usein hitsausjohdot ja vaihda ne uusiin jos ne ovat
liilan kuluneet

Langansyotin

= Poistakaa saanndllisesti syoéttdjan ymparille (rullat ja
langanohjaimen sisd- ja ulkoaukot) kerdéntynyt poly
tarkastaaksenne langansyéttérullien kuluminen

(N)
BRUKERVEILEDNING

ADVARSEL: A
FOR DU BRUKER MASKINEN, MA DU LESE
MASKINENS BRUKSANVISNING NGYE!

SIKKERHETSREGLER

>

- Unnga 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 stramtilferselen far deler til sveisingen byttes
ut.

- Sveiseren mé kun koples til et stramforsyningssystem
med noytral kabel koplet il jordledning.

- Kontroller attilfarselsledningens jording fungerer.

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

Ty

- Ikke sveis pa beholdere eller ror som har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige lasemidler eller i nzerheten av slike lo
semidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

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

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av
sveisergyk.

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

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

D O-=>

- Beskytt alltid eynene med vernebriller. Bruk alltid
passende vernetgy og hansker.Unnga & utsette huden
for de ultrafiolette stralene fra buen.

- Ikke bruk maskinen for & tine opp rgrene.

- Plasser maskinen pa en horisontal overflate for &
unnga at den velter.

INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne kompakte maskinen brukes til buesveising (heretter
kalt SVEISER), og er spesielt beregnet for MAG-sveising av
karbonstal og lavlegert stdl med enten CO, eller Argon/ CO,
som dekkgass og massive elektroder eller elektrode med
kjerne (rorformede).

Denne sveiseren er 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.

Sveiseren har en komplett transformator med flat. effekt,
med en dempende induktor og en Graetz brolikeretter.
Tradmateren, som kan baere trddsneller pa 15 kg, er normalt
plassert i dertil egnet &pning som er tilgjengelig pa
stramgeneratorens venstre side. Tradmateren og
stremgeneratoren kan dog umiddelbart~adskilles uten
modifiseringer ved a benytte skjoteledningene (maks 9m)
som kan leveres etter forsparsel. Dette.for & oke den
virksomme avstanden mellom sveiseaggregatet og
arbeidsstedet.

Sveiseren har ogsa brenner en komplett returkabel med
jordklemme.

Sveiseren leveres med et hjulsett ; tradhastigheten justeres
med rattet pa frontdekslet.

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

Fig. A

TEKNISKE DATA

P& en dataplate pa-bakpanelet finner du en oversikt over
tekniske data som gjelder maskinytelsen. Symbolene som
erbrukt der, gjennomgas nedenfor.

Fig.B
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende
loddemaskinens sikkerhet og konstruksjon.
2- Symbol for maskinens innsides struktur:
transformator-likeretter.

3- Symbol som gjelder gnsket sveiseprosedyre:sveising
med kontinuerlig stram fra sveiseledningen.
4-  Symbolfor stramforsyningslinjen:vekselstrom - 3ph.
5-  Karosseriets beskyttelsesgrad: IP21 eller 1P22: er
beskyttet mot solide fremmende ting med en diameter
pa 12,5mm (f.eks. fingrer) og mot vertikale fall av
vanndraper (IP21) eller mot skraning til 15°C vertikalt
(IP22).
6- Loddekretsens prestasjoner:
-U,: maksimal spenning/ ved+tomgang
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 strgmverdi (samme
kolumn). Vises i %, i overensstemmelse med en
syklus p& 10 min (f; eks. 60% = arbeid i 6 minutter,
hvile i 4 minuter, osv.).
-A/V-A/V: Indikerer reguleringsbredden for
loddestremmen (minimum - maksimum) for
tilsvarende spenningsbue.
7- Karakteristisk informasjon gjeldende
stramforsyningslinjen.:
- U,: Vekselstrom og stramforsyningsfrekvens for
maskinen (tilatt niva £15%):
= |imax: Maksimal strem som blir absortert av linjen.
-l,.. Maksimal effektiv stramforsyning
8- —E==: \erdi for sikringene med forsent aktivering
ma regnes utfor a beskytte linjen.
-‘Symboler som gjelder sikkerhetsforeskriftene.
9~ 'Tilverkerens matrikulasjonsnummer.ldentifikasjon av
maskinen (trenges for servicearbeid, for henstilling av
tilbehor, etterforskninger om produktets herkomst).
10- Symbol S: indikerer at man man utfore
loddingsoperasjoner i en milig 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 pa maskinens skilt.

(apen

SVEISERENS JORDELEDNING (Tabell 1)

ADVARSEL: alle sveisere som er beskrevet i denne
handboken er ikke utstyrt med lgfteanordninger.

INSTALLASJON

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

TILKOPLING TIL STROMNETTET

Tilkoplingen til stremnettet skal gjores med en passende
kabel. Maskinene fungerer med enfaset matespenning.
Kontroller at matespenningen stemmer overens med
merkeplatens data. For korrekt tilkopling ma generatorens
sidepanel tas av med tilkopling til en sokkel som er beregnet
til dette, jf. vedlagte skjema. (Fig.C).

PLUG: KOPLE NETTKABELEN TIL EN STANDARDISERT
PLUGG AV PASSENDE KAPASITET (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 STR@M, OG FRA DEN
NOMINELLE NETTSPENNINGEN(Tabell 1).

ADVARSEL

Overholdes ikke disse reglene vil hele
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sikkerhetssystemet, slik som det er konstruert av
produsenten (Klasse I) ikke fungere og kan bli farlig for
mennesker (f.eks. elektriske stot) eller gjenstander
(f.eks. brann).

UTSKIFTING AVNETTSLADDEN. |
DENNE OPERASJONEN MA UTFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL.

EKSTRAUTSTYR

- Elektronikkenhet for pulserende drift
Gjor det mulig, i tillegg til de innstillinger og kontroller som
kan gjeres med vedlagte elektronikkenhet, & sveise med
pulserende drift der pause- og sveiseintervallene kan
programmeres ved hjelp av to tidsreléer som stilles inn
med hver sitt ratt med respektive symboler.

- Tilbehor for sveising i aluminium
Teflonhylse, @ 1,0 - 1,2 for sveisepistolen.
Rulle foraluminium@1,0-1,2.
Tradmatingsruller for aluminium @ 1,0 mm.
Tradmatingsrulle for aluminium @ 1,2 mm.

Gassflaskens posisjon

For transportsikkerhetens skyld, plasser bare sma og
mellomstore gassflasker p& anbefalt plass pa sveiseren.
Sett fast gassflasken med tilhgrende kjede, slik at den star
heltfast.

Transporter ikke sveiseren med store gasstuber.

Rengjer gjengen pa gassflasken og apn ventilen noen
sekunder for & slippe ut litt gass; dette vill forhindre eventuel
smuss fra & komme inn i trykkregulatoren og edelegge
denne. Kontroller at tilkoplingen pé trykkregulatoren har en
pakning og skru deretter til tilkoplingen. Forsikre deg om at
denerhelttett.

Sett pa gasslangen ved & skru til slangeklemmen ordentlig.
Kontroller deretter at den ikke lekker ved & d&pne
flaskeventilen.Ventilen ma alltid holdes lukket nar sveiseren
ikke eribruk, for a forhindre eventuelt gasslekasje.

MONTERING AVTRADRULLEN (Fig.D-E)
pne generatorpanelet, ta av lasebrikken og-. fest

tradrullen p& akselen slik at tradenden rettes oppover.
Kontroller at tradvindingene ikke krysser hverandre og at
traden kan rulles jevnt ut. Skru deretter fast 1asebrikken.
Kontroller at materullen passer til den anvendte ‘traden.
Ma den byttes erdet nok a ta av festerattet.
Skjeer av ytterste del av sveisetraden, rund til'spissen og
fer den inn mellom de to trddmaterullene. Falg trdden et
par centimeter, kontroller at traden ikke beyes og at den
loper fritt uten & state mot hylsen.
Kontroller at hakket i tradrullene ‘er) i
tradstyringen.
Juster trykkfieerens handtak slik ‘at ‘det oppnas et
passende trykk pa materullene. Meer ngye med a dra til pa
en passende mate avhengig vav den anvendte
sveisetraden. Er trykket for heyt, kantraden bli riflet opp og
ujevn mating. ed for lavt trykk kanitraden lett bli hektet av
rullen.

Juster bremsen med handtaket pa holderen slik at

tradrullen bremses, uten atmatemotoren overbelastes.

- Still hovedstrembryterenipa «1», og la traden lope fritt
frem mot sveisepistolens< munnstykke. Trykk pa
sveisepistolens trykknapp. For & unnga at trdden setter
seg fast mellom trddmunnstykket og tradmaterullen, er
det passende a ta av-selve rullen.

linje med

ADVARSEL! Underdisse operasjonene er traden under
elektrisk spenning.og underlagt mekanisk styrke. Dette
kan, dersom _det ikke tas hensiktsmessige
forholdsregler, forarsake fare for elektrisk sjokk, sar,
samt tenne ugnskete lysbuer:

- Ha alltid pa beskyttende og isolerende klar og

hansker
- Ikke rett brennerens munnstykke mot kroppsdeler

- Ikke labrenneren komme naer gassbeholderen

SVEISING

Etter at maskinen er montert som forklart ovenfor, er det nok
a sette fast godsklemmen rundt det arbeidsstykket som skal
sveises, og trykke pa sveisepistolens trykknapp.

Ved vanskelige sweisearbeider er det fornuftig & starte med
en prove pa rester samtidig .som.“man vrir pa
justeringshandtaket for innstilling av_sveisingen. Dersom
sveisebuen smelter til draper 0g,nesten slukker, ber
tradhastigheten okes eller s& ma.det velge en lawere
nettspenning. Trykker traden for hardt mot arbeidsstykket og
gir sveisestenk bar man i stedet redusere tradhastigheten.
Husk ogséa pa at hver sveisetrad, gir.beste resultat ved en
bestemt matehastighet. Vled omfattende sveisearbeider bar
man derfor prave sweisetfader med forskjellige diametre for
akunne velge den som passenbest.

SVEISING AV STAL
(Basisbegrep for framgangsmate og regulering)

Mater for overforing (smeltning) av elektrodetraden:

A SHORTARC (Kortlysbue)
Smeltningen av trdden og utskillelsen avdrépen skjer
pa grunn! av’ raskt pafelgende kortslutninger fra
tradspissen™i smeltebadet (opptil 200 ganger per
sekund)

- Diameteranvendbartrad 0,6-1,2(1,6)
- Skalasveisestram 40-210A
- Skala lysbuespenning 13-23V

CO, og blandinger

Argon/CO, 8-12 I/min
- Fri tradlengde (stick-out) 5-12mm
- Valgav induktansinntak  : lav forsubtile trader:ok
ved gkning avtraddiameteren
Anvendelse: Begrenset varmetilskudd og
kontrollerbart smeltebad; sveising i alle posisjoner, pa
subtile tykkelser og for ferste overhaling av avhogde
kanter. Lite kontaktrar med dysetrad eller fremspring
med mer subtile trader og lavere lysbuespenning.

B SPRAYARC(sprut-lysbue)
Smeltningen av trdden forekommerved hayere
strom- og spenningsverdier ennved “short arc”.
Tradspissen kommer ikke lengre i kontaktmed
smeltebadet; denne fremkaller en lysbue som
metalldrapene, som oppstar av den kontinuerende
fusjonen av elektrodetraden, passerer gjennom,
folgelig fraveer av kortslutninger.

- Anvendbar gass

- Diameter anvendbar trad 0,8-1,6
- Skala sveisestram >200A
- Skala lysbuespenning 24-40V

- Anvendbar gass: Blandinger Argon/CO 12-16 I/min;

20 I/min > 350A
- Fri tradlengde (stick-out) 10-20mm
- Valgav induktansinntak minimal eller
likegyldig (fraveer av stramgjennomgang)
Anvendelse: Hgyt varmetilskudd, hoye
avleiringsverdier ved meget flytende smeltebad. Kun
for horisontale sveisinger av tykkelser storre enn
4mm. Internt lite kontaktrer i forhold til dysen (5-10mm
johoyere lysbuens spenningsverdier)

C GLOBULAR TRANSFER (sfeereformetoverfaring)
Dette er en smeltemetode som er en mellomting
mellom “Short og Spray Arc”.De uregelmessig formete
drapene faller ned i smeltebadet ferst og fremst pa
grunn av tyngden, snarere enn pa grunn av lysbuens
“kraft” slik det skjer ved sprutmetoden. | praksis oppnas
denne overfaringen ved a benytte CO,-gass med
hoyere spennings- og stremverdier enn
maksimumverdiene til “Short Arc”, uten at
overfgringsterskelen for arbeid i “Spray Arc” kan
overskrides pa grunn av gassens naturllgeegenskap
- Diameteranvendbartrad 0,8-1,6
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- Skala sveis estrgm 200-280A
- Skalalysbu espenning 20-26V
- Anvendbar gass CO,(12-16 I/min)
- Fritradlengde (stick-out) 10-15mm

-Valgavinduktansinntak :hoye verdier for &
redusere stramgjennomgang (spruting)

Anvendelse: Hoyere avleiringsverdier i forholdtil “Short
Arc”, lavere varmetilskudd i forhold til “Spray Arc”;
storre sprut-kvantitet.

Reguleringer

Sveisestrommen: er bestemt, for en gitt traddiameter, av
tradfremrykningens hastighet, denne ma derfor reguleres
ved hjelp av potensiometeret som regulerer
tradhastigheten (pa tradmateren). Husk at ved samme
innstilte stramverdi vil trddfremrykningens hastighetveere
proporsjonalt motsatt av den benyttete tradensdiameter.
Skala for stram anvendbar ved manuell swising med
varierende diameter av staltrad:

omm 0,8 1 1,2 1,6
min (A) 40 50 60 100
maks (A) 180 250 350 450

Spenningen til lysbuen: kan reguleres til korte
intervaller (trinn) ved hjelp av kontaktorene péa
streamgeneratoren, denne tilpasses den valgte
hastigheten for tradfremrykningen (strem), denbenyttete
trddens diameter og beskyttelsesgassens naturlige
egenskaper: Tilpasningen utferes pa progressiv mate i
forhold til falgenderelasjon som gir en middelverdi:U,= 14
+0,051,
hvor: U, =Lysbuespenningivolt;

I, =Sveisestromi ampere.
Husk at lysbuens spenning vil veere 2-4V lavere for hver
100A ytet i forhold til tomgangsspenningen som gis for
hverttrinn.
Blandingene Argon/CO,
lysbuespenningiforholdtil CO.,.

krever 1-2V lavere

Sveising

Kvaliteten til sveiselinjen samtidig medminimum kvantitet
produsert spruting, vil hovedsaklig avgjeres av balansen
mellom sveiseparametrene: strem (tradhastighet),
tradens diameter, lysbuens spenning, osv, samt av
velegnetvalg av induktansinntak.

Pa samme mate ma brennerens posisjontilpasses
opplysningene i den veiledende brukstabellen, dette for &
unnga overdreven produksjonav spruting og defekter pa
sveiselinjen.

Ogsé sveisehastigheten (hastighet for avansering langs
sveisesommen) er et avgjerende «element for korrekt
utfarelse av sveiselinjen;denne ma respekteres pa lik linje
med de andre parametrene; spesielt-nar det gjelder
gjennomtrengningen og sveiselinjens form.

HORISONTAL SVEISING (Fig.F)
FRONTAL-HORISONTAL SVEISING (Fig. G)
VERTIKAL SVEISING (Fig. H)

SVEISE ALUMINIUM

Ved denne type sveising brukes ARGON eller en blanding

av ARGON - HELIUM slikvsom vernegass. Den brukte

sveisetrdden mé& hawsamme egenskaper som

grunnmaterialet. Det er-alltid best & bruke en legeringstrad

(f.eks. aluminium/kis€l)'enneniren aluminium.

MIG aluminiumsveising har ingen seerskilte problemer ved

utferingen. Det eneste problemet kan vaere & fa til & mate

traden frem til sveisepistolens munnstykke. Aluminium har

darlige mekaniske egenskaper of tradmatingen blir

vanskeligere etter hvert som trdddiameteren reduseres.

For & rette pa dette kan du gjore folgende:

1 - Bytt hylsen pa sveisepistolen til en i teflon. Det er nok &
losne litt pa skruen i enden av sveisepistolen for a fierne
hylsen.

2 - Bruk kontaktrar for aluminium.

3 - Byttuttradmatingsrullene til ruller i aluminium.

4 - Bytt ut den stélhylsen til den innmatede traden med en
hylseiteflon.

Alle deler beskrevet ovenfor finnes som ekstrautstyr i

aluminium.

PUNKTSVEISING (Fig.l)

Det er mulig & bruke et sveisetradapparat til a sette samme

plateskiver som ligger over hverandre ved hjelp av

punktsveising med materialtilskudd:

Apparatet er spesielt egnet til slike oppgaver da det har et

justerbart tidsrelé, slik at du kan_velge den mest passende

punktsveisetiden, slik at sveisepunktene blir like.

Folg disse punktene for du taribruk punktsveisemaskinen:

- Bytt ut sveisepistolens. munnstykke med et som er
beregnet il punktsveising (falger med som tilbeher).Dette
munnstykket er sylinderformet og har et utslippshull for
gassienden.

- Sett sveisestramjustetingen pa maksimal styrke.

- Stillinn tradmatehastigheten nesten pa maksimalverdi.

- Stillomkopleren pa «TFIMER».

- Juster punktsveisetiden ut fra tykkelsen pa de
plateskivene som'skal sveises.

Under punktsveisingen lar du sveisepistolens munnstykke

hvile plant paden‘farste plateskiven og trykker deretter pa

sveisepistolensitrykknapp for a begynne sveisingen.Traden

smelter sammen med den forste plateskiven, trenger

gjennom,den.og den andre plateskiven og danner dermed

en smeltet kile mellom de to plateskivene.

Trykknappen skal veere inntrykket til tidsreléet avbryter

sveisingen. Dermed er det mulig & utfere punktsweisinger

der det ikke kan brukes tradisjonelle punktsveisere, man

kan sette sammen plateskiver som ikke kan nas fra utsiden

(f.eks. esker).

I tillegg er sveisingen meget enkel & gjennomfere, da

sveisepistolen er megetlett.

Begrensingen for bruk av dette sveisesystemet er

platetykkelsen til den forste platen. Den andre platen kan

veere betydelig tykkere.

BESKYTTELSESMASKE

Denne ma ALLTID brukes under sveisingen r a beskytte

gynene og ansiktet fra sveisebuens lysstraler Med masken

er det mulig a se direkte pa dard for begresveisingen som
utfores.
MONTERINGSDELEN
Fig. L

VEDLIKEHOLD

ADVARSEL!

FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |

ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET

STROMNETTET. KONTROLL AV FUNKSJONER MED

ENHETEN UNDER SPENNING KAN FORE TIL

ALVORLIGE STROMSTOT SOM FOLGE AV DIREKTE

BERORING MED STROMFORENDE DELER.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor
stovfylt arbeidsstedet er.Kontroller innvendig i maskinen
og fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa de
forskjellige komponentene, ved a blase det lett vekk.

- Hvis ngdvendig, kan du smgre de bevegelige delene pa
reguleringsorganen (gjenget spindel, glideplan, shunter,
etc.) med ettyntlag smorefett.

- Nar vedlikeholdsarbeidet er fullfart, ma maskinskroget
monteres igjen, og skruene festes godt.

- Unnga & utfore sveisearbeid mens maskinen er apen.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, bar du rense slangen ved &
blase gjennom den med trykkluft (maks. 10 bar), og
kontrollere atslangen eriorden.

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

VIGTIGT:
LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT
INNAN NI ANVANDER MASKINEN !

SAKERHETSFORESKRIFTER

>

- Undvik direktkontakt med svetskretsen. Spéanningen
fran mataraggregatet kan vara farlig.

- Dra ur stickproppen ur véggen innan du gor nagra
kontroller eller reparationer.

- Utfér natanslutningen enligt
sakerhetslagstiftning.

- Koppla fran strommen innan Du byter ut utslitna delar pa
svetspistolen.

- Svetsmaskinen far endast anslutas till ett
matningssystem med neutral ledning som &r anslutet till
jordningen.

- Setill att stickproppen ar riktigt jordad.

- Anvénd inte aggregatet i fukt eller vata. Svetsa inte i
regn.

- Anvéand inte kablar med sliten
kontaktglapp.

Ty

- Svetsainte behallare eller rérledningar som har anvénts
for brandfarliga &mnen eller explosiva gaser reller
vatskor.

- Undvik att arbeta med material som rengjorts med
klorhaltiga I6sningsmedel eller liknande.

- Sveis aldripa beholdere under trykk.

- Avlagsna alla brandfarligt &mnen (trd, papper, mam)
fran arbetsplatsen.

- Arbeta endast om ventilationen &rtillfredsstallande eller
utsug for svetsgaserna anordnats.

- Forsegla gasflaskan med lamplig rem eller med den
medlevererade kedjan.

- Skydda gasflaskan fran varmekallor; inklusive solljus.

D O--2

- Skydda 6gonen med svetsglasdgon eller mask. Anvand
ordentliga skyddsklader,oeh handskar, och undvik att
utsatta huden fér UV-stralningen fran svetsbéagen.

- Anvéndinte maskinen fér atttina upp slangarna.

- Placera maskinen+pa ett horisontalt plan for att
undvika att den‘tippar

gallande

isolering eller

INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna maskin ar.en kompakt anordning fér bagsvetsning
(kallas i fortsattningen fér SVETS). Den ar avsedd for MAG-
svetsning av kolstal och laglegerat stal med antingen CO,
eller Argon/CO,-blandning genom anvéndning av
elektroder eller rérelektroder.

Den ldmpar sig ocksa for MIG-svetsning av rostfritt stal med

Argon-gas + 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas
genom anvandning av elektroder lampade for arbetsstycket
som ska svetsas.

Svetsen omfattar en platt svetstransformator férsedd med
dampningsinduktor och likriktare med Graetz-brygga.
Tradmataren, meden kapacitet som passar spolar pa upp
till 15 kg sitter vanligtvis i det dartill avsedda séatet pa
vanster sida av strémgeneratorn. Tradmataren kan dven
skiljas frdn generatorn, utan att det.darfér blir n6dvandigt
att gbra andringar, i syfte att{6ka “avstdndet mellan
maskinen och arbetsplatsen. | dettafall blir det nddvéndigt
att anvanda férlangningskablar (max.9 m) som levereras
pa efterfragan.

Tradmataren kandven skiljas fran generatorn, utan att det
darfor blir nédvandigt att géra.éndringar, i syfte att éka
avstandet mellan maskinen och arbetsplatsen. | detta fall
blirdet nédvandigt att anvénda férldngningskablar(max. 9
m) som levereras paefterfragan.

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

Vissamodeller levereras med hjulsats.

Effektreglering skef pa vissa modeller med hjélp av en
omkopplare eller en‘ratt: tradhastigheten justeras med hjalp
av vredet pa fronten.

En termostat ' skyddar svetsen mot Overhettning vid
driftstérningareller vid tyngre anvéndning.

Figur A

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

Figur B

1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och
konstruktion av maskiner fér bagsvetsning.

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

3- Symbol fér svetsningsatgarden som ska utféras:
svetsningavsvetsningslinjen medkontinuerligstrale.

4- Symbolférmatningslinjen:3ph-véxelstrém.

5- Héljets skyddsgrad: 1P21 eller 1P22: skydd for
frammande féremal som har en diam. 12.5mm (t.ex.
fingrar) och for vertikalt fallande vattendroppar (IP21)
ellermedhégst15°inklinationpavertikalen(1P22).

6- Svetsningskretsensprestationer:

-U,: maximal spénningstopp p& tomgang
(svetsningskretsendppen).

-1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning
[U2 = (14+0,05 1,) V] som kan férdelas av maskinen
undersvetsningen.

- X: Intermittensférhallande: indikerar den tid under
vilken maskinen kan férdela den motsvarande
strommen(sammakolonn).Dettauttrycksi%,
baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex.60% = 6 minuters
arbete,4minutersvila;ochsavidare).

- A/NV-A/V: Indikerar skalan fér instalining av
svetsstrbmmen (minimum - maximum) och
motsvarandebagspéanning.

7- Dataférmatningslinjensegenskaper:

- U,: Vaxelspanning och frekvens fér matning av
maskinen(tillatnagranser+15%):

=L : Maximalstrémsomabsorberasavlinjen.

-1, :maximaleffektivmatningsstrém

8- - :Vardef6rde sékringarmedfordrdjd verkan
somskaforberedasférattskyddalinjen.

- Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer.

9- Tillverkningsnummer. Identifiering av maskinen
(oumbérlig vid teknisk assistans, bestélining av
reservdelar, sékande efter produktens ursprung).

10- Symbol S: indikerar att ingrepp for svetsning kan
utféras i en miljé med 6kad risk for elektrisk chock (t. ex.
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inarheten av stora metallmassor)
Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har, &ar
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de
exakta vdrdena for er maskins tekniska data maste
avlasasdirektpadenskyltsomfinnspasjalvamaskinen.

SVETSMASKINENS MASSA (Tabell 1)

OBS: svetsmaskinerna som beskrivs i denna manual &rinte
férsedda med lyftanordningar

INSTALLATION

Stéll aggregatet pa en plats dar 6ppningarna for kylluften
(flaktkylning) inte riskerar att blockeras, och se till att
elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, mém, inte kan
komma iniaggregatet.

ANSLUTNINGTILLNATET

Anslutningen till natet ska géras med lamplig kabel.
Maskinerna fungerarmed enfas matningsspénning .
Kontrollera att matningsspanningen éverensstdmmer med
markplatens data. Foér korrekt anslutning maste
generatorns sidopanel tas av och byglingarna anslutas pa
dartill avsedd sockel enligt bifogade scheman. (Fig.C).

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

I TABELLEN 1 VISAS REKOMMENDERADE AMPERETAL
FOR TROGA SAKRINGAR VID MAX. MARKSTROM |
SVETSUTRUSTNINGEN OCH MARKSPANNING |
NATET (Tabell1).

VARNING

Om ovanstaende regler inte féljs har
sékerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren
(klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for
skador pa personer (téex elektriska stétar) .och
egendom (tex brand).

BYTE AV MATNINGSKABELN. £
DETTA ARBETSSKEDE FAR ENBART UTFORAS AV
KVALIFICERAD PERSONAL.

TILLVAL

- Elektronikenhet for pulsad drift

M@jliggér, férutom de instélliningar och kontroller som gérs
av den medlevererade elektronikenheten, svetsning med
pulsad drift dér paus- och svetsintervall kan
programmeras med hjalp av tva tidrelder som stélls in med
varsin ratt med respektive symboler.

Tillbehér for svetsning i aluminium

Hylsaiteflon, @ 1,0- 1,2 for svetspistolen.

Rulle for aluminium @ 1,0=1,2:
Tradmatningsrullar fér aluminium @ 1,0 mm.
Tradmatningsrulle for aluminium @ 1,2 mm.

Placering av gascylindern

Vid transport maste liten eller mellanstor gascylinder
placeras pa cylinderstodet:

Cylindern fixeras med passande kedja, som lases stramt pa
krokarna.

Svetsaggregatet .far ej transporteras med en stor
gascylinder. Fore svetsning skall ev. smuts avldgsnas fran
cylinderns génga och ventilen 6ppnas i ett par sekunder s&
att gas slépps ut. Pa detta satt ar man séker pa att det inte
kommer frammande féremal in i tryckkammaren, vilket kan
skada den. Kontrollera att tryckregulatorn &r férsedd med
lamplig packning och dra attill ratt moment.

Anslut slangen ordentligt till gasréretmed en kldmma.
Observera att ventilen skall hallas stdngd under pagaende
svetsning.

MONTERING AVTRADRULLEN (Fig.D-E)

- Oppna generatorns panel, ta av lasbrickan och sétt fast
tradrullen pd axeln s& att trddénden )riktas uppat.
Kontrollera att trddvarven inte korsar-varandra och att
traden kan rullas ut jamnt ochwskruva déarefter fast
lasbrickan.

Kontrollera att matningsrullen passar fér den anvénda
traden. Om den behéver bytas, racker det att ta av
fastratten.

Skaér av yttersta delen pa.svetstraden, runda till spetsen
och for in den mellan de tva«radmatningsrullarna. Foélj
traden ett par centimeter;, kontrollera att trdden inte béjs
och attdenIéper utan att stéta mot hylsan.
Kontrollera att tradrullarnas skara &r i
tradstyrningen.

Reglera tryckfjdderns: handtag s& att lampligt tryck
erhélles pa matningsrullarna. Var noga med att dra at pa
lampligt satt och beroende pa den anvénda svetstraden.
Om trycket ar for hégt kan detta orsaka raffling av traden
och oregelbunden matning, medan traden vid ett for lagt
tryck kan riskeraatthalka av rullen.

Reglera bromsen med handtaget p& hallaren sa att
tradrullen bromsas, dock utan att o6verbelasta
matningsmotorn.

Stéll huvudstrémbrytaren pa “1”, och Iat traden I6pa fram
till “svetspistolens munstycke. Tryck pa svetspistolens
tryckknapp. For att undvika att traden fastnar vid
tradmunstycket intill trddmatningsrullen ar det lampligt att
ta av.sjélvarullen.

linje med

VARNING! Under detta férfarande &ar svetstraden
spanningsforande och den utsatts dessutom for
mekaniska pafrestningar. Det féreligger darfor risk
for elektrisk chock och skador och risk att o6nskade
svetsbagar tidnds om man inte vidtar lampliga
skyddsatgarder.

- Béar alltid lampliga skyddsklader
skyddshandskar (av isolerande typ).
- Rikta inte svetsbrdnnarens mynning mot

kroppsdelar.

- Lat inte svetsbridnnaren komma i nérheten av
gasbehallaren.

och

SVETSNING

Né&r maskinen har monterats enligt ovan récker det att satta
fast godsklamman runt det arbetsstycke som ska svetsas
ochtrycka pa svetspistolens tryckknapp

Vid mycket svara svetsningsarbeten ar det lampligt att forst
préva pa restbitar samtidigt som man vrider pa
regleringshandtaget for instdlining av svetsningen. Om
svetsbagen smalter till droppar och tenderar att slackas bor
man 6ka tradhastigheten eller valja en lagre nétspanning.
Om traden trycker alltfér hart p& arbetsstycket och orsakar
svetsstank bor man istéllet minska tradhastigheten.

Kom dessutom ihag att varje svetstrad ger basta resultat vid
en viss bestdmd matningshastighet. Vid svara och
langvariga svetsningsarbeten boér man darfér prova
svetstradar med olika diametrar for att kunna vélja den mest
lampade.

SVETSNING AV STAL
(Grundlaggande begrepp vad galler férfaranden och
installningar)

Overféringsmetoder (sméltning) av svetstraden:

A SHORTARC (Kortsvetsbage)
Svetstraden smélter och svetsdroppen slappertill f6ljd
av pa varandra féljande kortslutningar fran
svetstradens yttersta dnde till svetssmaéltan (upp till
200 ganger per sekund).
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- Diameter pa anvandbar svetstrad 0,6-1,2 (1,6)

- Svetsstrémomréde 40-210 A
- Svetsbagens spannlngsomrade 13-23V
- Anvéndbar gas : CO,, blandningar
av - Argon och : CO,8-12 I/min.
- Fritt utstick pa svetstraden (stick out): 5-12 mm

- Valav induktansuttag :lag for tunna
tradar, okar lteftersom svetstradens diameter 6kar.
Tillampning: Begrédnsad varmeutveckling, och
kontrollerbar svetssmélta, svetsning i alla ldgen, pa
tunna arbetsstycken och forsta Overgdng inom
avrundade omraden.

Kontaktror till munstyckets svetstrad eller utstickande
svetstrad med tunnare tradar och lagrebagspéanning.

B SPRAYARC(sprutljusbage)

Svetstraden smalter vid hégre stromstyrka och
spanning &n vid “Short arc”-svetsning. Svetstradens
ande kommer inte i kontakt med svetssmaéltan. Fran
svetstradens &nde utgér en svetsbage genom vilken
metalldropparna passerar. Metalldropparna skapas
nar svetstrdden smélter vilket sker kontinuerligt, utan
kortslutningar.

- Diameter pa anvandbar svetstrad 0,8-1,6
- Svetsstromomrade >200 A
- Svetsbagens spannlngsomrade 24-40 V
- Anvandbar gas : Blandningar

av Argon och CO, 12-16 I/min - 20
I/min. > 350 A

- Fritt utstick pa svetstraden (stick out)
- Valav induktansuttag

likgiltig (avsaknad av stromoverfonng)
TillAmpning: HO6g varmeutveckling, och hdég
avsattningshaltmed mycket flytandesvetssmaéilta.
Endast for horisontalsvetsning pa arbetsstycken
med en tjocklek som dverskrider 4mm.

Inre kontaktrér i férhallande till munstycket (5-10 mm,
beroende pa svetsbagens spanning).

C GLOBULARTRANSFER

Denna sméltningsmetod &ar ett mellanting mellan
“Short Arc”- och “Spray Arc”-metoderna. Dropparna
faller oregelbundet i svetssmaltan, huvudsakligen: pa
grund av tyngdkraften och mindre beroende. pa
svetsbagens kraft, vilket ar fllet vid “Spray«Arc’-
svetsning. | praktiken fas denna 6verféring tack vare
CO,-gas och spanningar och stromstyrka.som
overskrider maximalvérdena for “Short Arc”’-metoden,
utan att man fér den skull kan &verskrida
troskelvardena som géller for “Spray Arc”-metoden, pa
grund av gasens egenskaper.

10-20 mm
minimal elle

- Diameter pa anvandbar svetstrad 0,8-1,6
- Svetsstromomrade 200-280 A
- Svetsbagens spannmgsomrade 20-26 V
- Anvandbar gas 1CO; (12-16 I/min.)
- Fritt utstick pa svetstraden (stick out) 10-15 mm
- Valav induktansuttag héga varden

for att begrdnsa stromoverféring (sprut)
Tillampning: Hégre avséttningshalt anvid “Short Arc”,
lagre varmeutveckling &n vid “Spray Arc”. Storméngd

sprut. .
INSTALLNINGAR

Svetsstrommen: bestdms for en given traddiameter av
matningshastigheten, vilken/regleras med hjélp av en
potentiometer for instalining“av tradmatningshastighet
(pa tradmataren). Tank pa att med samma stréomstyrka
star tradmatningshastigheten i omvand proportion till
diametern pa den svetstrad som anvands.

Anvéndbara strémstyrkeomréden vid manuell svetsning
med olika diameter pa svetstraden istal:

@mm 0,8 1 1,2 1,8
min (A) 40 50 60 100
max (A) 180 250 350 450

Svetsbagens spénning: kan regleras med korta intervall
(trappstegsintervall) med hjélp av omvandlarna somsitter
pa strémgeneratorn. Spanningen skall anpassasttill den
tradmatningshastighet du valt (strém), till den anvanda

svetstrddens diameter och till typ av skyddsgas. Detta
skall gbras progressivt satt, enligt féljande forhallande,
somanger ettmedelvarde: U,=14+0,051,

U, =Svetsbagens spénningi wlt;

I, =Svetsstrémiampere
Tank pa att i jamforelse med tomgangsspéanningen for
varje trappsteg kommer svetsbagsspanningen
underskrida 2-4 V férvar100:e A som tillhandahalls.
Blandningen Argon-CO, krdver en isvetsbagsspénning
som &r 1-2 V lagredn vad som krays forCO,.

Svetsning

Kvaliteten pa svetsfogen ochminsta méngden svetssprut
som produceras kommer huvudsakligen att bestdmmas
av att svetsparametrarna ar ratt valda: strém
(matningshastighet fér svetstraden), svetstradens
diameter, svetsbagens spanning osv. och av korrekt val av
induktansuttag.

Pa samma satt skall svetsbréannarens lage bestammas
med utgangspunkt fran de data som anges itabellen for
att undvika att det bildas en alltfér stormangd svetssprut
och for att det inte skall blindgra defekter pa svetsfogen.
Aven svetshastigheten (frammatningshastigheten langs
svetsfogen) ar avgérande fér hur svetsfogen blir. Det ar
darfér nédvandigt att ta hansyn till detta pa samma satt
som till andra svetsparametrar, speciellt vid slutet av
genomtrangningen och nar sjalva svetsfogen bildas.

HORISONTALSVETSNING (Figur F)
FRONTAL-HORISONTALSVETSNING (Figur G)
VERTIKALSVETSNING (Figur H)

SVETSNING | ALUMINIUM
Vid_denna typ av svetsning anvdnds ARGON eller en
blandning av ARGON - HELIUM s&som skyddsgas. Den
anvanda svetstraden maste ha samma egenskaper som
basmaterialet. Det ar alltid bést att anvanda en legerad trad
(texaluminium/kisel) &n eniren aluminium.
MIG aluminiumsvetsning uppvisar inte nagra sarskilda
svarigheter vid utférandet. Det enda problemet kan vara att
lyckas mata traden fram till svetspistolens munstycke
eftersom aluminium har daliga mekaniska egenskaper och
trddmatningen blir svarare ju mindre diameter det &r pa
traden.

For att komma fill rétta med detta problem bér féljande

andringar goras:

1- Byt ut svetspistolens hylsa mot enii teflon.Vid borttagning
av hylsan racker det att lossa lite pa stoppskruvarna pa
svetspistolensénde.

2- Anvéand kontaktrér fér aluminium.

3- Bytuttradmatningsrullarna mot rullar av aluminium.

4- Byt ut den inmatade traddens stalhylsa mot en
motsvarande i teflon.

Ovan beskrivna delar finns med bland aluminiumtilloehéren

som erbjuds som tillval.

PUNKTSVETSNING (Fig.l)

Med en svetstradsapparat kan man sammanfoga platskivor

lagda pé varandra via punktsvetsning med materialtillskott.

Apparaten ar speciellt Iamplig for detta andamal eftersom

den arférsedd med ett reglerbart tidreld, som gér det méjligt

att védlja den mest lampade punktsvetsningstiden och
saledes erhalla likadana svetspunkter.

Fére anvéndning av punktsvetsmaskinen, folj

nedanstaende instruktioner:

- Byt ut svetspistolens munstycke mot det som &r avsett for
punktsvetsning (féljer med som tillbehér). Detta
munstycke &ar cylinderformat och har i sin &nde
utslappshal for gas.

- Sétt svetsstromreglaget pa maxlage.

- Stallin tradmatningshastigheten ndstan pa maxvarde.

- Stéllomkopplaren pa “TIMER”.

- Reglera punktsvetsningstiden beroende pa tjockleken pa
de platskivor som ska sammanfogas.

Under punktsvetsningen later man svetspistolens
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munstycke vila plant pa den forsta platskivan och trycker
sen pa svetspistolens tryckknapp fér att pabdrja
svetsningen. Traden smalter samman med den férsta
platskivan, trdnger igenom den och &dven den andra
platskivan och bildar pa detta satt en smaélt kil mellan den
bada platskivorna.

Tryckknappen ska vam intryckt tills tidreldet avbryter
svetsningen.

Pa detta séatt ar det mojligt att utféra punktsvetsningar dér
det inte gér att anvanda traditionella punktsvetsare,
eftersom man har kan sammanfoga platskivor som inte gar
attkomma at utifran (tex lador).

Dessutom &r svetsningen mycket enkel att utféra da
svetspistolen dr extremt Iatt.

Begransning fér anvéndning av detta svetssystem beror pa
den férsta platskivans tjocklek. Den andra platskivan kan
vara betydligt tjockare.

ANSIKTSMASK

Ansiktsmask skall ALLTID anvéndas vid swetsarbete.
Masken skyddar 6gonen mot farlig ljusstralning fran
svetsbagen och gor det mojligt att observera svetsarbetet
under pagéende svetsning.

MONTERING
. Fig. L
UNDERHALL
VARNING!
TA UNDER INGA FORHALLANDEN BORT NAGRA

KAPOR ELLER UTFOR 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 jdmna mellanrum beroende pa

hur ofta det anvénds, och i hur dammig milj6. Inspektera

maskinens inre delar och avldgsna damm som eventuellt

finns pa maskinkomponenterna med hjilp av en

tryckluftsstrale med Iagt tryck.

Efter underhallsarbetet skall maskinens pangeler

monteras pa igen. Dra at fastskruvarna ordentligt.

Utfér inte svetsarbete ndr maskinens paneler/inte” ar

monterade.

- Se till att inte vénda svetsbréannaren mot dig sjalv och att
inte komma i kontakt med svetstraden.

- Utsatt inte svetsbrannaren fér slag och las.inte fast den

med verktyg.

Placera aldrig svetspistolen och dess kabelpa varma ytor.

isoleringsmaterialen kommer da att smaélta och

svetspistolen gar sedan inte attanvanda.

Kontrollera regelbundet att slangar och gasanslutningar

haller tatt.

Vid byte av tradbobin maste du blasa igenom gashylsan

med lite torr tryckluft (max. 10 bar)for att kontrollera att

denna ariperfekt skick.

Kontrollera minst en gang .om.dagen férekomsten av

slitage och att svetspistolens yttre delar &r ratt monterade:

munstycke, kontaktror, gasspridare.

Sténg av strdmmen och lat.svetsbrannaren svalna innan

néagot du utfér ndgon typ av underhall eller byter delar pa

svetsbrénnaren.

Byt ut kontaktréret om-hélet &r deformerat eller forstorat.

Rengér regelbundetinsidan av munstycket och spridaren.

Kontrollera ofta svetskablarnas skick och byt dem innan

de blir alltfor slitna.

TRADMATARE

- Kontrollera slitaget p& trddmatarrullarna, avlagsna
regelbundet ansamlingar av metallflisor fran
matningsomradet (trddrullar och trddmunstycket,
ingdende/utgaende).

(GR)
KANONEZ AZ®AAEIAZ

MNP OzOXH
MPIN XPHZIMOMOIH ZETETHM HXA NHAIABEZTE
MNP OZEXTIKATOEr XBPIAIOXP HEH !

KANONEZ AZ®AAEIAZ

Fa

- Amogelyete TIG [AQpeoeq enadEég pe TO KUKAwpa

NAeEKTPOOUYKOAANONG:- n 140N
€V KEVO TOU -MapEXETal and Tn YEVVATPLA PTopEl va
npokaA€oel emikivduvn KatdoTaon Oe HEPLKEG
TEPIMTOOEIG.

- AmnocuvdgeTE M unxavhp amnd Tnv mpila
peupgatoddTnong mMpPlv amnd TNV eykat
dotaon.(tormobETnon) kat amd OAeg TIG epyaocieq
€AEYXOU KQL ETILOKEUNG.

- AmoouvO£eTe TN OUOKeUT amod Tnv mpila tpopodoaiag
TPLV @nod TNV avTlKaTtdoTaon TwV avoOADCIHWY HEPWDV
NG AuxVviag ouykOAAnong.

- © EkteAelte TNV nAEKTPIKN eykatdotaon oUpdwva He
TOUG “TPOPAEMOUEVOUG KAVOVEG KAl VOUOUG Tepi
NG MPOANYPEWG ATUXNHATWY.

- Zg TEPITTWON avWTEPNG Tpogodooiag Taong, o
GUYKOAANTAG TTPETTEI VO OUVOEBET PETAGU BUO PATEWV EVOG
OUOTAUATOG TPOQOBOCTAG YEIWHEVO pE OUBETEPO.

- BePawbveote OTL n TpiGatpopoddTnong peluatog
eival owoTd OUuVSEDEUEVN HME TNV TIPOOTATEUTIKN YE
{won.

- Mnv xpnoiponoteite tn pnxavi oe uypoug N
Bpeypevoug x@poug 1 KATw amnod T
n Bpoxn. L.

- Mnvxpnoiuoroleite KaAdd1a pe povwon ¢bappévn i ue
OUVOEDELG (eEMadEQ) XAAAPWHEVEG.

Ty

Mnv KAveTe NAEKTPOOUYKOAARCELG TAVW Of KOUTLA,

doxeia N OwAnvaoelg mou mepleixav EUCD)\EKTCI

npoiévran kadolua uypdr agpla.

AmogelyeTe va £pyateoTe TAVw O€ UAIKG kaBaplopéva

He XAwpltoUxoug SLOAUTEG 1] KOVTA O€ TETOL 0UG SLOAUTEG.

Mn cuykoAAdTe o€ oxeia TTou BpiokovTal UTT Trieon.

EEaodaAiCete pa katdAAnAn aAllayn agpog i péoa

lkava va adatpolv Toug KamvouUg TN

NAEKTPOOUYKOAANONG TOU oxnuatifovrat yupo amod

T0 T6E0.

- Mpootatelete mAvra Ta pATIA pe TA €ldLKA

AVTIOKTIVIKA YuaAld TtomoBetnuéva mavw oe HAOKEQ
N KAOKEG.

- Aopalifete TV pmnoukdAa agpiou pe TNV eldIKN Tovn

1 aAuoidamou mapéxetal.

- Kpatdte 1N pnmoukdAa pakpud amo mnyEg Bepudtntag,

oupnepIAapBavopévng Kal g nAlaknig akTivoBoAiag.

DO-»

- XpnowloroleitetTa €181KA MPOOTATEUTLKA

pouxa kat ydvtia arodpelyoviag va ekBETeTe TNV
€TUSEPUIBA OTIG UMEPLOBEIG OKTIVEG TIOU Tapdyovtat

arno 1o 16&0.

- Mnv xpnopornoleite Tn Pnxavn yla va EeMaymveTe TOUg
OWANVEG.
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- TormoBeTroTe TN UnXavr) o€ opllovTLo EMiMedo ya va
anodUYETE TNV MTWON TNG.

EIZArQrH KAIFENIKH NEPIFPA®H

AuTi n unxavn eivat gla gupnayng mmyn yia ouyKoAAnon
dta nAektplkol TOEou (emopévwg MHXANH
HAEKTPOZYT'KOAAHZHZ) kataokeuaopévn €0ka yia tn
ouykOAAnon MAG tou avBpakouUxou xaAuBa 1 epadppwq
EVWUEVOU 0 KPAMA HE MPOOTATEUTIKO agpto Q, 1y pelypa
Apy()vlo2 Xpnotpornotovrag oUppata nAektpddia oupnayn
N HE TUPTVa (CWANVOELDT)).

AuTni 1 unxavn eivat eriong KatdAAnAn yia m ouyKoMncn
MIG tou avoEeidwTou XdAuBa xpnoluormoléviag agplo
ApYOV + 1-2% 0&elyovo Kal Tou ahoupiviou e aéplo Apyodv,
XPNOtHoTolovTag cUppata NAekTPOSIa KatdAAnAou TUmnou
Y10 TO KOUHUATLTIOU TIPOKELTAL VA OUYKOANROETE.

H unxavry ouykOAAnong ouumepthAapBavel €va
HETAOXNMATIOTH LOXUOG HME XAPAKTINPLOTIKY EMinedn, pe
EMAYWYLKN avTioTaon eAdTTwong Kat avopbwTn pe Yédpupa
Graetz.

SUMTIANp®VeEL TO €EOMALOMO emiong pia Auxvia
OUYKOAANONG poviga ouvdepévn kKal éva Kalwdio
EMOTPOPNG LE OXETIKY TOUMIdA Yeiwong.
H unxavr ouykoAAnong ocupnephappavet Eva kit podwv yia
Ta HOVTEAA TIOU TO TIPOPBAETIOUV.
H plUBuion g loxlog mpaypatonoleital pe dlakOmTeg
ETIAOYNG 1] ME TIEPLOTPOPIKO HETAAAAKTN (OTA HOVTEAQ TTOU
npoBAéneTal)- n TaxUTNTA TOU OUPHATOG EAEYXETAL E TOV
QVTioTOLXO BlaKOTTN TOU BPIiOKETAL OTO PETWTUKO HEPOG
mgunxavng. i X i
‘Evag Beppootdtng TomoBetnuévog péoca oTn Unxavn
OUYKOAANONG mMpooTaTtelel Tn uanxavn amno
unepBeppdvoeig nou odpeilovtal oe BAABeG N oe WBlaitepa
PopTikn XpNON. Eik. A

IK.

TEXNIKA ZTOIXEIA

Ta KUpla oTolxeia OXETIKA He TN XpNnon Kat andédoon g
unxavng eival ouvoylopéva mMAvw OtV Tivakida twv
XAPAKTIPLOIK®OV HE TNV akoAouBn onpacia:

Eik. B

1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog mou avadépetal otnv
AoPAANELD KAL TNV KATAOKEUT) UNXAVWOV YlId CUYKOAANON
ue 168o0.

2- ZUpBOAO NG €OWTEPIKAG OOUNAG TNG MNXAVNG:
HETAOXNHATIOTAG.

3- TpoPAenduevo oUpBolo dwadikaciag cuykOAARong :
OUYKOAANON Me ouvexn pon Tou oUPPATOQ
OUYKOAANON

4-  >0pBolo yia T ypappn tpododooiag:iph- Tpipactkr
Taon.

5- BaBuog mpootaociag Tou mepiBAfpatog: IP21 R IP22:
MPOOTATEUETAL KATG TWV OTEPEDV « EEWTEPIKOV
owpdatwy dlapétpou diam. =12.5mm (K. SAxTUAQ) Kat
KATA TwV KABETWV MTwoewv otaydvwy vepou (IP21) 1
e kAion €wg15° mpog Tnv kaBeTo (1P 22).

6- Am’)éocn TOU KUK)\d)uaToq UuyKé)\}\ncnq
-Ugs pEYLOTN TAon Kopudng Xwpig doptio (kUkAwUa

ouvKo)\)\ncnq avotho)

-1,/U,: PeOpa kat avtiotolxn TAGn KAvOVIKOTIOINHEVO
[U2=(14+0,05 12)V] nmou prnopouy va napayxboulv and
TN UNXavr Katd mn dldpKelatng oUYKOAANONG.

-X: 2xeon JdiwaAeinouoag. Aeltoupyiag: deixvel Tov
XPOVO KATA TOV OTI0{0 N Un¥avr) urnopei va mapExeL o
avtioTolxo peUpa (idta' kohova). Ekppaletal oe %,
ot Bdon evog KUkAow:-10'min (yia mapadetypa 60% =
6 Aemtd epyaoiag, 4 Nent@navong, KTA)

-AV-A/V: Agixvel TNy yKAua mapoxng Tou pelpatog
OUYKOAANONG (ENAXLOTO-MEYLOTO) OTNV AVTIOTOLXN
TAON TOU TOEOU.

7-  XapaKTnpLloTIKA OTOIXEID TNG YPAUMNG Tpododoaiag:
-U,: EvaAAakTIKY TAon Kat ouxvotnta tpopodoaiag tng

unxavig (erutpenta épta p15%)

-1 MEYLOTO pEUpA TIOU AMOPPOPATAL ATIO TN YPAMUY.

“lif QMOT: "HEYLOTO ATOTEAECHATIKO peUpa
Tpododoaiag

8- T aocpalelwv pe emPBpadiopévn
evepyoroinon mou Ba mpémel va mEpvovTtal yia TNV
mPOOoTAcia TNG YPAUUNAG.

- ZUuBoAa ToOU avadépovTal OTOUG KAVOVIOHOUG
aodaleiag.

9-AplBPOG UNTPWOU KATACKEUTG. AvVayVWPLOTIKA oTolXEla

NG UNXavig(amapaitnTa ylatnv texviknpondela, v
napayyeAia avtaAAaKTIK@V, €peuva TIPOEAEUONG TOU
mpPoiovVTOog).

10- Z0uBoAo S: deixvel OTL pmopoUv va eKTeAeotolv
e£pyaocieq OUYKOAANONG Og EMIKIVOUVOUG XWPOUG yla
NAEKTPOOOK (Yla mapadetypa MoAU Kovtd oe peyaleq
HETAAAIKEG HALEQ).

Znpeiwon: To mMapddelypa TG ETIKETAG MOU AvadEPETal

€ival €VOEIKTIKO TG onpaciag Twv OUupBOAwV Kal TwV

aplBpwyv, ol akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TNG

MNXavAg mou eival oTnv Katoxn oag Oa mpémel va

npoépxovTal KateuBeiav amé TAV.ETIKETA TnG idlag Tng

unxavng.

TEIQXHTIA TO XYTKOAAHTH (ITivokog 1)

TIPOXOXH: 6)Lot ot cLYKOAANTEG GE BVTO TO eYXEWPiISLO dev eivan
£(OSL0.CHEVOL LE GLUOKEVEG ALVOWMONG):

EFKATAZTAZH

Emonpaivetal To Xwpo £yKATaotaong g pnxavig €ott
MOTE VA UNV UTAapxouV/ eunddla oe avTioTolxia pe TO
avolypa €loodou Kkat e€E6dou Tou aépog YUEewg
(eEavaykaopévn KukKAwoopia pEow aveulotripa):
BeBalbveote ev TWwHeTAEU OTL dev amoppodouvTal
ayWYLHEG OKOVEG, dlaBpwTikoi aTpoi, uypacia, KAT...

2YNAEXH 2TO AIKTYO

H otvdeon oTo(bikTuo mpémel va ylveTar pe Tov kaTdAAnlo
KAAWIBLO.

Ou pmxavec AeLToupyolv  pe  Tpubaotky 1 povodaotki
Tpodod0TNON ([€€akpLBuoTE TNV ETIKETA).

Elvar armapaiznto emopévoc va mpodlabéoeTe Tn pnxam pe
TPOTO (hOTE M Tdon TNG €TWkEéTAC va elvat {om pe avtiv Toy
SLKTUOU Fiaam owo GUVSErm TpémeL va Bya)\e're TO ‘rrkeupuco
oTolxeto KAeLotpaToc TG yeVwnTpLac Kkat oudéoTe TG Yédupea
ot kaTdAn\n Bdon oUpdwva e Ta oxipaTa mov dtvovral. g(
(Méva yuaapidacikéc  ekdooeLe) 1 povodbaotkr ékdoomn elvat 17on
owvdedepiévn (Eik. C)

YwdéoTe oTov aywyd Tpododdtnon  éva du TuTooLnTIéVo,(3P +
T). kaTd\\nAn duve kar mpodlabéoTe jpud mpida  SukTioy
€b0SLaopérn pe aoddreta (TR 1\ auTépaTo dlakdmTn 1 eLdLir
amélngn e yelwone mpéme va elvat ouvbedepérn pe Tov
aywyo yelwone (mpaotvo - kLTpLvo) T ypaukmc TpohodOTNONG.

O mwakac 1 $épel Tic TLpéc mou O'UHBOU €tovtal o€ Apmepe
(Apmep) Tov kabnoTtepobpevwr TTY (aodaketdy) Te ypappic
Blakeypévec pe Bdom TO PEYLOTO OVORAOTLKO peldjd oY
TAPEXETAL ATIO TT CUOKEUT OUYKONTOEWE, Kdl TNV OVOLAGTLKY
Tdon TpododdTnone (IMivakag 1).

MPOZOXH!

H abétnon Twv avwTépw Kavovwv KabioTd pn
anmoTaAEopaTIKO To cUoTnpa acdaleiag mpoBAemduevo
amd Tov KataokeuaoTh (kAdon 1) pe emakdAouboug
gofapoug KivdUivoug yia Ta atopa (m.X. nAekTpomAnéia) Kai
yia Ta mpdypaTta (.. mupkayid).

ANTIKATAZTAZHTOY KAAQAIOY TPO®OAOZIAZ
AYTH H EPIrAZIA OA NPENEI NA EKTEAEITAI ANO
EIAIKEYMENO NMPOZQMIKO

EHI/\OFI-_Z

H)ekTpovikn kapTéla (mivaxac) matone kat epyaciac
EmTpemel, ekt amd Tic pubpioelc kaw Toue eNéyxoue Tne
NAEKTPOVLKAC — KAPTENAC — TOU  TrapéXeTal  Kavovlkd, T
duvaTéTNTA va ekTeNéTETE oUYKOMNOT e SLdheldm (Tatoelc
e omolac Ta Xpovikd SlacThaTa TAvoTE Kal OUYKOAMNonS
popoly  va TTp()ypa{lJiGTLUT()UV amé duo  Tipep (Tdupep),
puBjLlOpeva peow dl0  xelpidwv, mov  EexwpilovTar amo
avdloya oUpBoAa.

TomoB£Tnon TG moukaAag agpiou

MNa Adyoug aodaleiag otn petadopd TomoBeTTE OTNV
e8Ik TUOWVY TAATPOPHA HOVO HTMOUKAAEG MIKPWV 1)
peoaiwv dlaotdoswy.

ZTEPEWOTE TNV UMOUKAAA TUAyovTAg TNV pe TNV aAuoida,
TIoU MPETeL va oTepewhei e odIKTO TPOTIO 0TOUG YAVTIOUG.
Mn HETAKIVATE TN OUOKEUN NAEKTPOOUYKOAANOEWG HE
UEYAAEG UTTOUKAAEG.

BydAete TO OKémaopa Tng MMOUkKAAag, kabapiote amo
BpwHiég TNV eAlkoTOUNON TNG OUVAEONG KAl AVOIXTE yla
HEpPIKA deuTtepoAenta T BaABida, €Tol wote va Byei Aiyo
aéplo, He autov Tov Tpomo Ba amopUyete va Mrouv
eVOEXOUEVEG BpwHIEG péoa 0T BLATagn yia Tn peiwon g
nieong Kamorps¢ovmq ™mv. E)\SYXETS ™ olvdeon g
51atagng yla tn peiwon g nieong va eival EEoMAIOUEVN e
otolxelo (amo didpopn UAN) mou e&aopaAilel TN
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oTeyvoTNTa doxeiou Kal BIBWOTE TO e WlA KATOLA TiiEDN.
JuvdéoTte TO OwAnva aepiou odpiyyovrag kakd To
METAAALKO dakTUAL0. EAEYEeTE pe TNV BaABida avolkTn va
unv unidpxouy laduyEg aepiou. H BaABida naviwg npémnet
va dlatnpeital mavtote KaAd kAelot OTtav dev
XPNOLUOTIOLEITE TN CUOKEUT) NAEKTPOCUYKOAA|OEWG, Yia va
anodpelyeTte evdeXOUEVEG OIATANEG agpiou.

TAKTOIIHZH TH> MIIOMITINAZ TOY NHMATOX

(Eik. D-E)

- AvolxTe To Tapm\) Tne yewwntplac, PBydAte Tn  podéla

HTAGKOU KAl TAKTOTOLAOTE TN WTOUTVA TOU GUpPATOC 0TO

TUALYABL €TaL WoTE 1 dKpr) Tou GUpRATOC Va BplokeTal TPog Ta

emdvw. ENyEeTe emopévwc va  pny  umdpxouvr oTelpec
alepévec mdvw OTN PmoOpTiva, kal To oUppa vd PTopel va

EeTulyeTal kavovikd kat EavapLddoTe T1 podéla.

Ema\nfetoate av o kOMVOpoc pupovAknone eivat kaTdAnioc

YL TO  XPNOLUOTOLOUHEVO  OUppa  av  Tpémel  va  Tov

AVTLKATAOTHOETE  GTdveL va PydakeTe Tov Tpoxd (xerpida)

OTEPEWONG.

- Kéete Tic drpec Tou olppatoc, oTpoyyuAédTe T arxpr

(uotn)  kar mepdoTe T oTOVC BUO  0dNYOUE  GUppATOC

amodetyorTac va vmooTel To oUppa KAppeLs Kal TuvodePTe TO

YLa pepLkd €KaTooTd, OLYOUpeLOVTdE 0ag GTL TpéXeEL Xwple va

Tg\qnuive‘rat péoa oTTo mEPIBALA TOU TUPTOD. )

EXéyEeTe To kollopa Twr kuMvdpov va elvar evBuypaptopévo

E& TOUG 081Y0UE GUPHATOC.
vOpuioTe TO POXAO TOU ehaTnplov Tieone éToL WOTE va dwioeTe

jLa €Tapkn TeaT aTOUG KUNVBPOUS pUpOUNKNONG. Oa Tpétel

va Tpoo€EeTe va odlEeTe e kaTAMNNO TPOTO Kat oULwYa

TO XPT)OLHOTOLOUHEVO GUpILA av 1 T{eomn TPOKUTITEL TONU UmAT}

pmopet va dtamoTwlel plywpa Tou oUPRATOC Kdl AOUVEXEC

TrioxLﬁpnua, v pe eladpéc méoelc To olppa Telvel va

YALOTPAEL TAVW GTOV KUALVOPO.

Pubpiote To dpévo pe TN xelpida mdvw oTO TUALYASL, €Tol

WOTE VA PELWVETE TNV adpdVeELd TOU LATOUPLOV TOU GUPRATOC,

Xwple GPWE va uTEPdOPTAVETE TOV KLUMNTNPA PUROUNKNOTG.

- AdrveTe va kolkdel To oUppa g€ GAO TO WHKOG TOU TUPGOU
BéTovTac To yevikd Stakomt oTn Béon 1" kar matwrTac To
KOUPTIL  AeLTOupylae TOou TUpooy  yia va  amopiyeTe va
TPUTVETAL TO OUPPA OTLE dKPEC TOU TUPOOU T€ avTLoToLXid
PE TNV atxpr Touv odnyol oUppaToc elvar kakd va PBydleTe
AQUTHY TNV atypn.

MPOZOXHK! Katd Tnv 31dpKEIa AUTAV TWV EPYACIOV TO

VAHO BPioKETAI KATW aMO NAEKTPIKN TAON KAl UTTOKEITAI O

pnxaviki d0vapn. Kard ouvéneia, eav dev AdBeTe TIG

KAaTdAAnAeg mpoguldgeig, cival duvatov va mpokiouv

Kivduvol nAeKTPIKOU OOK, TpalpaTtd, KABWG emiong va

MPOKANBOUV TUPAKTWOEIG AVEMOUUNTWV NAEKTPIKOV

TOEWVK:

- OépeTe MAVTOTE POPUEG EPYATIag KAl MPOCTATEUTIKA-
HOVWTIKA yavTia

- Mnv KaTeuBUVETE TO OTOMIO TOU KAMIVEUTHPOG aywyoU
MPOG HEPN TOU CWHATOG

- Mnv MANCIAZeTE TOV KAMIVEUTHPA aywyd KOVId OTnV
$1aAn

YYTKOAAHXH

AdoU TPOETOLPNATETE TN UNXAVT) EKTEADVTAC TLC €pydolec Tou
onpeLdinkar Tpomyoupévne, Ba apkéoel va BéGETE TO [LopoéTo
YELwonG 0€ GUVOEDT] HE TO KOWLIATL TOU TPETEL VA OUYKOAOETE
KAl Va TATHOETE TO KOUPRTL AeLToupylac Tou, Tupool. Oa mpémel
VA TPOCEEETE Vva BLATNPPHOETE TO TUPGO GE pLA KATAATAN
améoTAOT) ATO TO KOPPLATL.

[ta 6&lokokec ouykolnoelc elvar kalé va SokipdleTe o€
dxé)nv'ra KOPLPATLA, EVEpYWITAC OUYXPOVWE Tdvw oTLE Xelp(dec
PUBLLOTG €TOL OTE Va KANUTEPEYETE GuTT) T CUYKONANOT. Av
TO TOEO eLWVeL g€ oTayoves kal Telvel va ofnoTel 6a mpéteL va
avEnBel n TaxUTNTA TOU OUPRATOS Y| va TPOTLUNBel pia
XAUNAGTEPN TLUY pevpaToc. Av.opmne To olppa médTel Blata
TAVw OTO KOLWATL Kal Slvel X@pa e ekoderdovioelc vAtkov Ba
TpéTeL va éielwee( N TaxyTNTA TOU of)péla'mg ’

Yac vmevbupilovpe emioele (OTUwabe ovppa Sivel ka\iTepa
amoTeréopaTa pe fiia kdboptopérn TaxiTnTa TPOXWPHHATOC.
IMwauté yla epyaoctec diokolee Kau pakpdc didpketac fa frav
KANO v GOKLILATETE CUPHATA SLAGOPeTLKNG SLAPETPOU yLd Va
SleNéEeTe TO TLO KATANNIAO,

ZYFKOAAHZH ATZAAIQN

(Baoikég odnyieg ylaTnv dladikacia kattnv pUouion)
Tpémol petadopdg (THENG)

TOU vnuaToeidoug nAekTpodiouK:

A SHORT ARC (BpaxU t16&0)K:
H t&n Tou vripaTtog kat n andomnaon Ingotayovag
emUTUYXAveTtal HEow aAAEMAAANA WY
BPaXUKUKAWHATWV (HéEXPL 200 dpopég TO
SeuTePOAEMTO) Ao TNV AKPN TOU VIIHATOG TTOU
BpiokeTtal péoa oTo pnavio tENg

- AlGUETPOG XPNOLKOTO NOIWY vnudtwy:0,6 - 1,2 (1,6)
- AlaBadpuion pelpatog oUYKOAANONG: 40-210A
- AlaBadpuion tdong T6&0uU : 13- 23V
- Aéplo mpog xpnotpomnoinon : CO, kat piypa Argon/CO,
8-12 I/min
- EAeUBepo unkog viipatog (stick out):5 - 12 x1A\tootd
- Emhoyn npifag avtiotaong : XapNnAn
yta Aemtd vijpata. Augavetal pe v avEnon g
SlaPETPOU TOU VIIHATOG
EdappoynK: neploplopévn B€ppavon kat eAeyxopevo
prnavio ™ENG. ZuykOAAnon oe KaBeBEaon yia
empdaveleg Aemtol MAXOUG Kal Yia To MPWTO Mépaoua
og oTpoyYUAepéva anpeia. ZoANVAakL emadng pe
aKpPOHUGCLO 1) IPOEEEXOV HE VIIATA TILO AETITA KAl PE
TAoN TOEOU TILO XAUNAR.

B SPRAY ARC (Té&o pe pavtiopa)K:
H ™&n Tou vrjpatog mpaypatonoteital pe pevpata Kat
TAoelq o UYPNAEG O oUYKPLON pe To “BpaxUTo&o”. H
Akpn TOU VIUATOG deV EpXETAL TTAEOV O€ eMAdY| LE TO
unavio ™ENG. AMo auTiV TNV dkpn dnpioupyeital Eva
160, dIAPECOU TOU OTIO{OU TEPVOUV OL OTILVBTPEG TTOU
npoépxovTal and Thv-guvexn TEN Tou vnuatoeldolq
NAEKTPOdiou, xwpig eMoUEVWG TNV Mapousia
BPAXUKUKAWUATWY.

- AIQUETPOG XPNOLUOTIOOLUWY VNUATWY : 0,8-1,6
- AtaBabuion pevpaTtog cuykOAANoNGg > 200A
- AlaBadpulonTaong To&ou 24 - 40V

- Aéplo mpog Xpnotpomnoinon : Miyupata
Argon/CO, 12 - 16 I/min
20 I/min > 350A
- EAe0Bgpo, unkoq viipatog (stick out) 10-20
X\looTd
- Emhoyn npifag avtiotaong :
ehaxtotn 1 adlapopn (arnoucia diEAeuong pelpaTog)
EdapuoynK: YunAn mapoxn 6Oeppdintag, uynid
T000OTA AMOBENATOG 08 MOAU PEUCTO UTAVIo THENG.
Movo yia GuykOAAnon o eminedeq eMPAVEIEG HE TAXOG
mdvw amé 4 xikiooTa.
EowTePIKO CWANVAKL eEMadPng o€ OXEON E TO
akpodualo (5 - 10 xIAlooTd 600 1o UYPnAn eivatn Taon
TOU TOEOU)

C GLOBULAR TRANSFER (Z¢atptkry Metadopd)
Eival évag evdldueocog tpdémog THENG avapeoca oTo
“Bpayxl Toé&o” kat oto “To&o pe pdavtiopa”. Ol
omvenpeG 0e aKavovioTo oxNfua MEPToUuV HECA OTO
undvio TEng meplocodtepo eEaltiag tTng Baputnrag
napd efaitiag ™™g “duvapng Tou TOEou” Onwg
ouvéBalve pe Tov TpOTMO Tou paviiopatog. OuolaoTtika
auti n HeTadopd EMITUYXAVETAL, XPNOLLOTIOI®VTAG
agplo CO,, Ye TAOELG 1} pevpata oe UPNAOTEPEG TIUEQ
and To YEYLOTO Oplo Tou TpoPBAEmeL To “Bpaxu To&o”,
Xwpig wotdoo va eivatduvatdv, eEaltiag Tng puong Tou
agpiou Tou xpnotpomnoteital, va EEMepacTei TO OpLo ou
B6a emétpemne TNV petapaon kat tnv aglomoinon Tou
“ToEou pe pdvtiopa”.
- AlGUETPOG XpNOIHOTOOIHWY VNpatwy : 0,8-1,6
- AlaBadpuLon pelpatog ouyKOAANoNg :200-280A
- AlaBabuion tdong T6€o0uU : 20-26V
- Aéplo Tipog Xpnoluomnoinon CO, (12-16 I/min)
- EAelBepo pnkog vripatog 10-15 x1AlooTd
- Emhoyn npifag avtiotaong T UPNAEQ TIMEG Yia
va pelwbouv ol dldpeool Tou pelpatog (omivenpeg)
E¢appoynK: Moocootd kataloinwv mo uynid oe
oUykplon pe 1o “Bpayxu ToEo”, WikpOTEPN €KAUON
BepuodTNTAG 0€ OUYKPLON TPOg To “To&o pe pavtiopa”.
Au&nuévnmoootnTta omvenpwv.

PuBpioel

To pelpa Tng ouyk6AAnongK: kabBopiletal yia kdbe
SLAUETPO TOU VAATOG amod Tnv taxUtnta dtéAeuong Tou
vijpatog. M’ auto, 1o pelpa Ba TPETEL va KAVOVIOTE(
MEOCW TOU TOTEVOLOUETPOU TOU puBuilel Tnv Taxutnta
Tou vipatoq (Bpioketal otov TpopodoTtn vripatog). Na
Bupdote OTL N TaAxUTnTa d1EAEUONG TOU VhUaTog eivatl
QVTIOTPOGWG avdioyn TG SLAUETPOU TOU VITHATOG TOU
xpnotyorotettat.

AtaBaduion Tou pelaTog mou MPEMEL Va XPNOLHoTIomn el
yla ouykOAAnon pe to X€pL avadoplka pe dlapopeqg
SlapéTpoug atodAtvou vijpatogK:

XW\looTtd 0,8 1 1,2 1,6
ghdaxioto (A) 40 50 60 100
HéyloTo (A) 180 250 350 450
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H tdon Tou 1680uK: pubpiZeTal pe KAlpakwTr dtaBaduion
dlanéocou Twv HETAANGKTWV Tou PBpiokovral otnv
YEVVHTPLA TOU peUpatog. H taon kavoviletat avaloya pe
v emAeydévn TaxlnTa TG SLEAEUONG TOU VIHATOG
(pelpa), He TNV OBLAPETPO TOU VHHATOG TOU
Xpnotgoroleital kat avaloya pe to €idog Tou agpiou
npooTaciag, Katd TPOTo MPoodeUTIKO CUHNPwWVA HE TNV
napakdtw oxéon mou Baciletal oe pla péon TIUNK: U,K=
14+0,051,

‘OnouK:KU,=Tdon t16&ou o€ BOAT (volt)

1, -PsuuuuuyKo)\Ancnqosaunsp(amper)
@uunesns 6tL, oe oxéon pe v Tdon KevoU Tou
avtioTolxei oe 'kaBe dlaBabuion, n tdon ToUu TOEOU Ba
eivalkatotepn Katd 2 - 4V yia kabe 100A mou divovtal. Ta
piypata Argon/CO, anattolv Tdoelg T6&ou 1 - 2V 1o Katw
and ekeiveg ylatoCO,.

ZuvKoMnan

H mot6tnTa g oUYKOAANONG Kat Tautéxpova n eAAxotn
noodTnNTa TWV OTVORpwv mou ekTivdooovtal,
KaBopilovtal MpwTapxlka amd Tnv Loopporia Twv
MAPAMETPWY TNG OUYKOAANnongK: peldpa (taxyuinta
VIHaT0g), SIANETPOG VHATOG, TAON TOEOU, K.ATL, KABWG
£TONG ATIO TNV OCWOTH €MIAOYTN TNG MPifag avTioTaong.
Katd Tov id10 TpOMO, 1 TOTIOBETNON TOU KAULVEUTNPOG
aywyoU Ba mpéemel va akolouBei Ta dedopéva mou
avaypddovral oTov Tivaka 0odnyl®v, TPOKEIPNEVOU va
anopeuxBei n unMepPBOALKY TIAPAYWYN EKTIVACOOUEVWV
OTIlVONpWV KAl €AATTOUATA OTO AMOTEAEOMA TNG
ouykOAAnong.

Erniong n taxumnra tng OUykKGAAnong (taxutnta
MPOMONONG KATA UIKOG TNG YPAMUNG Evwong) eival eva
oTolXeio KABOPLOTIKG Yyl TNV 4PTIa eKTEAECN NG
epyaoiag ouykoAAnong. To otolxeio auto Ba mpémnet va
AnodOei unoyn e&ioou coBapd pe Tig AAAeg apaAETPOUG,
KUpiwg 600V apopd TNV Kot Kat tn HopdprTng KOAAnong.

2ZYFKOAAHZH ZE OPIZONTIO EMINEAO (Eik.F)
ZYFKOAAHZH ZE METQMNIKO ENINEAO (Eik. G)
KATAKOPY®H ZYTKOAAHZH(Eik. H

2YTKOAAHZH AAOYMINIOY

Mwavté 7o €ldoc  ouykdMnone — xpnotpomole(tar — we

mpooTaTeVTIKG aépto To APION 7 pelypa APFON - HAIO. To

ovppa mou  Ba  xpnotporoinBel  mpémeL va  éxel Ta (Sia

xapaxTnptkd Tou Bactkov vkikov. TldvTtwe o€ kdbe mepimTwon

elvar mpoTLpéTEPo €va olppa o Sepévo (map. alovpiuo <

TuplTLO) KaL TOTE éva ovppa amd kabaps ahovpivio.

H ouykéMnon MII" Tov adovpviov dev mapovotdlet (SLaiTepec

BuokoNec ekTOC Tou va kaTadépel va pupovAkioel kakd To olppa

KaTd TO pdkpog ONOU TOU TUpooy, ETELSN, OTWE €lval yuwgTo, TO

ahoup{nio éxeL Aya xapakTnpLoTLkd Pnyavkic Kkat oL SuaKoNec

puuovkknonc Ba elvat T600 pPeYaNUTEPEC GO0 [LLKPOTERO B elval

T0 @ Tou oUppaTOC.

AvTé6 TO ﬂpoBana ptopel va mpoAndBel kdvovTac e akoAovdec

TpoToTorioetc

1~ AvTikataoTioeTe To mepiBANLA TOU TUPOOY PE TO [LOVTEND
amé TedbAov. Tia va To Bydhete amd To olppa GTdvel va
§a>\apm06'r€ TLG XAVBpEC OTLG dkpec TOU TUPGOL.

2- Xpnotpomote{te cwAnrdkia emadnc yia,akoupivio.

3 - AVTIKATAOOETE TOUG KUMVSPOUG pUMQUNKLONG OUPRATOC L€
Tov TOTo yia aloupivio.

4~ AvTikataoroete To Tep(PAnpasamd XdAuBa Tou odnyold
OUPRATOC €LOGSOV pe TO avT{oTOLXOaTO TEPAGY.

Ta koppdria mov meptypddovtal mapamdrw TpoPAéTovTaL 0TO

eEdpTnpa yLa alovpivio Tov TapéxeTan KaTd TPOTIUNOT.

ZYTKOAAHZH ZHMEION (TMHMATIKH) (Eik. I)

Me v eykatdoTaon pe olUpualfimopel va mpaypatomoinbel n

évwon  \apapiver  TomofeTnieveg  emdMn\d  jiéow omnpelov

oUYKONNONG TpaypaTomoLoVpeVwY jie oUpBoN o€ ulko (Twv

KOMNIPEVWY PHETANALKOY K()uuaﬂmv)

H eykardoTaon elvar 18aitepa kdTdAMnAn yia To okomd adold

elvar edodlaopévn pe puBlLlopevo Tuep, To omofo Sivel Ty

BuvatétnTa va ekAéEeTe Tor kaATAANNAOTEPO XpOro oUYKONNONG

onpelov, KAl OUVETHGE., TV TpaypaTomoinon - onpelwy

GUYKOANONG e (BLa XapaKTpLoTLKd.

['la va xpnotpomotioeTe Tn unxavy yta Tn ouyk6AMnon onpeiov

elvar amapalTnTo wvee TRy TpoeTOLpdoeTe oUpdwva pe Tov

aKo)\oueo Tpomol

AvTikaTaoioeT€ TO  akpodiolo Tou  TUpool e ekelvo

KATAANAOU TOTOU LA GUYKOMNOT OTpelov TOU TEPEXETAL WG

eEdpTnpa. Auté To akpoduoto EexwplceTat amd TV KUNLVSPLKT

boppa kat amd To OTL €xel oY dkpn oméc dtaduync yia To

aépLo.

g)f%‘re TO PETANAKTT PUBILOTE TOV PEVIATOS™ OTIY AVWTATNZE
oul

- PuBpioTe Ty TaxyTTa TPOXWPIHATOC TOU GUpRATOC OXESWY
OTNV ATATATT TLULT.

- ©¢oTe To dlakénTn amdkhone o 6éon "TIMER".
- PubpioTe To xpdro ouykéAMnone onpeiov avdoya pe To mdxoq

TV Aapapivoy mov mpémeL va evwdouy.
la va ekteleite Tn ovykdnon onpelov TomobeTe(Te emimeda
To akpodUoLo Tou TYPCOU TAVw OTNY TPWTN Aapdapiva, TaTdTe
ETOPEVLC TO Kovpm AeLtoupytac Tou Tupool yid TV emkipwon
e _ouyk6Mnone( To olppa dépet oe TAEN TY TN Aapapiva,
™ SLameprd kal eLoxwpel 0T SEiTEPN TPAYRATOTOLOVTAC €TOL
]{_l(l odrva Typévou peTd\ov avdpeoa oTie 6o \apapivec.

0 koupTl AetToupylac Tpémel va elvaL.maTapévo éwe dTav To
TLEp SlakdeL TN ouykOMnom.
Me auti T Siadlkacta pmopoly Ve s mpaypatomonfoty
ouykolfoele onpefov aképn kar oe, oubnkec Tov dev elvat
dwatdéy va  mpaypatomoinfolv e ouwnOLOpEVEC  OUOKEVEC
ouykéMnone  onpetov, Sedopévov GTL pmopolv va  evwdolv
\apapivec mov dev elval mpootTéc anby Ty mlow pepld, 6Twe yia
Tap. KOUTLA.
Emloelc elvar o0 petopévnm.epydoia’ Tov xelplom Aoyw e
utepPolLkiic eAabpdTNTAS TOU TUPEQU.
To 6pto TnE xprione avTol Tou,ouUoTARATOC elval ourdedepévo pe
To mdx0c TG TPWTNG Aapaplvde, eve n SeTepn pmopel va elvat
apKeTA VPNAOD TAXOUG.

TIPOZTATEYTIKH MAYKA.

Tpémer va xpnotpomroujrar MTANTA katd ™ Sudpketa Tnc
oUYKONNONG, YLa VA TPOOTATEVEL TA PATLA KL TO TPOCWTO ATG
Tic dwTewe ¢ akTioBolec mou mapdyovtal amd To TOEO,
emTpémovTac TNV ( mapakoholBnon TG ouykéAAnone  mou
aBalver xopo.

KATASKEYH ZYNAPMOAOTHZHX
Eik. L
ZYNTHPHZH
MPOZOXH!
ZE KAMIA-REPINTQZH MHN BIAZETE TA KAAYMMATA
THZ MHXANHZ KAl MHN NAHZIAZETE TO EZQTEPIKO THZ
XQP1Z NA-EXETE MPOHIFOYMENQZ AG®AIPEZEI TO oIZ
AMO THN.IPIZAPEYMATOAOTHZHE.
ENAEXOMENOI EAETXOI MOY EKTEAOYNTAI YO TAZH
3TQ “EZQTEPIKO THX MHXANHZ MMOPOYN NA
NMPOKAAEZOYN BAPY HAEKTPOXOK (HAEKTPOIAHZIA)
NOY..MPOKAAEITAI ANO THN AMEZH EMNA®H ME MEPH
YNO TAZH
N I'IsptoélKa Kat ev TOUTOIG CUXVA avaAoya Pe Tn Xpnon Kat
TNV OOOTNTA OKOVNG TOU UNAPXEL OTO XMPO, EAEYXETE
TO €0WTEPLKO  TNG OUCKEUNG Kal PeTAKivnon
evOEXOUEVNG OKOVNG TIOU KABNOE 0TA CUCTATIKA HECW
TPOROANG A€POG XAUNANG TIETEWG.
- 2T0 TEAOG TWV EVEPYELWV OUVTPNONG enavadEpate ta
mAaiola Tng ouokeung aodaiifovrag Babeld Tig Bideg
oTeEPEWoNG.
Amo¢Uyate pnTa TNV eKTEAEON EVEPYELDV CUYKOAANONG
JE AVOLKTI| OUOKEUN.
Mn otpépete TO ¢Pavo TMPog TOV €AUTO 0AG KAl
anopeUyeTe TIG APECES EMAPES e TO KAADDLO
- M1 xTumndte kal un aocpalilete To pavoé pe epyaleia
AmogelyeTe va akoupndte ™ Auxvia kat 1o KaAdd1o g
MAve og (e0TA UEPN- QUTO Propei va mpokaAéoeL TNV THEN
TWV HOVWTIK@V UNIK®V KAvovTag apeéowsg axpnotn
Auxvia.
- EAeyxete meplodikd Tnv agpooteyavotnta Twv
OWANVQOOEWV KALOUVEECEWV agpiou.
Kabe popd mob avrikataoTeite Tn pnourniva olppatog
duodate Pe nerieopévo Enpd aépa (LEytoto 10 bar) péoa
oto nepiBAnpa 0dnyol cUpHATOG: EAEYXETE AV AUTO eival
o€ KaA1 KaTaoTaon.
EAEyxeTe, TOUAAXIOTOV Mia ¢opd TNV nuépa, v
KATAoTaon Kal TN owoTr CUVAPHOAOYNON TWV TENK®V
pep®v_TnG Auyviag: akpoguato, akur emadng, dlaxuth
(VTIpUGEP) aepiou.
Mpwtol mpoBeite oe kdBe eidog ouviipnon 1
aVTIKATACTAON TwV avaADOIHwY eTTi pavou, adalpéoate
™ Tpododoaia kataprioate To Gavo va KpuwaeL
avTlKkataoToate To OwANVAkL emaeng epdoov autod
MapOUCLAlel Lia TApatopPWHEVN 1) XAAAPWHEV OTTH
kabapioate kata TEePlLOdOUG TO €OWTEPLKO TOU
aKPodUOLOU KALTOU pavVTIOTHPaA
eAéyEate ouxvda TN KAatdoTtaon Twv KaAwdiwv
OUYKOAANONG Kal evOEXOUEVWG AVTIKATAOTHOATE OF
nepintwon uttepBoAikng dBopdg

TpododoTno cuppaToo

- ENéyxete v katdotaon (otddlo ¢Bopdag) Twv
KUAIVOpwV pupoUAKnonG oUppatog, amoomdTe TaKTIKA
™ HeTaMky okdvn Tou evamoteibetal OTo XWPO
PUHOUAKNONG (KUAVdpOL Kal 0dnyo oUPHATOG £L0050U
Kategodou).
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1, max 230V 400V 230V 400V mm’ Kg
300A T16A T10A 16A 16 25 93
400A T25A T16A 32A 16 35 101
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(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la
sostituzione dei pezzi che sideteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24 MES| dalla data
di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione,
manomissione od incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
(F) GARANTIE
Le Constructeur garantie le bon fonctionnement de son matérial et s'engage a effectuer gratuitement le remplacement des
piéces contre tous vices ou défaut de fabrication, pendant 24 (douze) MOIS qui suivent la livraison du'matériel a 'utilisateur,
livraison prouvée par le timbre de I'agent distributeur. Les incorvénients dérivants d'une mauvaise utilisation de la part du
client, ou d'un mauvais entretien ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques, son exclus de la
garantie et ceci décline notre responsabilité pour les dégats directs ou indirects. Le certificat de garantie est valable si
seulementily ale bulletin fiscal ou le bulletin d'expédition.
(GB) GUARANTEE
The Manufacturer warrants the good working of the machines and takes the engagementto perform free of charge the
replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of.defects of construction within 24
MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate. The inconveniehts coming from bad utilization,
tamperings or carelessness are excluded from the guarantee, while all responsibility is refused for all direct or indirect
damages. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note go with it.
(D) GARANTIE
Der Hersteller garantiert einen fehlerfreien Betrieb von den Maschinen und ist bereit die Ersetzung von den Teilen kostenfrei,
durchzufuehren, wegen schlechter Qualitaet vom Material oder wegen Fabrikationsfehler innerhalb von 24 MONATEN ab
Betriebsdatum der Maschine (siehe Datum auf dem Garantieschein). Ein falscher Gebrauch, eine \erdaerbung oder
Nachlaessigkeit sind aus der Garantie ausgeschlossen. Man lehnt jede Verantwortlichkeit fur direkte und indirekte Schaeden
ab.
(NL) GARANTIE
De fabrikant garandeert het goede functioneren van het apparaat en zal onderdelen met aangetoonde materiaalgebreken of
fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het door de handelaar
gestempelde certificaat, gratis vervangen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en
slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Het garantiebewijs.zal uvitsluitend geldig zijn indien voorzien aankoop- of
bestelbon.
(E) GARANTIA
El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sostitucion de
las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto defabricacion, en un plazo de 24 meses desde la fecha de
compra indicada en el certificado. Las averias producidas pormala utilizacion o por negligencia, quedan excluidas de la
garantia, declinado toda responsabilidad por dafios producidos.directa o indirectamente. El certificado de garantia sera
valido, Unicamente si va acompafado por la factura oficial y nota de entrega.
(P) GARANTIA
A empresa construtora garante o bom funcionamento das méquinas e se compromete a efetuar gratuitamente a substituicdo
das pecas, no caso em que essas se deteriorassem por causa da qualidade ruim ou por defeitos de constru¢édo, dentro do
prazo de 24 MESES da data de compra comprovada no certificado. Os inconvenientes derivados do uso impréprio,
manumissao ou falta de cuidado, sdo excluidos da garantia.Além do mais, se declina todas as responsabilidades por danos
directos ou indirectos. O certificado de garantia tem yalidade somente se acompanhado com a nota fiscal de entrega.
(‘DK) GARANTI
Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejloeheeftede eller
fejlkonstruerede dele indenfor en periode pa.24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl
forarsaget af forkert anvendelse af apparatet;misbrug eller skadesleshed, deekkes ikke af garantien. Producenten frasiger
sig al ansvar hvad angar direkte og indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning.
Garantibeviset er kun gyldigt sammen medkabskvittering eller fragtseddel.
(SF) TAKUU
Valmistaja takaa laitteen korkean laadun ja vastaa omalla kustannuksellaan viallisten tai valmisteviallisten osien
vaihtamisesta 24 KUUKAUDEN. aikana laskettuna takuutodistuksessa mainitusta pdivdméaarastd. Laitteen vaarasta
kéytostd, tahallisista vahingoista tai*huolimattomuudesta johtuvat viat eivéat kuulu takuun piiriin. Valmistaja ei ota mitdén
vastuuta laitteelle aiheutetuista suorista ja ep&suorista vahingoista.Takuutodistus on voimassa vain yhdessa ostokuitin tai
rahtisetelin kanssa.
(N) GARANTI
Produsenten garanterer ap| Karatets gode kvalitet og patar seg uten kostnad a bytte feilaktige eller feilkonstruerte deler
innenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra datoen som er angitt pa garantibeviset. Feil som oppstar pa grunn av feilaktig
bruk av apparatet, skjgdeslasheteller uaktsomhet dekkes ikke av garantien. Produsenten frasier seg alt ansvar med hensyn
til direkte ellerindirekte skader pa apparatet. . Garantibeviset er kun gyldig sammen med innkjepskvittering eller fraktseddel.
(S) GARANTI
Tillverkaren garanterar.apparatens goda kvalitet och atar sig att utan kostnad byta ut felaktiga eller flkonstruerade delar
inom en period av 24"MANADER raknat fran det datum som anges pa garantisedeln. Fel orsakade genom ett felaktigt
anvandande av apparaten, averkan eller vardsloshet tacks ej av garantin. Tillverkaren avsager sig allt ansvar vad galler
direkta och indirekta skador pa apparaten. Garantisedeln &r endast giltig tillsammans med inkdpskvitto eller fraktsedel.
(GR) EITYHZH
O olkoc kataokeuvne Slvel eyyvncn yia TNV KOAT) >\€LTOUp’yLCl TV pnxavmv KaL v‘rro)(peov'ral va kdvet &npeav ™my
GVTLK'QT(IOTHO'T] TV K()|1|.,L(1TLU)V OTHV ¢6(1pouv Eg(llTL(IC KC(K‘T]C ﬂOLOTT]THC U)\LK’OU T] HEL(J)VEK'TT]H(ITUJV atmo KC(T(lOKEUT}C H€Oﬂ ge
24 MHNEY amé mnv nuepopnvm OV pﬂ(llVEL o€ \eLToupyla mn pnxavn ETLKUPWILEVT) OTO mo‘ro‘rrom‘rLKo eyyumone. Ta
WELOVEKTNLATA TOU TPOEPXOVTAL ATTO KAKN xpnon, ﬂapaBLawon N apéleia, eEaLpOUVTaL amd Ty eyyvncn EkToc avtol
amokAiveTal kdbe evbrvm yLa O\ec TG BAdBec dpecec 1 éppecec. To maTomoNTIKG €yyinone elvar €ykvpo poévo av
owodeteTal amd amddel€n N Sektio mapakapnic.
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I CERTIFICATO DIGARANZIA P CERTIFICADO DE GARANTIA
F CERTIFICAT DE GARANTIE DK GARANTIBEVIS
GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS
D GARANTIEKARTE N GARANTIBEVIS
NL GARANTIEBEWIJS S GARANTISEDEL
E CERTIFICADO DE GARANTIA GR T TOTIOIMTIKO, EITYHZH
I Data di acquisto - F Date d'achat - GB Date of buying'= D Kauftdatum - NL Datum van
MOD./MONT: aankoop - E Fecha de compra - P Data de compra - DK Kobsdato - SF Ostopéivaméaara
-NInnkjepsdato - S Inkdpsdatum - GR Hyepopnvia ayopde,
NR.UZAPIOM.: e L
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) P Revendedor (Carimbo e Assinatura)
F Revendeur (Chachet et Signature) DK Forhandler (stempel og underskrift)
GB Sales company (Name and Signature) SF Jélleenmyyjé (Leima ja Allekirjoitus)
D Haendler (Stempel und Unterschrift) N Forhandler. (Stempel og underskrift)
NL Verkoper (Stempel en naam) S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift)
E Vendedor (Nombre y sello) GR Kardomagidmdinone (Spayida kar vmoypadn)
DICHIARAZIONE DI NORMVERKLARING TAKUUSOPIMUS

CONFORMITA
ATTESTATION DE CONFORMITE
CERTIFICATE OF CONFORMITY

DECLARACION DE CONFORMIDAD
DECLARACAO DE CONFORMIDADE
OVERENSSTEMMELSESERKLAERING

BEKREFTELSE OM OVERENSSTEMMELSE
FORSAKRAN OM OVERENSTAMMELSE
AHAQEH ZYMBATOTHTAZ “CE”

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 etta laite mallia on yhdenmukainen direkiivissa:
Vi erkleerer at produktet er i overensstemmelse med:

Vi forsakrar att produkten &r i dverensstdmmelse med:

AnAavel 6TL To TIPOTOV eival KATAOKEUAOUEVO OUNPWVA E TN:

DIRETTIVA - DIRECTIVE - DIRECTIVE
RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVA
DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI
DIREKTIV - DIREKTIV= KATEYOYNTHPIA OAHTIA

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

LDV 73/23 EEC + Amdt EMC 89/336 + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 50199 + Amdt.

24.07.02
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