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1.1 INTRODUZIONE

Assicuratevi che questo manuale venga letto e capito sia dall’operatore sia dal personale tecnico addetto
alla manutenzione.

1.2 SICUREZZA PERSONALE

Se le norme di sicurezza e di utilizzo non vengono osservate attentamente, le operazioni di saldatura
possono risultare pericolose non solo per |'operatore, ma anche per le persone che si trovano nelle
vicinanze del luogo di saldatura.

&

Il processo di saldatura produce raggi ultra violetti ed infrarossi che possono danneg-
giare gli occhi e bruciare la pelle se questi non vengono adeguatamente protetti.

Gli operatori devono proteggere il proprio corpo indossando tute di protezione chiuse e non in-
fiammabili, senza tasche o risvolti, guanti e calzature non infiammabili con puntale di acciaio e
suole di gomma.

Gli operatori devono usare una cuffia in materiale antifiamma a protezione del capo ed inoltre
una maschera per saldatura, non infiammabile che protegga il collo ed il viso, anche ai lati. Oc-
corre mantenere sempre puliti i vetri di protezione e sostituirli se rotti o fessurati. E' buona abitu-
dine proteggere mediante un vetro trasparente il vetro inattinico dagli spruzzi di saldatura.
L'operazione di saldatura deve essere eseguita in un ambiente schermato rispetto alle altre zone
di lavoro.

Gli operatori non devono mai, per nessun motivo, guardare un arco elettrico senza un’adatta pro-
tezione agli occhi. Particolare attenzione devono prestare le persone operanti nei pressi delle posta-
zioni di saldatura. Esse devono indossare sempre occhiali di protezione con lenti adatte ad evitare
che radiazioni ultraviolette, spruzzi ed alire particelle estranee possano danneggiare gli occhi.

Gas e fumi prodotti durante il processo di saldatura possono essere dannosi alla salute.

L'area di saldatura deve essere fornita di un’adeguata aspirazione locale che pud derivare dal-
|"'uso di una cappa di aspirazione o di un adeguato banco di lavoro predisposto per |'aspirazione
loterale, frontale e al di sotto del piano di lavoro, cosi da evitare la permanenza di polvere e fumi.
L'aspirazione locale deve essere abbinata ad un’adeguata ventilazione generale ed al ricircolo di
aria specialmente quando si sta lavorando in uno spazio ristretto.

Il procedimento di saldatura deve essere eseguito su superfici metalliche ripulite da strati di rug-
gine o vernice per evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di saldare occorre asciugare le parti
che siano state sgrassate con solventi.

Prestate la massima attenzione nella saldatura di materiali che possano contenere uno o piv

di questi componenti: Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio
Arsenico Cadmio Rame Mercurio Argento Bario Cromo
Piombo Nickel Vanadio

Prima di saldare allontanate dal luogo di saldatura tutti i solventi contenenti cloro. Alcuni solventi a base
di cloro si decompongono se esposti a radiazioni ultraviolette formando cosi gas fosgene (gas nervino).

1.3 PREVENZIONE DI INCENDIO

Scorie incandescenti, scintille e I'arco elettrico possono causare incendi ed esplosioni.
Tenete a portata di mano un estintore di adeguate dimensioni e caratteristiche assicurandovi pe-
riodicamente che sia in stato di efficienza;

Rimuovete dalla zona di saldatura e dalle sue vicinanze ogni tipo di materiale infliammabile. |l
materiale che non pud essere spostato deve essere protetto con adeguate coperture ignifughe;
Ventilate gli ambienti in modo adeguato. Mantenete un sufficiente ricircolo di aria per prevenire
accumulo di gas tossici o esplosivi;

Non saldate recipienti contenenti materiale combustibile (anche se svuotati) o in pressione;

Alla fine della saldatura verificate che non siano rimasti materiali incandescenti o fiamme;

Il soffitto, il pavimento e le pareti della zona di saldatura devono essere antincendio;

1.4 SHOCK ELETTRICO
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO PUO’ ESSERE MORTALE!

In ogni luogo di lavoro deve essere presente una persona qualificata in cure di Primo Soccorso.
Sempre, se c’¢ il sospetto di shock elettrico e I'incidentato & incosciente, non toccatelo se & ancora
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in contatto con dei comandi. Togliete I'alimentazione alla macchina e ricorrete alle pratiche di Pri-
mo Soccorso. Per allontanare i cavi dall’infortunato pud essere usato, se necessario, legno asciutto
o altro materiale isolante.

. Indossate guanti ed indumenti di protezione asciutti; isolate il corpo dal pezzo in lavorazione e da
altre parti del circuito di saldatura.

. Controllate che la linea di alimentazione sia provvista della fase di terra.
. Non toccate parti sotto tensione.
Precauzioni elettriche:
. Riparate o sostituite i componenti usurati o danneggiati.
. Prestate particolare attenzione nel caso lavoriate in luoghi umidi.
. Installate ed eseguite la manutenzione della macchina in accordo alle direttive locali.
. Scollegate la macchina dalla rete prima di procedere a qualsiasi controllo o riparazione.
. Se si dovesse avvertire una scossa anche lieve, interrompete subito le operazioni di saldatura.

Avvertite immediatamente il responsabile della manutenzione. Non riprendete fino a che il guasto
non sia stato risolto.

M 1.5 RUMORI

Il rumore pud causare la predita permanente dell’udito. Il processo di saldatura pud dare luogo a rumori
che eccedono i livelli limite consentiti. Proteggete le orecchie da rumori troppo forti per prevenire danni
al vostro udito.

. Per proteggere |'udito dai rumori forti, indossate tappi protettivi e/o paraorecchie.

. Misurate 1 livelli di rumore assicurandovi che I'intensitad non ecceda i livelli consentiti.

1.6 COMPATIBILITA” ELETTROMAGNETICA

Prima di installare la saldatrice, effettuate un’ispezione dell’area circostante, osservando quanto segue:

. Accertatevi che vicino all’unitd non vi siano altri cavi di generatori, linee di controllo, cavi telefonici
o altre apparecchiature elettroniche;

. Controllate che non siano presenti ricevitori telefonici o apparecchiature televisive, computer o
altri sistemi di controllo;

. Nell'area attorno alla macchina non devono essere presenti persone con stimolatori cardiaci

(peace- moker) o protesi per |'udito.

!'In casi particolari possono essere richieste misure di protezione aggiuntive.
Le m’rerferenze possono essere ridotte seguendo quesh occorglmen’rl

. Se c’é un'interferenza nella linea del generatore, si pud inserire un filtro E.M.C. tra la rete e I'unita;

. | cavi in uscita dalla macchina dovrebbero essere il piu corti possibile, fasciati assieme e collegati
ove necessario a terra;

. Dopo aver terminato la manutenzione occorre chiudere in maniera corretta tutti i pannelli del
generatore.

1.7 GAS DI PROTEZIONE

Le bombole di gas di protezione contengono gas ad alta pressione; se danneggiate
possono esplodere. Maneggiatele percio con cura.

. Queste saldatrici utilizzano solo gas inerte o non infiammabile per la protezione dell’arco di sal-
datura. E" importante scegliere il gas appropriato per il tipo di saldatura che si va ad eseguire.

. Non utilizzate bombole il cui contenuto & sconosciuto o danneggiate;

. Non collegate le bombole direttamente al tubo del gas della macchina. Interponete sempre un
adatto riduttore di pressione;

. Controllate che il riduttore di pressione ed i manometri funzionino correttamente; non lubrificate

il riduttore con gas o olio;

Ogni riduttore & progettato per un specifico tipo di gas, accertatevi di utilizzare il riduttore corretto;
Verificate che la bombola sia sempre ben fissata alla macchina con la catena.

Evitate di produrre scintille nei pressi della bombola di gas o di esporla a fonti di calore eccessive;
Verificate che il tubo del gas sia sempre in buone condizioni;

Mantenete all’esterno della zona di lavoro il tubo del gas.
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X RACCOMANDAZIONI PER IINSTALLAZIONE /77

A 2.1 COLLOCAZIONE

Seguite le seguenti linee guida per la collocazione corretta della vostra saldatrice:

. In luoghi esenti da polvere ed umiditg;

A temperature comprese tra 0° e 40°C;

In luoghi protetti da olio, vapore e gas corrosivi;

In luoghi non soggetti a particolari vibrazioni o scosse;

In luoghi protetti dai raggi del sole e dalla pioggia;

g\d una distanza di almeno 300mm o piu da pareti o simili che possono ostruire il normale flusso
i aria.

2.2 VENTILAZIONE

Assicuratevi che |'area di saldatura sia adeguatamente ventilata. Linalazione di fumi di saldatura pud
essere pericolosa.

2.3 REQUISITI DELLA TENSIONE DI RETE

. Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificate che la tensione di alimentazione e
la frequenza disponibile siano corrispondenti a quelle indicate nei dati di targa dal vostro gene-
ratore.

. La tensione di rete dovrebbe essere entro =10% della tensione di rete nominale. Una tensione

troppo bassa potrebbe essere causa di scarso rendimento, una troppo alta potrebbe invece cau-
sare il surriscaldamento ed il successivo guasto di alcuni componenti. La saldatrice deve essere:

. Correttamente installata, possibilmente da personale qualificato;
. Correttamente connessa in accordo alle regolamentazioni locali;
. Connessa ad una presa elettrica di portata corretta.

Montate nel cavo di alimentazione una spina normalizzata ( 2P + T ) di portata adeguata, nel caso il
generatore ne sia sprovvisto ( alcuni modelli hanno il cavo di alimentazione con la spina presso fusal).
Seguite le seguenti istruzioni per collegare il cavo di alimentazione alla spina:

. -il filo marrone (fase) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera L
. -il filo blu (neutro) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera N
. -i| filo giallo/verde (terra) va collegato al morsetto contrassegnato dalla lettera PE o dal simbolo

(J=‘) della spina o ) " )
In tutti i casi il collegamento del filo di terra giallo/verde al morsetto PE (=) deve essere fatto in modo
tale che in caso di strappo del cavo di alimentazione dalla spina sia I'ultimo a staccarsi.

La Joresa a cui verra collegato il generatore deve essere provvista di fusibili di protezione

o di interruttore automatico adeguati.

Note:

. Il cavo di alimentazione deve essere controllato periodicamente, per vedere se presenta segni di
danneggiamento o di invecchiamento. Se non risultasse in buone condizioni non usate la mac-
china ma fatela riparare presso un centro di assistenza.

. Non strattonate il cavo di alimentazione per scollegarlo dalla presa di alimentazione.

. Non passate mai sopra al cavo di alimentazione con altri macchinari, potreste danneggiarlo e
subire shock elettrico.

. Tenete il cavo di alimentazione lontano da fonti di calore, oli, solventi e spigoli vivi.

. Se usate un cavo di prolunga di sezione adeguata, srotolate completamente il cavo altrimenti

potrebbe surriscaldarsi.

2.4 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA

Per salvaguardare la vostra sicurezza, & necessario seguire con attenzione queste istruzioni prima di
collegare il generatore alla linea:

. Un interruttore adeguato a due poli deve essere inserito prima della presa principale di corrente;
guesta deve essere dotata di fusibili ritardati;
. Il collegamento di terra deve essere eseguito con una spina a due poli compatibile con la presa
menzionata sopra;
! . : , : : , :
. Se si lavora in un luogo ristretto, I'apparecchio deve essere collocato fuori dell’area di saldatura

ed il cavo di massa deve essere fissato al pezzo in lavorazione. Non operare mai in zone umide
o bagnate in queste condizioni;

. Non utilizzare mai cavi di alimentazione o di saldatura danneggiati;
. La torcia di saldatura non deve mai essere puntata contro |'operatore o un’altra persona;
. Il generatore non deve mai essere utilizzato senza i suoi pannelli di copertura; ciod potrebbe cau-

sare gravi lesioni all’operatore oltre a danni all’apparecchiatura stessa.
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INSTALLAZIONE DELLAPPARATO
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I;IG : Rimuovete con attenzione la saldatrice dal suo imballo;

. Fissate le ruote girevoli anteriori (D);

. Inserite il perno di supporto (B) negli appositi fori e fissate le ruote (A) con gli appositi anelli (C);

I;IG 2Fissc:i’re la maniglia (E) con le viti in dotazione (F);
GENERATORE

. Inserite il perno di supporto (B) negli appositi fori, infilate le rondelle (D) e le ruote (A) come mostrato
in figura 2 e fissate le ruote (A) con gli appositi anelli (C);

. Montate la maniglia (E) sui supporti maniglia (F) e fissateli insieme con i distanziali (H) al frontale
utilizzando le viti fornite (G);
CARRELLINO

. Montate la maniglia (L) sui supporti maniglia (M) e fissateli usando le viti fornite (N);

. Avvitate le quattro ruote girevoli (1) al fondo del carrellino trainafilo;

. Montate la base del carrellino (O) sul coperchio del generatore usando le rondelle (Q) e le viti (P)
fornite e posizionate il trainafilo sopra il generatore.

. Posizionate la bombola del gas sul piano porta bombola ed incatenatela al supporto, la bombola

deve essere equipaggiata di un riduttore di pressione. Per la connessione tra il generatore ed il
trainafilo esterno utilizzate la prolunga in dotazione.

. Collocate la saldatrice in un ambiente ventilato. Polvere, sporco o qualsiasi altra cosa estranea che
possa entrare nella saldatrice ne pud compromettere la ventilazione e quindi il buon funzionamento.

3.2 ISTRUZIONI PER IL COLLEGAMENTO

DELLA TORCIA CON ATTACCO EURO (FIG.3) 3 = H
. Inserite il blocchetto di ottone terminale della torcia alla ( w
presa Euro sul frontale della macchina facendo atten-
élokr:le a non ro(\j/lrhore i contatti, quindi avvitate la ghiera . 9'.@:
t
i bloccaggio della torcia. B — ,\ o
N’ °
©)
3.3 ISTRUZIONI PER IL COLLEGAMENTO DELLA TORCIA CON ATTACCO DIRETTO
(FIG.4)
. Prima di collegare la torcia (7) togliere il dado (1) e rondella (2), verificare che la guaina guida

filo non sporga piU di 20mm dal dado ferma guaina (10) ed eventualmente accorciare con un

taglio netto senza sbavature.
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. Inserite assieme al terminale (14) La parte finale della torcia nel foro del frontale e di seguito nel
foro del traina filo. In sequenza spingete dentro il terminale filettato: il capocorda del cavo porta
corrente (3), la rondella (2), avvitate il dado (1) con forza.

. Montate la copertura in plastica (15) sul supporto (4) usando le due viti autofilettanti fornite.
. Collegate il tubo gas (12) al raccordo del tubo gas (6) usando le fascette in dotazione (13).
. Stabilite il contatto unendo i due connettori (11-14).

Attenzione: il montaggio é
corretto quando la guaina 7
dista 2-3 mm dalla zona di /
contatto tra il rullino supe-
riore ed inferiore

FIG. 4

4.0 COLLEGAMENTO BOMBOLA GAS E RIDUTTORE //‘

ATTENZIONE: Le bombole sono sotto pressione. Maneggiatele con cautela. Il ma-

A neggio o l'uso improprio delle bombole contenenti gas compressi possono causare
seri incidenti. Non far cadere, rovesciare od esporre a calore eccessivo, fiamme o
scintille. Non urtare contro altre bombole.

Lclbombcélalldi gas (rLon for?i’ra) deve esisere co||c|>|co’ro

sul retro della macchina e fissata con la catenella.

Per ragioni di sicurezza e di economia, assicuratevi D’X@T&ﬁ'ﬁ% BOMBOLA FILO

che il riduttore di pressione sia ben chiuso quando

non si st saldando e durante le operazioni di colle-

gamento e scollegamento della bobina.

. Ruotate la manopola di regolazione del ridut-
tore in senso antiorario per assicurarsi che la
valvola sia chiusa.

Bobina di
Bombole ad | filo di acciaio
Acciaio dolce | Argon+CO ramato, di
oppure a CCﬁ2 animato per

. Avvitate il riduttore sulla valvola della bombo- no gas
la e stringete a fondo. Acciaio i | Bombole ad Bobine di
. Collegate il tubo gas al riduttore di pressione CClaI0 INOSSI- | Bombole ad | 1 i gcciaio
fissandolo con la fascetta fornita. dabile Argon inossidabile
. Aprite la valvola della bombola e regolate il
flusso del gas approssimativamente a 8 I/Min lomini Bombole ad | Bobine di filo
. Premete il pulsante torcia per assicurarsi che il Alluminio Argon di alluminio

gas fuoriesca dalla torcia.

La vostra saldatrice & stata concepita per poter utilizzare bobine di filo da 5 e/o da 15Kg. Le bobine non
sono fornite con la macchina e devono essere acquistate separatamente.

Assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa. Rimuovete l'ugello e la
punta guiddafilo prima di iniziare le operazioni seguenti.




-ITALIANO-

. Aprite il pannelo laterale del vano bobina. Svitate il dado (A)
dell’aspo ruotandolo fino alla posizione 1 (tamburo del freno).
Rimuovete il collare (E, se presente); Nel caso stiate sostituen-
do la bobina, sfilate il rocchetto vuoto premendo il piolino a
scatto (D).(Fig.5)

. Rimuovete |'involucro che avvolge la bobina e collocatela sul-
I'aspo. Rimontate i collari (E/F, solo per bobine da 5Kg, quello
di larghezza inferiore E va collocato tra la bobina e la parete
dell’aspo) e riavvitate infine il dado (A) ruotandolo di 180° (po-
sizione 2).

La saldatrice puo anche accettare bobine di
diametro 100mm. Per il montaggio seguite le
seguenti istruzioni:

Rimuovete dall’aspo (C) la bobina montata (B).
Svitate il volantino (A), sfilate la molla e la rondella
interna; togliete I'aspo (C) dal perno.

Inserite sul perno la bobina di diametro 100mm; infi-
late la rondella, il distanziale (G) e la molla.
Riavvitate il volantino (A).

A Il volantino (A) costituisce il sistema frenante

della bobina. Un’eccessiva pressione sforza il
motore di alimentazione. Una pressione non
sufficiente non blocca immediatamente la bo-
bina quando si smette di saldare.

Allentare ed abbassate la manopola in plastica (A) e rilasciate
la leva premifilo (B)(Fig.6). Estraete eventuali residui di filo dal-
la guaina guidafilo (E).

Rilasciare il filo dalla bobina e tenetelo stretto con un paio di
pinze in modo che non possa srotolarsi. Se necessario, rad-
drizzatelo prima di inserirlo nella guida di entrata (C) del filo.
Inserirvi il Elo facendolo passare sopra al rullino inferiore (D) e
nella guaina guidafilo (E).

A ATTENZIONE: Mantenete la torcia diritta. Quando  MOTORIDUTTORE IN PLASTICA/
inserite un filo nuovo nella guaina, assicuratevi che ALLUMINIO

sia tagliato in modo netto (senza sbavature) e che al-
meno 2cm all’estremita siano diritti (senza curvature)
altrimenti la guaina potrebbe essere danneggiata.
Abbassare la leva premifilo (B) mettendola in pressione con la
manopola in plastica (A). Serrate leggeremente. Una stretta ec-
cessiva blocca il filo e potrebbe danneggiate il motore. Una stret-
ta insufficiente non permetterebbe ai rullini di trainare il filo.

A ATTENZIONE: Quando si sostituisce il filo o il rullino iy
trainafilo, assicuratevi che la cava corrispondente al

diametro del filo sia all’interno dato che il filo é traina-
to dalla cava interna. I rullini riportano sui lati i diame-

tri corrispondenti.

Chiudete il pannello laterale della macchina. Collegatela alla
presa di corrente ed accendetela. Premete il pulsante torcia: il
filo alimentato dal motore trainafilo deve scorrere attraverso
la guaina. Quando fuoriesce dalla lancia, rilasciate il pulsante
torcia. Spegnete la macchina. Rimontate la punta e I'ugello.

A Quando verificate la corretta uscita del filo “non av-
vicinate mai la torcia al viso”,o0 contro altre persone,
si corre il rischio di essere feriti dal filo in uscita. Non
avvicinatevi con le dita al meccanismo di alimenta- FIG. 6

zione del filo in funzionamento! I rullini possono schiacciare le dita. Non rimuovere
le protezioni applicate nei trainafili. Controllate periodicamente i rullini e sostitu-

FIG. 5A

MOTORIDUTTORE IN PLASTICA

MOTORIDUTTORE IN
ALLUMINIO

iteli quando sono consumati e compromettono la regolare alimentazione del filo. i
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6.0 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDA FILO /77

Assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa prima di eseguire queste
operazioni.

La procedura da seguire per la sostituzione della guaina guidafilo varia a seconda del tipo di attacco torcia
di cui la vostra macchina & dotata.

Aprite il pannello laterale.
Allentate ed abbassate la
manopola in plastica (A) e
rilasciate la leva premifilo (B)
(Fig.6). Tagliate il filo (qualo-
ra sia gid stato caricato) fe-
nendolo sempre stretto con
delle pinze in modo che non
si srotoli e legatelo sull’appo-
sito foro sul rocchetto. Svitate
I'ugello e togliete la punta
dalla torcia e con un paio di
pinze sfilare il filo dalla guai-
na.

Nel caso di torcia fissa e con valvola gas sull’ impugnatura (Fig.7):

Rimuovete le viti (1-2) che fissano il gruppo di sostegno (3) della torcia.

Posizionate la torcia su una superficie diritta e con attenzione rimuovete il coperchio dell’'impu-
gnatura svitando le viti di fissaggio dalla stessa (4). Osservate bene la posizione dei componenti
all’interno della torcia.

Alzate il blocchetto (5) e rimuovete la guiana in acciaio (6),svitando la testina con una chiave.
Raddrizzate il cavo della torcia e sfilate la guaina da tutto il tubo.

Inserite la nuova guaina nel tubo dalla torcia.

Infilate I'occhiello del cavo di potenza sulla testina della guaina in acciaio.

Riavvitate la guaina sul blocchetto(5).

Riassemblate la torcia facendo attenzione che tutti i componenti siano rimasti al loro posto, senza
forzare l'incastro delle due meta dell'impugnatura. Assicuratevi che le viti siano allineate prima
di avvitarle.

Riposizionare la torcia nel gruppo di sostegno (3) del trainafilo.

Rimontate il gruppo di sostegno (3) del tubo torcia fissando le viti (1-2).

Misurate quanto sporge la guaina e con un utensile ben affilato tagliatela in modo che non piu di
2mm (7) la dividano dal rullino trainafilo. La guaina deve essere tagliata in modo netto in modo
che non ci siano angoli o sbavature che impediscano lo scorrere del filo.

Ricaricate il filo e chiudete il pannello laterale.

Nel caso di attacco diretto (Fig.8) :

Rimuovete le viti (1) che fissano il coperchietto in plastica
(2).

Svitate il dado in ottone (3) dall’estremita del tubo della tor-

cia, togliere la torcia dalla sua sede, rimuovete I'ugello e la 5
punta.

Sfilate la guaina guidafilo inserita (4).

Inserite la nuova guaina attraverso il tubo fino a che I'estre-

mitd della guaina raggiunge la lancia e si ferma.

Riposizionate la torcia nella posizione originaria.

Rimontate il dado in ottone(3) e fissate il coperchietto in

plastica (2). b

Misurate quanto sporge la guaina e con un utensile ben
affilato tagliatela in modo che non pit di 2mm la dividano
dal rullino trainafilo (5). La guaina deve essere tagliata in
modo netto cosi che non ci siano angoli o sbavature che
impediscano lo scorrere del filo. FIG. 8
Ricaricate il filo e rimontate la punta e I'ugello. Chiudete il

pannello laterale.
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Nel caso di attacco Euro (Fig.9) :

. Scollegate la torcia dalla macchina.

. Posizionatela su una superficie diritta e con attenzione ri-
muovete il dado in ottone (1).

. Sfilate la guaina (2).

. Inserite la nuova guaina e rimontate il dado in ottone (1).

Nel caso in cui si debba montare una guaina in teflon seguite le
seguenti i1struzioni:

. Inserite la guaina (2) seguita dalla testina blocca guaina

(3). L
. Infilate la guarnizione OR (4) e rimontate il dado di ottone A;CTA.;;;T;;;g.;,';g;,;;gj;;;;;f']

(1). R '
. Tagliate la guaina a filo del dado in ottone. 4 3 2 2

/IIJ \ TEFLON FIG. 9

Attenzione: la nuova guaina deve avere la stessa lunghezza di quella appena sfilata.
. Collegate la torcia alla macchina e ricaricate il filo.

6.1 SCELTA DELLA GUAINA GUIDAFILO PER TORCE CON PER ATTACCO DIRETTO
E EURO

Le guaine guiddfilo si dividono essenzialmente in due tipi guaine in acciaio e guaine in teflon
Le gualne in acciaio possono essere rivestite e non rivestite.

Le guaine rivestite sono utilizzate sulle torce con raffreddamento a gas.

Le guaine non rivestite vengono usate sulle torce con raffreddamento ad acqua.

Le guaine in teflon sono particolarmente indicate per la saldatura dell’alluminio, in quanto offro-
no la massima scorrevolezza all’avanzamento del filo.

Colore BLU ROSSA GIALLA

Spessore Q@ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

DISPOSITIVI DELLA MACCHINA

1. Interruttore ON/OFF

Timer per puntatura

2. Commutatore / Deviatore regolazione B.B.T. (Tempo bruciatura filo)

tensione di saldatura Intervento protezione termica

Fusibile

Attacco torcia i

3. Potenziometro regolazione velocita del filo

© N o O A
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1. Interruttore ON/OFF. Questo interruttore di colore verde sia illumina all’accensione della
macchina. Nel caso l'interrutore sia giallo, I'interruttore non si illumina quando si accende la
macchina. In questo caso |'interruttore funge anche da indicatore di sovratemperatura, si accen-
derd percid qualora intervenga la protezione termica e si rispegnerd automaticamente quando la
macchina si sard sufficientemente raffreddata.

2.  Commutatore/deviatore di regolazione della tensione di saldatura.
Pud essere a 6 o 8 posizioni di regolazione. Serve a regolare la corretta tensione di saldatura in
funzione della velocita di alimentazione del filo e del suo diametro. Nelle versioni pib economiche
il commutatore a 3 posizioni & integrato da un deviatore MIN/MAX. Con le diverse combinazioni
dei due si possono cosi ottenere 6 posizioni di regolazione.

3.  Potenziometro regolazione velocita del filo.
Per aumentare la velocita ruotare la manopola in senso orario, per diminuirla in senso antiorario.

4. Timer per la puntatura (0,2-3s) (solo per alcuni modelli).
Agendo su questo potenziometro si attiva e regola la funzione di saldatura a punti.

5.  B.B.T. (Tempo bruciatura filo)
All’atto del rilascio del pulsane torcia la macchina funzionera per un brevissimo tempo. Questa
funzione consente di evitare la bruciatura del filo e il conseguente incollaggio al tubetto. Ruotando
con un cacciavite in senso orario/antiorario il potenziometro B.B.T. si allungherd o accorcera il filo
in uscita dalla torcia alla fine della saldatura e disponibile per la ripartenza della saldatura.

6.  Intervento protezione termica.
Si accende quando il termostato di sovratemperatura interviene disattivando la macchina. Solo
il ventilatore continuerd ad operare per raffreddare la macchina. La spia si rispegnerd automati-
camente quando la macchina si sard sufficientemente raffreddata. In alcuni modelli la funzione
della spia viene svolta dall’interruttore principale (vedi punto 1).

7.  Fusibile (di protezione) .
Questo fusibile protegge il circuito ausiliario a 230Vac. Questo fusibile & tarato a 1A, 250Vac.
Non sostituitelo con fusibili tarati a tensioni o correnti diverse altrimenti si potrebbe donnegglore
la macchina.

8. Attacco Torcia

Attenzione solo per i modelli provvisti di timer per la saldatura

E’ possibile puntare due lamine di acciaio a basso carbonio fino a 0,8mm di spessore sostituendo 'ugello
della torcia con un ugello per puntatura (non fornito). Selezionate la funzione di puntatura impostando il
timer per puntatura. Mettete una lamina una sopra all’altra e posizionate I'ugello sulla lamina superiore;
azionate la torcia premendo il pulsante per puntare. La macchina si bloccherd automaticamente allo
scadere del tempo impostato. Per la saldatura a punti la corrente di saldatura e la velocita di alimenta-
zione del filo devono essere regolate al massimo. E’ opportuno usare filo di diametro 0,8mm.

Per la saldatura dell’alluminio nella saldatrice, devono essere apportate le seguenti modifiche:

. Usate come gas di protezione ARGON 100%.

. Adeguate la torcia alla saldatura dell’alluminio:

1. Accertatevi che la lunghezza del cavo non superi i 3m, lunghezze superiori sono sconsigliate.

2. Montare la guaina in teflon per alluminio (seguﬂre le istruzioni per la sostituzione della guaina al
paragrafo: “Sostituzione della guaina guidafilo”).

3 Utilizzate punte adatte per I'alluminio con il foro corrispondente al diametro del filo da usare per
la saldatura.
Utilizzate rullini adatti per I'alluminio.

IMPORTANTE: assicuratevi che la polarita sia predisposta correttamente.
Nella saldatura con il GAS la torcia deve essere connessa alla presa positiva (+), mentre

A
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il cavo di massa deve essere connesso alla presa negativa f-).
Nella saldatura NO GAS la torcia deve essere connessa alla presa negativa (-), mentre
il cavo di massa deve essere connesso alla presa positiva (+).
Nella saldatura con il GAS per proteggere il bagno di saldatura da ossidazione lo si avvolge
con un gas di protezione, nella saldatura NO GAS la protezione del bagno di saldatura
é generata dal filo animato impiegato in questo tipo di saldatura.

. Collegate lo spinotto del cavo di massa
alla presa negativa del generatore po- (+)
sta sulla parte destra in basso del pan- ﬁ@%
nelo frontale (in alcuni modelli il cavo GAS
di massa & gid connesso). (=) =
. Collegate la pinza di massa al pezzo

da saldare assicurandovi di stabilire un
buon contatto;

. Assicuratevi che la cava interna del rul-
lino corrisponda al diametro del filo (=)
che si sta per usare. ’ g = %
. Collegate la macchina ad una presa NO GAS
eleftrica adeguata. () —eCT
. Aprite la valvola del gas sulla bombola
girando il rubinetto in senso antiorario. FIG. 13
. Regolare la quantita di gas in uscita

dalla torcia utilizzando la manopola del riduttore di pressione (girando in senso antiorario si di-
minuisce la portata, girando in senso orario la si aumenta. Nota: la quantita di gas necessaria ad
una buona protezione varia a seconda dei differenti metalli, degli spessori e della corrente.

La regolazione di una saldatrice Mig-Mag richiede pratica. Al contrario della saldatura ad elettrodo infatti
devono essere regolati due parametri per raggiungere la desiderata qualita della saldatura. Questi due
parametri sono: la velocitd di alimentazione del filo e la tensione di saldatura. La corrente di saldatura
& conseguenza dell'impostazione di questi due parametri.

. Regolate la tensione e la velocita di alimentazione del filo in modo appropriato.

. La corrente di saldatura varia in diretta relazione alla velocita del filo. Per basse correnti di salda-
tura , il potenziometro deve essere posizionato in corrispondenza dei valori piu bassi della scala
di regolazione della velocita di alimentazione del filo.

. Ruotate la manopola della velocita filo in senso orario per aumentare la velocitd di alimentazione
e la corrente di saldatura. La tensione di saldatura deve essere regolata in modo corrispondente
alla velocita del filo (corrente di saldatural).

. Selezionate progressivamente posizioni di tensione maggiore mentre aumentate la velocita del filo.

Un aumento della tensione di saldatura, mantenendo la velocita del filo invariata, provoca un arco piv
lungo (senza intaccare sostanzialmente la corrente). Al contrario, per una diminuzione della tensione di
saldatura, mantenendo la velocita del filo invariata, si produce un arco piu corto.

| parametri di saldatura devono essere impostati a seconda del diamentro del filo. Se il filo & di diametro
sottile bisogna aumentare la velocita di alimentazione del filo per raggiungere la stessa corrente. Fate perd
attenzione, perché se si superano certi limiti non sard possibile ottenere una saldatura soddisfaciente:

. A- Eccessiva velocita (rispetto alla tensione di saldatura) causa impuntamenti del filo all’interno
della torcia; il filo si immerge nel bagno di saldatura e non pud essere fuso abbastanza veloce-
mente. Si avranno spruzzi inaccettabili.

. B- Se la tensione di saldatura impostata & eccessiva (rispetto alla velocita di alimentazione del filo)
I'arco si allunghera eccessivamente e diverra instabile. Aumentando ulteriormente la tensione si
arriverd alla bruciatura della punta guidafilo.

. C- In ogni caso, un’eccessiva velocitd del filo si pud correggere con I'aumento della tensione d'arco.
Il limite di questa operazione dipende dallo spessore del materiale da saldare (oltre un certo valore
avremo la perforazione).Posizionate la torcia sulla giunzione da saldare con |'ugello a circa 45°
rispetto alla superficie. La distanza dell’'ugello dovrebbe essere all’incirca di 5 mm. Abbassate la
maschera di protezione e premete il pulsante della torcia per innescare I'arco. Quando I'arco & ac-
ceso, muovetevi in modo regolare da sinistra a destra lungo la giuntura (tirando il bagno). Regolate
la velocita di alimentazione del filo in modo che la saldatura produca un regolare crepitio.

. Con il tempo sara possibile sviluppare una certa sensibilitd al suono prodotto dall’arco consen-
tendo di regolare in modo sempre piU preciso i parametri di saldatura.
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12.0 GUIDA ALLA LETTURA DEI DATI TECNICI /77

Numero di serie della macchina

Tipo di generatore

Tipo di caratteristica

Tensione a vuoto (min/max)

Tipo di saldatura

Simbolo della rete e numero delle fasi
Tensione di alimentazione

Classe di isolamento

Grado di protezione

Potenza

Valore del fusibile di linea

Corrente di alimentazione

Corrente e tensione di saldatura
Fattore di servizio

Campo di regolazione (corrente/ tensione)
Normativa di riferimento

EN 60974-1

(16) eN so060

_ EN 50199
)

KO

.

~OE= EN 60974-1

A/ V= A/ v
™~
L X 3% 60 % 0 %

5 H | S0/60HZ S KVA KVA KVA

fone  AF| P [

FANAN

—_——a e 0 S0 ONOUTAWN —
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iﬁiﬁff
|
|

FIG. 14

METALLO NOTE
Accicio a basso CO2
carbonio Argon + CO2 Argon limita gli spruzzi.
Argon + CO2 + Ossigeno 'ossigeno aumenta la stabilita dell’arco.
Alluminio Argon Stabilita dell’arco, buona fusione e spruzzi
trascurabili
Argon + Elio Bagno piu caldo adatto a sezioni spesse.
Minore rischio di porositd
Acciaio inossidabile Argon + CO2 + Ossigeno Stabilita dell’arco
Argon + Ossigeno Spruzzi trascurabili
Rame, Nickel e leghe  Argon Adatto a spessori sottili per la bassa fluidita
del bagno.
Argon + Elio Bagno piv caldo adatto a sezioni spesse.

Per le percentuali dei vari gas, piv adatte alla vostra applicazione consultate il servizio
tecnico del vostro fornitore di gas.
14.0 SUGGERIMENTI PER LA SALDATURA
E LA MANUTENZIONE
Saldate sempre materiale pulito e asciutto.
Tenete la torcia a 45° rispetto al pezzo da saldare con I'ugello a circa 6mm dalla superficie.
Muovete la torcia in modo regolare e fermo.
Evitate di saldare in luogo esposti a correnti d'aria che potrebbero soffiare via il gas di protezione
rendendo la saldatura difettosa.
Mantenete filo e guaina puliti. Non usate filo arrugginito.

. Evitate che il tubo del gas si pieghi o si schiacci.

. Fate attenzione che limatura di ferro o polvere metallica non entrino all’interno della saldatrice
perché potrebbero causare corto circuiti.

. Se possibile pulite periodicamente con aria compressa la guaina della torcia.

IMPORTANTE: assicuratevi che la macchina sia scollegata dalla presa di corrente
prima di svolgere i seguenti interventi.

. Usando aria a bassa pressione (3/5 Bar) spolverate regolarmente I'interno della saldatrice.
Attenzione: non soffiate aria sulla scheda o altri componenti elettronici.

. Durante il normale uso della saldatrice, il rullino trainafilo si usura. Con la corretta pressione il
rullino premifilo deve trainare il filo senza slittare. Se il rullino trainafilo e il rullino premifilo si
toccano con il filo inserito, il rullino trainafilo deve essere sostituito.

o Controllate periodicamente i cavi. Devono essere in buone condizioni e non fessurati.




-ITALIANO-

INDIVIDUAZIONE ED ELIMINAZIONE DI
GUASTI ED INCONVENIENTI

Questa tabella vi puo aiutare a risolvere alcuni problemi tra i piu comuni che potete in-

contrare. Non fornisce tuttavia tutte le soluzioni possibili.

PROBLEMA

La macchina non
accende

Si

Torcia non eroga filo, ma la
ventola funziona.

[l motoriduttore funziona,
ma non trascina il filo.

Scarsa penetrazione della
saldatura nel pezzo da
saldare.

Il filo si arrotola sul rullino
trainafilo.

Il filo si fonde incollandosi
alla punta guidafilo.

POSSIBILE CAUSA

Malfunzionamento del cavo di
alimentazione o della spina.

Errato dimensionamento del
fusibile.

Pulsante torcia guasto.

Intervento del termostato.

Motoriduttore difettoso (raro)

Insufficiente pressione sul
rullino trainafilo.

Piegature all’estremita del filo.
Guaina ostruita o danneggiata.
Corrente e velocita di alimentazione
troppo basse.

Connessioni interne allentate.
(raro)

Punta di diametro sbagliato.

Connessione della torcia allentata
o difettosa.

Filo di diametro non corretto.

Movimento della torcia troppo
rapido.

Eccessiva pressione sul rullino.
Guaina consumata o danneggiata.

Punta guidafilo ostruita o danneg-
giata.

Guaina guidafilo tesa o troppo
lunga.

Punta ostruita.

Velocitd di alimentazione del filo
troppo bassa.

Punta di dimensioni sbagliate.

POSSIBILE SOLUZIONE

Controllate che il cavo di alimentazione
sia correttamente inserito nella presa.

Controllate il fusibile e se necessario
sostituitelo.

Sostituire il pulsante torcia.
Attendere che la macchina si raffreddi.
Lo spegnimento della spia/interruttore

sul frontale indica che la macchina é
ritornata in funzionamento

Sostituite il motore.

Aumentate la pressione sul rullino
trainafilo.

Tagliatelo in modo netto.

Controllatela ed eventualmente pulitela
con aria compressa o sostituitela.

Regolare i parametri di saldatura in
modo appropriato.

Pulite I'interno della macchina con aria
compressa e stringete tutte le connes-
sioni.

Sostituite la punta con una di diametro
adatto.

Stringete o sostituite la torcia.

Usate il filo di diametro corretto.

Muovete la torcia in modo regolare e
non troppo velocemente.

Diminuite la pressione sul rullino.
Sostituite la guaina guiddfilo.
Sostituite la punta guidafilo.
Tagliate la guaina alla lunghezza
corretta.

Cambiare la punta.

Aumentate la velocitd di alimentazio-
ne del filo.

Usate una punta di dimensioni
corrette.




La pinza e/o il cavo si sur-
riscaldano.

L'ugello forma un arco con
il pezzo da saldare.

Il filo respinge la torcia dal
pezzo.

Saldatura di scarsa qualita

Cordone di saldatura strefto
e fusione incompleta

Cordone di saldatura troppo
spesso

-ITALIANO-

Cattiva connessione tra cavo e Stringere la connessione o sostituire
pinza. il cavo.

Accumulo di scoria all’interno del- Pulire o rimpiazzare I'ugello.
I"'ugello o ugello cortocircuitato.

Eccessiva velocita del filo. Diminuire la velocita del filo.

Ugello ostruito Pulire o sostituire I'ugello

Torcia troppo lontana dal pezzo  Tenete la torcia ad una minor distanza
dal pezzo

Insufficienza di gas Controllate che non ci siano flussi

d’aria che soffiano via il gas, in
tal caso spostatevi in un luogo piv
riparato. In caso contrario controllate
il misuratore del gas, la regolazione
del riduttore e la valvola.

Pezzo da saldare arrugginito, ver- Assicuratevi prima di proseguire
niciato, umido, sporco di olio o che il pezzo da saldare sia pulito ed
grasso asciutto.

Filo sporco o arrugginito Assicuratevi prima di proseguire che
il filo sia pulito ed asciutto.

Scarso contatto di massa Controllate il collegamento della

pinza di massa al pezzo
Combinazione di gas / filo incor- Consultate il manuale per una scelta
retta corretta.

Spostamento della torcia troppo Muovete la torcia piv lentamente
veloce

Tipo di gas non corretto Vedi guida ai gas di protezione

Spostamento della torcia troppo Muovete la torcia pib velocemente.
lento

Tensione di saldatura troppo bassa Aumentate la tensione di saldatura
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A 1.1 INTRODUCTION

Make sure this manual is carefully read and understood by the welder, and by the maintenance and
technical workers.

B\ 1.2 PERSONAL PROTECTION

Welding processes of any kind can be dangerous not only to the operator but to any person situated near
the equipment, if safety and operating rules are not strictly observed.

i

Arc rays can injure your eyes and burn Kour skin. The welding arc produces very
bright ultra violet and infra red light. These arc rays will damage your eyes and
burn your skin if you are not properly protected.

Wear closed, non-flammable protective clothing, without pockets or turned up trousers, gloves
and shoes with insulating sole and steel toe. Avoid oily greasy clothing.

Wear a non-flammable welding helmet with appropriate filter lenses designed so as to shield the
neck and the face, also on the sides. Keep protective lens clean and replace them when broken,
cracked or spattered. Position a transparent glass between lens and welding area.

Weld in a closed area that does not open into other working areas.

Never look at the arc without correct protection to the eyes. Wear safety glasses with the side shiel-
ds to protect from flying particles.

Gases and fumes produced during the welding process can be dangerous and ha-
zardous to your health.

Adequate local exhaust ventilation must be used in the area. It should be provided through a mo-
bile hood or through a built-in system on the workbench that provides exhaust ventilation from the
sides, the front and below, but not from above the bench so as to avoid raising dust and fumes.
Local exhaust ventilation must be provided together with adequate general ventilation and air
circulation, particularly when work is done in a confined space.

Welding process must be performed on metal surfaces thoroughly cleaned from rust or paint,
to (IJdvoid production of harmful fumes. The parts degreased with a solvent must be dried before
welding.

Be very carefull when welding any metals which may contain one or more of the follwing:

Antimony  Beryllium Cobalt Manganese Selenium Arsenic Cadmium
Copper Mercury Silver Barium Chromium Lead Nickel
Vanadium

Remove all chlorinated solvents from the welding area before welding. Certain chlorinated sol-
vents decompose when exposed to ultraviolet radiation to form phosgene gas (nerve gas).

& 1.3 FIRE PREVENTION

Fire and explosion can be caused by hot slag, sparks or the welding arc.

Keep an approved fire extinguisher of the proper size and type in the working area. Inspect it re-
gularly to ensure that it is in proper working order;

Remove all combustible materials from the working area. If you can not remove them, protect
them with fire-proof covers;

Ventilate welding work areas adequately. Maintain sufficient air flow to prevent accumulation of
explosive or toxic concentrations of gases;

Do not weld on containers that may have held combustibles;

Always check welding area to make sure it is free of sparks, slag or glowing metal and flames;
The work area must have a fireproof floor;

1.4 ELECTRIC SHOCK

WARNING: ELECTRIC SHOCK CAN KILL!

A person qualified in First Aid techniques should always be present in the working area; If a per-
son is found unconscious and electric shock is suspected, do not touch the person if she or he is
in contact with cable or electric wires. Disconnect power from the machine, then use First Aid. Use
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dry wood or other insulating materials to move cables, if necessary away from the person.

Wear dry gloves and clothing. Insulate yourself from the work piece or other parts of the welding circuit.
Make sure the main line is properly grounded.

Do not coil the torch or the ground cables around your body.

Never touch or come in physical contact with any part of the input current circuit and welding
current circuit.

Electric warning:

Repair or replace all worn or damaged parts.

Extra care must be taken when working in moist or damp areas.

Install and maintain equipment according to local regulations.

Disconnect power supply before performing any service or repair.

Should you feel the slightest electrical shock, stop any welding immediately and do not use the
welder until the fault has been found and corrected.

M 1.5 NOISE

Noise can cause permanent hearing loss. Welding processes can cause noise levels that exceed safe
limits. You must protect your ears from loud moise to prevent permanent loss of hearing.

. To protect your hearing from loud noise, wear protective ear plugs and/or ear muffs.

. Noise levels should be measured to be sure the decibels (sound) do not exceed safe levels.

1.6 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

Before installing your welder, carry out an inspection of the surrounding area, observing the following
guidelines:

. Make sure that there are no other power supply cables, control lines, telephone leads or other
equipment near the unit.

. Make sure that there are no radio receivers, television appliances, computers or other control
systems near the unit.

. People with pace-maker or hearing-prosthesis should keep far from the power source.

!I'In particular cases special protection measures may be required.
Interterence can be reduced by following these suggestions:

. If there is interference in the power source line, an E.M.T. filter can be mounted between the power
supply and the power source;

. The output cables of the power source should be not too uch long, kept together and connected
to ground;

. After the maintenance all the panels of the power source must be securely fastened in place.

1.7 PROTECTIVE WELDING GASES

Shielding gas cylinders contain gas under high pressure. If damaged, a cylinder can
explode. Treat them carefully.

. These welders use only inert or non-flammable gases for welding arc protection. It is important to

choose the appropriate gas for the type of welding being performed;

Do not use gas from unidentified cylinders or damaged cylinders;

Do not connnect the cylinder directly to the welder, use a pressure regulator;

Make sure the pressure regulator and the gauges function properly;

Do not lubrificate the regulator with oil or grease;

Each regulator is designed for use with a specific gas. Make sure the regulator is designed for the

protective gas being used;

Make sure that the cylinder is safely secured tightly to the welder with the chain provided.

Never expose cylinders to excessive heat, sparks, slag or flame;

Make sure that the gas hose is in good condition;

Keep the gas hose away from the working area.
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A 2.1 LOCATION

Be sure to locate the welder according to the following guidelines:

. In areas, free from moisture and dust;

. Ambient temperature between 0° to 40°C;

. In areas, free from oil, steam and corrosive gases;

. In areas, not subjected to abnormal vibration or shock;

. In areas, not exposed to direct sunlight or rain;

. Place at a distance of 300mm or more from walls or similar that could restrict natural air flow for
cooling.
2.2 VENTILATION

Since the inhalation of welding fumes can be harmful, ensure that the welding area is effectively ventilated.

2.3 MAIN SUPPLY VOLTAGE REQUIREMENTS

Before you make any electrical connection, check that supply voltage and frequency available at site are
those stated in the ratings label of your generator.

The main supply voltage should be within +=10% of the rated main supply voltage. Too low a voltage
may cause poor welding performance. Too high a supply voltage will cause components to overheat and
possibly fail. The welder Power Source must be:

. Correctly installed, if necessary, by a qualified electrician;
. Correctly grounded (electrically) in accordance with local regulations;
. Connected to the correct size electric circuit.

In case the supply cable is not fitted with a plug, connect a standardized plug (2P+T) to the supply cable
(in some models the supply cable is supplied with plug).
To connect the plug to the supply cable, follow these instructions:

. the brown (phase) wire must be connected to the terminal identified by the letter L

. the blue (neutral) wire must be connected to the terminal identified by the letter N

. the yellow/g_Leen (ground) wire must be connected to the terminal identified by the letter PE or by
the symbol =

In any case, the connection of the yellow/green wire to the PE terminal = must be done in order that

in the event of tearing of the power supply cable from the plug, the yellow/green wire should be the last
one to be disconnected.

The outlet should be protected by the proper protection fuses or automatic switches.

Nofes:

. Periodically inspect supply cable for any cracks or exposed wires. If it is not in good conditions,
have it repaired by a Service Centre.

. Do not pull violently the input power cable to disconnect it from supply.

. Dho nkof squash the supply cable with other machines, it could be damaged and cause electric
shoc

. Keep the supply cable away from heat sorces, oils, solvents or sharp edges.

. In case you are using an extension cord, try to keep it well straight and avoid its heating up.

2.4 SAFETY INSTRUCTIONS

For your safety, before connecting the power source to the line, closely follow these instructions:

. An adequate two-pole switch must be inserted before the main outlet; this switch must be equip-
ped with time-delay fuses;

. The connection with ground must be made with a two-pole plug compatible with the above men-
tioned socket;

. When working in a confined space, the power source must be kept outside the welding area and
the ground cable should be fixed to the workpiece. Never work in a damp or wet areq, in these
conditions.

. Do not use damaged input or welding cables

. The welding torch should never be pointed at the operator’s or at other persons’ body;

. The power source must never be operated without its panels; this could cause serious injury to the

i operator and could damage the equipment.
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3.1 HANDLE AND WHEELS ASSEMBLY (FIG. 1-2)

FIG. I/H ﬁ I DN FIG. 2
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FIG. 1
. Unpack the welder;
. Screw the two casters (D) to the machine;
. nsert the axle (A) through the holes at the rear of the welder and slide a wheel (B) on to each end
followed by the retaining washers (C);
I;IG 2Assemble the plastic handle (E) using the screws provided (F);
" GENERATOR
. Insert the axle (B) through the holes at the rear of the welder, slide the washers (D) and the wheels

(A) as shown in picture 2 and fix the wheels (A) using the supplied rings;
. Mount the handle (E) on the supports (F) e fix the together with the spacers (H) to the front panel
using the provided screws (G);

SEPARATE WIRE FEEDER
. Mount the handle (L) on the supports (M) and fix them using the provided screws (N);

. Screw the four casters (I) to the wire feeder bottom;

. Assemble the rotating support (O) on the top of the generator using the provided washers (Q) and
screws (P) and place the wire feeder on it.

. Place the gas cylinder on the cylinder support and fix it with the chain provided: the cylinder must

be equipped with pressure regulator. For the connection between the generator and the separate
wire feeder use the interconnection cables provided.

. Place the power source in a well ventilated area: dust, grit or any other thing that may obstruct the
air intfake and output vents can prevent the ventilation and good operation of the welder.

3.2 TORCH LEAD ASSEMBLY - EURO FIG. 3 ﬁ
CONNECTION (FIG.3)

. Plug the torch hose into the socket on the front of the ( o w
welder and secure by hand screwing in the threaded . 9'-@3
connection. S A

—> 9
@ o
3.3 TORCH LEAD ASSEMBLY - DIRECT CONNECTION (FIG. 4)
. Before fitting the forch hose assembly (7) on the machine remove the nut (1) and the washer (2). Then,

20mm, and should be carefully trimmed to this length using a good pair of side cutters, or simila

measure the length of the liner from the brass nut (10). This measurement should be a maximum ofi



strike it against other cylinders.
The bottle (not supplied) should be located at the rear MATERIAL GAS
of the we|<(3|er, sesfrely)held in position by the chain TO WELD CYLINDER WIRE
provided.
For safety, and economy, ensure that the regulator is fully Copper coated
closed, (turned counter-clockwise) when not welding and Argon + mild steel wire
when fitting or removing the gas cylinder. Mild steel CO2 cylinder spool.
. Turn the regulator adjustment knob counter- or CO2 For no gas
clock wise to ensure the valve is fully closed. cylinder welding use flux-
. Screw the gas regulator fully down on the gas cored wire spool
bottle valve, and fully tighten. _
. Connect the gas hose to the regulator secu- | Stainless steel Argon Stainless steel
ring with clip/nut provided. cylinder wire spool.
. Open the cylinder valve, then set the gas flow
to approx. 8l/min. on the regulator. . Argon Aluminium
. Operate the torch trigger to ensure that the Aluminium cylinder wire spool
gas is flowing through the torch.

-ENGLISH-
ensuring there are no burrs or sharp edges which may impede the progress of the wire when fitted.
Carefully feed the hose assembly (7) through the hole in the front face of the welder, taking care to
feed the electrical connector (14) through at the same time. Then connect them to the wire feeder.
Then insert also the threaded terminal ring (3), the power cable terminal, the washer (2) and screw
on the nut (1) tightly.
Fit Th?3| pcllos’ric cover (15) over the bracket assembly (4) securing with the two self-tapping screws
provided.
Connect the gas hose (12) o the gas hose nipple (6) securing with the hose clamps supplied (13).

Make the electrical connec-
tions by joining connectors

(11-14)

Note: when correctly
assembled the wire liner
(9) must be at 2-3 mm
distance from the point 4
of contact between the &/
upper and lower roll.

4.0 GAS CYLINDER AND REGULATOR CONNECTION /77

WARNING: Cylinders are highly pressurized. Handle with care. Serious accidents
can result from improper handling or misuse of compresses gas cylinders. Do not
drop the cylinder, knock it over, expose it to excessive heat, flames or sparks. Do not

Your Mig welder is designed to accept either 5kg or 15kg wire spools.
Wire spools aren’t supplied with the unit and must be purchased separately.

A Ensure the gas and electrical supplies are disconnected. Before proceeding, remove

-

the nozzle and the contact tip from the torch.
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. Open the side panel. Loosen the nut (A) of the spool holder
(position 1) (brake drum).Remove the spacer (E, if present). In
the case you are replacing the wire spool, extract it by pushing
the snap tongue (D) (Fig 5).

. Remove the plastic protection from the spool. Place it on the
spool holder. Mountthe spacers again (E/F, only for 5kg spools;
the smaller spacer E must be mounted between the spool and
the spool holder). Then tighten the lock nut (A) turning it to
position 2. (fig. 5).

Your Mig welder can also accept 100 mm diameter wire
spools. For the mounting follow these instructions:

. Remove the wire spool (B) from the spool holder (C).

. Loosen the nut (A), remove the spring and the washer; k
remove the spool holder (C) from the pivot. \

. Insert on the pivot the T00mm diameter wire spool;

Mount the washer, the spacer (G) and the spring.
. Tighten the lock nut (A).

A Tighten nut (A) to appropriate tightness. Exces-
sive pressure strains the wire feeding motor.
Too little pressure does not allow the immediate
stop of the wire spool at the end of the welding.

FIG. 5A

. Loosen and lower the plastic knob (A) (Fig.6). Open the
pressure arm (B) of the feeder. Extract the wire from the
torch liner (E).

. When the wire is disconnected, grasp it with pliers so that it
cannot exit from the spool. If necessary, straighten it before
inserting it in the wire input guide (C). Insert the wire on the
lower roll (D) and in the torch liner (E).

D E
A WARNING: keep the torch straight. When feeding a  p xs1ic/ALUMINIUM WIRE FEEDER
new wire through the liner, make sure the wire is cut
cleanly (no burrs or angles) and that at least 2 cm
from the end is straight (no curves). Failure to follow
these instructions could cause damage to the liner.

. Lower the pressure arm (B) and place the knob (A). Tighten
slightly. If tightened too much, the wire gets locked and
could cause motor damage. If not tighten enough, the rolls
will not feed the wire.

A WARNING: When changing the wire diameter
being used, or replacing the wire feed roll, be sure
that the correct groove for the wire diameter se-
lected is inside, closest to the machine. The wire is
driven by the inside groove. Feed rolls are marked
on the side identifying the groove nearest that side.

. Close the side panel of the machine. Connect the power
supply cable to the power output line. Turn on the switch.
Press the torch switch. The wire fed by the wire feeding mo-
tor at variable speed must slide through the liner. When it
exits from the torch neck, release the torch switch. Turn off
the machine. Mount the contact tip and the nozzle.

When checking the correct exit of the wire from the torch do not bring your face
near the torch, you may run the risk to be wounded by the outgoing wire. Do not
bring your fingers close to the feeding mechanism when working! The rolls, when
moving, may crush the fingers. Periodically, check the rolls. Replace them when;

they are worn and compromise the regular feeding of the wire.
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Before performing this procedure, ensure the gas and electrical supplies are di-
sconnected.

The procedure to follow for replacing the wire liner depends upon the torch connection type of your
welder.

Open the side panel. Loo-
sen and lower the plastic
knob (A) and release the
pressure arm (B) (Fig. 6).
Cut the wire (in the case it is
installed) grasp it with pliers
so that it cannot exit from
the spool and fix it on the
suitable hole in the reel. Re-
move the nozzle and con-
tact tip. Remove with pliers
the wire from the hose and
torch assembly.

If the torch is already mounted connected and has a gas valve on the handle (Fig. 7):

Remove the screws (1-2) securing the torch support bracket (3).

Hold the torch on its side, on a tlat surface and carefully remove the upper cover by unscrewing
the securing screws (4). Take care not to disturb the components within, so that you can take note
of their exact position.

Lift out the gas valve (5) and disconnect the liner from its quick fit coupling (7) by pushing in.
Straighten the torch hose and pull the liner completely out of the hose.

Thread the new liner into the hose from the torch. Push the end of the liner firmly into the quick fit
coupling on the gas valve (5).

Re-assemble the torch, taking care to ensure that all the components are correctly seated. Do not force
the two halves of the handle together, ensure that the dowel is lined up before tightening the screws.
Replace the torch in the torch support bracket (3).

Mount the upper cover (3) of the torch by fixing the screws (1-2).

Measure the wire liner and trim it back, using a good pair of side cutters, so that there is no more
of 2mm gap (7) between the end of the liner and the feed roller. Take care to ensure there are no
burrs or sharp edges which may impede the progress of the wire when fitted.

Install the wire into the feeding system and close the side panel.

In case of direct connection (Fig.8) :

Remove the screws (1) securing the torch support bracket (2).
Unscrew the brass nut (3) from the torch hose end and remo-
ve the torch from its place.

Remove the nozzle and the contact tip. 5
Pull the liner (4) out of the hose.

Thread the new liner into the hose to the torch neck.

Replace the torch were it was.

Mount the brass nut (3) and the plastic support bracket (2)

again.

Mgeasure the wire liner and trim it back, using a good pair of

side cutters, so that there is no more of 2mm gap between 5

the end of the liner and the feed roller. Take care to ensure
there are no burrs or sharp edges which may impede the
progress of thewire when fitted.

Install the wire info the feeding system, mount the nozzle and FIG. 8
the contact tip again and close the side panel.
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Euro Connection (Fig.9):
. Disconnect the torch from the machine.

. Place it on a flat surface and carefully remove the brass nut
(1).

. Pull the liner out of the hose.

. Install the new liner and mount the brass nut (1) again.

In case you are replacing a Teflon wire liner, follow these
instructions:

. Install the new liner followed by the collet (3).

. Insert the O ring (4) on the wire liner collet (4)and replace
the brass nut (1).
Cut the wire liner close to the brass nut.

Warnin?: the length of the new wire liner must be the , 5 ,
same of the liner you have just pulled out of the hose. [ rerLon FIG. 9
. Connect the torch to the machine and install the wire into the feeding system.

6.1 HOW TO CHOOSE THE WIRE LINER FOR DIRECT AND EURO CONNECTION
TORCHES

Mainly we can have 2 types of wire liners: Steel wire liners and Teflon wire liners.

* The steel wire liners can be coated or not coated: the coated wire liners are used for air cooled torches;
the wire liners which are not coated are used for water cooled torches.

. T?ehTeflon wire liners are suggested for the welding of Aluminium, as they allow a smooth feeding
of the wire.

Colour BLUE RED YELLOW

Diameter QD 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

WELDER CONTROLS

1. Main ON/OFF switch 5. B.B.T. (Burn Back Time)

2. Voltage selector switch / commutator 6. Overtemperature pilot lamp
3. Wire speed 7. Fuse

4. Timer for spot welding 8. Torch connection
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1. Main ON/OFF switch
This green led lights up when the machine is switched on. If this switch is yellow, it won't light
up when you switch on the welder. In this case the switch functions also as overtemperature pilot
lamp; it will light up if the thermostatic protection will cut off the machine and will automatically
extinguish after the machine has cooled sufficiently.

2. Voltage selector switch / commutator
It can be a 6 or 8 position rotary switch. With this switch you can adjust the welding voltage ac-
cording to the wire feed speed and wire diameter. The 3 position rotary switch is completed by a
Min/Max switch. Through the different combinations you can obtain 6 voltage levels.

3. Wire speed
To increase the wire speed, turn the potentiometer clockwise; to decrease the wire speed, turn it
counter-clockwise.

4.  Timer for spot welding (0,2-3s) (only on some models)
This potentiometer permits the adjustment of the spot welding time;

5.  B.B.T. (Burn Back Time)
When releasing the torch trigger the machine will work for a very short time. This function allows
avoiding the burning of the wire and the consequent sticking of this to the contact tip. By turning
the B.B.T. potentiometer clockwise/counter-clockwise, the wire which is exiting from the torch at
the end of the welding will become shorter or longer.

6.  Over temperature pilot lamp
This pilot lamp will light if the over temperature thermostat operates. During an over temperature
condition, the output of the power source will be disabled, but the fan should continue to operate
to cool the machine. The pilot lamp will automatically extinguish after the machine has cooled
sufficiently. For some models the main Switch (1) functions as over temperature pilot lamp.

7.  Fuse: This fuse protects the 230Vac auxiliary circuit
This fuse is rated at 1A, 250Vac. Never replace it with a fuse of lower voltage rating as this could
cause serious damage to the equipment.

8 Torch connection

Only for models fitted with timer for spot welding.

It is possible to spot weld two sheets of up to 0,8mm thickness mild steel by replacing the torch gas nozzle
with a spot welding nozzle (not supplied). Select the spot welding function by adjusting the timer . Place two
sheets one upon another; place the nozzle on the upper sheet and then press the torch trigger ensuring
that the sheets are in contact. Press the trigger to spot weld the first sheet to the second one. The spot
welding will automatically stop when the adjusted time has passed. For spot welding, the machine must
be set at maximum current and maximum wire speed. It is advisable to use 0,8mm @ wire.

The machine will be set up as for mild steel except for the following changes:

100% ARGON as welding protective gas.

Ensure that your torch is set up for aluminium welding:

The lenght of the torch cable should not exceed 3m (it is advisable not to use longer torches).
Install a teflon wire liner (follow the instructions for the renewing of the wire liner at paragraph 6).
Ensure that drive rolls are suitable for aluminium wire.

Use contact tips that are suitable for aluminium wire and make sure that the diameter of the con-
tact tip hole corresponds to the wire diameter that is going to be used.

WARNING: make sure the polarity is correcﬂ% set. For GAS welding the torch must be
connected to the i)(Ojiﬁve terminal (+), while the ground cable must be connected to the

negative termina

e LWON— o o
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For NO GAS welding the torch must be connected to the negative terminal (-), while the
round cable must be connected to the positive terminal i +).
n GAS welding, to avoid the oxidation of the weld puddle, we need a shielding gas. In
NO GAS welding the protection is given by the flux cored wire.

. Connect the ground cable to the proper

female ?u’rle’r on the bottom right-hand (+) @%
corner of the welder (on some models the
( GAS

ground cable is already connected).

. Attach the ground clamp to the bare metal (=) X
to be welded, making sure of good con-
tact;

. Make sure that the wire-roller groove in the

roller corresponds to the diameter of the

wire being used. Refer to paragraph 5. (=) W
. Plug the machine to a suitable outlet. NO GAS

. Open the gas valve on the gas cylinder re- =
gulator, (turn knob counter-clockwise) and (+) S
adjust the flow rate using the regulator
knob (turn it counter-clock wise to decrea- FIG. 13

se the gas flow; turn it clockwise to increa-
se the gas flow). Note: The gas flow may need adjustments in order to obtain a better welding,
this depends on the type and thickness ot the metal and on the welding current.

11.0 OPERATION ///

A certain experience is required to adjust and use a Mig power source. In Mig welding two parameters are
fundamental: the welding voltage and the wire speed. The resulting welding current is a result of these two
settings.

. Set the voltage and wire feed controls fo positions suitable for the thicknesses of the material fo be welded.

. Welding current varies in relationship to wire speed. For low welding current output, the wire speed
control knob should be set at the low end of the wire feed speed scale.

. Turning the wire speed control knob clockwise, will result in increased wire feed speed and welding
current. Welding voltage must be adjusted to match the wire feed speed (welding current).

. Progressively select higher voltage positions, while increasing the wire speed.

Increase of the welding voltage, at the same wire speed, leads to a longer arc (without substantially affecting
the current). Conversely, a decreased welding voltage results in a
shorter arc (the current again is not substancially changed).

A change in wire diameter results in changed parameters. A smaller diameter wire requires an increase in
wire feed speed to reach the same current. But be careful: If certain limits are exceeded, a satisfactory weld
cannot be obtained:

. A) A too high wire feed speed (too high with regard to the welding voltage) results in pulsing within
the torch. This is because the wire dips into the puddle and cannot be melted off fast enough. This
will cause excessive spatter,

. B) A too high welding voltage (too high with regard to the wire feed speed), will result in excessive
and unstable arc. By increasing still further the voltage, the contact tip will burn.
. C) In any case, an excessive wire speed can be corrected through the arc voltage increase. The li-

mit of this operation depends on the thickness of the material to weld (a certain limit exceeded will
result in the perforation).Place the torch over the seam to be welded holding it at approximately
a 45° angle, with the nozzle at 5 mm distance from the piece to be welded. Lower the shielding
helmet and press the welding torch trigger to initiate an arc. As the arc has struck, move the torch
from a left to right direction, slowly along the seam at a constant speed.

. Using the wire speed control knob, adjust for a “crisp” sounding arc: experience will help to reco-
gnize the right “sound” of the arc.
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12.0 TECHNICAL DATA INFORMATION GUIDE /77

i

1 Serial Number of the unit
S 2 Power source model
s 3 Type of characteristic

e 4 Min. - Max rated No Load Voltage
5 Type of welding

nnnnnnnnnnnn

a0 6 Symbol for the main supply and no. of phases
L ST 7 Rated value of the supply voltage
= z 8 Code letter for degree of insulation
= — 9 Protection degree

10 Power
11 Size of the necessary main fuse
12 Supply current
\® 13 Welding supply and voltage

14 Power Factor
FIG. 14 15 Control range (current / voltage)
‘ 16 Reference standard

HHHHHH

ISINEANY

N

METALLO GAS NOTE
CO2
Mild steel Argon + CO2 Argon controls spatters
Argon + CO2 + Oxygen Oxygen improves arc stability
Aluminium Argon Arc stability, good fusion and minimum
spatter.
Argon + Helium Higher heat input suitable for heavy
sections. Minimum porosity.
Stainless steel Argon + CO2 + Oxygen Arc stability.
Argon + Oxygen Minimum spatter.
Copper, Nickel and Argon Suitable for light gauges because of low
Alloys Argon + Helium flowability of the weld pool.

Higher heat input suitable for heavy
sections.

Contact the technical service of Kour gas supplier to know the percentages of the different

gases which are the most suita

le to your application.

14.0 WELDING HINTS AND MAINTENANCE /77

Always weld clean, dry and well prepared material.

Hold gun at a 45° angle to the workpiece with nozzle about 5 mm from the surface.

Move the gun smoothly and steadily as you weld.

Avoid welding in very drafty areas. A weak pitted and porous weld will result due to air blowing
away the protective welding gas.

Keep wire and wire liner clean. Do not use rusty wire.

Sharp bends or kinks on the welding cable should be avoided.

Always try to avoid getting particles of metal inside the machine since they could cause short cir-
cuits.

If available, use compressed air to periodically clean the hose liner when changing wire spools
IMPORTANT: Disconnect from power source when carrying out this operation.
Using low pressure air (3/5 Bar=20-30 PSI), occasionally blow the dust from the inside of the wel-
der. This keeps the machine running cooler. Note: do not blow air over the printed circuit board
and electronic components.

The wire feed roller will eventually wear during normal use. With the correct tension the pressure
roller must feed the wire without slipping. If the pressure roller and the wire feed roller make con-
tact (when the wire is in place between them), the wire feed roller must be replaced.

Check all cables periodically. They must be in good condition and not cracked.
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This chart will assist you in resolving common problems you may encounter. These are not
all the possible solutions.

PROBLEM POSSIBLE CAUSE POSSIBLE SOLUTION
No “life” from welder Input cable or plug malfunction.  Check for proper input cable connec-
tion

Wrong size fuse. Check fuse and replace as necessary
Fan operates normally, but Faulty trigger on gun Replace torch trigger
when gun trigger pulled,
there is no wire feed, weld Thermostat intervention Allow welder to cool. The extinguishing of
output or gas flow the pilot lamp / switch on the front panel

indicates the thermostat has closed.

Feed motor operates but Faulty wire feeding motor (rare)  Replace wire feeding motor
wire will not feed

Insufficient feed roller pressure  Increase roller pressure
Burr on end of wire Re-cut wire square with no burr
Liner blocked or damaged Clear with compressed air or replace
liner
Lack of penetration Voltage or wire feed speed too Re-adjust the welding parameters.
low.
Loose connection inside the Clear with compressed air and tighten
machine (rare). all connections.

Worn or wrong size contact tip.  Replace the contact tip.

Loose gun connection or faulty gun Tighten or replace torch.

assembly
Wrong size wire. Use correct size welding wire.
Torch moved too fast. Move the gun smoothly and not too

fast.

Wire is birdnesting at the Eccessive pressure on drive roller Adjust pressure on drive roller.
drive roller

Gun liner worn or damaged Replace wire liner

Contact tip clogged or damaged Replace contact tip

Liner stretched or too long Cut wire liner at the right lenght
Wire burns back to contact Contact tip clogged or damaged  Replace the contact tip
tip

Wire feed speed to slow Increase wire speed

Wrong size contact tip Use correct size contact tip.

Bad connection from cable to Tighten connection or replace cable.
clamp

Slag buildup inside nozzle or Clean or replace nozzle.
nozzle is shorted.

Workpiece clomp and/or Wire feed speed too fast Decrease wire feed speed
cable gets hot.
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Gun nozzle arcs to work Nozzle clogged

surface.

Clean or replace nozzle

Wire pushes torch back Torch held too far from the Hold the torch at the right distance

from the workpiece

Poor quality welds

Weld deposit “stringy” and
incomplete

Weld deposit too thick

workpiece

Insufficient gas at weld area

Rusty, painted, damp, oil or greasy
workpiece

Rusty or dirty wire

Poor ground contact

Incorrect gas / wire combination
Torch moved over workpiece too
quickly

Gas mixture incorrect

Torch moved over workpiece too
slowly

Welding voltage too low

Check that the gas is not being blown
away by drafts and if so move to more
sheltered weld area. If not check gas
cylinder contents gauge, regulator setting
and operation of gas valve.

Ensure workpiece is clean and dry.

Ensure wire is clean and dry.

Check ground clamp/workpiece con-
nection

Check on the manual for the correct
combination

Move the torch slower

See shielding gas table

Move the torch faster

Increase welding voltage
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A 1.1 INTRODUCCION

Comprobar que este manual sea leido y entendido tanto por el operador como por el personal técnico
encargado del mantenimiento.

A 1.2 SEGURIDAD PERSONAL

Si las normas de seguridad y de uso no son observadas atentamente, las operaciones de soldadura
pueden resultar peligrosas no solamente para el operador, sino también para las personas que se en-
cuentran cerca del lugar de soldadura.

&

N

El proceso de soldadura produce rayos ultra violetas e infrarrojos que pueden danar
los ojos y quemar la piel si estos, si no se protegen de la forma adecuada.

Los operadores deben proteger su cuerpo llevando monos de proteccién cerrados y no inflamables,
sin bolsillos o pliegues, guantes y calzado no inflamables con punta de acero y suelas de goma.

Los operadores deben utilizar un gorro de material anti-llama para proteger la cabeza y ademds
una mascarilla para soldadura no inflamable que proteja el cuello y el rostro, también en los
lados. Hay que mantener siempre limpios los vidrios de proteccién y sustituirlos si se encuentran
rotos o agrietados. Es buena costumbre proteger mediante un vidrio transparente el vidrio no
actinico contra los rociados de soldadura.

La operacién de soldadura se debe ejecutar en un ambiente aislado con respecto a las demds
zonas de trabajo.

Los operadores nunca deben, por ninguna razén, mirar un arco eléctrico sin una adecuada proteccién
para los ojos. Las personas que operan cerca de los puestos de soldadura deben prestar una atencién
especial. Estas personas siempre deben llevar las gatfas de proteccién con lentes aptas para evitar que
los radiaciones ultravioletas, los rociados y otras particulas extrafas puedan dafiar los ojos.

Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden

resultar daninos para la salud.

El 4rea de soldadura se debe equipar con una aspiracién local adecuada que puede derivar
del uso de una campana de aspiraciéon o de un banco de trabajo adecuado preparado para la
aspiracién lateral, frontal y debajo del plano de trabajo, para evitar la acumulacién de polvo y
de humos. La aspiraciéon local debe ser combinada con una adecuada ventilacién general y con
la recirculacién de aire, especialmente cuando se esté trabajando en un espacio reducido.

El procedimiento de soldadura se debe realizar en superficies metdlicas limpiadas de las capas
de herrumbre o pintura, para evitar la formacién de humos daninos. Antes de soldar hay que
secar las partes que ya han sido desengrasadas mediante disolventes.

Prestar la méxima atencién en la soldadura de materiales que puedan contener uno o varios de
estos componentes:

Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arsénico Cadmio
Cobre Mercurio Plata Bario Cromo Plomo Niquel
Vanadio

Antes de soldar, alejar del lugar de soldadura todos los disolventes que contienen cloro. Algunos
disolventes a base de cloro se descomponen si se exponen a las radiaciones ultravioletas, for-
mando de esta forma el gas fosgeno (gas nervino).

1.3 PREVENCION DE LOS INCENDIOS

Los residuos incandescentes, las chispas y el arco eléctrico pueden causar incendios y explosiones.
Mantener al alcance de las manos un extintor de adecuadas dimensiones y caracteristicas, com-
probando periédicamente que se encuentre en condiciones de eficiencia;

Retirar de la zona de soldadura y de sus alrededores cualquier tipo de material inflamable. El
material que no se puede desplazar se debe proteger con coberturas ignifugas adecuadas;
Ventilar los ambientes de la forma adecuada. Mantener una recirculacién de aire suficiente para
prevenir la acumulacién de gases toxicos o explosivos;

No soldar recipientes que contengan material combustible (aunque se hayan vaciado) o bajo presién;
A la terminacién de la soldadura comprobar que no hayan quedado materiales incandescentes
o llamas;

El techo, el suelo y las paredes de la zona de soldadura deben ser de tipo antiincendio;

1.4 ELECTROCUCION
iATENCION:i LA ELECTROCUCION PUEDE RESULTAR MORTAL!
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. En cada lugar de trabajo debe encontrarse presente una persona capacitada para los cuidados
de Emergencia.
. En caso de presunta electrocucién y si la persona afectada estd inconciente, no tocarla si se en-

cuentra adn en contacto con unos controles. Cortar la alimentacién de la mdquina y proceder
a las précticas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada se puede
utilizar, si necesario, madera seca u otro material aislante.

. Llevar guantes y ropa de proteccidon secos; aislar el cuerpo de la pieza que se esté elaborando y
de otras partes del circuito de soldadura.

. Controlar que la linea de alimentacién eléctrica se haya equipado con el cable de tierra.

. No tocar las partes que se encuentran alimentadas eléctricamente.

Precauciones eléctricas:

. Reparar o sustituir los componentes desgastados o estropeados.

. Prestar una atencién especial en el caso de que se esté trabajando en lugares himedos.

. Instalar y realizar el mantenimiento de la maquina cumpliendo con cuanto se ha establecido en
las normativas locales.

. Desconectar la méquina de la red eléctrica antes de proceder a cualquier control o reparacién.

. En el caso de que se percibiera una descarga eléctrica, aun leve, interrumpir las operaciones de
soldadura.

. Avisar de forma inmediata el responsable del mantenimiento. No reanudar el trabajo hasta que

no se haya solucionado la averia.

O 1.5 RUIDOS

El ruido puede causar la pérdida permanente del oido. El proceso de soldadura puede causar ruidos que
exceden los niveles limite permitidos. Proteger los oidos de los ruidos demasiado fuertes, para prevenir
los dafios en el oido.

. Para proteger el oido de los ruidos fuertes, llevar los especificos tapones de proteccién o las orejeras.
. Medir los niveles de ruido comprobando que la intensidad no exceda los niveles permitidos.

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar la soldadora, realizar una inspeccién del érea en sus alrededores, observando lo que sigue

. Comprobar que cerca de la unidad no se encuentren otros cables de generadores, lineas de
control, cables telefénicos u otros aparatos electrénicos;

. Controlar que no se encuentren presentes receptores telefénicos o aparatos de televisién, orde-
nadores u ofros sistemas de control;

. En el drea que se encuentra alrededor de la méquina no se deben encontrar personas con esti-

muladores cardiacos (marcapasos) o prétesis para el oido.

I En casos especiales se pueden requerir medidas de proteccién adicionales.
Las interferencias se pueden reducir aplicando las siguientes medidas:

. Si hay una interferencia en la linea del generador, se puede instalar un filiro E.M.C. entre la red
y la unidad;

. Los cables que salen de la mdquina deberian ser lo més cortos posible, fajados entre ellos y co-
nectados, cuando necesario, a tierra;

. Después de haber terminado el mantenimiento, hay que cerrar de la forma correcta todos los

paneles del generador.
1.7 GASES DE PROTECCION

Las bombonas de gas de proteccién contienen gas bajo alta presién; si se encuen-
tran estropeadas pueden explotar. Por lo tanto hay que manipularlas con cuidado

. Estas soldadoras utilizan solamente gas inerte o no inflamable para la proteccién del arco de sol-
dadura. Es importante escoger el gas adecuado para el tipo de soldadura que se va a realizar.

. No utilizar bombonas que tienen un contenido desconocido o que se encuentren estropeadas;

. No conectar las bombonas directamente al tubo del gas de la mdquina. Interponer siempre un
adecuado reductor de presién;

. Controlar que el reductor de presién y los manémetros estén funcionando correctamente; no
lubricar el reductor utilizando gas o aceite;

. Cada reductor se ha disefiado para un tipo de gas especifico; comprobar que se esté utilizando
el reductor correcto;

. Comprobar que la bombona se encuentre siempre adecuadamente fijada a la méquina median-
te la cadena.

. Evitar producir chispas cerca de la bombona de gas o exponerla a fuentes de calor excesivas;

. Comprobar que el tubo del gas se encuentre siempre en buenas condiciones;

. Mantener el tubo del gas fuera de la zona de trabajo.
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2.0 RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACION /77

A 2.1 COLOCACION

Segunr las siguientes instrucciones generales para la correcta colocacién de la soldadora:

En lugares libres de polvo y humedad;

A temperaturas incluidas entre 0° y 40° C;

En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;

En lugares no sujetos a particulares vibraciones o sacudidas;

En lugares protegidos contra los rayos del sol y contra la lluvia;

A una distancia de por lo menos 300mm o mds de paredes o similares que puedan obstruir el
normal flujo del aire.

2.2 VENTILACION

Comprobar que el drea de soldadura se encuentre adecuadamente ventilada. La inhalacién de los humos
de soldadura puede resultar peligrosa.

2.3 REQUISITOS DE LA TENSION DE LA RED ELECTRICA

. Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que la tensién eléctrica de alimentacién
y la frecuencia disponible correspondan a las indicadas en los datos de la placa del generador.
. La tensién de la red eléctrica debe encontrarse en el intervalo £10% con respecto a la tensién

nominal de la red eléctrica. Una tensiéon eléctrica demasiado baja podria ser causa de un rendi-
miento insuficiente; en cambio, una tensién eléctrica demasiado alta podria causar el recalenta-
miento y la averia sucesiva de algunos componentes. La soldadora debe ser:

. Correctamente instalada, posiblemente por parte de personal capacitado;
. Correctamente conectada de acuerdo con cuanto establecido en las reglamentaciones locales;
. Conectada a una toma de corriente eléctrica que tenga la capacidad adecuada.

Montar en el cable de alimentacién eléctrica un enchufe normalizado (2P+T) de capacidad adecuada,
en caso de que el generador no lo posea (algunos modelos tienen el cable de alimentacién eléctrica
con el enchufe incorporado).

Seguir las instrucciones previstas para conectar el cable de alimentacién eléctrica al enchufe:

. el hilo marrén se debe conectar al borne marcado con la letra L

. el hilo azul (fase) se debe conectar al borne marcado con la letra N

. e_ll_hilo amarillo/verde (tierra) se debe conectar al borne marcado con la letra PE o con el simbolo
(=) del enchufe

En todos los casos la conexién del hilo de tierra amarillo/verde al borne PE (<) se debe realizar de forma

tal que en caso de una rotura por tirén del cable de alimentacién eléctrica sea el Ultimo a desconectarse.

La toma de corriente a la cual se conectard el generador debe estar equipada con fusibles

de proteccién o con un interruptor automdtico adecuados.

Notas:

. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar periédicamente, para ver si presenta marcas
de dafios o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la mdquina sino
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia.

. No tirar el cable de alimentacién para desconectarlo de la toma de corriente de alimentacion.

. Nunca pasar arriba del cable de alimentaciéon eléctrica con otras maquinarias; podria dafarse y
podrian producirse choques eléctricos.

. Mantener el cable de alimentaciéon eléctrica lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y
cantos agudos.

. Si se utiliza un cable de extension de la seccién adecuada, desenrollarlo completamente; de lo

contrario, podria recalentarse.

2.4 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD

Para salvaguardar la seguridad del operador, hay que seguir con atencién las siguientes instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:

. Un interruptor adecuado de dos polos se debe introducir antes de la toma principal de corriente;
ésta debe estar equipada con fusibles retrasados;

. La conexién de tierra se debe realizar con un enchufe de dos polos compatible con la antedicha
toma de corriente;

. Si se trabaja en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del érea de soldadura vy el

cable de masa se debe fijar a la pieza que se esté elaborando. Nunca trabajar en zonas humedos
o mojadas en estas condiciones;

. Nunca utilizar cables de alimentacién eléctrica o de soldadura dafados;
. La antorcha de soldadura nunca se debe dirigir contra el operador u otra persona;
. El generador nunca se debe utilizar sin sus paneles de cobertura; eso podria causar graves lesio-

nes al operador, y ademds dafios en el mismo equipo.
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3.1 MONTAJE DE RUEDAS Y MANILLA (FIG. 1-2)

FIG. 1 i Lo FIG. 2
F ﬁ .
o Q)
— g

R

D B A [® @

. Desembalar la soldadora.

FIG. 1

. Ajustar las dos ruedas giratorias anteriores (D).

. Introducir el eje (B) de las ruedas posteriores (A) en el sitio correspondiente, montar las ruedas y
afianzarlas con los anillos adjuntos (C).

I;IG 2Coloccr el manilla (E) en la parte superior del panel superior vy fijarlo con los tornillos adjuntos (F).
GENERADOR

. Introducir el eje (B) de las ruedas posteriores (A) en el sitio correspondiente, montar las ruedas y
afianzarlas con los anillos adjuntos (C) y las arandelas (D).

. Colocor los espocmdores (H) y los soportes (F) fijando el manilla (E) en la parte superior del panel

erior vy fijarlos con los tornillos adjuntos (G).
POSIT V(S DE ARRASTRE

Colocor los soportes (M) fijando la manilla (L) y fijarlos con los tornillos adjuntos (N).

Ajustar las cuatro ruedas giratorias anteriores del dispositivo de arrastre (1).

Fijar la base de apoyo (O) en la cubierta del generador con los tornillos y arandelas adjuntos (P-Q).

Posicionar la bombona del gas en el plano porta-bombona y encadenarla al soporte; la bombo-

na se debe equipar con un reductor de presién. Para la conexién entre el generador y el arrastra-

alambre externo utilizar la extensién entregada.

. Colocar la soldadora en un ambiente ventilado. El polvo, la suciedad o cualquier objeto extraio
que pueda entrar en la soldadora pueden perjudicar su ventilacién y, por lo tanto, su buen fun-
cionamiento.

3.2 INSTRUCCIONES PARA LA CONEXION DE FIG. 3 ﬁ
LA ANTORCHA CON EMPALME EURO (3)

. Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a ( w
la toma de corriente Euro situada en la parte frontal de e 1O
la méquina, prestando atencién a no estropear los con- — b
tactos; luego atornillar la abrazadera de bloqueo de la — ) — [\ O
antorcha. N s

©)

3.3 INSTRUCCIONES PARA LA CONEXION DE LA ANTORCHA CON EMPALME
DIRECTO (4)

. Antes de conectar la antorcha (7) sacar la tuerca (1) y la arandela (2); comprobar que la vaina
guia alambre no salga mdas de 20mm desde la tuerca para-vaina (10) y, si necesario, acortar con

un corte neto sin dejar rebabas.
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. Introducir junto al terminal 14 la parte final de la antorcha en el orificio de la parte frontal y suce-
sivamente en el orificio del arrastra-alambre. Sucesivamente, empujar en el interior del terminal
roscado: el collarin del cable de corriente, la arandela (2), y atornillar la tuerca (1) con fuerza.

. Montar la cobertura de material plastico (15) en el soporte (4) utilizando los dos tornillos autor-
roscantes que se han entregado.
. Conectar el tubo gas (12) al empalme del tubo del gas (6), utilizando las abrazaderas que se han
entregado (13).
. Establecer el contacto uniendo los dos conectores (11-14). 219
Atencién: el montaje es 7
I

correcto cuando la vaina
se encuentra a una distan-
cia de 2-3 mm desde la
zona de contacto entre el
rodillo superior y el rodillo
inferior.

CONEXION BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR ///
ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presién. Hay que manipularlas con
cautela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-
ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.

4.0

La bombona del gas (que se excluye del suministro) se

P /. MATERIAL
debe colocar en la parte trasera de la mdquina y fijar QUE SE
con la cadena que se suministra. DEBE BOMBONA | ALAMBRE
Por razones de seguridad y de economia, comprobar SOLDAR
que el reductor de presién se encuentre cerrado bien
cuando no se estd soldando y durante las operaciones Bormb d Bobina de
de conexién y de desconexién de la bombona. A dul Aom, on<(:|:so €| alambre de
e Girar la empunadura de regulacién del reductor cero dulce r%9n+co 2 | de acero con
hacia la izquierda para asegurar el cierre de la o bien LY, cobre
valvula. Bobing d
* Atornillar el reductor en la valvula de la bombona | Acero inoxida- | Bombonas de |O 'QG de
y apretar con fuerza. ble Argén AO am r?d I§I
* Conectar el tubo del gas al reductor de presién cero inoxidabe
fijandolo con la abrazadera que se suministra. Bomb d Bobina de
* Abrir la vélvula de la bombona y regular el flujo Aluminio on;\ onaAs €1 alambre de
del gas a aproximadamente 8 litros/min rgon aluminio

Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar
que el gas salga de la antorcha.

La soldadora se ha disefiado para poder utilizar bobinas de alambre de 5 y/o de 15Kg. Las bobinas no
se entregan con la mdquina y por lo tanto se deben adquirir por separado.

&

Comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remo-
ver la tobera y la punta guia-alambre antes de empezar las siguientes operaciones.




G b -EISPAI\fIOL- | del al de la bob Il
FIG. 5 SN . Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. Destornillar
E D //f\\\ la tuerca (A) de la devanadera girdndola hasta la posicion 1
(tambor del freno). Remover el collar (E) (si presente); en caso
de que se esté sustituyendo la bobina, sacar la bobina vacia
apretando el gancho de resorte (D) (Figura 5).

. Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la
devanadera. Volver a montar los collares (E/F) (solamente para
las bobinas de 5Kg; el de anchura inferior E se debe colocar
entre la bobina y la pared de la devanadera) y finalmente vol-
ver a atornillar la tuerca (A) girdndola de 1802 (posicién 2).

La soldadora puede también aceptar bobinas de
diGmetro 100mm. Para el montaje seguir las in-
strucciones siguientes:

Retirar de la devanadera (C) la bobina montada (B).
Destornillar el volante (A); retirar el resorte y la arandela
interna; quitar la devanadera (C) del perno.

Introducir en el perno la bobina de didmetro 100mm;
introducir la arandela, la riostra (G) y el resorte.

Volver a atornillar el volante (A).

A El volante (A) constituye el sistema de frenado
de la bobina. Una presién excesiva esfuerza el
motor de alimentacién. Una presién no suficien-
te no bloquea inmediatamente la bobina cuan- MOTORREDUCTOR DE

. MATERIAL PLASTICO
do se deja de soldar.

Aflojar y bajar la empufiadura de material pléstico (A) y soltar la
palanca aprieta-alambre (B) (Flgura 6). Sacar los posibles resi-
duos de alambres de la vaina guia-alambre (E).

Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado con un
par de pinzas con el fin que no pueda desenrollarse. Si nece-
sario, enderezarlo antes de introducirlo en la guia de entrada
(C) del alambre.Introducir el alambre haciéndolo pasar sobre el MQOTORREDUCTOR DE
rodillo inferior (D) y por la vaina guia-alambre (E). PLASTICO/ALUMINIO

A ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuando se in-
troduce un alambre nuevo en la vaina, comprobar que
se haya cortado de forma neta (sin rebabas) y que por lo
menos 2cm en la extremidad sean rectos (sin curvaturas);

de lo contrario la vaina se podria danar.

Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo presidon
con la empunadura de material pléstico (A). Ajustar un poco. Un
ajuste excesivo bloquea el alambre y podria dafiar el motor. Un
ajuste insuficiente no permitiria a los rodillos arrastrar el alam-

&

FIG. 5A

bre. ; . . MOTORREDUCTOR DE
A ATENCION: Cuando se sustituye el alambre o el rodillo ALUMINIO
de arrastre, comprobar que la ranura correspondiente

>
==}

al diGmetro del alambre se encuentre en la parte inte-
rior, ya que el alambre se arrastra mediante la ranura
interna. En los lados de los rodillos se encuentran indi-
cados los diGmetros correspondientes.

Cerrar el panel lateral de la maquina. Conectarla a la toma de
corriente y encenderla. Apretar el pulsador antorcha: el alambre
alimentado por el motor arrastra-alambre debe correr a través
de la vaina. Cuando salga de la lanza, soltar el pulsador antor-
cha. Apagar la méquina. Volver a armar la punta y la tobera.

A Cuando se haya comprobado la salida correcta del alambre, “nunca acercar la an-
torcha a la cara”, o no dirigirla contra otras personas; se corre el riesgo de heridas
causadas por el alambre que estd saliendo. iNo acercarse con los dedos al meca-
nismo de alimentacién del alambre durante su funcionamiento!Los rodillos pueden
aplastar los dedos. Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se
encuentran desgastados y perjudican la regular alimentacién del alambre.
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6.0 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE /77

Comprobar que la mdquina se haya desconectado de la toma de corriente antes de
realizar estas operaciones.

El procedimiento que se debe realizar para la sustitucién de la vaina guia-alambre varia en funcién del
tipo de empalme de la antorcha con que se ha equipado la mdaquina.

Abrir el panel lateral. Aflojar y
bajar la empufadura de mate-
rial plastico (A) y soltar la palan-
ca aprieta-alambre (B) (Figura 6).
Cortar el alambre (en caso de
qgue se encuentre ya cargado),
manteniéndolo siempre apretado
con unas pinzas, para que no se
desenrolle, y amarrarlo en el ori-
ficio correspondiente situado en
la bobina. Destornillar la tobera
y sacar la punta de la antorcha
y con un par de pinzas sacar el
alambre de la vaina.

En caso de que la antorcha ya se haya contacto a la valvula del gas en la empunadura
(Flgura 7):

Remover los tornillos (1-2) que fijan el grupo de soporte (3) de la antorcha.

Posicionar la antorcha en una superficie recta y remover con atencién la tapa de la empufiadura,
destornillando los tornillos de fijaciéon de la misma (4). Observar bien la posicién de los compo-
nentes en el interior de la antorcha.

Levantar el blogue (5) y remover la vaina de acero (6), destornillando la cabeza con una llave.
Enderezar el cable de la antorcha y sacar la vaina de todo el tubo.

Introducir la nueva vaina en el tubo de la antorcha.

Introducir el ojal del cable de potencia en la cabeza de la vaina de acero.

Volver a atornillar la vaina en el blogue (5).

Volver a montar la antorcha, prestando atencién a que todos los componentes se hayan quedado
en su lugar, sin forzar el encaje de las dos mitades de la empufiadura. Comprobar que los tornil-
los se hayan alineado antes de atornillarlos.

Reposicionar la antorcha en el grupo de soporte (3) del dispositivo de arrastre del alambre.
Volver a armar el grupo de soporte (3) del tubo de la antorcha, fijando los tornillos (1-2).

Medir de cudnto sale la vaina y utilizando una herramienta bien tilosa cortarla con el fin que no
mds de 2mm (7) la dividan del rodillo arrastra-alambre. La vaina se debe cortar netamente, con
el fin que no haya dngulos ni rebabas que impidan el deslizamiento del alambre.

Volver a cargar el alambre y cerrar el panel lateral.

Nel caso di attacco diretto (Figura 8):

Retirar los tornillos (1) que fijan la tapa de material pléstico
(2).

Destornillar la tuerca de latén (3) de la extremidad del tubo

de la antorcha; quitar la antorcha de su asiento, remover la 5
tobera y la punta.

Sacar la vaina guia-alambre introducida (4).

Introducir la vaina nueva a través del tubo hasta que su extre-

midad alcance la lanza y se pare.

Volver a posicionar la antorcha en la posicién originaria. i

Volver a armar la tuerca de latén (3) y fijar la tapa de material '\ﬂ‘

plastico (2). “"'! A b

Medir cuénto sale la vaina y con una herramienta bien filosa l
cortarla con el fin que no mds de 2 mm la dividan del rodillo

de arrastre del alambre (5). La vaina se debe cortar de forma FIG. 8
neta, para que no haya dngulos o rebabas que impidan el

deslizamiento del alambre.

Volver a cargar el alambre y volver a montar la punta y la to-

bera. Cerrar el panel lateral




1.
2.

3.
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En caso de empalme Euro (Figura 9):
Desconectar la antorcha de la maquina.
Colocarla en una superficie plana y, prestando atencién,
retirar la tuerca de latén (1).
Sacar la vaina (2).
Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca de
latén (1).
En caso de que se deba montar una vaina de teflén, seguir
las siguientes instrucciones:
Introducir la vaina (2), seguida por la cabeza bloquea-
vaina (3).
Introducir la junta térica (4) en la cabeza en la vaina y vol-
ver a montar la tuerca de latén (1).
Cortar la vaina a la altura de la tuerca de latén.

Atencién: la nueva vaina debe tener la misma longitud [ o TEFON

de la que se ha acabado de sacar.
Conectar la antorcha a la mdquina y volver a cargar el alambre.

6.1 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE PARA LAS ANTORCHAS CON EMPALME
DIRECTO Y EMPALME EURO

Las vainas guia-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de
teflon.

Las vainas de acero pueden ser revestidas y no revestidas.

Las vainas revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con gas.

Las vainas no revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con agua.

Las vainas de teflén son especialmente aptas para la soldadura del aluminio, ya que ofrecen la
mayor facilidad para el avance del alambre.

Color AZUL ROJA AMARILLA

Espesor 9 0,6-0,9 91,0-1,2 9 1,2-1,6

DISPOSITIVOS DE LA MAQUINA

BB

FIG. 10

Interruptor ON/OFF Temporizador para el apuntado

Conmutador / Desviador regulacién de la B.B.T. (Tiempo de quemadura del alambre)
tensién de soldadura Indicador de la proteccién térmica

Potenciémetro de regulacién de la velocidad Fusible

® N oo o »

del alambre . Empalme de la antorcha
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1. Interruptor ON/OFF. Este interruptor de color verde se ilumina en el momento del encendido
de la méquina. En caso de que el interruptor sea amarillo, el interruptor no se ilumina cuando se
enciende la mdquina. En este caso el interruptor también funciona como indicador de sobretem-
peratura; por lo tanto, se enciende cuando intervenga la proteccién térmica y se volverd a apagar
automdticamente cuando la maquina se haya enfriado suficientemente.

2.  Conmutador / desviador de regulacién de la tensién de soldadura.

Puede ser de 6 u 8 posiciones de regulacién. Sirve para regular la tensién de soldadura correcta en
funcién de la velocidad de alimentacién del alambre y de su didmetro. En las versiones més econé-
micas, el conmutador de 3 posiciones se ha integrado con un desviador MIN/MAX. De esta forma,
con las diferentes combinaciones de ambos se pueden obtener 6 posiciones de regulacién.

3.  Potenciémetro de regulacién de la velocidad del alambre.

Para aumentar la velocidad, girar la empufiadura hacia la derecha; para disminuirla, girarla
hacia la izquierda.

4.  Temporizador para el apuntado (0,2-3 s) (solamente en algunos modelos).
Accionando este potencidmetro se activa y se regula la funcién de soldadura por puntos.
5. B.B.T. (Tiempo de quemadura del alambre) En el momento de la liberacién del pulsador

de la antorcha la méquina funciona durante un tiempo muy corto. Esta funcién permite evitar la
guemadura del alambre y el consiguiente encolado al tubo. Girando con un destornillador hacia
la derecha/hacia la izquierda el potenciémetro B.B.T., se alarga o se acorta el alambre en salida
de la antorcha a la terminacién de la soldadura y que estd disponible para la reanudacién de la
misma soldadura.

6.  Indicador de la proteccién térmica. Se enciende cuando el termostato de sobretemperatura
interviene desactivando la mdaquina. Solamente el ventilador sigue funcionando para refrigerar
la méquina. El indicador luminoso se vuelve a apagar automdticamente cuando la mdquina se
haya refrigerado suficientemente. En algunos modelos la funcién del indicador luminoso es rea-
lizada por el interruptor principal (véase el punto 1).

7.  Fusible (de proteccién). Este fusible protege el circuito auxiliar de 230Vac. Este fusible se ha
ajustado a 1A, 250Vac. No sustituirlo con fusibles calibrados a tensiones o corrientes eléctricas
diferentes; de lo contrario, la mdquina se podria dafar.

8.  Empalme de la antorcha

Atencién: solamente en los modelos equipados con temporizador para la soldadura

Es posible apuntar dos chapas de acero de bajo contenido de carbono, hasta un espesor de 0,8mm,
sustituyendo la tobera de la antorcha con una tobera para apuntado (no suministrada). Seleccionar la
funcién de apuntado, configurando el temporizador para apuntado. Poner una ldmina arriba de otra y
posicionar la tobera en la Iédmina superior; accionar la antorcha apretando el pulsador para apuntar.
La mdquina se bloquea autométicamente a la terminacién del tiempo configurado. Para la soldadura
por puntos, la corriente de soldadura y la velocidad de alimentacién del alambre se deben regular al
ma&ximo. Resulta oportuno utilizar un alombre de didmetro 0,8mm.

Para la soldadura del aluminio de la soldadora, se deben realizar las siguientes modificaciones:
. Utilizar como gas de proteccién el ARGON 100%.
. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:
1. Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores.
2. Montar la vaina de ’reﬁon para olumlnlo (seguir las instrucciones para la sustitucién de la vaina
que se describen en el pérrafo: “Sustitucién de la vaina guia-alambre”).
3. Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al didmetro del
alambre que se debe utilizar para la soldadura.
Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.

IMPORTANTE: comprobar que la polaridad se haya preparado correctamente.
En la soldadura con GAS la antorcha se debe conectar al conector positivo (+), mientras
que el cable de masa se debe conectar al conector negativo (-).
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En la soldadura NO GAS la antorcha se debe conectar al conector negativo (-), mientras
Eue el cable de masa se debe conectar al conector positivo J +).

n la soldadura con GAS, para proteger el bano de soldadura contra la oxidacion se
lo envuelve con un gas de proteccién; en la soldadura NO GAS la protecciéon del baio
de' jo(l’dadura se genera a través del alambre con nicleo que se utiliza para este tipo de
soldadura.

. Conectar la clavija del cable de masa
al conector negativo del generador, (+) ﬂ%
gue se encuentra a la derecha en la GAS
parte baja del panel frontal (en algu- .
nos modelos el cable de masa ya estd (=)
conectado).

. Conectar la pinza de masa a la pieza
gue se debe soldar, asegurdndose de
establecer un buen contacto;

. Comprobar que la ranura interna del (=) @%
rodillo corresponda al didmetro del NO GAS

alambre que se va a utilizar.

. Conectar la mdquina a una adecua- (+) K

da toma de corriente. FIG. 13
. Abrir la vélvula del gas situada en la bombona, girando la llave hacia la izquierda.
. Regular la cantidad de gas que sale de la antorcha utilizando la empuiadura del reductor de

presién (girdndola hacia la izquierda se disminuye el caudal, girdndola hacia la derecha se lo
aumenta). Nota: la cantidad de gas necesaria para una buena proteccién varia en funcién de los
diferentes metales, de los espesores y de la corriente.

La regulacion de una soldadora Mig-Mag requiere experiencia. De hecho, al contrario de la soldadura
con electrodo, se deben regular dos pardmetros para alcanzar la calidad deseada de la soldadura. Estos
dos pardmetros son: la velocidad de alimentacién del alambre y la tensién de soldadura. La corriente de
soldadura es una consecuencia de la configuracién de estos dos parédmetros.

. Regular la tensién y la velocidad de alimentacién del alambre de la forma apropiada.

. La corriente de soldadura varia en relacién directa con la velocidad del alambre. Para corrientes de
soldadura bajas, el potenciémetro se debe posicionar en correspondencia de los valores més bajos
de la escala de regulacién de la velocidad de alimentacién del alambre.

. Girar la empunadura de la velocidad del alambre hacia la derecha para aumentar la velocidad de
alimentacién y la corriente de soldadura. La tensién de soldadura se debe regular de forma corre-
spondiente a la velocidad del alambre (corriente de soldadura).

. Seleccionar paulatinamente las posiciones de tensién mayor mientras se aumenta la velocidad
del alambre.

Un aumento de la tensién de soldadura, manteniendo invariada la velocidad del alambre, causa un

arco mds largo (sin afectar de forma sustancial la corriente). Al contrario, para una disminucién de la

tensién de soldadura, manteniendo invariada la velocidad del alambre, se produce un arco més corto.

Los parédmetros de soldadura se deben configurar en funcién del didmetro del alambre. Si el alambre

tiene un didmetro sutil, hay que aumentar la velocidad de alimentacién del alambre para alcanzar la

misma corriente. Sin embargo, prestar atencién, porque si se superan algunos limites no resultard posible
conseguir una soldadura satisfactoria:

. A) Excesiva velocidad (con respecto a la tensién de soldadura); causa tropiezos del alambre en el
interior de la antorcha; el alambre se sumerge en el bafo de soldadura y no se puede fundir con
una velocidad suficiente.Se tienen rociados inaceptables.

. B - En caso de que la tensién de soldadura configurada sea excesiva (con respecto a la velocidad de
alimentacién del alombre) el arco se alargaréd excesivamente y se volverd inestable. Aumentando
ulteriormente la tensién se llega a la quemadura de la punta guia-alambre.

. C- En todo caso, una velocidad excesiva del alambre se puede corregir con el aumento de la
tensién del arco. El limite de esta operaciéon depende del espesor del material que se debe sol-
dar (superado un determinado valor se obtendrd una perforacién). Posicionar la antorcha en la
junta que se debe soldar, con la tobera a aproximadamente 452 con respecto a la superficie. La
distancia de la tobera deberia ser aproximadamente igual a 5mm.Bajar la méscara de proteccién y
apretar el pulsador de la antorcha para cebar el arco.Cuando se haya establecido el arco, moverse de
forma regular desde izquierda a derecha, a lo largo de la junta (tirando el bafo). Regular la velocidad
de alimentacién del alambre, con el fin que la soldadura produzca un estallido regular.

. Con el tiempo serd posible desarrollar una cierta sensibilidad al sonido producido por el arco,
permitiendo una regulacién siempre més precisa de los pardmetros de soldadura.
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12.0 GUIA PARA LA LECTURA DE LOS DATOS TECNICOS /77

1 NUmero de serie de la mdquina
S— 2 Tipo de generador
o s 3 Tipo de caracteristica
4 Tensién en vacio (minimo/mdaximo)
5 Tipo de soldadura
6 Simbolo de la red y nimero de las fases
7 Tensién eléctrica de alimentacién
8 Clase de aislamiento
9 Nivel de proteccion
10 Potencia
11 Valor del fusible de linea
A | 12 Corriente de alimentacién

\@ 13 Corriente y tensién de soldadura
14 Factor de servicio
15 Campo de regulacién (corriente/tensién)
FIG. 14 . )
16 Normativa de referencia

13.0 GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /)
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METAL NOTAS
Acero con bajo contenido CO?2
de carbono Argon + CO2 Argén limita los rociados
Argon + CO2 + oxigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena
fusién de rociados descuidables
Argon + Helio Bafo mas caliente, apto para
secciones espesas
Acero inoxidable Argon + CO2 + oxigeno Estabilidad del arco
Argon + oxigeno Rociados descuidables
Cobre, Niquel y alea- Argon Apto a espesores sutiles por
ciones la baja fluidez del bafo
Argon + Helio Bafo mds caliente, apto para secciones
espesas

Para los porcentajes de los varios gases, mas aptos a la aplicacién del cliente, consultar
el servicio técnico del proveedor del gas.
14.0 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA
Y EL MANTENIMIENTO
Soldar siempre material limpio y seco.
Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a aproxima-
damente 6mm de la superficie.
Mover la antorcha de forma regular y firme.
Evitar soldar en lugares expuestos a corrientes de aire que podrian alejar el gas de proteccién,
volviendo la soldadura defectuosa.
Mantener el alambre y la vaina limpios. No utilizar un alambre oxidado.
Evitar que el tubo del gas se doble o se aplaste.
Prestar atencién a que limadura de hierro o polvo metdlico no entren en el interior de la solda-
dora porque podrian causar cortocircuitos.
. Si posible, limpiar periédicamente con aire comprimido la vaina de la antorcha.
IMPORTANTE: comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de cor-
riente antes de realizar las siguientes intervenciones.

. Utilizando aire en baja presién (3/5 Bar), limpiar regularmente el interior de la soldadora.
o Atencién: no soplar aire en la tarjeta o en otros componentes electrénicos.
. Durante la normal utilizacién de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando

la presién correcta, el rodillo opriefc-olombre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodillo
arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo ar-
rastra-alambre se debe sustituir.

. Controlar periédicamente los cables.

Deben encontrarse en buenas condiciones y sin grietas.
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IDENTIFICACION Y ELIMINACION DE
AVERIAS E INCONVENIENTES

Esta tabla puede ayudar en resolver los rroblemas comunes que se pueden encontrar,
pero no ofrece todas las soluciones posibles.

PROBLEMA CAUSA POSIBLE POSIBLE SOLUCION

La mdquina no se enciende  Malfuncionamiento del cable de ali- Controlar que el cable de alimentacién
mentacién eléctrico o del enchufe.  eléctrica se haya introducido correctamente
en la toma de corriente.
Dimensionamiento equivocado del Controlar el fusible y, si necesario, susti-
fusible. tuirlo.

La antorcha no alimenta Pulsador de la antorcha averiado.  Sustituir el pulsador de la antorcha.

alambre, pero el ventilador

funciona. Intervencién del termostato. Esperar que la méquina se enfrie.
El apagamiento del indicador luminoso/in-
terruptor situado en el frontal indica que la
mdquina ha regresado en funcionamiento.

El motorreductor funciona, Motorreductor defectuoso (raro). Sustituir el motor.

pero no alimenta el alambre.
Presién en el rodillo arrastra-alambre Aumentar la presién en el rodillo arrastra-
insuficiente. alambre.

Doblados en la extremidad del Cortarlo de forma neta.

alambre.

Vaina obstruida o dafada. Controlar y si necesario limpiar con aire
comprimido, o sustituir.

Escasa penetracién de la Corriente o velocidad de alimenta- Regular los pardmetros de soldadura de la
soldadura en la pieza que se cién demasiado bajas. forma adecuada.
debe soldar.
Conexiones internas aflojadas. (raro) Limpiar el interior de la mdquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones.

Punta de didmetro equivocado. Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Conexién de la antorcha aflojada o Apretar o sustituir la antorcha.

defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.  Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Movimiento de la antorcha demasiado Mover la antorcha de forma regular y no

rapido. demasiado rdpidamente.
El alambre se enrolla en el Presién excesiva en el rodillo. Disminuir la presiéon en el rodillo.
rodillo arrastra-alambre.

Vaina desgastada o dafada. Sustituir la vaina guia-alambre.

Punta guia-alambre obstruida o Sustituir la punta guia-alambre.
dafada.

Vaina guia-alambre tensa o Cortar la vaina a la longitud correcta.
demasiado larga.

El alambre se funde en- Punta obstruida. Cambiar la punta.

colédndose a la punta guia-

alambre Velocidad de alimentacién del Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja. alambre.

Punta de dimensiones equivocadas. Utilizar una punta de las dimensiones
correctas.




La pinza y/o el cable se reca-
lientan

La tobera forma un arco con la
pieza que se debe soldar.
El alambre rechaza la antorcha

de la pieza.

Soldadura de calidad escasa.

Cordén de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Cordén de soldadura
demasiado espeso
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Mala conexién entre cable y pinza.

Acumulacién de residuos en el
interior de la tobera o tobera en
cortocircuito.

Velocidad excesiva del alambre.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado lejos de la pieza.

Cantidad de gas insuficiente.

Pieza que se debe soldar oxidada,
pintada, himeda, sucia de aceite o
de grasa.

Alambre sucio u oxidado
Contacto de masa escaso
Combinacién de gas / alambre in-

correcta

Desplazamiento de la antorcha
demasiado répido.

Tipo de gas no correcto.

Desplazamiento de la antorcha
demasiado lento

Tensién de soldadura demasiado
baja

Apretar la conexién o sustituir el cable.

Limpiar o sustituir la tobera.

Disminuir la velocidad del alambre.

Limpiar o sustituir la tobera.

Mantener la antorcha a una distancia menor
de la pieza.

Controlar que no haya flujos de aire que
puedan alejar el gas; en este caso, de-
splazarse a un lugar més protegido. De lo
contrario, controlar el medidor del gas, la
regulacién del reductor y la vélvula.
Comprobar, antes de continuar, que la pieza
gue se debe soldar esté limpia y seca.
Comprobar, antes de continuar, que el

alambre esté limpio y seco.

Controlar la conexién de la pinza de masa
a la pieza.

Consultar el manual para una eleccién
correcta.

Desplazar la antorcha més lentamente.

Véase la guia a los gases de proteccion

Desplazar la antorcha més rédpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.
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1.1  INTRODUCAO

Certifique-se de que este manual seja lido e compreendido pelo operador e pelo pessoal técnico re-
sponsdvel pela manutencéo.

1.2 SEGURANCA PESSOAL

Se as normas de seguranca e utilizagdo ndo forem observadas com atencdo, as operacdes de soldagem
poderdo ser perigosas, ndo apenas para o operador mas também para as pessoas que se encontrarem
na vizinhanga do local da soldagem.

O processo de soldagem produz raios ultravioletas e infravermelhos que poderéo
gausar danos aos olhos e queimar a pele, caso estes ndo sejam protegidos adequa-
amente.

Os operadores deverdo proteger o préprio corpo vestindo roupas de protecgéo fechadas e nédo
inflamdveis, sem bolsos ou mangas dobradas e sapatos ndo intflamdveis com bicos de aco e sola
de borracha.

Os operadores deverdo utilizar um protector em material néo inflamavel para proteger a cabeca
e, além disso, uma mdscara para soldagem, ndo inflamével, que proteja o pescoco e o rosto,
inclusive lateralmente. E necessério manter sempre limpos os 'vidros de proteccdo e substitui- los
caso estejam partidos ou rachados. E uma boa prdtica proteger, com um vidro transparente, o
vidro resistente & radiagdo dos respingos da soldagem.

A operacdo de soldagem deverd ser realizada num ambiente isolado em relagéo as outras dreas
de trabalho.

Os operadores ndo deverdo jamais, por nenhum motivo, olhar para um arco eléctrico sem uma
proteccdo adequada para os olhos. As pessoas que trabalhem nas imediacdes dos locais de sol-
dagem deverdo tomar especial cuidado, devendo utilizar sempre 6culos de proteccéo com lentes
adequadas para evitar que as radiagdes ultravioleta, respingos e outras particulas estranhas
possam causar danos aos olhos.

Os gases e a fumaga produzidos durante o processo de soldagem podem causar
danos a saude.

A drea de soldagem deverd ser dotada de uma aspiracdo local adequada, que poderd derivar da
utilizacdo de uma coifa de aspiracéo ou de uma bancada de trabalho adequada predisposta para
a aspiragéo lateral, frontal e inferior do plano de trabalho, de forma a evitar a permanéncia de
poeira e fumaca. A aspiracéo local deverd ser combinada com uma ventilagdo geral adequada e
com a circulagéio de ar, especialmente quando se estiver a trabalhar num espago reduzido.

O procedimento de soldogem deverd ser realizado sobre superficies metdlicas isentas de cama-
das de ferrugem ou tinta, para evitar a formacéo de gases nocivos. Antes de soldar, serd neces-
s@rio secar as partes que forem limpas com solventes.

Preste a mdxima atencéo na soldagem de materiais que possam conter um ou mais destes com-
ponentes: Antiménio Berilio Cobalto Magnésio Selénio Arsénico Cddmio Cobre Mercirio Prata
Bario Cromo Chumbo Niguel Vandadio

Antes de soldar, afaste do local de soldagem todos os solventes que contenham cloro. Alguns sol-
ventes d base de cloro decompor-se-do caso sejam expostos a radiacdes ultravioleta, formando
gases fosgénios (Gds neurotdxico).

1.3 PREVENCAO DE INCENDIO

Escérias incandescentes, fagulhas e o arco eléctrico podem causar incéndios e explosdes.
Mantenha ao alcance um extintor com dimensdes e caracteristicas adequadas, certificando-se
periodicamente de que esteja em boas condigdes de uso;

Remova da drea de soldagem e de suas vizinhancas todo o tipo de material inflamavel. O mate-
rial que néo puder ser deslocado deverd ser protegido com coberturas anti-chama adequadas;
Ventile os ambientes de maneira adequada. Mantenha uma circulacéo de ar suficiente para im-
pedir o acumular de gases tdxicos ou explosivos;

Néo solde recipientes que contenham material combustivel (mesmo que estejam vazios) ou sob
pressdo;

Ao final da soldagem, verifique se ndo permaneceram materiais incandescentes ou chamas;

O tecto, o pavimento e as paredes da drea de soldagem deverdo ser de material anti-chama;

1.4 CHOQUE ELECTRICO

ATENCAO: O CHOQUE ELECTRICO PODE SER MORTAL!




-PORTUGUES-

. Em cada local de trabalho deverd estar presente uma pessoa qualificada em Primeiros Socorros.
Se houver suspeita de choque eléctrico e o acidentado estiver inconsciente, nunca lhe toque se
ele ainda estiver em contacto com os controlos. Remova a alimentacéo de energia da méquina
e recorra das prdaticas de Primeiros Socorros. Para afastar os cabos do acidentado, poderd ser
utilizada, se necessdrio, madeira seca ou outro material isolante.

. Calce luvas e vista roupas de proteccéo secas, isole o corpo da parte que estd a ser trabalhada

e de outras partes do circuito de soldagem.

Certifique-se de que a linha de alimentagéo é dotada de fase terra.

Né&o toque em partes sob tensdo.

Precaucoées eléctricas:

Repare ou substitua os componentes desgastados ou danificados.

Preste particular atengdo, caso trabalhe em locais himidos.

Instale a mdquina e efectue a sua manutengéo de acordo com as normas locais.

Desligue a mdquina da rede antes de efectuar qualquer controle ou reparo.

Se sofrer um choque, mesmo que seja leve, interrompa imediatamente as operagdes de sol-

dagem. Avise imediatamente o responsdvel pela manutengdo. Néo volte a trabalhar até que o

defeito tenha sido eliminado.

O 1.5 RUIDOS

Os ruidos podem causar a perda permanente da audicdo. O processo de soldagem poderd causar
ruidos que excedem os niveis de limite permitidos. Proteja os ouvidos contra ruidos muito fortes para
impedir danos & audicéo.

. Para proteger os ouvidos contra ruidos fortes, coloque tampdes protectores ou abafadores de ruido.

. Meca os niveis de ruido, certificando-se de que a intensidade ndo ultrapassa os niveis permitidos.

1.6 COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar a mdquina de soldar, efectue uma inspeccdo & érea em redor, observando o
seguinte:

. Certifique-se de que préximo da unidade ndo haja outros cabos de geradores, linhas de contro-
le, cabos telefénicos ou outros aparelhos electrénicos;

. Certifique-se de que ndo haja aparelhos telefénicos ou aparelhos de TV, computadores ou outros
sistemas de controle;

. Na érea em redor da méquina ndo deveréo estar presentes pessoas com pace.makers ou préte-

ses para os ouvidos.

' Em casos particulares, poderéo ser necessdrias medidas de protec¢do adicionais.
As interferéncias poderdo ser reduzidas seguindo-se estas observacdes:

. Se houver uma interferéncia na linha do gerador, poderd ser inserido um filtro de EMC entre a
rede e a unidade;

. Os cabos na saida da mdquina deverdo ser o mais curtos possivel, envolvidos, juntos e ligados,
onde necessdrio, & terra;

. Depois de concluida a manutencéo, todos os painéis do gerador deverdo ser fechados de forma
correcta.

1.7 GAS DE PROTECCAO

Os cilindros de gas de proteccdo contém gases de alta pressdo e, se danificados,
poderdo explodir. Manuseie-os com cuidado.

. Estas méquinas de soldar utilizam somente gds inerte ou néo inflamével para a protecgdo do
arco de soldagem. E importante escolher o gds apropriado para o tipo de soldagem que seré
realizada.

. Néo utilize cilindros que estejam danificados ou nos quais o conteddo seja desconhecido;

. Néo ligue os cilindros directamente ao tubo de gds da méquina. Cologque sempre um regulador
de pressdo adequado entre ambos;

. Certifique-se de que o regulador de pressdo e os mandémetros funcionem correctamente; néo
lubrifique o regulador com gés ou éleo;

. Cada regulador é projectado para um tipo de gds especifico; certifique-se que utilizou o regula-

dor correcto;

Certifique-se de que o cilindro esteja sempre bem fixo & mdquina com a corrente.

Evite produzir fagulhas nas imediacdes do cilindro de gds ou expé-lo a fontes de calor excessivo;
Certitique-se de que o tubo de gds esteja sempre em boas condi¢des;

Mantenha o tubo de gds fora da drea de trabalho.
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2.0 RECOMENDACOES PARA A INSTALACAO /77
A\ 2.7 colocacio

Siga as directrizes abaixo indicadas para a colocacdo correcta da maquina de soldar:
Em locais protegidos contra poeira e humidade;

Com temperaturas compreendidas entre 0° e 40°C;

Em locais protegidos contra éleo, vapor e gases corrosivos;

Em locais ndo sujeitos a vibragdes ou choques mecénicos particulares;

Em locais protegidos contra raios solares e chuva;

A uma distancia de pelo menos 300 mm ou mais de paredes ou similares que possam obstruir
o fluxo normal de ar.

2.2 VENTILACAO

Certifique-se de que a drea de soldagem é adequadamente ventilada. A inalacéo de gases de soldagem
pode ser perigosa.

2.3 REQUISITOS DE TENSAO DA REDE

Antes de realizar qualquer conexdo elétrica, verificar se a tensdo de alimentacdo e a freqiéncia disponivel
sdo correspondentes aquelas indicadas nos dados de classificacdo do seu gerador.

A tenséo da rede deverd permanecer dentro de +10% da tensdo nominal da rede. Uma tensdo muito
baixa poderd causar um rendimento reduzido, enquanto que uma tenséo muito alta poderd causar o
superaquecimento e posterior dano de alguns componentes. A méquina de soldar deverd ser:

. Instalada correctamente, se possivel por pessoal qualificado;
. Ligada correctamente, de acordo com as normas locais;
. Ligada a uma tomada de corrente eléctrica com a capacidade correcta.

Montar no cabo de alimentacdo uma tomada normalizada ( 2P + T) de capacidade adequada, no caso
em que o gerador ndo a apresente ( alguns modelos possuem o cabo de alimentagéo com o plugue
fundido). Seguir as seguintes instrucdes para ligar o cabo de alimentacdo na tomada:

. o fio marrom (fase) deve ser ligado ao terminal marcado com a letra L
. o fio azul (neutro) deve ser ligado ao terminal marcado pela letra N
. o fio amarelo/verde (terra) deve ser ligado ao terminal marcado com a letra PE ou pelo simbolo

(&) da tomada. Em todos os casos, a ligagdo do fio terra amarelo/verde ao terminal PE (Z) deve
ser realizada para que no caso de puxéo do cabo de alimentacdo da tomada, ela seja a Gltima
a soltar-se.

A tomada na qual serd ligado o gerador deve apresentar fusiveis de protegdo ou de in-
terruptor automdtico adequados.

Obs.:
. O cabo de alimentacdo deve ser controlado periodicamente, para ver se apresenta sinais de
danos ou de envelhecimento. Se néo estiver em boas condigdes, ndo usar a maquina. Mandar
realizar o reparo em um centro de assisténcia técnica.

. Né&o puxar o cabo de alimentacéo, para desligd-lo da tomada de alimentagéo elétrica.

. Nunca passar sobre o cabo de alimentacdo com outras maquinarias, poderia danifica-lo e sofrer
um choque elétrico.

. Manter o cabo de alimentacé@o afastado de fontes de calor, 6leos, solventes e cantos vivos.

. Se usar um cabo de extensdo de secdo adequada, desenrolar completamente o cabo, pois de

outro modo ele poderia superaquecer.
2.4 INSTRUCOES DE SEGURANCA

Para proteger a sua seguranca, é necessdrio seguir com atencdo estas instrucdes antes de ligar o gerador
& linha:

. Um interruptor adequado com dois pdlos deve ser inserido antes da tomada principal de corren-
te; esta deve ser dotada de fusiveis retardados;

. A ligagdo terra deve ser realizada com uma fomada de dois pblos compativel com a tomada
mencionada acima;

. Se trabalha-se em um local limitado, o aparelho deve ser colocado fora da drea de soldagem e

o cabo de massa deve ser fixado & peca em trabalho. Nunca operar em zonas Umidas ou molha-
das nestas condicdes;

. Nunca utilizar cabos de alimentacéo ou de soldagem danificados; A tocha de soldagem nunca
deve ser dirigida contra o operador ou outra pessoa;
. O gerador nunca deve ser utilizado sem os seus painéis de cobertura; isto poderia causar graves

lesdes ao operador, além dos danos no préprio aparelho.
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3.1 MONTAGEM DAS RODAS E DA ALCA (FIG 1-2)

FIG. 1 / LT FIG. 2
! ‘ 0 N
F /ﬁ E A

C D B A @ . @“

FIG. 1

. Retire a mdquina de soldar da embalagem com cuidado;

. Fixe os rodizios frontais (D);

. Insira o eixo de suporte (B) nos furos apropriados e fixe as rodas (A) com os anéis apropriados (C);

I;IG Fixe a alga (E) com os parafusos fornecidos (F);

. GERADOR

. Inserir o pino de suporte (B) nos relativos furos, colocar as anilhas (D) e as rodas (A), como exibi-
do na figura 2 e fixar as rodas (A) com os relativos anéis (C);

. Montar o pega (E) nos suportes (F) e os fixar junto com os separadores (H), na parte frontal com
os parafusos fornecidos (G);

. CARRO

. Montar o pega (L) sobre os suportes (M) e os fixar com os parafusos fornecidos (N);

. Aparafusar as quatro rodas giratérias (I) no fundo do carro puxador de fios;

Montar a base do carro (O) sobre a tampa do gerador com as anilhas (Q) e os parafusos (P)

fornecidos e posicionar o puxodor de fios sobre o gerador.

. Posicionar a garrafa de gds no plano porta garrafas e a encadear ao suporte, a garrafa deve
ser equipada com um redutor de presséo. Para a ligagdo entre o gerador e o puxador de fios
externo, utilizar a extenséo fornecida com a mdquina.

. Colocar a mdquina de soldar num ambiente ventilado. Poeira, sujeira ou qualquer outra coisa

estranha que possa entrar na méquina de soldar pode comprometer a ventilagéo e depois o bom

funcionamento.

3.2 INSTRUCOES PARA A CONEXAO DA FIG. 3
TOCHA COM ENGATE EURO (FIG.3) ’ i
. Insira o bloco de latdo terminal da tocha no enga- ( w
te Euro na parte frontal da mdquina, tendo atencéo @.'@":
para ndo danificar os contactos e, em seguida, apa- — g
rafuse o anel de bloqueio da tocha. — P — [\ o)
& ‘o
©)

3.3 INSTRUCOES PARA A CONEXAO DA TOCHA COM ENGATE DIRECTO (FIG. 4)

. Antes de ligar a tocha (7), retirar a porca (1) e arruela (2), verificar se a bainha guia-fio néo se
estende mais de 20 mm da porca de bloqueio da bainha (10) e, eventualmente diminuir com um
corte preciso sem rebarbas.

. Inserir junto ao terminal 14, a parte final da tocha no furo da parte frontal e, em seguida, no furo
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fornec

Atencao: a montagem estard
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de tracdo do fio. Na seqUéncia, empurrar dentro do terminal roscado o terminal do condutor do
cabo porta-corrente e a arruela (2), aparafusar a porca (1) com forga.

Monte a cobertura de pléstico (15) no suporte (4) utilizando os dois parafusos auto-atarraxantes
fornecidos.

Conecte o tubo de gés (12) na conexdo do tubo de gés (6) utilizando as abragadeiras fornecidas
(13).

Estabeleca o contato unindo os dois conectores (11-14).

correta quando a bainha fi-
car a 2-3 mm da zona de
contato entre o rolo supe-
rior e inferior

2/3mm

FIG. 4
CONEXAO DO CILINDRO DE GAS E DO

REGULADOR DE PRESSAO //‘

ATENCAO: Os cilindros estdo sob pressdo. Manuseie-os com cuidado. O manuseio
ou uso incorrecto de cilindros contendo gases comprimidos pode causar acidentes
sérios. Nao os deixe cair, girar ou serem expostos a calor excessivo, chamas ou fa-
gulhas. Nao bata contra outros cilindros.

O cilindro de gdés (ndo fornecido) deverd ser

colocado na parte traseira da mdquina e de- MATERIAL

verd ser fixado com a corrente fornecida. A SER CILINDRO ARAME
Por razées de seguranca e economia, | SOLDADO

certifique-se de que o regulador de ,
press@o esteja bem fechado quando néo bobinas de
estiver em uso e durante as operacoes . arame de
de conexdo e desconexdo do cilindro Cilindros de | ago baixo
Girar o botdo de regulagem do redutor no Ago suave | Argonio+CO, | carbono,
sentido anti-hordrio, para certificar-se que a ou CO, ofolme com
vdlvula esteja fechada. nucieo para
Ligue o tubo de gds no regulador de presséo, no gos
fixando-o com a abracadeira fornecida. Cilindros d bobinas de
Aparafuse o regulador na vélvula do cilindro [ Aco inoxidavel /'A\'n 705 9€ | arame de aco
e aperte com firmeza. rgonio inoxiddvel
Abra a vélvula do cilindro e regule o fluxo de ,

gds a aproximadamente 8 L/min. .. Cilindros de bobinas de
Aperte o botdo da tocha para se certificar de Aluminio Argénio arame de
que o gds sai da mesma. aluminio

A sua soldadora foi criada para poder utilizar bobinas de fio de 5 e/ou de 15 kg. As bobinas néo séo

idas com a mdéquina e devem ser adquiridas separadamente.

Certificar-se que a mdquina estd desligada da tomada. Remover o bico e a ponta
guia-fio, antes de iniciar as operagées seguintes.

&
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. Abrir o painel lateral do compartimento da bobina. Soltar a
porca (A) do carretel, girando-a até a (posigdo 1) (tambor
do freio). Remover o colar (E, se presente); No caso de estar
substituindo a bobina, retirar o carretel vazio pressionando o
pino de engate (D).(Fig.5)

. Remover o invélucro que envolve a bobina e colocé-la no
carretel. Remontar os colares (E/F, somente para bobinas de
5 kg, aquelas de largura inferior E deve ser colocado entre
a bobina e a parede do carretel) e reapertar por fim a porca
(A), girando-a em 180° (posicao 2).

A soldadora pode aceitar também bobinas de dig-
metro de 100 mm. Para a montagem, seguir as se-
guintes instrugoes:

. Remova a bobina montada (B) do carretel (C).

. Afrouxe o volante (A), remova a mola e a arruela inter-
na; remova o carretel (C) do eixo.

. Insira a bobina de diGmetro de 100 mm no eixo,
insira a arruela, o espacador (G) e a mola.

. Volte a apertar o volante (A).

O volante (A) constitui o sistema de freio da bo-

A bina. Uma presséo excessiva forcard o motor de
alimentagdo. Uma pressdo insuficiente ndo blo- :
guearc’: imediatamente a bobina quando a sol- & FIG. 5A

agem for interrompida. )

. Afrouxe e baixe o botdo pldstico (A) e solte a alavanca de pres- ~ MOTORREDUTOR DE PLASTICO
sdo do arame (B) (Fig.6). Extraia os eventuais residuos de ara-
me da bainha (E).

. Solte 0 arame da bobina e mantenha-o apertado com dois
alicates, de modo que ndo possa desenrolar-se. Se necessdrio,
endireite-o antes de o inserir na guia de entrada (C) do arame.
Insira o arame fazendo-o passar sobre o rolo inferior (D) e na
bainha (E).

ﬁ ATENCAO: Mantenha a tocha direita. Ao inserir um

arame novo na bainha, certifique-se de que seja
cortado sem rebarbas e de que pelo menos 2 cm na  MOTORREDUTOR DE PLASTICO/
extremidade estejam direitos (sem curvas), caso con- ALUMINIO

trario a bainha poderé sofrer danos.

. Baixe a alavanca de pressdo do arame (B) e levante o botdo
plastico (A). Aperte ligeiramente. Um aperto excessivo blo-
gueard o arame, podendo danificar o motor. Um aperto insu-
ficiente impedird que os rolos puxem o arame.

ATENCAS: Ao substituir o arame ou o rolo de tracgdo do

A arame, certifique-se de que o sulco correspondente ao
diGmetro do arame fique na parte interna, pois o arame
serd puxado através go sulco interno. Os rolos indicam,
nas laterais, os diGmetros correspondentes.

. Feche o painel lateral da méquina. Ligue-a & tomada de cor-
rente. Pressione o botdo da tocha: o arame, alimentado pelo
motor de tracgdo do arame, deverd movimentar-se através da
bainha. Quando o arame sair do cabecote, liberte o botdo da
tocha. Desligue a mdquina. Remonte o cabegote e o bico.
Quando verificar a saida correcta do arame, “néo

A aproxime jamais a tocha do rosto”, pois existe o risco

e ser ferido pelo arame na saida. Ndo aproxime os
dedos do mecanismo de alimentacdo do arame em
funcionamento! Os rolos poderdo esmagar os de-
dos. Verifique periodicamente os rolos e substitua-os
quando estiverem consumidos, comprometendo a ali-
mentag¢do normal do arame.
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A

Certifique-se de que a maquina esteja desligada da tomada de corrente antes de
efectuar estas operacées.

O procedimento a ser seguido para a substituicdo da bainha do arame varia conforme o tipo de engate
da tocha existente na méquina.

Abra o painel lateral. Afrouxe
e baixe o botéo pléstico (A) e
solte a alavanca de presséo
do arame (B) (Fig.6). Corte o
arame (desde que |d tenha
sido carregado) mantendo-
o sempre preso com os ali-
cates, de modo que nédo se
desenrole, e fixe-o no furo
apropriado na roda denta-
da. Afrouxe o bico e remova
o cabegote da tocha e, com
dois alicates, remova o ara-
me da bainha.

No caso em que a tocha jé@ se encontre ligada com vélvula no cabo (Fig. 7):

Remova os parafusos (1-2) que fixam o grupo de suporte (3) da tocha.

Posicione a tocha sobre uma superficie plana e remova, com cuidado, a tampa do punho, afrou-
xando os parafusos de fixacdo sobre a mesma (4). Observe bem a posicdo dos componentes
dentro da tocha.

Levante o bloco (5) e remova a bainha do arame (6) da conexéo (7), fazendo presséo sobre a borda
da mesma.

Endireite o cabo da tocha e remova totalmente a bainha do tubo.

Insira a nova bainha no tubo da tocha e na conexéo (7) sobre o bloco (5), certificando-se de que
figue bem fixada.

Volte a montar a tocha tendo atencé@o para que todos os componentes fiquem nas suas posicdes
e sem forcar o encaixe das duas metades do punho. Certifique-se de que os parafusos estejam
alinhados antes de os apertar.

Volte a montar o grupo de suporte (3) do tubo da tocha, fixando os parafusos.

Meca a saliéncia da bainha e, com uma lédmina bem afiada, corte-a de modo que néo a sepa-
rem do rolo de tracgdo do arame mais do que 2 mm (5). A bainha deve ser cortada de modo
preciso, para que ndo haja chanfros e rebarbas que impecam a movimentagdo do arame.
Recarregue o arame e feche o painel lateral.

No caso de engate directo (Fig.8) :

Remova os parafusos (1) que fixam a tampa pléstica (2).
Afrouxe a porca de latdo (3) da extremidade do tubo da
tocha, remova o bico e o cabecote.

Retire a bainha do arame inserida (4).

Insira a nova bainha através do tubo até que a extremida-
de da bainha atinja a langa e pare.

z/o)l’re a montar a porca de latéo (3) e fixe a tampa pléstica
2).

Meca a saliéncia da bainha e, com uma ldmina bem afia- ,' 5
da, corte-a de modo que ndo a separem do rolo de traccéo “\'”ms-wuo
do arame mais do que 2 mm. A bainha deve ser cortada

l.
de modo preciso, para que ndo haja chanfros ou rebarbas

gue impegam a movimentagdo do arame. CD FIG. 8
Recarregue o arame e volte a montar o cabecote e o bico.
Feche o painel lateral.
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No caso de engate Euro (Fig.9) :
. Desligue a tocha da méquina.
. Posicione-a sobre uma superficie plana e remova com cu-
idado a porca de latdo (1).
. Retire a bainha (2).
. Insira a nova bainha e volte a montar a porca de latdo (1).
No caso em que se deva montar uma bainha em teflon, seguir as
seguintes instrucoes:

. Inserir a bainha (2) e o cabecote de bloqueio da bainha
(3).
. Inserir a guarnicdo OR (4) no cabegote na bainha e rein-
stalar a porca de latdo (1).
. Cortar a bainha de fio da porca em latdo.
Atengdo: a nova bainha deverd ter o mesmo com- 3
primento daquela removida. [ | reron FIG. 9
. Ligue a tocha na mdquina e recarregue o arame.

6.1 ESCOLHA DA BAINHA GUIA-FIO PARA AS TOCHAS COM ENGATE DIRETO E

EURO

. As bainhas guia-fio se dividem essencialmente em dois tipos de bainhas de ago e bainhas em
teflon. As bainhas de aco podem ser revestidas e ndo revestidas.

. As bainhas revestidas séo utilizadas nas tochas com resfriamento a gds.

. As bainhas néo revestidas sGo usadas nas tochas com resfriamento a dgua.

. As bainhas em teflon sdo especialmente indicadas para a soldagem do aluminio, enquanto ofe-

recem o mdximo deslizamento no avanco do fio.

Cor VERMELHO AMARELO
Espessura 91,0-1,2 9 1,2-1,6

=
FIG. 10
1. Interruptor ON/OFF (Ligar/ Desligar) 4 Regulador de tempo para soldar por pontos
2. Comutador de regulacdo de tensGode 5 B.B.T. (tempo de queima do arame)
soldagem 6. Indicador de proteccdo térmica
3. Potenciémetro de regulacdo de corrente 7 Fusivel
de soldagem/velocidade do arame 8 Engate da tocha

¥



-PORTUGUES-

1. Interruptor principal de ligagéio da maquina. Esse interruptor de cor verde acende-se quando
a mdquina é ligada. Caso o interruptor seja vermelho, laranja ou amarelo, o interruptor néo se
acenderd quando a mdquina for ligada. Nesse caso, o interruptor funcionard também como in-
dicador de excesso de temperatura: acender-se-a quondo houver uma intervencéo da protecg@o
térmica e apagar-se-ad automaticamente quando a mdquina estiver suficientemente fria.

2. Comutador de regulacgéo de tensdo de soldagem. Pode ter 3, 6 ou 7 posicdes de regulagdo.
Serve para regular a tensédo correcta de soldagem em funcéo da velocidade de allmen’rogoo do
arame e de seu didmetro. Nas versées mais econdmicas, o comutador de 3 posicdes é integrado
por um by-pass MIN/MAX. Com as diferentes comblnogoes de ambos, é possivel obter 6 posicdes
de regulagdo.

3. Potenciometro de controle da velocidade de alimentacdo do arame. Para aumentar a velo-
cidade, gire o botéo no sentido dos ponteiros do relégio e, para a diminuir, no sentido inverso.

4. Regulador de tempo para soldar por pontos (0,2 a 3 s) (somente para olguns modelos). Ac-
tuando sobre esse Potenciémetro activa-se e regula-se a fungéo de soldar por pontos.

5. B.B.T. (tempo de queima do arame) No momento da libertagéo do botdo da tocha, a maquina
funcionard por um tempo muito curto. Essa fun¢éo impede que o arame se queime e que se cole
no tubo. Girando o Potencidmetro B.B.T. com uma chave de fenda no sentido dos ponteiros do
relégio/sentido inverso, o arame alongar-se-& ou encurtard na saida da tocha ao final da solda-
gem, deixando-o disponivel para reiniciar a operagdo.

6. Luz indicadora de excesso de temperatura. Acende quando o termostato de excesso de tem-
peratura intervém, desactivando a méquina. Somente o ventilador continuard a funcionar para
resfriar a mdquina. A luz apagar-se-& automaticamente quando a mdquina estiver suficiente-
mente fria. Em alguns modelos, a funcdo da luz indicadora é exercida pelo interruptor principal
(consulte o item 1).

7. Esse fusivel protege o circuito auxiliar a 230 VCA. A especificacéo do fusivel é de 1 A, 250 VCA.
Né&o o substitua por fusiveis com especificacdes de tensé@o ou corrente diferente, caso contrério a
mdaquina poderd sofrer danos.

8. Engate Euro

Somente para os modelos dotados de Regulador de tempo para ponteamento

E possivel soldar duas I&éminas de aco baixo carbono de até 0,8 mm de espessura a ponto substituindo-se
o bico da tocha por um bico para soldagem por pontos (nGo fornecido). Seleccione a funcdo de soldagem
por pontos ajustando o Regulador de tempo para soldagem por pontos. Coloque uma lGmina sobre a outra
e posicione o bico sobre a lémina superior; ligue a tocha apertando o botdo para efectuar a soldagem por
pontos. A mdquina serd bloqueada automaticamente quando atingir o tempo definido. Para a soldagem
por pontos, a corrente de soldagem e a velocidade de alimentagéo do arame deverdo ser reguladas no
mdximo. E aconselhével utilizar um arame com diédmetro de 0,8 mm.

Para a soldagem de aluminio, a mdquina de soldar deverd ser disposta como para a soldagem de aco
baixo carbono, mas com a cpllcogoo de algumas variacdes:
. Utilize ARGONIO 100% como gés de proteccéo.
. A|usTe a tocha & soldagem do aluminio:
Certifique-se de que o comprimento do cabo ndo ultrapasse 3 m; comprimentos maiores sdo
desaconselhdveis.
2. Monte a bainha de teflon para aluminio (siga as instrucées para a substituicdo da bainha no
capitulo “Substituicéo da bainha do arame”).
3. Utilizar pontas adequadas para o aluminio, com o furo correspondente ao didmetro do fio a
usar para a soldagem.
. Utilize rolos adequados para o aluminio.

IMPORTANTE: assegurar-se se a polaridade foi predisposta correctamente.
Na soldagem com o GAS, a tocha deve ficar ligada a tomada positiva (+), enquanto o
cabo de terra deve ser hgado a tomada negativa (-).
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Na soldagem SEM GAS, a tocha deve ficar ligada a tomada negativa (-), enquanto o cabo
de terra deve ser ligacfo a tomada positiva (+).

Na soldagem com GAS, para proteger o banho de soldagem da oxidacdo, deve-se o
envolver com um gds de protecdo, na soldagem SEM GAS a protecdo do banho de soldagem

é gerado pelo fio animado, empregado neste tipo de soldagem.

* Ligue o cabo de massa na tomada
negativa do gerador, colocada no canto ) ﬂ‘%
inferior direito do painel frontal (em GAS
alguns modelos o cabo de massa & esté N
ligado). Ligue o alicate de massa & pega (=)
a ser soldada, certificando-se que esta-

belece um bom contacto;
* Certifique-se de que o sulco interno do

rolo corresponda ao diédmetro do arame -
a ser utilizado. Consulte o capitulo 4. @%
* Ligue a mdquina numa tomada de NO GAS

corrente adequada.
* Abra avdlvula de gés no cilindro girando- (+) =
a no sentido inverso ao dos ponteiros FIG. 13
do relégio. Regule a quantidade de gés
na saida da tocha utilizando o botdo do regulador de pressdo (girando-o no sentido dos ponteiro
do relégio, a vazdo diminui, girando-o no sentido inverso, a vazdo aumenta). Nota: a quantidade
de gds necessdria para uma boa proteccdo varia conforme os diferentes metais, as espessuras e a
corrente.

A regulacéo de uma mdquina de soldar Mig-Mag requer prdtica. Ao contrdrio da soldagem com
eléctrodo, devem ser regulados dois pardmetros para se obter a qualidade de solda desejada. Esses
dois parémetros sdo: a velocidade de alimentagdo do arame e a tensdo de soldagem. A corrente de
soldagem é uma consequéncia do ajuste desses dois parémetros.

. Regule a tensdo e a velocidade de alimentagdo do arame de maneira apropriada.

. A corrente de soldagem varia proporcionalmente & velocidade do arame. Para correntes de sol-
dagem baixas, o Potenciémetro deve ser posicionado de forma correspondente aos valores mais
baixos da escala de regulagdo da velocidade de alimentagdo do arame.

. Gire o botdo de velocidade do arame no sentido dos ponteiros do relégio para aumentar a ve-
locidade de alimentagdo e a corrente de soldagem. A tensé@o de soldagem deve ser regulada de
maneira correspondente & velocidade do arame (corrente de soldagem).

. Seleccione progressivamente posicdes de tensGo maiores enquanto aumenta a velocidade do
arame.

Um aumento da tensdo de soldagem com a velocidade do arame mantida invaridvel provocard um arco

mais comprido (sem prejudicar substancialmente a corrente). Ao contrdrio, uma diminuicdo da tensdo

de soldagem com a manutencéo da velocidade do arame invaridvel produzird um arco mais curto.

Os pardmetros de soldagem devem ser definidos conforme o didmetro do arame. Se o diémetro do

arame for pequeno, serd necessdrio aumentar a velocidade de alimentacéo do arame para obter a

mesma corrente. Preste atenc@o porque, caso sejam superados certos limites, néo serd possivel obter

uma solda satisfatériar:

. A) A velocidade excessiva (em relagdo & tensé@o de soldagem) causard bloqueios do arame den-
tro da tocha; o arame mergulharé na poca de fusdo e néo poderd ser fundido com velocidade
suficiente. Ocorreréo respingos inaceitdveis.

. B) Se a tensd@o de soldagem ajustada for excessiva (em relacéo & velocidade de alimentagdo do
arame), o arco aumentard excessivamente e ficard instdvel. Aumentando-se ainda mais a tenséo,
o cabegote de alimentacéo queimar-se-a.

. C) Em todos os casos, é possivel corrigir uma velocidade excessiva do arame através do aumento
da tenséo do arco. O limite dessa operagdo dependerd da espessura do material a ser soldado
(além de um certo valor ocorrerd a perfuracéo). Posicione a tocha sobre a juncéo a ser soldada,
com o bico a aproximadamente 45° em relacdo & superficie. A distdncia do bico deverd ser de
aproximadamente 5 a 10 mm. Baixe a mdscara de proteccGo e aperte o botdo da tocha para
acender o arco. Quando o arco estiver aceso, mova-se de modo regular da esquerda para a direita
0o longo da juncéo (puxando a poca de fusdo). Regule a velocidade de alimentacdo do arame de
maneira que a soldagem produza um crepitar regular.

. Com o tempo serd possivel desenvolver uma certa sensibilidade ao som produzido pelo arco,
permitindo regular de modo sempre mais preciso os parémetros de soldagem.
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Numero de série da mdaquina
Tipo de gerador
Tipo de caracteristica
Tensdo sem carga (min./max.)
Tipo de soldagem
Simbolo da rede e nUmero de fases
Tenséo de alimentacéo
Classe de isolamento
Grau de proteccéo
O Poténcia
1 Valor do fusivel de linha
2 Corrente de alimentagdo
3
4

EN 60974-1
EN 50060
EN 50199

f

I | susonz s, Kva KvaA KvA
BoLING aF | ‘

N7
?/
//

Corrente e tensdo de soldagem

Factor de servico

FIG. 14 15 Campo de regulacdo (corrente/tensdo)
16 Normas de referéncia

— == =2 2000 NO O WON—

METAL GAS NOTAS
Aco baixo carbono  CO2 O Argénio limita os respingos.
Argénio + CO2 O oxigénio aumenta a estabilidade do arco.

Argénio + CO2 + Oxigénio

Aluminio Argon Estabilidade do arco, boa fuséo e respingos irre-
levantes.
Argénio + Hélio Poca de fuséo mais quente, adequada para
secgdes espessas. Menor risco de porosidade.
Aco inoxiddvel Argénio + CO2 + Oxigénio Estabilidade do arco.
Argénio + Oxigénio Salpicos irrelevantes.
Cobre, niquel e ligas Argénio Adequado para espessuras finas em fungdo da
baixa fluidez da poga de fusdo.
Argénio + Hélio Poca de fusGo mais quente, adequada para

secgées espessas.

Para obter os percentuais dos vdrios gases mais adequados a sua aplicagdo, consulte o
servico técnico do fornecedor de gdas.

14.0 SUGESTOES PARA SOLDAGEM E MANUTENCAO //‘

Solde sempre materiais limpos e secos.

Incline a tocha a 45° em relacé@o & pega a ser soldada, com o bico a aproximadamente 6 mm
da superficie.

Mova a tocha de maneira regular e firme.

Evite soldar em locais expostos a correntes de ar que possam desviar o gds de proteccdo, tornan-
do a soldagem defeituosa.

Mantenha o arame e a bainha limpos. Néo utilize arame enferrujado.

Evite que o tubo de gds se dobre ou comprima.

Tome cuidado para impedir que limalha de ferro ou poeira metélica entrem na mdaquina de sol-
da, pois poderdo causar curto-circuito.

Se possivel, limpe periodicamente a bainha da tocha com ar comprimido.

IMPORTANTE: certifique-se de que a mdquina esteja desligada da tomada de cor-
rente antes de efectuar as intervengées a seguir.

Utilizando ar a baixa presséo (3/5 bar) remova a poeira depositada ocasionalmente dentro da
mdquina de solda, pois isto favoreceré seu resfriamento durante a operacéo.

Atencdo: ndo msuﬂo ar na placa ou em outros componentes electrénicos.

Durante a utilizagdo normal da mdquina de solda, o rolo de tracgéo do arame desgasta-se. Com
a pressd@o correcta, o rolo de pressdo do arame deverd puxar 0 arame sem escorregar.

Se o rolo de tracg@o do arame e o rolo de pressdo do arame se tocarem com o arame inserido,
o rolo de tracgcdo do arame deverd ser substituido.

Verifique os cabos periodicamente. Eles deverdo estar em boas condi¢cdes e sem fissuras.
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IDENTIFICACAO E ELIMINACAO DE
DEFEIT

Esta tabela pode ajudar a resolver alguns problemas entre os mais comuns, que possam

S E PROBLE

/i

encontrar. Entretanto, nao fornece todas as solucées possiveis.

PROBLEMA

A mdéquina ndo liga.

Atocha néo alimenta o arame,
mas o ventilador funciona.

O motorredutor funciona, mas
ndo alimenta o arame.

Penetracéo insuficiente da
solda na peca a ser soldada.

O arame enrola-se no rolo de
tracgdo do arame.

O arame funde-se colando-se
no cabecote de alimentacdo.

CAUSA POSSIVEL

Mau funcionamento do cabo de ali-
mentacdo ou do conector.

Tamanho incorrecto do fusivel.

O bot@o da tocha estd danificado.

Intervenc@o do termostato.

Motorredutor com defeito (raro).

Pressdo insuficiente no rolo de tracgéo
do arame.

Dobras na extremidade do arame.
Bainha obstruida ou danificada.
Corrente e velocidade de alimen-
tagdo muito baixas.

Conexdes internas soltas. (raro).
Cabegote de alimentagdo com
diémetro incorrecto.

Conexdo da tocha solta ou com
defeito.

Arame com didmetro incorrecto.

Movimento da tocha muito répido.

Pressdo excessiva no rolo.
Bainha desgastada ou danificada.

Cabecote de alimentagéo obstruido ou
danificado.

Bainha do arame apertada ou muito
comprida.

Cabecote obstruido.

Velocidade de alimentagdo do arame
muito baixa.

Cabegote de alimentagdo com
dimensdes incorrectas.

SOLUCAO POSSIVEL

Certifique-se de que o cabo de alimentagéo
esteja inserido correctamente na tomada.

Verifique o fusivel e substitua-o caso ne-
cessdrio.

Substitua o botdo da tocha.

Espere que a mdaquina resfrie. O desliga-
mento / nédo funcionamento da luz indica-
dora/interruptor na parte frontal indica que
a mdquina voltou & operagdo.

Substitua o motor.

Aumente a pressd@o no rolo de tracgéo do
arame.

Corte o arame de maneira precisa.

Verifique e eventualmente limpe-a com ar
comprimido ou substitua-a.

Regule os parémetros de soldagem de
maneira apropriada.

Limpe a parte interna da mdquina com ar
comprimido e aperte todas as conexdes.

Substitua o cabegote por um de diémetro
adequado.

Aperte ou substitua a tocha.

Utilize um arame com didmetro correcto.

Mova a tocha de maneira regular e nédo
muito rapidamente.

Diminua a presséo no rolo.
Substitua a bainha do arame.

Substitua o cabecote de alimentagéo.
Corte a bainha no comprimento correcto.

Troque o cabecote.

Aumente a velocidade de alimentagéo do
arame.

Use um cabecote com dimensdes
correctas.




O alicate e/ou o cabo aquecem
demasiado.

O bico forma um arco com a
peca a ser soldada.

O arame afasta a tocha da
peca.

Soldagem com qualidade in-
satisfatéria.

Corddo de solda fino e fusdo
incompleta.

Corddo de solda muito
grosso.
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Ligagdo insatisfatéria entre o cabo
e o alicate.

Acumular de escéria dentro do bico
ou bico com curto-circuito.

Velocidade excessiva do arame.

Bico obstruido.

Tocha muito afastada da peca.

Insuficiéncia de gés.

Peca a ser soldada enferrujada,
pintada, himida, sujo com éleo ou
residuo.

Arame sujo ou enferrujado.
Contacto da massa insatisfatério.
Combinagdo de gds e arame incor-

recta.

Deslocacdo répida demais da
tocha.

Tipo de gés incorrecto.
Deslocagdo lenta demais da tocha.

Tensdo de soldagem muito baixa.

Aperte a conexdo ou substitua o cabo.

Limpe ou substitua o bico.

Diminua a velocidade do arame.

Limpe ou substitua o bico.

Mantenha a tocha a uma disténcia menor
da peca.

Certifique-se de que ndo haja corrente de
ar que desvie o gds e, nesse caso, mova-
se para um local mais protegido. Caso
contrdrio, verifiqgue o medidor do gds, o
ajuste do regulador e a vdlvula.
Certifique-se, antes de continuar, de que a
peca a ser soldada esteja limpa e seca.
Certifique-se, antes de continuar, de que o

arame esteja limpo e seco.

Verifique a conexdo do alicate de massa
com a peca.

Consulte o manual para obter uma escolha
correcta.

Mova a tocha mais lentamente.

Consulte o guia de gds de proteccdo.
Mova a tocha mais rapidamente.

Aumente a tensdo de soldagem.
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A\ 1.1 wmropucrion

S’assurer que ce manuel a été lu et compris tant par I'opérateur que par le personnel technique préposé
a l'entretien.

1.2 SECURITE DU PERSONNEL

Siles régles de sécurité et d'utilisation ne sont pas attentivement suivies, les opérations de soudure peuvent
étre dangereuses non seulement pour |'opérateur, mais également pour les personnes qui se trouvent &
proximité du lieu de soudure.

&

Le processus de soudure produit des rayons ultraviolets et infrarouges qui peuvent
endommager les yeux et briler la peau si on ne se protége pas suffisamment.

Les opérateurs doivent protéger leur corps en portant des combinaisons de protection fermées et
ininflammables, sans poches ni revers ainsi que des chaussures ininflammables avec une pointe en
acier et des semelles en caoutchouc.

Les opérateurs doivent utiliser un bonnet en matériau anti-flamme pour la protection de la téte et en
outre un masque de soudeur ininflammable qui protége le cou et le visage, également sur les cétés.
Toujours veiller & ce que les verres de protection soient propres et les remplacer s’ils sont brisés ou
félés. C'est une bonne habitude de protéger avec un verre transparent la vitre inactinique contre les
éclaboussures de soudure.

L'opération de soudure doit étre effectuée dans un environnement protegé par rapport aux autres
zones d’usinage.

Les opérateurs ne doivent jamais, et pour aucune raison, regarder un arc électrique sans une protection
adéquate des yeux. Les personnes opérant & proximité des lieux de soudure doivent faire trés attention.
Elles doivent toujours porter des lunettes de protection avec des verres adéquats pour éviter que des ra-
diations ultraviolettes, des éclaboussures et d'autres corps étrangers ne puissent blesser les yeux.

Les gaz et les fumées produits durant le processus de soudure lpewenf étre nocifs pour la santé.
La zone de soudure dgi’r étre dotée d'un systéme d’aspiration locale qui peut dériver de I'utilisa-
tion d’une hotte d’aspiration ou d’un banc prédisposé pour I'aspiration latérale, frontale et par le
dessous du plan de travail, de maniére & éviter la stagnation de poussiére et de fumées.
L'aspiration locale doit étre associée & une aération générale et & une recirculation d’air surtout
guand on travaille dans un espace réduit.

Le processus de soudure doit étre réalisé sur des surfaces métalliques apreés |I'élimination des cou-
ches de rouille ou de peinture pour éviter la formation de fumées nocives. Avant de souder, sécher
les piéces qu’on a dégraissées avec des solvants.

Faire trés attention en soudant des matériaux pouvant contenir un ou plusieurs de ces compo-

sants: Antimoine Béryllium Cobalt Magnésium  Sélénium Arsenic
Cadmium Cuivre Mercure Argent Baryum Chrome
Plomb Nickel Vanadium

Avant de souder, éloigner du lieu de soudure tous les solvants contenant du chlore. Certains sol-
vants & base de chlore se décomposent s’ils sont exposés & des radiations ultraviolettes, formant
ainsi des gaz phosgénes.

1.3 PREVENTION CONTRE L'INCENDIE

Des déchets incandescents, des étincelles et I’arc électrique peuvent provoquer des
incendies et des explosions.

Garder & portée de la main un extincteur aux dimensions et aux caractéristiques adéquates en
s’'assurant périodiquement de son efficience.

Eliminer de la zone de soudure et des environs tout type de matériau inflammable. Si le déplace-
ment, le couvrir avec des protections ignifuges.

Aérer les locaux de fagon adéquate. Maintenir une recirculation d’air suffisante pour prévenir
I"'accumulation de gaz toxiques ou explosifs.

Ne pas souder des récipients contenant un produit combustible (méme vides) ou sous pression.
A la fin de la soudure, vérifier qu'il ne reste pas de matériau incandescent ni de flammes.

Le plafond, le sol et les murs de la zone de soudure doivent étre anti-incendie.

1.4 ELECTROCUTION
ATTENTION: L'ELECTROCUTION PEUT ETRE MORTELLE!

Sur tout lieu de travail doit se trouver une personne qualifiée en Secourisme. Si on suspecte une
électrocution et si la personne accidentée est inconsciente, ne jamais la toucher si elle est encore
en contact avec les commandes. Couper le courant a la machine et pratiquer les Premiers Soins.
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Pour éloigner les cébles de la personne accidentée, on peut utiliser, si nécessaire, du bois sec ou
un autre matériau isolant.

Porter des gants et des vétements de protection secs; isoler le corps de la piéce usinée et des au-
tres piéces du circuit de soudure.

Contréler que la ligne d’alimentation est dotée de la phase de terre.

Ne pas toucher les piéces sous tension.

Précautions électriques:

Réparer ou remplacer les composants usés ou endommagés.

Faire particulierement attention si on travaille dans un endroit humide.

Installer et exécuter |'entretien de la machine conformément aux directives locales en vigueur.
Débrancher la machine avant de procéder & tout contréle ou réparation.

Si on sent une décharge électrique méme légére, interrompre tout de suite les opérations de sou-
dure. Avertir immédiatement le responsable de |'entretien. Ne pas reprendre les opérations tant
que la panne n'a pas été résolue.

1.5 BRUITS

Le bruit peut provoquer une perte permanente de |'ouie. Le processus de soudure peut donner lieu & des
bruits qui excédent les limites admises. Se protéger les oreilles contre les bruits trop importants afin de
prévenir les dégéts de |'ouie.

Pour protéger |'ouie contre les bruits importants, utiliser des bouchons de protection ou des pare-oreilles.
Mesurer les niveaux de bruit en s’assurant que l'intensité n'excéde pas les limites admises.

1.6 COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d’installer la soudeuse, inspecter la zone environnante, en observant les regles suivantes:

S’assurer qu’a proximité de |'unité ne se trouvent pas d’autres cbles appartenant & des généra-
teurs, des lignes de contréle, des cables téléphoniques ni d’autres appareillages électroniques.
Contréler qu'il n'y a pas d’appareillages de télévision, d’ordinateurs ni d’autres systemes de con-
trole.

Les personnes portant des stimulateurs cardiaques (pace-maker) ou des prothéses auditives ne
doivent pas stationner autour de la machine

Dans certains cas particuliers, on peut demander des mesures de protection supplémentaires.

Les interférences peuvent étre réduites en prenant les précautions suivantes:

En cas d'inferférence sur la ligne du générateur, on peut placer un filire E.M.C. entre le réseau et
I"'unité.

Les cébles en sortie de la machine devraient étre le plus court possible, liés et connectés a la terre
si nécessaire.

Au terme de |'entretien, fermer correctement tous les panneaux du générateur.

1.7 GAZ PROTECTEURS

Les bouteilles de gaz protecteur contiennent du gaz sous haute pression; si elles

sont endommagées, elles risquent d’exploser. Il faut donc les manipuler avec soin.
Ces soudeuses utilisent uniquement du gaz inerte ou ininflammable pour la protection de I'arc
de soudure. Il est important de choisir le gaz approprié pour le type de soudure qu’on réalisera.
Ne pas utiliser des bouteilles endommagées ou dont le contenu est inconnu.

Ne pas raccorder les bouteilles directement au tuyau du gaz de la machine. Interposer toujours
un réducteur de pression adéquat.

Contréler que le réducteur de pression et les manométres fonctionnent correctement; ne pas lu-
brifier le réducteur avec du gaz ou de I'huile.

Chaque réducteur est concu pour un type de gaz spécifique, s’assurer qu’on utilise bien le réducteur
correct.

Vérifier que la bouteille est toujours bien fixée & la machine au moyen de la chaine.

Eviter de produire des étincelles a proximité de la bouteille de gaz ou de |'exposer & des sources
de chaleur excessive.

Vérifier que le tuyau du gaz est toujours en bon état.

Maintenir le tuyau du gaz & I'extérieur de la zone d’usinage.
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2.0 RECOMMANDATIONS POUR LINSTALLATION ///
B\ 2.7 misEEN PLACE

Suivre les lignes de conduite exposées ci-apreés pour la mise en place correcte de la soudeuse:

. a I'abri de la poussiére et de |"humidité;

. a des températures comprises entre 0° et 40°C;

. a I'abri de I'huile, de la vapeur et des gaz corrosifs;

. a I’écart des vibrations et des secousses particuliéres;

. a I'abri des rayons du soleil et de la pluie;

. a une distance d’au moins 300 mm ou plus de murs ou autres risquant de géner la circulation

normale de 'air.

2.2 AERATION

S'assurer que la zone de soudure est correctement aérée. Linhalation de fumées de soudure peut étre
dangereuse.

2.3 CONDITIONS REQUISES POUR LA TENSION DU RESEAU

Aprés avoir effectué les connections électriques, vérifier que la tension de réseau et la fréquence dispo-
nible correspondent aux valeurs dans le tableau technique de votre générateur.

La tension du réseau devrait se situer autour de =10% de la tension de réseau nominale. Une tension
trop basse pourrait étre la cause d’un faible rendement; une tension trop élevée pourrait en revanche
provoquer une surchauffe puis la panne de certains composants. La soudeuse doit étre:

. correctement installée, si possible par un personnel qualifié;
. correctement connectée conformément & la réglementation locale en vigueur;
. branchée sur une prise électrique d’une puissance adéquate.

Connecter le céble d'alimentation a une fiche normalisée (2P + T) de puissance adéquate.
Suivre les instructions suivantes pour connecter le céble d’alimentation a la fiche :

. le fil marron (phase) doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre L.

. le fil bleu (neutre) doit étre connecté & la borne marquée avec la lettre N

e le fil jaune/vert (terre) doit étre connecté & la borne marquée avec les lettres PE ou avec le symbole
(=) dela #iche

En tous cas la connexion du fil de terre jaune/vert & la borne PE ( =) doit étre effectuée de facon que ce

fil soit le dernier & se déconnecter en cas de détérioration du cable de alimentation.

La prise ou va se brancher le générateur doit étre dotée de fusibles de protection ou d’un inter-
rupteur automatique adéquate.

Note:

. Le céble d’alimentation doit étre contrélé périodiquement pour s’assurer qu’il n'y a pas de marques
d’usure ou qu'il soit endommagé. Si le cdble n’est pas en bonnes conditions, ne pas utiliser la machine
et la faire contréler dans un centre d’assistance.

. Ne pas tirer le céble d’alimentation pour le déconnecter du réseau.

. Ne pas marcher sur le cable d’alimentation avec d’autres équipements, il pourrait étre endommagé
et vous causer une électrocution.

. Tenir le cable d’alimentation loin de sources de chaleur, huiles, dissolvants et arétes vives.

. Si on utilise une rallonge, dérouler complétement le cable pour éviter qu’il chauffe.

2.4 INSTRUCTIONS POUR LA SECURITE

Pour sauvegarder votre sécurité, suivez attentivement ces instructions avant de brancher le générateur a
la ligne:

. Un interrupteur adéquat doit étre inséré avant la prise principale de courant, qui doit étre dotée
de fusibles retardés.

. La connexion monophasée de terre doit étre effectuée avec une fiche compatibles avec la prise
mentionnée.

. Si le lieu de travail est exigu, |'appareil doit étre placé en dehors de la zone de soudage et le céble

de masse doit étre fixé & la piéce en travail. Dans ces conditions, il ne faut pas travailler dans des
zones humides ou mouillées.

. Ne jomais utiliser des cébles d’alimentation ou de soudage endommagés.
. La torche de soudage ne doit jamais étre dirigée vers |'opérateur ou une autre personne.
o Le générateur ne doit jamais étre utilisé sans ses panneaux, cas ceci pourrait provoquer de graves

blessures & |'opérateur et des dommages a |'appareil.
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3.1 ASSEMBLAGE DES ROUES ET DE LA POIGNEE (FIG 1-2)

FIG. 1 A DN FIG. 2

FIG. 1

FIG. 2

Lnrani
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i
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® o

|8

Sortir avec attention la soudeuse de son emballage.

B A [®

Fixer les roues pivotantes antérieures (D).

Introduire I'axe de support (B) dans les trous spécifiques et fixer les roues (A) avec les anneaux
prévus a cet effet (C).

Fixer la poignée (E) avec les vis fournies (F).

GENERATEUR

Insérer I'axe (B) par les trous & |'arriére du soudeur, glisser les rondelles (D) et les roues (A) selon
I'image 2 et les tixer avec les anneaux prévus & cet effet (C).

Fixer la poignée (E) dans les supports (F) et les fixer avec les épaisseurs (H) au panneau frontal au
moyen des vis fournies (G);

DEVIDOIR

Monter la poignée (L) dans les supports (M) et les fixer au moyen des vis fournies (N);

Fixez les quatre roulettes pivotantes (I) a la base de I'entrainement du fil;

Monter la base du dévidoir (O) dans le couvercle du générateur utilisant les rondelles (Q) et les
vis (P) fournis et positionner le dévidoir sur le générateur.

Positionner la bouteille de gaz dans la base porte-bouteille et la enchainer au support; la bouteille
doit étre équipée d'une réducteur de pression. Pour la connexion entre le générateur et le dévidoir
utiliser le faiseau d’interconnexion fourni.

Positionner la soudeuse dans un lieu bien aéré.

3.2 INSTRUCTIONS POUR LERACCORDEMENT [/~ 5
DE LA TORCHE AU RACCORD EURO (FIG.4)

Brancher le bloc en laiton de la torche sur la prise Euro (
du panneau frontal de la machine en veillant a ne pas
endommager les contacts, ensuite visser la bague de

blocage de la torche. — P — I\
=

O
o ~OriOr

3.3 INSTRUCTIONS POUR LE RACCORDEMENT DE LA TORCHE A RACCORD DIRECT
(FIG.4)

Avant de raccorder la torche (7) mesurer la longueur du dépassement de la gaine guide-fil (9) &
partir de |I"écrou en laiton (10). Il ne doit pas dépasser 20 mm, dans le cas contraire, couper la
gaine en s’assurant qu'il n'y a pas de bavures risquant d’empécher I'alimentation du fil.
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. Aprés avoir contrdlé le dépassement de la gaine et I'avoir éventuellement coupée, enlever |'écrou
(1) et la rondelle (2) de I'extrémité de la torche (7). Introduire la torche dans le trou placé sur le
panneau frontal de la machine, en veillant & brancher simultanément le connecteur (14). Conti-
nuer & introduire la torche & travers le collier en laiton (5) dans le support (4).

. Le terminal en anneau (3) doit étre introduit & I'extrémité du tuyau, suivi de la rondelle (2). Ensuite
visser |"écrou (1) en le serrant avec attention.

. Monter la protection en plastique (15) sur le support (4) en utilisant les deux vis auto-taraudeuses fournies.

. Raccorder le tuyau du gaz (12) au raccord du tuyau du gaz (6) en utilisant les colliers fournis (13).

. Déterminer le contact en unissant les deux connecteurs (11-14)

Attention: le monta-
ge est correct quand la
gaine est a 2-3mm de
la zone de contact en-
tre le galet inferieur et
supérieur.

FIG. 4

4.0 RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE DU GAZ ET DU REDUCTEUR //A

ATTENTION: les bouteilles sont sous pression. Les manipuler avec prudence. Une manipu-
lation ou un usage impropre des bouteilles contenant des gaz comprimés peut provoquer
des accidents graves. Ne pas les laisser tomber, les renverser ni les exposer a une chaleur
excessive, a des flammes ou a des étincelles. Ne pas les cogner contre d’autres bouteilles.

La bouteille du gaz (nonffournie) doit étre placée &
I"arriere de la machine et fixée au moyen de la chaine METAL A
Pour des raisons de sécurité et d’économie, s’assurer
que le réducteur de pression est bien fermé quand

on ne soude pas ainsi que durant les opérations de Bouteille Bobl.ne de

raccordement et de déconnexion de la bouteille. Acier doux Argon+CO, fil O'C'? au,

. Raccorder le tuyau du gaz au réducteur de oua CO cuivre, tourre
pressioln endle fixant cvlec |e|co||ier|fourni. ' 2 sans gaz

. isser le réducteur sur i . . i i
\e/’rssseerre? defouncdéu sur la valve de la bouteille ~ Adier Bouteille aEi?abrlinneoS;dgl-

. Connecter le tuyau de gaz au réducteur de inoxydable Argon ble
pression en le fixant avec la bague fournie.

. Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit Alomini Bouteille Bobine de fil
du gaz approximativement a 8 |/mn. uminium Argon aluminium

. Appuyer sur le bouton de la torche pour s’as-

surer que le gaz ne fuit pas.

Votre soudeuse a été concue pour pouvoir utiliser des bobines de 5 et de 15 kg. Les bobines ne sont pas
fournies avec la machine, il faut donc se les procurer séparément.

A S’assurer que la machine est débranchée. Enlever la buse et la pointe guide-fil
avant de commencer les opérations suivantes.
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ARBRE REF. FIG. 5 - 5A

. Ouvrir le panneau latéral du logement de la bobine. Dévis-
ser I'écrou (A) de |'arbre en le tournant de 180° (position 1)
(tambour du frein). Enlever le collier (E); durant le changement
de bobine, extraire la bobine vide en appuyant sur le téton &
déclic (D).(Fig.5)

. Enlever I'enveloppe de la bobine et la placer sur I'arbre. Remon-
ter les colliers (E/F, seulement pour les bobines de 5Kg, le collier
plus petit E doit étre monté entre la bobine et le paroi du arbre)
enfin revisser |'écrou (A) le tournant de 180° (position 2).

La soudeuse peut également accepter des bobines de
100mm de diameétre.
Pour le montage, suivre les instructions ci-apres (Fig.5A):

. Enlever de I'arbre (C) la bobine montée (B).

. Dévisser le volant (A), extraire le ressort et la rondelle interne;
enlever |'arbre (C) de I'axe.

. Glisser sur I'axe la bobine de 0,8 kg; introduire la rondelle,
I'entretoise (G) et le ressort.

. Revisser le volant (A).

Le volant (A) constitue le systeme de freinage de la bobine. Une pression excessive
soumet le moteur d’alimentation a des contraintes. Une pression insuffisante ne
bloque pas immédiatement la bobine quand on cesse de souder.

. Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et relacher le MOTOREDUCTEUR EN
levier presse-fil (B)(Fig.6). Extraire les résidus de fil éventuels de PLASTIQUE
la gaine guide-fil (E). o

. Relacher le fil de la bobine et le tenir serré avec une paire de
pinces de fagon a ce qu'il ne puisse pas se dérouler. Si néces-
saire, le redresser avant de I'introduire dans le guide d’entrée
(C) du fil. Y introduire le fil en le faisant passer au-dessus du
galet inférieur (D) et dans la gaine guide-fil (E).

ATTENTION: Tenir la torche droite. Quand on introduit MOTOREDUCTEUREN

A un fil neuf dans la gaine, s’assurer que la coupure est PLASTIQUE /L,JALU I\kJINIU M

; : e s
nette (sans bavures) et qu’au moins 2 cm a l'extrémité A 5
sont droits (sans courbures) dans le cas contraire la gai-
ne pourrait subir des délgc“lfs.

. Abaisser le levier presse-fil (B) et soulever le bouton en plasti-
que (A). Serrer légérement. Un serrage excessif bloque le fil et
pourrait endommager le moteur. Une serrage insuffisant ne per-
mettrait pas aux galets d’entrainer le fil.

ATTENTION: .Quand on remplace le fil ou le galet d’en-

A trainement du fil, s’assurer que la gorge correspondant au
diameétre du fil se trouve a lintérieur vu que le fil est en-

trainé par la gorge interne. Sur les c6tés des galets sont re- MOTOREDUCTEUR EN
portés les diamétres correspondants. ALUMINIUM
. Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et la met-

tre en marche. Appuyer sur le bouton de la torche: le fil alimenté
Y

par le moteur d’entrainement du fil, doit coulisser & travers la

gaine. Quand il sort de la lance, relacher le bouton de la torche.

Arréter la machine. Remonter le tube contact et la buse.

A Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne jamais

approcher la torche du visage”, on court le risque
d’étre blessé par le fil en sortie. Ne pas approcher les
doigts du mécanisme d’alimentation du fil en marche!
Les galets peuvent écraser les doigts. Contréler pério-
diquement les galets et les remplacer quand ils sont
usés et quand ils compromettent I'alimentation du fil.

AS’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer ces opérations. i




La procédure & suivre pour la rempla-
cement de la gaine guide-fil varie en
fonction du type de raccord de la torche
dont votre machine est dotée.

En cas de nécessité de monter une gaine en téflon suivre les in-
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Ouvrir le panneau latéral. Des-
serrer et abaisser le bouton en
plastique (A) et relacher le levier
presse-fil (B) (Fig.9). Couper le
fil (s'il est déja@ monté) en le
tenant toujours serré avec des
pinces de gagon a ce qu'il ne se
déroule pas et le lier sur le trou
spécifique de la bobine. Dévis-
ser la buse, enlever la pointe de
lo torche et avec une paire de
pinces extraire le fil de la gaine.

Si la torche est déja raccordée (Fig.7):
Enlever les vis (1-2) qui fixent le groupe de soutien (3) de la torche. Positionner la torche sur une
surface droite et enlever doucement le couvercle de la poignée en dévissant les vis de fixation sur
cette derniére (4). Bien observer la position des composants & |'intérieur de la torche. Soulever le
bloc (5) et extraire la gaine guide-fil (6) du raccord (7) en faisant pression sur le bord de ce dernier.
Redresser le cable de la torche et extraire entierement la gaine du tuyau.

Introduire la nouvelle gaine dans le tuyau de la torche et dans le raccord (7) sur le bloc (5) en
s'assurant gu’elle est bien fixée.

Assembler de nouveau la torche en veillant & ce que tous les composants soient restés & leur place
et sans forcer |'encastrement des deux moitiés de la poignée. S'assurer que les vis sont alignées
avant de les serrer.

Remonter le groupe de soutien (3) du tuyau de la torche en fixant les vis

Mesurer le dépassement de la gaine et avec un outil bien aiguisé la couper de facon & ce que
pas plus de 2 mm (5) ne la séparent du galet d’entrainement du fil. La coupure de la gaine doit
étre nette de facon a ce qu'il n'y ait pas d’angles ni de bavures empéchant le coulissement du fil.
Recharger le fil et fermer le panneau latéral.

En cas de raccord direct (Fig.8) :

Enlever les vis (1) qui fixent le couvercle en plastique (2).
Dévisser |"écrou en laiton (3) de I'extrémité du tuyau de la
torche, enlever la buse et la pointe.

Extraire la gaine guide-fil (4).

Introduire la nouvelle gaine & travers le tuyau jusqu’a ce que
I'extrémité de la gaine atteigne la lance et s’arréte.
Remonter |"écrou en laiton(3) et fixer le couvercle en plasti-
que (2). .!

Mesurer le dépassement de la gaine et avec un outil bien \v/é,,,,,,!,M U-
aiguisé la couper de facon & ce que pas plus de 2 mm (5) ne l °

la séparent du galet d’entrainement du fil. La coupure de la

gaine doit étre nette de facon & ce qu'il n'y ait pas d’angles
ni de bavures empéchant le coulissement du fil.

Recharger le fil et remonter le tube contact et la buse. Fermer
le panneau latéral.

En cas de raccord Euro (Fig.9) :

Désassembler la torche de la machine.

La positionner sur une surface plane et enlever doucement
I"écrou en laiton (1).

Extraire la gaine (2).

structions suivantes:

1

Introduire la nouvelle gaine et remonter I"écrou en laiton (1). J.:\_‘:.{é ===
2
1

Insérer le gaine (2) et enfiler la téte ferme-gaine (3).

Insérer la téte dans la gaine et remonter |'écrou en laiton.
Insérer le joint torique (3) dans la téte de la gaine et remon-
ter I'écrou en laiton (1).

Couper la gaine affleurante avec I'écrou en laiton.

Attention: la nouvelle gaine doit avoir la méme lon-

gueur que celle qu’on vient de retirer. | d
Raccorder la torche & la machine et remettre le fil en place.

TEFLON FIG. 9
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6.1 CHOIXDE LA GAINE GUIDE-FIL POUR TORCHES AVEC ATTAQUE DIRECTE ET EURO

Les gaines guide-fil sont divisées en deux types principaux, gaines en acier et gaines en téflon
Les gcunes en acier gaines peuvent étre avec our sans revétement.

Les gaines avec revétement sont utilisées dans torches avec refroidissement par gaz.

Les gaines sans revétement sont utilisés dans torches refroidies par eau.

Les gaines en téflon sont particulierement adaptés pour soudage de |'aluminium, car ils offrent le
maximum glissement pour |'avance du fil.

COULEUR BLEU ROUGE JAUNE

Epaisseur 2 0,6-0,9 91,0-1,2 Q1,2-1,6

DISPOSITIFS DE LA MACHINE

FIG. 10 FIG.T1
1. Interrupteur ON/OFF 5. B.B.T. (Temps de brilure du fil)
2. Commutateur de la tension de soudure 6. Voyant d’indication de surchauffe
3. Potentiométre de contrdole de la vitesse?7. Fusible
d’alimentation du fil
. 8. Raccord Torche
4. Temporisateur de la soudure par

points

1.  Interrupteur ON/OFF. Interrupteur principal de mise en marche de la machine. Dans des
modeles cet interrupteur est de couleur verte et s’allume & la mise en marche de la machine. Dans
autres modeles il est de couleur jaune; en ce cas il ne s'allume pas & la mise en marche de la
machine, il agit comme indicateur de surchauffe, il s’allume lorsque le thermostat de surchauffe
intervient en désactivant la machine et s’éteindra de nouveau automatiquement quand la machi-
ne sera suffisamment refroidie.

2. Contacteur / Répartiteur de réglage de la tension de soudure.
Il peut avoir 6 ou 8 positions de réglage. Il régule la correcte tension de soudage en fonction de
la vitesse d’avancement du fil et de son diamétre. Les versions moins chéres |'interrupteur avec 3
positions est complété par un interrupteur MIN / MAX. Avec les différentes combinaisons des deux
on peut ainsi obtenir 6 positions de réglage.

3. Potentiomeétre de contréle de la vitesse d’alimentation du fil.

Pour augmenter la vitesse, tourner le bouton en sens horaire, pour la diminuer le fourner en sens inverse
horaire.
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4.  Temporisateur de la soudure par points (0,2-3s) (seulement dans certains modéles).
Permet |'exécution des points de soudage dont la durée est fixée par le temporisateur.
Le soudage s’arréte automatiquement lorsque le temps réglé est écoulé. Pour activer le tempo-
risateur tourner le bouton dans le sens horaire, pour |'éteindre tourner le bouton dans le sens
antihoraire jusqu’au déclenchement de I'interrupteur.

5.  B.B.T. (Temps de brolure du fil)
Au moment du reléchement du bouton de la torche, la machine fonctionnera pendant un court
moment. Cette fonction permet d’éviter la brilure du fil et par conséquent le collage sur le tu-
yau. En tournant avec un tournevis dans le sens horaire/inverse horaire, le potentiométre B.B.T.
allongera ou raccourcira le fil en sortie de la torche en fin de la soudure et sa disponibilité pour
la redémarrage de la soudure.

6. Voyant d’indication de surchauffe (orange). Il s’allume quand le thermostat de surchauffe
intervient en désactivant la machine. Seul le ventilateur continuera & opérer pour refroidir la ma-
chine. Le voyant s’éteindra de nouveau automatiquement quand la machine sera suffisamment
refroidie.

7. Fusible de protection des circuits auxiliaires.
Ce fusible protége le circuit auxiliaire 230Vac. Ce fusible est calibré & 1A, 250Vac. Ne pas rem-
placer le fusible avec fusibles qui sont calibrés & tensions ou courants différentes, sinon vous
pourriez endommager la machine.

8. Raccord Torche

Attention : uniquement pour les modeéles dotés d’'un temporisateur pour la soudure par points

Il est possible de souder par points deux feuilles d’acier & faible taux de carbone jusqu’a 0,8 mm d’épaisseur
en remplagant la buse de la torche par une buse pour soudure par points (non fournie).

Sélectionner la fonction de soudure par points en réglant le temporisateur pour la soudure par points
(4). Mettre une feuille sur une autre et positionner la buse sur la feuille supérieure; actionner la torche
en appuyant sur le bouton pour souder par points. La machine se bloquera automatiquement lorsque le
temps programmé sera écoulé. Pour la soudure par points le courant de soudure et la vitesse d’alimen-
tation du fil doivent étre réglés au maximum. On recommande d’utiliser un fil d’un diamétre de 0,8 mm.

Pour la soudure de I'aluminium la soudeuse doit étre prédisposée comme pour la soudure de 'acier &

faible taux de carbone; il faut cependant appliquer des variantes:

. Utiliser comme gaz protecteur ’ARGON 100%.

. Adapter la torche a la soudure de I'aluminium.

1. S’assurer que la longueur du cdble ne dépasse pas 3 m, on déconseille les longueurs supérieures.

2. Monter la gaine en téflon pour I'aluminium (suivre les instructions pour le remplacement de la
gaine au paragraphe “Remplacement de la gaine guide-fil”).

3 Utiliser des galets adéquats pour I'aluminium.

. Utiliser des tubes contact adéquates pour I’aluminium dont le trou correspond au diamétre du fil
a utiliser pour la soudure.

IMPORTANT: s’assurer que la polarité est correctement prédisposée.

Pour le soudage SOUS GAZ, le céble de masse doit étre branché a la prise négative (-),
tandis que la torche doit étre branchée a la prise lposiﬁve. Pour le soudage SANS GAZ, la
torche est raccordée au péle négatif (-) et le cable de masse est raccordé au péle positif
(+). Dans le soudage sous gaz, pour protéger le bain de soudage de I'oxydation et des
impuretés, on I'entoure avec un gaz protecteur; dans le soudage SANS GAZ cette protec-

(4

tion est réalisée par un fil spécial, appelé “fourré”, qui produit un écran.
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. Raccorder la fiche du cdble de masse &
la prise négative du générateur placée

sur la partie droite en bas du panneau (+)
frontal (sur certains modeles, le céble GAS

de masse est déja connecté). Raccorder

la pince de la masse & la piéce & sou- (=) DX
der en veillant & établir un bon contact.
. S'assurer que la gorge interne du ga-

let correspond au diamétre du fil qu’on
s'appréte a utiliser.

. Brancher la machine sur une prise (=) %
adéquate. NO GAS

. Ouvrir la valve du gaz sur la bouteille N
. : =T
en tournant le robinet en sens inverse (+) S
des aiguilles d’'une montre. Régler la FIG. 13

guantité de gaz en sortie de la torche

en utilisant le bouton du réducteur de pression (en tournant en sens horaire on diminue le débit,
en tournant en sens inverse horaire on I'augmente). Remarque: la quantité de gaz nécessaire
pour une bonne protection varie suivant les différents métaux, les épaisseurs et le courant.

Le réglage d’une soudeuse Mig-Mag exige du savoir-faire. Contrairement & la soudure a |'électrode, il faut
en effet régler deux paramétres pour atteindre la qualité souhaitée de la soudure. Ces deux paramétres
sont: la vitesse d’alimentation du fil et la tension de soudure. Le courant de soudure est la conséquence
de la sélection de ces deux paramétres.

. Régler la tension et la vitesse d’alimentation du fil de facon appropriée.

. Le courant de soudure varie directement en fonction de la vitesse du fil. Pour les faibles courants
de soudure , le potentiométre doit étre positionné au niveau des valeurs les plus basses de |I'échel-
le de réglage de la vitesse d’alimentation du fil.

. Tourner le bouton de la vitesse du fil en sens horaire pour augmenter la vitesse d’alimentation
ainsi que le courant de soudure. La tension de soudure doit étre réglée de facon & correspondre
a la vitesse du fil (courant de soudure).

. Sélec’rioorlmir| progressivement les positions d’une tension supérieure pendant qu’on augmente la
vitesse du fil.

Une augmentation de la tension de soudure, en maintenant la vitesse du fil inchangée, provoque un arc
plus long (sans modifier le courant de fagcon importante).

En revanche, pour une baisse de la tension de soudure, en maintenant la vitesse du fil inchangée, on
produit un arc plus court.

Les parametres de soudure doivent étre sélectionnés en fonction du diamétre du fil. Si le fil a un petit
diameétre, augmenter la vitesse d’alimentation du fil pour atteindre le méme courant. Cependant, taire
attention, car si on dépasse certaines limites, il sera impossible d’obtenir une soudure satisfaisante:

. Une vitesse excessive (par rapport & la tension de soudure) provoque des talonnages du fil & I'intérieur
de la torche; le fil est plongé dans le bain de soudure et ne peut pas fusionné suffisamment vite. On
aura des éclaboussures inacceptables.

. Si la tension de soudure sélectionnée est excessive (par rapport & la vitesse d’alimentation du fil) I'arc
s'allongera excessivement et deviendra instable. En augmentant davantage la tension on obtiendra
la brOlure du tubes contacts.

. Dans tous les cas, une vitesse excessive du fil peut étre corrigée avec I'augmentation de la tension de
I"arc. Les limites de cette opération dépendent de |"épaisseur du matériau & souder (au-deld d'une
certaine valeur, on aura une perforation).

. Positionner la torche sur la jonction & souder avec la buse & environ 45° par rapport & la surfa-
ce. La distance de la buse devrait étre d’environ 5-10 mm. Abaisser le masque de protection et
appuyer sur le bouton de la torche pour amorcer I'arc. Quand I'arc est amorcé, se déplacer de
facon & régler de gauche a droite le long de la jointure (en tirant le bain). Régler la vitesse d’ali-
mentation du fil de facon & ce que la soudure produise un crépitement régulier.

. Avec le temps, on développera une certaine sensibilité au bruit produit par I'arc pour régler de
fagon toujours plus précise les paramétres de soudure.
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12.0 GUIDE POUR LA LECTURE DES DONNEES TECHNIQUES /// |

()

TYONE

Numéro de série de la machine

Type de générateur

Type de caractéristique

Tension & vide (min/max)

Type de soudure

Symbole du réseau et numéro des phases
Tension d’alimentation

Classe d'isolation

Degré de protection

Puissance

Valeur du fusible de ligne

Courant d’alimentation

Courant et tension de soudure
Facteur de service

Champ de réglage (courant/ tension)
. Normes de référence

EN 60974-1
EN 50060
EN 50199

“

Serial number:
™~
00 = EN 60974-1

A/ V- A/ v
~
L X 33X 0 % 100

FANANNY

oS0 NOO AW~

CLORWUN—O!

NN
|
|

FIG. 14

13.0 GUIDE POUR LES GAZ PROTECTEURS /77

METAL GAS REMARQUES
Acier a faible taux de CO?2
carbone Argon + CO2 Argon limite les éclaboussures.
Argon + CO2 + Oxygéne L'oxygéne augmente la stabilité de |'arc.
Aluminium Argon (épaisseurs < 25 mm) Stabilité de I'arc, bonne fusion et éclabous-

sures négligeables.
Argon + Hélium (épaisseurs > Bain plus chaud pour sections épaisses.

25 mm) Moindre risque de porosité.
Acier inoxydable Argon + CO2 + Oxygéne Stabilité de I'arc
Argon + Oxygéne Eclaboussures négligeables.
Cuivre, Nickel et alliages Argon Indiqué pour les épaisseurs fines en raison

de la faible fluidité du bain.
Argon + Hélium Bain plus chaud pour sections épaisses.

Pour les pourcentages des différents gaz, les plus adaptées a votre application, consulter
le service technique de votre fournisseur de gaz.

14.0 SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET ENTRETIEN //‘

Toujours souder toujours un matériau propre et sec.

Tenir la torche & 45° par rapport & la piéce & souder avec la buse & environ 6 mm de la surface.
Déplacer la torche de facon réguliére et ferme.

Eviter de souder dans un endroit exposé aux courants d’air risquant d’éliminer le gaz protecteur
en rendant la soudure défectueuse.

Maintenir le fil et la gaine propres. Ne pas utiliser un fil rouillé.

Eviter que le tuyau du gaz ne se plie ni ne soit écrasé.

Veiller a ce que la limaille de fer ou la poussiére métallique ne pénétre & I'intérieur de la soudeuse
car cela risquerait de provoquer des courts-circuits.

Si possible, nettoyer périodiquement & |"air comprimé la gaine de la torche.

IMPORTANT: s’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer les inter-
ventions suivantes.

En utilisant de I'air & basse pression (3/5 Bar) dépoussiérer occasionnellement |'intérieur de la
soudeuse, ceci favorisera son refroidissement durant le fonctionnement.

Attention: ne pas souffler de |'air sur la platine ni sur d’autres composants électroniques.

Durant |'utilisation normale de la soudeuse, le galet d’entrainement du fil s'use. Avec une pres-
sion correcte, le galet presse-fil doit entrainer le fil sans glisser.

Si le galet d’entrainement du fil et le galet presse-fil se touchent avec le fil introduit, le galet d’en-
trafnement du fil doit étre remplacé.

Contréler périodiquement les cébles. lls doivent étre en bon état et dépourvus de fissures.




Ce tableau pourra étre utile

DETERMINATION ET ELIMINATION
DES PANNES ET DES PROBLEMES
pour résoudre les problémes les plus courants qu’on peut rencontrer en utilisant

-FRANCAIS-

/4

la soudeuse. Cependant, il ne faut pas oublier que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.

PROBLEME

La machine ne se met pas
en marche

La torche ne distribue pas
de fil, mais le ventilateur
fonctionne.

Le motoréducteur fonction-
ne, mais n'alimente pas en

fil.

Faible pénétration de la
soudure dans la piéce @
souder.

Le fil s’enroule sur le galet
d’entrainement du fil.

Le fil fond en se collant au
Tube contact.

CAUSE POSSIBLE SOLUTION POSSIBLE

Dysfonctionnement du cable d’ali- Contréler que le cable d’alimentation est

mentation ou de la prise. correctement branché.

Dimensionnement erroné du fusible. Contréler le fusible et si nécessaire le
remplacer.

Bouton de la torche en panne. Remplacer le bouton de la torche.

Intervention du thermostat. Attendre que la machine se refroidisse.

L'extinction du voyant/interrupteur sur le
panneau frontal indique que la machine
fonctionne de nouveau.

Motoréducteur défectueux (rare)  Remplacer le moteur.

Pression insuffisante sur le galet Augmenter la pression sur le galet d’en-
d’entrainement du fil. trainement du fil.

Pliages & I'extrémité du fil. Le couper de fagon nette.
Gaine obstruée ou endommagée. La contréler et éventuellement la nettoyer
a |'air comprimé ou la remplacer.

Courant et vitesse d’alimentation Régler les parameétres de soudure de
trop faibles. fagon appropriée.

Connexions internes desserrées. Nettoyer |'intérieur de la machine a I'air
(rare). comprimé et serrer foutes les connexions.
Tube contact au diametre erroné.  Remplacer le tube contact par une

pointe au diameétre adéquat.

Connexion de la torche desserrée ou Serrer ou remplacer la torche.
défectueuse.

Fil au diamétre non correct. Utiliser un fil au diameétre correct.

Mouvement de la torche trop rapide. Déplacer la torche de facon réguliére
sans aller trop vite.

Pression excessive sur le galet. Diminuer la pression sur le galet.
Gaine usée ou endommagée. Remplacer la gaine guide-fil.

Tube contact obstrué ou endom- Remplacer le tube contact.
magée.

Gaine guide-fil tendue ou trop longue. Couper la gaine & la longueur correcte.
Tube contact obstrué. Changer le tube contact.

Vitesse d’alimentation du fil trop Augmenter la vitesse d’alimentation
basse. du fil.

Tube contact de dimensions erronées. Utiliser un tube contact aux dimensions
correctes.




La pince et/ou le cable
chauffent excessivement.

La buse forme un arc avec
la piece & souder.

Le fil repousse la torche de
la piece.

Soudure de mauvaise
qualité.

Cordon de soudure étroit et
fusion incomplete.

Cordon de soudure trop
épais
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Mauvaise connexion entre le cable Serrer la connexion ou remplacer le
et la pince. céble.

Accumulation de déchets a I'intérieur Nettoyer ou remplacer la buse.
de la buse ou buse en court-circuit.

Vitesse excessive du fil. Diminuer la vitesse du fil.

Buse obstruée. Nettoyer ou remplacer la buse.

Torche trop éloignée de la piece.  Garder latorche a une distance inférieu-
re de la piece.

Gaz insuffisant Contréler qu'il n'y a pas de courants d’air
qui éliminent le gaz; le cas échéant, se
déplacer dans un endroit plus abrité.
Dans le cas contraire, contrler le débit
du gaz, le réglage du réducteur et la
valve.

Piece & souder rouillée, peinte, S'assurer, avant de continuer, que la
humide, encrassée d’'huile ou de piece a souder est propre et séche.
graisse.

Fil encrassé ou rouillé. S'assurer avant de continuer que le fil est
propre et sec.

Mauvais contact de masse. Contréler le raccordement de la pince
de masse a la piéce.

Combinaison de gaz / fil incorrecte. Consulter le manuel pour un choix
correct.

Déplacement de la torche trop Déplacer la torche plus lentement.
rapide.

Type de gaz non correct. Voir guide des gaz protecteurs.

Déplacement de la torche trop lent. Déplacer la torche plus rapidement.
Tension de soudure trop basse. Augmenter la tension de soudure.
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INFORMATII DE PRQ /77

A 1.1 INTRODUCERE

Avetli grija ca acest manual sa fie citit cu atentie si infeles de catre sudor, precum si de catre personalul tehnic
care asigura intretinerea.

A 1.2 PROTECTIA INDIVIDUALA

Procesele de sudare de orice tip pot fi periculoase nu numai pentru operator, ci si pentru persoanele care se afla
in apropierea echipamentului daca nu se respecta cu strictete regulile de protectie si functionare.

i

Stralucirea si radiatiile arcului electric pot vatama ochiii si pot arde pielea. Arcul electric produce
lumina ultra violeta foarte stralucitoare si lumina infra rosie. Aceste radiatii ale arcului electric
va pot vatama ochiii si va pot arde pielea daca nu sunteti protejat in mod corespunzator.
Purtati imbracaminte de protectie neinflamabila si inchisa, fara buzunare sau pantaloni cu
manseta, manusi si incaltaminte cu talpa izolatoare si cu bombeu din otel. Evitati imbracamintea
murdara de ulei si unsoare.

Purtati o masca neinflamabila de sudare prevazuta cu lentile corespunzatoare de filtrare proiecta-
te astfel incat sa va protejeze gatul si fata, precum si partile laterale. Mentineti curate lentilele
de protectie si inlocuiti-le atunci cand se sparg, se fisureaza sau se stropesc. Asezati o sticla
transparenta intre lentile si zona de sudare.

Efectuati operatia de sudare intr-o zona inchisa care nu are deschidere spre alte zone de lucru.
Nu priviti niciodata arcul electric fara a avea ochiii protejati corespunzator. Purtati ochelari de
protectie cu aparatori laterale care sa va protejeze de particulele care zboara

Gazele si gazele arse produse in timpul procesului de sudare pot fi periculoase pentru sanatatea
dvs.

In zona respectiva trebuie sa utilizati ventilatia locala de evacuare a gazelor. Ventilatia va fi realizata
printr-o hota mobila sau printr-un sistem incorporat pe bancul de lucru care sa asigure evacuarea
gazelor arse de pe partile laterale, din fata si de jos dar nu de la partea de deasupra a bancului
de lucru astfel incéat sa se evite ridicarea prafului si a gazelor arse. Se va prevedea o ventilatie de
evacuare a gazelor arse impreuna cu o ventilatie generala si o circulatie corespunzatoare a aeru-
lui, Tn special atunci cand operatia de sudare se desfagoara in spatji inchise.

Procesul de sudare trebuie efectuat pe suprafate metalice curatate minutios de rugina si vopsea
pentru a se evita producerea de gaze arse nocive. Piesele degresate cu ajutorul unui solvent
trebuie uscate Thainte de a incepe operatia de sudare.

Aveti mare grija atunci cand sudati metale care pot contine unul sau mai multe din urmatoarele ele-
mente:

Antimoniu  Beriliu Cobalt Mangan Seleniu Arsen Cadmiu
Cupru Mercur Argint Bariu Crom Plumb Nichel
Vanadiu

Inl&turati toti solventii clorurati din zona de sudare inainte de inceperea operatiei de sudare.
Anumiti solventi clorurati se descompun atunci cand sunt expusi la radiatiile ultraviolete si pot
forma gaze fosgene (gaze care afecteaza nervii).

1.3 PREVENIREA INCENDIILOR

Pastrati in zona de lucru un stingator de incendiu omologat de marimea corespunzatoare sitipul ade-
cvat. Verificati-l periodic pentru a va asigura ca se afla in stare corespunzatoare de functionare;
Inlaturati toate materialele inflamabile din zona de lucru. Daca nu puteti sa inlaturati aceste ma-
teriale, atunci protejati-le cu prelate ignifuge;

Ventilati corespunzator zona de lucru in care se efectueaza operatia de sudare. Pastrati un cu-
rent suficient de aer pentru prevenirea acumularii concentratiilor de gaze explozive sau toxice;
Nu efectuati suduri pe recipiente care se poate sa fi continut combustibili;

Verificati ntotdeauna zona de sudare pentru a va asigura ca nu prezinta scantei, zgura sau
metal incandescent si flacari;

Zona de lucru trebuie sa aiba pardoseala ignifuga.

1.4 SOCUL ELECTRIC

AVERTIZARE: SOCUL ELECTRIC POATE CAUZA DECESUL!

In zona de lucru, trebuie sa fie prezenta intotdeauna o persoana calificata in acordarea primului
ajutor; Daca o persoana este gasita in stare de inconstienta si este suspectata ca a suferit un
soc electric, nu atingeti acea persoana daca aceasta este in contact cu cablul sau conductorii




-ROMANA-
electrici. Deconectati utilajul de la sursa de energie, apoi folositi trusa de prim ajutor. Folositi
lemn uscat sau alte materiale izolatoare pentru a indeparta cablurile, daca este necesar, departe
de persoana respectiva.

. Purtati manusi si imbracaminte uscate. Izolati-va de piesa de prelucrat sau de alte piese care
se afla in circuitul de sudare.

. Asigurati-va ca traseul retelei este impamantat in mod corespunzator.

. Nu infasurati cablurile arzatorului sau cablurile de impamantare in jurul corpului dvs.

. Niciodata nu atingeti sau nu intrati in contact fizic cu nici o piesa din circuitul curentului de intrare

si din circuitul curentului de sudare.

Reparati sau inlocuiti toate piesele uzate sau deteriorate.

Trebuie sa acordati o atentie deosebita atunci cand lucrati in zone umede.

Instalati si intretineti echipamentul in conformitate cu reglementarile locale.

Deconectati alimentarea de la retea inainte de efectuarea oricarei operatii de intretinere sau

reparatie.

. In cazul in care simtiti cel mai mic soc electric, incetati imediat orice operatie de sudare si nu
utilizati aparatul de sudare pana cand nu se depisteaza si se remediaza defectiunea.

O 7.5 NIVELUL ZGOMOTULUI

Zgomotul poate cauza pierderea permanenta a auzului. Procesele de sudare pot produce nivele ale
zgomotului care depasesc limitele de siguranta. Trebuie sa va protejati urechile impotriva zgomotului
puternic pentru a preveni pierderea permanenta a auzului.

. Pentru a va proteja auzul impotriva zgomotului puternic, purtati dopuri protectoare pentru urechi
si/sau aparatori de urechi (antifoane).
. Nivelele zgomotului trebuie masurate pentru va asigura ca valorile determinate in decibeli (su-

netul) nu depasesc nivelele de siguranta.

1.6 COMPATIBILITATEA ELECTROMAGNETICA

Inainte de instalarea aparatului dvs. de sudare, efectuati o inspectie a zonei inconjuratoare, respectand
urmatoarele instructiuni:

. Asigurati-va ca nu exista alte cabluri de alimentare de la retea, conductori de curenti de comanda,
cabluri telefonice sau alte echipamente in apropierea aparatului.

. Asigurati-va ca nu exista receptoare radio, televizoare, calculatoare sau alte sisteme de comanda
in apropierea aparatului.

. O Persoanele care poarta stimulatoare cardiace sau proteze auditive vor sta la distanta de sursa
de energie.

! In anumite cazuri particulare, pot fi necesare masuri speciale de protectie.
Interferenta poate fi redusa urmand urmatoarele recomandairi:

. In cazul in care exista o interferenta in traseul sursei de energie, se poate monta un filtru E.M.T.
intre alimentarea de la retea si sursa de energie;

. Cablurile de iesire ale sursei de energie nu trebuie sa fie de lungime prea mare, trebuie {inute
impreuna si legate la pamant;

. Dupa efectuarea operatiei de intretinere, toate panourile sursei de energie trebuie fixate in

siguranta in pozitia corespunzatoare.

1.7 GAZE DE PROTECTIE PENTRU SUDARE

Buteliile cu gaz de protectie contin gaz la presiune inalta. Daca aceste butelii sunt deteriorate,
pot exploda. Manipulati-le cu mare atentie.

. Aceste aparate de sudare utilizeaza numai gaze inerte sau neinflamabile pentru protectia arcului
electric. Este important sa se aleaga gazul adecvat pentru tipul de sudare care se efectueaza;
Nu folositi gaz din butelii care nu au eticheta sau sunt deteriorate;

Nu cuplati butelia direct la aparatul de sudare, utilizati un regulator de presiune;

Asigurati-va ca regulatorul de presiune si manometrele functioneaza corespunzator;

Nu lubrifiafi regulatorul cu ulei sau vaseling;

Fiecare regulator este conceput pentru a fi utilizat cu un anumit gaz. Asigurati-va ca regulatorul
este destinat pentru gazul de protectie pe care il utilizati;

Asigurati-va ca butelia este fixata strans si in siguranta de aparatul de sudare cu lanful furnizat.
Nu expuneti niciodata buteliile la caldura excesiva, scantei, zgura sau flacari;

Asigurati-va ca furtunul de gaz este in stare buna;

Tineti furtunul de gaz la distanta de zona de lucru.
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RECOMANDARI PRIVIND INSTALAREA

B\ 2714mPLasAREA

Aveli grija ca aparatul de sudare sa fie amplasat conform urmatoarelor instructiuni:

. In zone fara umezeala si praf;

In zone cu temperatura mediului ambiant intre 0° pana la 40°C;

In zone fara ulei, benzina, aburi sau gaze corozive;

In zone care nu sunt supuse la vibratjii sau socuri anormale;

In zone care nu sunt expuse direct la lumina soarelui sau in ploaie;

Asezati aparatul la o distanta de 300 mm sau mai mare fata de pereti sau alte structuri care ar
putea limita curentul natural de aer pentru racire.

2.2 VENTILATIA

Deoarece inhalarea gazelor arse de sudare poate fi nociva, asigurati-va ca zona unde se desfasoara
operatia de sudare este ventilata eficient.

2.3 CERINTE PRIVIND TENSIUNEA RETELEI ELECTRICE DE ALIMENTARE

. Inainte de a face orice conexiune electrica, verificati ca tensiunea de alimentare si frecventa
disponibile la locul de munca sa fie cele mentionate pe eticheta cu valorile nominale ale gene-
ratorului dvs.

. Tensiunea de alimentare de la retea trebuie sa fie intre +10% din tensiunea nominala de alimen-
tare de la retea. In cazul in care tensiunea este prea mica, operatia de sudare se efectueaza in
mod necorespunzator. In cazul in care tensiunea de alimentare este prea mare, componentele
se vor incalzi excesiv si este posibil sa se deterioreze. Sursa de energie pentru aparatul de su-
dare trebuie sa fie:

. Instalata corect, daca este nevoie, de catre un electrician autorizat;
. Impamantata corect (din punct de vedere electric) in conformitate cu reglementarile locale;
. Conectata la circuitul electric de dimensiuni corespunzatoare.

In cazul in care cablul de alimentare nu este prevazut cu un stecher, conectati un stecher standardizat
(2P + T) de marimea corecta la cablul de alimentare (la unele modele, cablul este furnizat cu stecher).
Pentru a conecta stecherul la cablul de alimentare, respectati urmatoarele instructiuni:
. Conductorul (faza) maro trebuie conectat la borna identificata cu litera L;
Conductorul albastru (neutru) trebuie conectat la borna identificata prin litera N;
Conductorul galben/verde (impamantare) trebuie conectat la borna identificata prin litera PE sau
rin simbolul =
in OI’ICg caz, conectarea conductorului galben / verde la borna PE = trebuie efectuata pentru ca in
eventualitatea ruperii cablului de alimentare cu energie din stecher conductorul galben/verde sa fie
ultimul care va fi deconectat.
Borna de iegire trebuie protejata cu sigurante electrice de protectie corespunzatoare sau cu
comutatoare automate.

Observatii:

. Verificati periodic cablul de alimentare pentru a observa daca prezinta fisuri sau conductorii sunt
la vedere. Daca acesta nu se afla intr-o stare corespunzatoare, trebuie reparat la un centru de
service.

. Nu trageti violent de cablul de alimentare pentru a-l deconecta de la reteaua de alimentare.

. Nu striviti cablul de alimentare cu alte masini, acesta s-ar putea deteriora si ar putea produce
socuri electrice.

. Feriti cablul de alimentare de sursele de caldura, de uleiuri, solventi sau muchii ascutite.

. In cazul in care utilizati un cablu prelungitor, incercati sa-I mentineti cat mai drept si sa evitati

supraincalzirea acestuia.
2.4 INSTRUCTIUNI DE PROTECTIE

Pentru siguranta dvs., inainte de conectarea sursei de energie la retea, urmati cu atentie aceste

instructiuni:

. Inainte de priza principala de la retea trebuie montat un comutator bipolar corespunzator; acest
comutator trebuie prevazut cu sigurante cu temporizare;

. Impamantarea trebuie efectuatd cu un stecher bipolar compatibil cu priza mentionata mai sus;

. Atunci cand se lucreaza intr-un spatiu inchis, sursa de energie trebuie tinuta in afara zonei de

sudare, iar cablul de impamaéantare trebuie fixat la piesa de prelucrat. Nu lucrati niciodata intr-o
zona umeda, in aceste conditji.
. Nu utilizati prize sau cabluri de sudare deteriorate;
. Arzatorul de sudare nu trebuie indreptat niciodata catre operator sau catre alte persoane;
. Sursa de energie nu trebuie actionata niciodata fara panourile sale; acest lucru ar putea cauza
é\ ranirea grava a operatorului si deteriorarea echipamentului.
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3.1 ASAMBLAREA MANERULUI $I ROTILOR (FIGURA 1-2)

FIG. 1 ‘H‘ ﬁ L ﬁ FIG. 2
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» Despachetati aparatul de sudare; U @

Figura 1

« Tnsurubatj cele doua rotite (D) la aparatul respectiv

» Introduceti axul (B) prin orificiile din spatele aparatului de sudare si glisati o rotita (A) la fiecare capat

urmata de saibele de siguranta (C);

» Asamblati manerul de plastic (E) folosind suruburile furnizate (F)

Flgura 2
Introduceti axul (B) prin gaurile aflate la partea din spate a aparatului de sudare, glisati saibele
(D) si rotile (A) asa cum s-a indicat in figura 3 si fixati rotile (A) utilizand inelele furnlzate

. Montati manerul (E) pe suportii (F) si fixati-le impreuna cu distantierele (H) la panoul frontal uti-

lizdnd suruburile furnizate (G);

MECANISM SEPARAT AL SARMEI

Montati ménerul (L) pe suportii (M) si fixati-le impreuna utilizand suruburile furnizate (N);

Ingurubati cele patru rondele (I) la partea de jos a mecanismului de avans a sarmei;

Asamblati suportul rotativ (O) la partea superioara a generatorului utilizand saibele furnizate Q)

si suruburile (P) si asezati mecanismul de avans al sarmei pe acesta.

. Asezati butelia de gaz pe suportul sau si fixati-o cu lanful furnizat: butelia trebuie sa fie echipata
cu regulator de presiune. Pentru imbinarea dintre generator si mecanismul separat de avans al
sarmei, utilizati cablul furnizat de legatura.

. Asezati sursa de energie intr-o zona bine ventilata deoarece praful, materialul abraziv sintetic
sau orice alt material care poate bloca supapele de aspiratie sau evacuare a aerului poatet im-
piedica ventilarea si functionarea in bune conditii ale aparatului de sudare.

3.2 ASAMBLAREA CABLULUI ARZATORULUI FIG.3

CU EURO CONECTARE (FIGURA 3) ﬁ ﬁ
. Conectati furtunul arzatorului la stutul de la partea frontala ( , W
a aparatului de sudare si asigurati-l prin ingurubarea @-.'@,’-

manuala in imbinarea cu filet. C 3
— P —|| [©) ©

N o

O

3.3 TNOQKITKOYEHUE NOPEJIKA - LUTBbIPEBOE INOAKITKOYEHUE (FIGURA 4)

. Inainte de fixarea ansamblului furtunului arzatorului (7) la masina, indepartati piulita (1) si saiba
(2). Apoi, masurati lungimea mansonului de la piulita din alama (10). Aceasta valoare trebuie sa
fie de maxim 20 mm si trebuie ajustata cu atentie la aceasta lungime prin folosirea unui cleste
patent cu tais lateral sau ceva asemanator asigurandu-va ca nu exista bavuri sau muchii ascul;itei

care pot impiedica Tnaintarea cablului atunci cand este fixat.
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. Alimentati cu atentie ansamblul furtunului (7) prin orificiul prevazut la partea frontala a aparatului
de sudare, avand grija sa alimentati in acelasi timp conectorul electric (14). Apoi conectati-le la
mecanismul de avans al sarmei. Apoi introduceti si inelul terminal cu filet (3), borna cablului de
alimentare cu energie, saiba (2) si surubul pe piulita (1) si strangeti.

. Montati capacul din plastic (15) peste ansamblul consolei (4) fixandu-l cu cele doua suruburi
autofiletante furnizate.

. Racordati furtunul de gaz (12) la niplul furtunului de gaz (6) fixandu-l cu clemele de furtun furni-
zate (13).

. Efectuati conexiunile electrice prin intermediul conectorilor de legatura (11-14)

Nota: atunci cand asamblarea
s-a efectuat corect, mansonul
pentru sarma (9) trebuie sa se
afle la distanta de 2-3 mm fata
de punctul de contact dintre
rola superioara si inferioara.

IMBINAREA BUTELIEI DE GAZ $I
REGULATORULUI

AVERTIZARE: Buteliile se afla la presiune inalta. Manipulati-le cu grija. Se pot produce
accidente grave din cauza manipularii necorespunzatoare si utilizarii defectuoase a buteliilor
cu gaz comprimat. Nu lasati butelia sa cada, nu o loviti, nu o expuneti la caldura excesiva,
la flacari sau scéntei. Nu o loviti de alte butelii.

arzatorului pentru a va asigura ca gazul cur-
ge prin arzator.

Butelia (nu este furnizata) va fi amplasata la partea

din spate a aparatului de sudare, fixata ferm in pozitia | MATERIAL DE | BUTELIE DE SARMA

corespunzitoare cu lantul furnizat. SUDAT GAZ

Din motive de siguranta si economie, asigurati-va ca < —

regulatorul este complet inchis (rotit in sens antiorar) ﬁﬂao?e? bl

atunci cand nu se sudeaza si atunci cand fixati sau Otel moale Butelie cu | acoperit cu cupru.

indepartati butelia de gaz. (cu continut | argon + CO2 | Pentru sudarea

. Rotiti butonul de reglare a regulatorului Tn scazutde [sau butelie de | fara gaz, utilizati
sens antiorar pentru a va asigura ca ventilul carbon) CcOo2 go'%%§%%r?ax
este complet inchis. pentru sudare.

. Insurubati regulatorul de gaz complet in jos la = —
ventilul buteliei de gaz si strangeti complet. | Buteliede | Roladesarma

. Racordati furtunul de gaz la regulator fixan- | Otel inoxidabil argon din otel inoxi-
du-I cu clema / piulita furnizata. dabil.

. Deschideti ventilul buteliei, apoi reglati debi- - < P—
tul de gaz la aproximativ 8 I/min. la regulator. Aluminiu Bu;sllgnde Rgilr? :Ili;?r:ma

. Actionati dispozitivul de declansare a 9

Aparatul dvs. de sudare MIG este proiectat sa utilizeze role de sarma fie de 5 kg fie de 15 kg.
Rolele de sarma nu se furnizeaza impreuna cu aparatul si trebuie sa le cumparati separat.

Asigurati-vd cd alimentarea cu gaz si cea electricd sunt deconectate. Inainte de a incepe
operatia, inlaturati duza si ajutajul de contact de la arzatorul de sudare.

-3
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FIG. 5 . Deschideti panoul lateral. Slabiti piulita (A) de la suportul rolei
(pozitia 1) (tambur frand). Scoateti distantierul (E, daca este
prezent). In cazul in care inlocuiti rola de sarma, scoateti-o
prin impingerea clichetului de fixare (D) (figura 4).

. Scoateti protectia din plastic de la rola. Asezati rola in supor-
tul pentru rola. Montati din nou distantierele (E/F, numai pen-
tru rolele de 5 kg; distantierul mai mic E trebuie montat intre
rola si suportul pentru rola). Apoi strangeti piulita de blocare
(A), rotind-o in pozitia 2. (figura 5).

Aparatul dvs. de sudare MIG poate utiliza de asemenea role

de sdrma cu diametrul de 100 mm.
Pentru montaj urmati aceste instructiuni (figura 5A):

. Scoateti rola de sarma (B) de pe suportul pentru rola (C).

. Slabiti piulita (A), scoateti resortul si saiba; inlaturati su-
portul pentru rola (C) de pe pivot.

. Introduceti rola de sédrma cu diametrul de 100 mm pe pi-

vot; Montati saiba, distantierul (G) si resortul.

. Strangeti piulita de blocare (A).

Strangeti piulita (A) pentru a se obtine etanseitatea

A corespunzatoare. Presiunea excesiva solicita motorul
mecanismului de avans al sarmei. O presiune prea mica
nu permite oprirea imediata a rolei de sarma la sfarsitul
operatiei de sudare. FIG. 5A

. Slabiti si coborati butonul rotativ din plastic (A) (figura 6). Deschideti YCTPOWCTBO nofa4un
bratul de presiune (B) al mecanismului de avans. Scoatefi sdrma NPOBOMOKK M3 NNACTMACChI
de pe mansonul arzatorului de sudare (E).

. Atunci cand sarma este deconectata, fixati-o cu un cleste astfel
incat aceasta sa nu poata iesi de pe rola. Daca este nevoie,
indreptati-o Tnainte de a o introduce in ghidajul de intrare a sar-
mei (C). Introduceti sédrma pe rola inferioara (D) si in mansonul
arzatorului de sudare (E).

A AVERTIZARE: tineti drept arzatorul de sudare. Cand se face ali-
mentarea cu o noua sarma prin manson, asigurati-va ca aceasta
sarma este taiata ingrijit (fara bavuri sau tegituri) si ca este dreapta
pe o lungime de cel putin 2 cm fata de capat (fara curburi). Daca
nu respectati aceste instructiuni, mangonul s-ar putea deteriora.

. Coborati bratul de presiune (B) si puneti butonul rotativ (A). Strangeti
usor. Daca strangeti prea mult, sdrma se blocheaza si poate produ-
ce deteriorarea motorului. Daca aceasta nu este stransa suficient,
rolele nu vor determina avansul sarmei.

ﬁ AVERTIZARE: Cand se schimba diametrul sdrmei care se utilizeaza,
sau cand se inlocuiegte rola de avans a sdrmei, asigurati-va ca la
interior exista canelura corespunzatoare pentru diametrul selectat
al sarmei, cel mai aproape de magsina. Sdrma este antrenata prin
canelura interioara. Rolele de alimentare sunt marcate pe partea
laterala identificand canelura cea mai apropiata de acea parte.

. Inchideti panoul lateral al masinii. Conectati cablul de alimentare
cu energie la circuitul puterii de iesire. Cuplati comutatorul. Apasati
comutatorul arzatorului de sudare. Sadrma alimentata de motorul
mecanismului de avans al sarmei la viteza variabila trebuie sa alu-
nece prin mangon. Cand aceasta iese din gatul arzatorului de su-
dare, eliberati comutatorul arzatorului de sudare. Decuplati masina.
Montati ajutajul de contact si duza.

Cand se verifica iesirea corecta a sarmei din arzatorul de sudare,

A nu va apropiati cu fata de arzator, pentru ca va supuneti riscului
de afiranit de sdrma care iese. Nu puneti degetele aproape de mecanismul de avans a sarmei
atunci cand se afla in functiune! Rolele va pot strivi degetele atunci cand se afla in migcare.
Verificati rolele periodic. Inlocuiti-le cand sunt uzate si cand afecteaza avansul normal al sdrmei.

2

YCTPOMCTBO Nnogayu
NPOBOSIOKM U3 antOMUHUSA

YCTPOWCTBO nogayu
NPOBOSIOKM M3 NnacTMacchl 1
antoMuHus
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iNLOCUIREA MANSONULUI SARMEI /77

Inainte de efectuarea acestei proceduri, asigurati-va ca alimentarea cu gaz si electricitate sunt
decuplate.

Procedura care trebuie urmata pentru inlocuirea mansonului sadrmei depinde de tipul de racord al
arzatorului de la aparatul dvs. de sudare.

Deschideti panoul lateral. Slabiti si
coboréati butonul rotativ din plastic (A)
si eliberati bratul de presiune (B) (fi-
gura 6). Taiati sdrma (in cazul in care
aceasta este instalata) prindeti-o cu
clestele in asa fel incat sa nu poata
iesi de pe rola si fixati-o in orificiul
corespunzator de pe tambur. Scoateti
duza si ajutajul de contact. Scoateti
sarma cu clestele din ansamblul furtu-
nului si arzatorului de sudare.

In cazul in care arzatorul de sudare este deja montat si conectat si are un ventil de gaz pe
maner (figura 7):

Scoateti suruburile (1-2) care fixeaza brachetul pentru suportul arzatorului de sudare (3).

Tineti arzatorul de sudare pe partea sa laterala, pe o suprafata plana si scoateti cu atentie capa-
cul superior prin desurubarea suruburilor de fixare (4). Aveti grija sa nu deranjati componentele
dinauntru in asa fel incat sa observati pozitia lor exacta.

Ridicati ventilul de gaz (5) si deconectati mansonul de pe cuplajul cu fixare rapida (7) prin im-
pingerea acestuia inauntru.

Indreptati furtunul arzatorului de sudare si trageti mansonu] complet afara din furtun.

Infiletati noul manson in furtunul de la arzatorul de sudare. Impingeti ferm capatul mansonului in
cuplajul cu fixare rapida de pe ventilul de gaz (5).

Re-asamblati arzatorul de sudare, avand grija sa va asigurati ca toate componentele sunt corect
aranjate. Nu fortati cele doua jumatati ale manerului impreuna, asigurati-va ca stiftul este centrat
inainte de strangerea suruburilor.

Asezati la loc arzatorul de sudare in consola suportului pentru arzator. (3).

Montati capacul superior (3) al arzatorului de sudare prin fixarea suruburilor (1-2).

Masurati mansonul sarmei si indreptati-l in spate, folosind un cleste patent cu tais lateral in asa
fel incat sa nu existe un spatiu liber mai mare de 2 mm (7) intre capatul mansonului si rola de
alimentare a sarmei. Aveti grija sa va asigurati ca nu exista bavuri sau muchii ascutite care ar
putea sa impiedice inaintarea sarmei atunci cand este fixata.

Instalati sarma in mecanismul de avans al acesteia si inchideti panoul lateral.

In cazul conectarii directe (figura 8):

Scoateti suruburile (1) de fixare a consolei suportului
arzatorului de sudare (2).

Desurubati piulita de alama (3) din capatul furtunului
arzatorului de sudare si scoateti arzatorul de sudare de la

locul sau. o
Scoateti duza si ajutajul de contact.

Trageti mangonul (4) din furtun.

Infiletati noul manson in furtun la gatul arzatorului de su- 4 3

dare.

Punetj arzatorul de sudare la locul sau. RN

Montati la loc piulita de alama (3) si consola de suport din l&ﬁ! g
plastic (2) din nou. &) 1Y

Masurati mansonul sarmei si indreptati-l in spate folosind l‘.’b

un cleste patent cu tais lateral in asa fel incat sa nu existe 5

un spatiu liber mai mare de 2 mm intre capatul mansonului

si rola de avans a sarmei. Avetli grija sa va asigurati ca nu FIG. 8

exista bavuri sau muchii ascutite care ar putea sa impiedi-
ce inaintarea sarmei atunci cand este fixata.

Instalati sdrma in mecanismul de avans, montati duza si
ajutajul de contact la loc si inchideti panoul lateral.
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Conectare euro (figura 9):

. Deconectati arzatorul de sudare de la masina.
. Asezati-l pe o suprafata plana si scoateti cu atentie piulita
de alama (1).
. Trageti mangsonul din furtun.
. Instalati noul manson si monta§|i din nou piulita de alama (1).
In cazul in care inlocuiti un mangon al sarmei din teflon, respectati
urmatoarele instructiuni:
. Instalati noul mangon si pe inelul de strangere a
mangonului sarmei (3).
. Instalati inelul de strangere pe mansonul sarmei (4) si
asezati la loc piulita de alama (1).
. Taiati mangonul sarmei in apropiere de piulita de alama. o \
Avertizare: lungimea noului mangon al sdrmei trebuiesa + 3 2 2
fie egala cu cea a mansonului pe care tocmai I-ati scos /.,J \ TEFLON FIG. 9
din furtun.
. Conectati arzatorul de sudare la masina si instalati sdrma in mecanismul de avans.

6.1 CUM SEALEGE MANSONUL SARMEIPENTRUARZATOARELE DE SUDARE CU CONECTARE DIRECTA
SIARZATOARELE DE SUDARE CU EURO CONECTARE

. In principal putem avea 2 tipuri de mansoane ale sarmei: mansoane ale sarmei din otel si
mansoane ale sarmei din teflon.
. Mansoanele sarmei din otel pot fi cu invelis sau fara invelis: mansoanele sarmei cu invelis sunt

v v A

folosite pentru arzatoarele de sudare racite cu aer; mansoanele sarmei fara invelis sunt folosite
pentru arzatoarele de sudare racite cu apa.

. Mangoanele sarmei din teflon sunt recomandate pentru sudarea aluminiului, deoarece acestea
permit un avans constant al sarmei.

CULOARE ALBASTRU GALBEN

Diametru, M

1. Comutator principal ON/OFF (pornit/ 5 BBT (Burn back time) timp de ardere
oprit). inapoi
2. Comutatorul de selectare a tensiunii 6. Bec de semnalizare pentru temperatura
3. Buton rotativ de comanda a curentului de excesiva
sudare / vitezei sarmei 7 Siguranta 1A
4. Regulator de timp pentru sudarea prin 8 Racordul arzatorului de sudare

puncte

¥
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1 Comutator principal ON/OFF (pornit/oprit).
LED-ul verde se aprinde atunci cand masina este pornita. Daca acest comutator este galben, nu se
va aprinde cand porniti aparatul de sudare. In acest caz, intrerupatorul functioneaza si ca un bec de
semnalizare a temperaturii excesive. Acesta se va aprinde daca protectia termostatica va intrerupe
functionarea masinii si se va stinge automat dupa ce masina s-a racit suficient de mult.
2 Comutatorul de selectare a tensiunii:
Acesta poate fi un comutator rotativ cu 6 sau 8 pozitii. Cu acest comutator puteti regla tensiunea de
sudare in functie de viteza de avans a sarmei si diametrului sarmei. Comutatorul rotativ cu 3 pozitji este
completat cu un comutator Min/Max. Prin diverse combinatji puteti obtine 6 nivele de tensiune.
3 Butonul rotativ de comanda a curentului de sudare / vitezei de avans a sarmei:
pentru a mari viteza de avans a sarmei, rasuciti potentiometrul in sens orar; pentru a micsora viteza de
avans a sarmei, rasuciti-l in sens anti-orar.
4 Regulatorul de timp pentru sudarea prin puncte
(0,2 -3 s) (numai la unele modele): Acest potentiometru permite reglarea duratei de sudare prin
puncte;
5 B.B.T. (Timp de ardere inapoi)
Cand eliberati mecanismul de declansare a arzatorului de sudare, masina va functiona un timp foarte
scurt. Aceasta functie permite evitarea arderii sdrmei si in consecinta lipirea acesteia de ajutajul de
contact. Prin rotirea potentiometrului B.B.T. in sensul orar / antiorar, sdrma care iese din arzatorul de
sudare la sfarsitul operatiei de sudare va fi mai scurta sau mai lunga.
6 Bec de semnalizare pentru temperatura excesiva. A
Acest bec de semnalizare se va aprinde daca functioneaza termostatul de temperatura excesiva. In
timpul unei temperaturi excesive, puterea de iesire a sursei de energie va fi dezactivata, dar ventilato-
rul trebuie sa continue sa functioneze pentru a raci masina. Becul de semnalizare se va stinge in mod
automat dupa ce masgina s-a racit suficient. La unele modele, comutatorul principal (1) functioneaza ca
bec de semnalizare pentru temperatura excesiva.
7 Siguranta 1A:
Aceasta siguranta protejeaza circuitul auxiliar de 230 V c.a. Aceasta siguranta este dimensionata la
valori nominale 1 A, 250 V c.a. Nu o inlocuiti niciodata cu o siguranta care are valoarea nominala a
tensiunii mai mica pentru ca acest lucru ar putea avaria echipamentul respectiv in mod grav.
8 Racordul arzatorului de sudare

doar la modelele prevazute cu regulator de timp pentru sudarea prin puncte

Este posibil sa sudati prin puncte doua table cu grosimea de pana la 0,8 mm din otel moale inlocuind
duza de gaz a arzatorului de sudare cu o duza de sudare prin puncte (care nu este furnizata). Alegefi
functia de sudare prin puncte prin reglarea regulatorului de timp. Asezati cele doua table una peste
cealalta; asezati duza pe tabla superioara si apoi apasati mecanismul de declansare a arzatorului de
sudare, asigurandu-va ca tablele se afla in contact. Apasati mecanismul de declansare a arzatorului de
sudare pentru a suda prin puncte prima tabla de cea de a doua. Sudarea prin puncte va inceta in mod
automat atunci cand se va scurge timpul reglat. Pentru sudarea prin puncte, masina trebuie reglata
la curentul maxim si la viteza maxima de avans a sarmei. Se recomanda sa se foloseasca sarma cu
diametru de 0,8 mm.

Pentru sudarea aluminiului, reglajele trebuie modificate dupa cum urmeaza:
. Utilizati ARGON 100% ca si gaz de protectie pentru sudare.
. Asigurati-va ca arzatorul de sudare este reglat pentru sudarea aluminiului:
1. Lungimea cablului arzatorului de sudare nu trebuie sa depaseasca 3 m (se recomanda sa
nu se utilizeze arzatoare de sudare cu cabluri mai lungi).
2. Instalati mansonul sarmei din teflon (urmati instructiunile pentru inlocuirea mangonului sarmei
de la paragraful 6).
3. Ultilizati ajutaje de contact care sunt corespunzatoare pentru sarma din aluminiu si asigurati-
va ca diametrul gaurii ajutajului de contact corespunde diametrului sarmei care urmeaza a
fi utilizata.
. Asigurati-va ca rolele de antrenare sunt corespunzatoare pentru sarma din aluminiu.

10.0 PREGATIRI PENTRU OPERATIA DE SUDARE //‘

AVERTIZARE: asigurati-va ca polaritatea este corect fixata. Pentru sudarea in mediu de gaz,

arzatorul de sudare trebuie conectat la borna pozitiva (+), in timp ce cablul de impamaéntare trebuie
iconectat la borna negativa (-).Pentru sudarea fara mediu de gaz, arzatorul de sudare trebuie
A
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conectat la borna negativa (-), in timp ce cablul de impamaéantare trebuie conectat la borna pozitiva
(+).La sudarea in mediu de gaz, pentru a evita oxidarea metalului topit prin sudare, avem nevoie
de un gaz de protectie.La sudarea fara mediu de gaz, protectia este asigurata de sarma cu miez
de flux.

. Conectati cablul de impamantare (+)
la borna de iesire tubulara ﬁ@%
corespunzatoare din coltul dreapta GAS

jos a aparatului de sudare (la unele =5
modele cablul de impamantare este (=) =
deja conectat).

. Prindeti clema de impamantare la

metalul neizolat care urmeaza sa fie

sudat, asigurdndu-va ca exista un (=)
contact corespunzator; . 7 < . S%
. Asigurati-va ca, canelura dinrolade NQO GAS

sarma corespunde diametrului sar- =5
mei care se utilizeaza. (+) =
. Puneti masina intr-o priza adecvata. FIG. 13
. Deschideti ventilul de gaz de la regulatorul buteliei de gaz, (rotiti butonul rotativ in sens antiorar)

si reglati debitul folosind butonul rotativ al regulatorului (rotiti acest buton in sens antiorar pentru
a micsora debitul de gaz; rotiti butonul rotativ in sens orar pentru a mari debitul de gaz).

Nota: se poate ca debitul de gaz sa aiba nevoie de ajustari pentru a se obtine sudura mai buna,
aceasta depinzdnd de tipul si grosimea metalului si de curentul de sudare.

Este nevoie de o0 anumita experienta pentru a regla si utiliza o sursa de energie MIG. La sudarea MIG,
sunt esentiali doi parametri: tensiunea de sudare si viteza sarmei. Curentul rezultant de sudare este
rezultatul acestor doua reglaje

. Reglati tensiunea si comenzile de avans a sarmei in pozitiile corespunzatoare pentru grosimile
materialului care urmeaza sa fie sudat.
. Curentul de sudare variaza in raport cu viteza sarmei. Pentru valori mici ale curentului de suda-

re butonul rotativ de comanda a vitezei sarmei trebuie reglat la capatul inferior al scalei pentru
viteza de avans a sarmei.

. Prin rotirea butonului rotativ de comanda a vitezei sadrmei in sens orar, se va realiza o crestere a
vitezei de avans a sarmei precum si a curentului de sudare. Tensiunea de sudare trebuie reglata
pentru corespunde vitezei de avans a sarmei (curent de sudare).

. Selectati in mod progresiv pozitiile tensiunilor de valori mai mari in timp ce mariti viteza sarmei.

Marirea tensiunii de sudare, la aceeasi viteza a sarmei, duce la un arc electric mai lung (fara a afecta
curentul in mod semnificativ). In schimb, o tensiune de sudare micsorata are drept rezultat un arc electric
mai scurt (din nou curentul nu este modificat in mod semnificativ).

Modificarea diametrului sérmei are drept rezultat modificarea parametrilor. O sdrma cu un diametru mai
mic necesita o marire a vitezei de avans a sarmei pentru se a atinge acelasi curent. Insa aveti grija: in
cazul in care se depasesc anumite limite, nu se poate ob{ine o sudura satisfacatoare.

. A) O viteza de avans prea mare a sarmei (prea mare in raport cu tensiunea de sudare) are drept
rezultat vibrarea in interiorul arzatorului de sudare. Acest lucru se intampla pentru ca sarma se
afunda in baia de metal topit si nu poate sa se topeasca destul de repede. Acest lucru va cauza
producerea in exces a stropilor de metal topit.

. B) O tensiune de sudare prea mare (prea mare in raport cu viteza de avans a sarmei), va avea
drept rezultat un arc electric excesiv si instabil. Marind tensiunea in continuare, ajutajul de con-
tact se va arde.

. C) In orice caz, viteza excesiva a sarmei poate fi corectata prin cresterea tensiunii arcului
electric. Limita acestei operatii este in functie de grosimea materialului care urmeaza sa fie su-
dat (depasirea unei anumite limite va avea drept rezultat perforarea).

. Asezati arzatorul de sudare deasupra imbinarii care urmeaza sa fie sudata tinandu-I la un un-
ghi de aproximativ 45°, cu duza la distanta de 5 mm fata de piesa care urmeaza sa fie sudata.
Coboréati masca de protectie si apasati mecanismul de declansare a arzatorului de sudare pen-
tru a initia un arc electric. Cand arcul electric s-a amorsat, deplasati arzatorul de sudare de la
stadnga la dreapta, incet de-a lungul imbinarii cu viteza constanta.

. Prin utilizarea butonului rotativ de comanda a vitezei, ajustati pentru a obtine un arc electric care
suna ,puternic”: experienta va va ajuta sa recunoasteti ,sunetul” corect al arcului electric.
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12.0 GHID DE INFORMATII DE DATE TEHNICE ///

1 Numarul de serie al aparatului
2 Modelul sursei de energie
~aa | 3 Tipul caracteristicii
= 4 Tensiune nominala de mers in gol minima - maxima
5 Tipul de sudare
6 Simbolul pentru alimentarea de la retea si numarul de faze
7 Valoarea nominala a tensiunii de alimentare
8 Codul de litere pentru gradul de izolatie
9 Gradul de protectie
10 Putere
11 Marimea sigurantei principale necesare
e T 12 Curent de alimentare

\® 13 Tensiunea si alimentarea de sudare
14 Factorul de putere
FIG. 14 15 Domeniul de control (curent / tensiune)
' 16 Standard de referinta

13.0 GHID PRIVIND GAZELE DE PROTECTIE /77

$®\

Type Serial number

MoE= EN 60974-1
7 7

IFARANN

ANV
?/
,/

METAL NOTA

Otel moale CcO2 Argonul controleazé stropirea
Argon + CO2 Oxigenul imbunétateste stabilitatea arcului electric
Argon + CO2 + Oxigen

Aluminiu Argon Stabilitatea arcului, topire buna si stropire minima.
Argon + Heliu Absorbtie mai mare de caldurd corespunzatoare pentru

sectiunile mai mari. Porozitate minima.

Otel inoxidabil Argon + CO2 + Oxigen  Stabilitatea arcului electric.
Argon + Oxigen Stropire minima.
Cupru, Nichel si Aliaje  Argon Corespunzator pentru dimensiuni mici din cauza fluiditatji
Argon + Heliu reduse a baii de metal topit.
Absorbtie mai mare de caldura adecvata pentru sectiunile
mari.

Contactati serviciul tehnic de la furnizorul dvs. de gaze pentru a cunoaste procentele diferitelor gaze
care sunt cele mai potrivite pentru aplicatia dvs.

14.0 INSTRUCTIUNI PRIVIND SUDAREA Sl iINTRETINEREA ///

. Intotdeauna sudati materiale curate, uscate si bine pregatite.

. Tineti pistolul la un unghi de 45° fata de piesa de prelucrat cu duza la aproximativ 5 mm fata de
suprafata.

. Deplasati pistolul lent si constant pe masura ce sudati.

. Evitati sudarea in zonele in care exista foarte mult curent de aer. Datorita aerului care imprastie ga-
zele de sudare protectoare va rezulta o sudura slaba cu urme de coroziune in puncte sau poroasa.

. Pastrati sarma si mansonul sarmei in stare curata. Nu utilizati sarma ruginita.

. Trebuie evitate colturile si indoiturile ascutite pe cablul de sudare.

. Intotdeauna ncercati sa evitati patrunderea particulelor metalice in interiorul masinii deoarece
acestea pot cauza scurtcircuite.

. In cazul cand este disponibil, folosm aer comprimat pentru a curata periodic mangsonul furtunului

atunci cand schimbati rolele de sarma.
IMPORTANT:Deconectati aparatul de la sursa de energie atunci cand efectuati aceasta
operatie.

. Prin folosirea aerului la presiune joasa (3/5 Bari=20-30 PSI), suflati din cand in cand praful din
interiorul aparatului de sudare. Prin aceasta masina functioneaza in regim mai rece. Nota: nu
suflati aer peste placa cu circuite imprimate si peste componentele electronice.

. Rola de avans a sarmei se va uza in cele din urma in timpul utilizarii normale. La tensiunea
corespunzatorare, rola de presiune trebuie sa asigure avansul sarmei fara patinare. In cazul in
care rola de presiune si rola de avans a sarmei intra in contact ( atunci cand sarma se afla intre
acestea), trebuie inlocuita rola de avans a sarmei.

Verificati periodic toate cablurile. Acestea trebuie sa se afle in stare buna si sa nu prezinte fisuri.
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Aceasta diagrama va va ajuta sa rezolvati problemele obisnuite cu care va puteti confrunta.
Acestea nu sunt toate solutiile posibile.

PROBLEMA

Aparatul de sudare nu da nici
un semn de ,viata”.

Ventilatorul functioneaza
normal, insa atunci cand
mecanismul de declansare
a pistolului este actionat, nu
existd avans al sarmei, ca-
pacitate de sudare sau debit
de gaz.

Motorul de avans functioneaza

dar nu exista avans al
sarmei.

Lipsa de patrundere.

Sarma se acumuleaza la rola
de antrenare.

Sarma se arde in spatele
ajutajului de contact.

CAUZA POSIBILA

Functionare defectuoasa a cablului
sau stecherului.

Siguranta fuzibila de dimensiune
necorespunzatoare.

Declansare defectuoasa a pisto-
lului.

Interventia termostatului.

Motor defect al mecanismului de
avans al sarmei (rar)

Presiune insuficienta la rola de
avans.

Bavura la capatul sarmei.

Manson blocat sau deteriorat.
Tensiunea sau viteza de avans a
sarmei este prea mica.

Conexiune desprinsa in interiorul
masinii (rar).

Ajutaj de contact uzat sau de marime
necorespunzatoare.

Conexiune desprinsa la pistol sau
ansamblu defect al pistolului.

Sarma de marime necorespunzatoare.
Arzatorul de sudare s-a deplasat prea
repede.

Presiune excesiva la rola de
antrenare.

Mansonul pistolului este uzat sau
deteriorat.

Ajutajul de contact este infundat sau
deteriorat.

Manson intins sau prea lung.

Ajutajul de contact este infundat sau
deteriorat.

SOLUTIE POSIBILA

Verificati daca conexiunea cablului de
intrare este corecta.

Verificafi siguranta fuzibila si inlocuiti-o
dupa cum este cazul.

Tnlocuiti mecanismul de declansare a
arzatorului de sudare.

Lasati aparatul de sudare sa se raceasca.
Stingerea becului de semnalizare / comuta-
torului de pe panoul frontal indica faptul ca
termostatul s-a inchis.

Tnlocuiti motorul mecanismului de avans
a sarmei.

Mariti presiunea rolei.

Taiati din nou sdrma neteda, fara bavuri.

Curatati cu aer comprimat sau inlocuifi
mansonul.

Reglati din nou parametrii de sudare.
Curatati cu aer comprimat si strangeti toate
racordurile.

Tnlocuiti ajutajul de contact.

Strangeti sau inlocuiti arzatorul de
sudare.

Utilizati sarma de sudare de marime
corespunzatoare.

Deplasati pistolul in mod uniform si nu prea
repede.

Reglati presiunea la rola de antrenare.
Tnlocuiti mansonul pentru sarma.

Inlocuiti ajutajul de contact.

Taiati mansonul pentru sarma la lungimea

corecta.

Inlocuiti ajutajul de contact.




Clema de prindere a piesei
de prelucrat si/sau cablul se
incalzeste.

Duza pistoluluiface arcurielectrice
pe suprafata de prelucrat.

Sarma impinge Tnapoi
arzatorul de sudare de pe
piesa de prelucrat.

Suduri de calitate inferioara.

Metal depus prin sudare ,sub
forma de linii / fibroasa” si
incompleta.

Metal depus prin sudare in
strat prea gros

88

Viteza de avans a sarmei este prea
mica.

Ajutaj de contact de marime
necorespunzatoare.

Conexiune necorespunzatoare de la
cablu la clema.

Zgura formata in interiorul duzei sau
duza este scurta.

Viteza de avans a sarmei este prea
rapida.

Duza infundata.

Arzatorul de sudare este tinut prea
departe de piesa de prelucrat.

Gaz insuficient in zona de sudare.

Piesa de lucru ruginita, vopsita,
umeda, cu ulei sau vaselina.

Sarma ruginita sau murdara.
Contact slab de impamantare.
Combinatie incorecta gaz / sarma.
Arzatorul de sudare s-a deplasat prea
repede peste piesa de prelucrat.

Amestec incorect de gaze.

Arzatorul de sudare s-a deplasat prea
lent peste piesa de prelucrat.

Tensiunea prea joasa de sudare.

Mariti viteza de avans a sarmei.

Utilizati ajutajul de contact de marime
corespunzatoare.

Strangeti cablul de conectare sau inlocuiti-I.

Curatati sau inlocuiti duza.

Reduceti viteza de avans a sarmei.

Curatati sau Tnlocuiti duza.

Tineti arzatorul de sudare la distanta
corecta.

Verificati ca gazul sa nu fie imprastiat de
curenti de aer iar daca este aga, mutati-va
intr-o zona de sudare mai ferita de curenti
de aer. In cazul in care nu faceti acest
lucru, verificati manometrul / dispozitivul
de masurare a continutului din butelia de
gaz, calibrarea, reglajul regulatorului si
functionarea ventilului de gaz.

Asigurati-va ca piesa de prelucrat este
curata si uscata.

Asigurati-va ca sarma este curata si
uscata.

Verificati clema de impamantare / conexiu-
nea piesei de prelucrat.

Verificati manualul pentru a afla combinatia
corecta.

Deplasati arzatorul de sudare mai incet.

Verificati tabelul pentru gaze de protectie.

Deplasati arzatorul de sudare mai
repede.

Mariti tensiunea de sudare.
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-POCCUSI-

A 1.1 BBELEHUE

BHMMaTenbHO M3yunTe AaHHY0 MHCTPYKLMIO Nepes UCNonb3oBaHNEM CBApOYHOro annapaTa

A 1.2 MEPbI BE3OITACHOCTH [1PU lTPON3BOLCTBE CBAPOYHbIX PABOT

Mpwn HecobnoaeHMn mep 6e30nacHOCTM NPY NPON3BOACTBE CBAPOYHbLIX paboT cBapka MOXET ObITb
OMacHOW He TONbKO ANns cBapLyuka, HO M Ans noboro 4yenoeeka, HaxoaawWweMycsa pssaomMm ¢ MECTOM
CBapKu.

!5\ CeapoyHasi dyz2a npou3eodum o4YeHb UHMEHCUBHOe yJibmpaghuosiemoegoe U UHhpaKpacHoe
usnyqeHue. 3mu ussly4yeHusi dy2u Mo2ym HaHecmu epeod ealwluM 2s1a3aM U eaweli Koxe, ecriu
Bbi He 6ydeme Oo/mKHbIM 06pa3oM 3aujUuUieHbl.

. Wcnonbaynte 3awuTHyto opexay. Ogexpa pomkHa OblTb He roproyen, 6e3 noaBoOpoTOB U
3aKpblBaTb OTKPbITbIE y4aCTKM Tena.

. VMcnonb3ynTte Macky ceapLiuka. He noasepranTe opraHbl 3peHUst U KOXY BO3AENCTBUIO BPEOHbIX
N3NyYeHnn ayru.

. 3awnTnTe OKpyXarwLwmx OT BpPeLHOro BO3OEUCTBUSA W3NYYEHUW, MPU MOMOLLM HErOpPHYMX
9KpaHOB NNN HEFOPHYMUX LLTOP.

. MpegoynpeanTe OKpy>KaroLmnX, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYHO AYry UNK packaneHHbin metann 6e3

3aLUMTHBIX CPEACTB HEMb3s.
& lasbl u napel, ebldensieMbie 8 Me4YeHue CeapoyHO20 npouecca, Mo2ym 6bimb OnacHLIMU

Os1s1 eawie20 300PO8BbHI.

. Ob6ecneybTe 4OCTATOYHYO BEHTUNALMIO paboyero mecTa.

. CeapuBaemMble NOBEPXHOCTU AOMKHbI BbITb MOMTHOCTHIO OYULLEHLI OT PXXaBYMHBI, KPACKN U Kakux
nmnbo nokpbITUR. YacTtn, obeaxmpeHHble pacTBOpUTENEM, AOMKHbI OblTb BbICYLLEHbI nepes,
CBapKown.

. ByabTe o4eHb OCTOPOXHbI, CBapvBasi MeTasnfbl, KOTOpble MOryT cogepXaTb oauH unu bonee
cnegyowmx aNemMeHTOB:

. Cypbma Bepunuin Kobanbt MapraHey  CeneHMblwbsk Kagmun Menb
PTyTb Cepebpo Bapun Xpom CauHey, Hukenb Banaguin

. Ypanute Bce xnopcogepxalime pacTBOpUTENM M3 yyacTka NpoBedeHMs CBapOYHbIX paboT.

HekoTopble xmnopcogep)kalune BelwlecTBa Mnpy BO3OEWCTBUM YNLTPadUONETOBOrO U3NydYeHUs
BblAENsT POCreH - ra3 HepBHO-NapanUTUYEcKoro encTeums.

& 1.3 [IPOTUBOINO)XAPHbIE MEPbI! BE3OITACHOCTH

lMomHume rnoXxkap u e3pbie Mo2ym 6bImb 8bI38aHbI SOPAYUM WITaKOoM, UCKpamMu unu ceapquoa

dyeodl.

. Ob6opyanyiTe paboyee MeECTO NPUrOAHLIMW K MPUMEHEHUIO CPeaCcTBaMMN NOXAPOTYLLEHWS;

. Y6epute Bce roptoune matepuansl ¢ paboyero mMecta;

. ObecneybTe JOCTAaTOMHYO BEHTUNSALMIO pabovero MecTa, Y4ToObl NpeaoTBpaTUTb HaKoMneHue
B3pbIBYATbIX MU SSA0BUTBIX KOHLIEHTPaLUWUiA ra3os.;

. He nponsBoauTte cBapoyHble paboTbl B KOHTENHEPAX, EMKOCTSIX Ui Tpybax, KoTopble Coaepkanm
Xnakme unm razoobpasHelie roptouvre matepuanbi;

. Mo okoH4YaHWM cBapku ybeguTecb B OTCYTCTBMM TNEKOLWMX U FOPSLWLMX MaTepuasnos, KOTopble

MOTyT CTaTb NPUYNHON BO3ropaHus;

A 1.4 3JIEKTPOBE30MACHOCTb
NPEQYTIPEXLOEHUE: YOOAP TOKOM MO>XET CTATb MMPUYNHOU CMEPTU!

Mpw ncnpaBHOM COCTOSIHUM 060pPYAOBaHMS 1 NPaBUITbHOM BbINOSHEHUM CBAPOYHbIX Pab0T BO3MOXXHOCTb

NopaxeHNsi TOKOM UCKIoYaeTcs.

Bo nsbexaHne nopaxeHus aNeKTpuyYeckuM TOKOM Heobxoamnmo cobnogaTh crieayowme yCrnoBUs:

. lMpounsseanTe yCTaHOBKY 1 NOAKIOMEHME CBAPOYHOrO annaparta B COOTBETCTBUN C TpeOGOBaHNSIMU
ctaHgapToB 6e30macHOCTH.
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MMogknoyeHne annapata K nuTatowen CeTu AOMKHO MPOU3BOAUTLCS KBanMUUMPOBAHHBIM
nepcoHanoMm, MMeLLMM JONYCK Ha BbINONHEHUe paboT AaHHOro Buaa.
3asemnute annapart. PaboTa 6e3 3a3eMneHus 3anpeLjaercs.
He ncnonbayite kabenun ¢ NnoBpeXXaeHHON M30MnsUmeEN.
He npoun3BoanTe cBapKy B CbIpbIX NOMELLEHNSAX U NOA AOXKOEM.
OTkntovanTe annapar OT NUTaloLLEN CETU NPU TEXHUYECKOM OBCnyXnBaHuu.

1.5 WYm

LLlym MoXeT Bbl3BaTb NoTepto crnyxa. [Npouecc cBapkn MOXET ObITb MCTOMHMKOM LLYMOB YPOBHM, KOTOPbIX
npeBblwatoT 6e3onacHble npedensl. Bbl AOMKHbI 3aWMUTUTL Ball CNyX OT FPOMKOro 3ByKa, YTOObI
npeaoTBpaTUTb ero NoTepto.

YT00bI 3aWwmiatb Baw CNyx OT FPOMKOrO LyMa, UCMonb3ynTe 6epylum unu npoTMBOLLYMHbIE
HaYLLHUKW.

YpoBeHb LyMa OOMmMKeH ObiTb M3MepeH, 4ToObl ybeauTbcs, YTO ITOT LYM HEe MpeBbIaeT
6e3onacHbI YpOBEHb.

1.6 SJ/IEKTPOMAIHUTHBIE 10/J15

OnekTpoMarHMTHbIE MOMNS, reHepupyeMble B npoLecce cBapku, MOryT BRAUATb Ha paboTy
anekTpoobopyaoBaHMsa 1 3NEKTPOHHON annapaTypbl.
Mepen ycTaHOBKOW CBapOYHOro annapaTa, OCMoTpuTe paboyee MecTo:

Y6eautecnb, 4To Ha pabovyeM MecTe HeT Opyrux kabenen aNeKTponuTaHus, IMHUIA yrnpasneHus,
TenedOHHbIX IMHUN.

Ybeautecb, 4TO OKOMO annapata HeT paguo MPUEMHUKOB, TeNeBU3NOHHBLIX NpUBopOoB.,
KOMMbIOTEPOB UMM CUCTEM YNpPaBeHUs.

IMoan, umerome HeobxoanMY AN XU3HELEATENbHOCTU SMNEKTPOHHYIO0 annapartypy, AOMKHbI
HaxoAMTbCH BHE 30HbI MCMOMb30BaHUSA CBApOYHOro annapara.

I B HEKOTOpPbLIX CryYasix MOryT NoTpeboBaTbCs creunanbHble Mepbl Ansi CHUKEHUS 3NEeKTPOMarHMTHOIO
N3NyYeHusl.

Bo3geiicTBrMe 3neKTpoOMarHUTHOIO M3INy4YeHUss MOXHO YMEHbLINTb, ecriv cobnogaTtb cneayrolne
pekoMeHaauun:

Mcnonb3ynte ceTeBon unetp;

Mcnonb3yinTte He CAMLWKOM AfnHHBbIE Kabenu;

O6opynoBaHue OOMKHO ObITb 3a3eMIIEHO;

Mocne obcnyxmBaHWs annaparta Bce NaHenmn AOMKHbI ObITb HAOEXHO 3aKpenseHbl.

1.7 SAUYNTHBIE CBAPOYHBIE I'A3b/

asoebie 6asnoHbI Haxo0simcsi Moo 8bICOKUM OaesieHueM. [loepexxOeHHbIl 6assIoH MoXxem
cmamb npu4yuHoU e3pbiea. Obpawalimeckb ¢ 6as1/I0HaMuU OCMOPOXKHO.

[a3oBble 6annoHbI HAXOAATCH Mo, BbICOKMM AaBneHueM. [NoBpexaeHHbIn 6annoH MOXeT cTaTb
npu4nHon B3pbiea. Obpawjanteck ¢ 6annoHammM OCTOPOXKHO.

[aHHble cBapoYHble annapaTtbl NpegHa3HayYeHbl NS CBapkn B Cpefe MHEePTHbIX U HEroPHoYMX
rasoB. /icnonb3ynTe 3alinTHbIN ra3 B COOTBETCTBUUN C BbINOMHAEMbIMU CBAPOYHbIMU paboTamu;
He ucnonb3ynte 6annoHbl COMHUTENbHOIO KayecTBa. cnonb3oBaHne NoBpeXaeHHbIX 6anoHoB
3anpeLLeHo;

He nogkntoyanTte 6annoH HanpsiMyto K CBapO4HOMY annapary, MCNosib3yruTe perynstop pacxoa
rasa,;

Mcnonb3ynTte TONbKO UCNpaBHbIE PErYNATOPLI;

He ncnonbaynte perynatop, KOTOpbIN UMEET 3arpAa3HeHnst OT HePTENPOAYKTOB;

Mcnonb3ynTe perynatop B COOTBETCTBMM C MPUMEHSIEMbIM 3aLLUTHBLIM ra3omM;

Ybenurtech, YTo rasoBbli 6GannoH HageXHO 3aKpernsieH.

He nogseprante 6annoHbl BO3AENCTBMIO YPE3MEPHO BLICOKOW TEMMEPATYPbl, UCKpaM, LUnaKy
NN NNamMeHu;

Y6eautecnh, 4TO ra3oBbl LUNIAHT HAXOOUTCS B XOPOLLUEM COCTOSIHUM U HE MMEET NOBPEXAEHUN;
[epXuTe rasoBbIn LUMAHT BHE 30HbI CBAPKW.
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2.0PEKOMEHAALIUU NO YCTAHOBKE OGOPYAOBAHUA ///

A 2.1 MECTOIOJIONKEHME

Mpwu ycTaHOBKe CBapOYHOro annapara crieayiTte cneaylowyM pekomeHaaumsam:

. He ucnonb3ynte annapat B cpefe ¢ 60MbLUION HACBILLEHHOCTLIO MbIfM U BbICOKOW BNaXKHOCTU;

. OkpyxatoLLasi TemnepaTtypa B MeCcTe yCTaHOBKM AOMMKHA HaxoamTbes B npegenax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3ynTe annapaT BO B3pbIBOONACHOW cpefe, CoaepKallen eakme napbl v rasbl;

. He ncnonb3ynTte annapaT B MecTax nogsepraeMbiX CUITbHOWM BUOpaunu;

. He noggepranTe annapaT BO34ENCTBUIO NPAMbIX COMHEYHbIX NyYen 1 ooxas;

. PacnonoxuTte annapat Ha paccTtosiium 300 Mm nnm 6onbLue OT CTEH, KOTOPbIE MOTYT OrPaHNYnNTb

€CTEeCTBEHHYIO BEHTUNAUNIO ONA OXNaXXaeHu4.

2.2 BEHTUIIALINA

Mapbl 1 ra3bl 06pa3yroLLMECs B NpoLLecce CBapKN — OMacHbI AN 300PO0Bbs, 4Ns obecneveHnsa 6e3onacHbIx
YCNOBUIN Tpyaa, MECTO CBaPKM AOSMKHO UMEET COOTBETCTBYIOLLYHO 3(PEKTUBHYIO BEHTUNALMIO.

2.3  TPEBOBAHMS 110 ITOGKITFOYEHMIO O5O0PYJOBAHMS K [TUTAFOLENA CETU

. Mepen nogknioveHMeM CBapoOYHOro annapara K ceTu ybeamtech, YTO HanpsXKeHne ceTu n4yacTota
COOTBETCTBYET TEXHMYECKUM TpeboBaHMsiM 060pyaoBaHus.
. HanpsikeHne cety gormkHo 6biTh B npeagenax +/-10 % oT HOMMHaNbLHOro HanpsbkeHna. Crnvwkom

HU3KOe HanpshkeHne mMoxeT ObiTb npuumHon cnabon gyrn. CAMWLKOM BbICOKOE HanpsiKeHue
NUTaHMA MOXET NPUBECTU K NEPErpeBy Unu BbIXoA4y M3 CTpos annapaTta. CBapoyHbI annapar
JOIMKEH OblITb:

. MoakntoyeH K cetu kBanuUUMPOBAHHLIM MEPCOHANoOM, MMEKLWMUM AOMYCK Ha BbIMNONIHEHME
paboT gaHHOro BMAQ;

. MoakntoveH B COOTBETCTBUM C TPEOOBaAHNSIMU MHCTPYKLMIA 1 cobntogeHnem mep 6e3onacHocCTy;

. [MoaKnoYeH K CETU B COOTBETCTBUMN C TEXHUYECKMMN AaHHBLIMK annapaTa.

B cnyyae, ecnu nutatowmin kabernb He ocHaLleH wTencenem (Burkon), obopyaynTte nutarowun kabenb
CTaHOapTHbIM wWTencenem (Bunkown). YTobbl NOAKMOYNTL WTencenb (BUMKY) ¢ nuTalwumM kabenem,
crnegyuTe criefyowmm pekoMmeHaaumam:

. KOpMYHeBbIV NpoBoA (dha3a) AomkeH ObiTb NOAKMYEH K Knemme L
. CVMHUIA NpOoBOA (HONb) AOMKeH OblTb NOAKMOYEH K kKnemme N
. XXenTo-3eneHbIn NpoBog, (3emnis) AoMMKeH ObITb NogkntoveH K knemme PE nnu cumeon =

B nobom cnyyae, NoakniOYeHNe XenToro/3eneHoro NpoBoga 3asemrneHnsa OOMmMKHO BbiTb caenaHo
Taknm o6pa3om, 4Tobbl B Criyyae paspbiBaHUA Kabens anekTponuTaHus oT WTencens, 3ToT NpoBos Obin
nocrnegHuM, KoTopbl ByaeT pasbeguHeH.
Ha exode numarowieli cemu domxeH 6bImb ycmaHO8J1eH asmomMamu4ecKull 8bIK/Iro4amesib
numaHusi (aemomam).

PekomeHpauum:

. Cnepgute 3a cocTosHMEM NPoBOAOB. [1pn 06HapyXeHUN HapyLLEeHUS N30NALUKN NN KaknX - NMBo
ApYrux noBpexneHun kabensa — sameHuTe ero;

. He TaHWUTe cunoBon kabenb Ans OTKAYEHUS ero OT CeTy;

. He noaBepranTte kabenun BO3OENCTBUIO APYTMX MEXaHU3MOB UM MaLUWH, 3TO MOXET NOBPeanTb
Kabenb 1 ctaTb NPUYNHON yaapa TOKOM,;

. He nogseprante nutarowmn kabenb BO3LENCTBUIO BbICOKOW TemnepaTypbl, pacTBopuUTenewn,
HedTENPOAYKTOB;

. Mpn wmncnonb3oBaHUM YONMHUTENS, WUCMNONbL3YMTE MPOBOAA COOTBETCTBYHOLLErO CeYeHUs, B

BbINPSIMIIEHHOM COCTOSIHMM, HE [oMnycKalTe neperpesa kabens.

2.4 __MEPbI/ BE3OITACHOCTH

[na Bawewn 6e3onacHOCTU, NPU NOAKMOYEHUN CBAPOYHOro annapaTta, criegynTe creaylwmm
pekoMeHaaLunsaM:

* Ha Bxoge nutatowen cetm OormkeH ObiTb yCTaHOBJ1EH COOTBeTCTBy}OLLLMVI aBTOMaTUYeCKUi
BblKJ1KO4aTesNb NMTaHUA (aBTOMaT);

* MoakntoveHne ceteBoro kabens annapata K nuTalolen ceTu [OOrMKHO OblTb caenaHo ¢
ncnosnb3oBaHNEM CTaHOAPTHbLIX pa3'béMOB (anKa-poseTKa);

* Pabotasa B OrpaHUYeHHOM NPOCTPaHCTBE, CBAPOYHbLIN annapar JOMKeH Haxo4UTbCS BHE obnactn

CBapku, n O6paTHbIl7I Kabenb gormkeH obITb YCTaHOBJ1€H Ha 3aroToBKe. He nponssogute CBapKky
BO BNaXHOW cpene;

* He VICI'IOJ'Ib3yl71Te noBpexaeHHble kabenu;

* He HanpaBnante CBApPO4HYIO roperiky Ha 4YesioBeKa,

* CBapKa annapatomMm CO CHATbIMWU KOPMYyCHbIMK AeTanaMn - HegonyctnMma.
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YCTAHOBKA PYYKU U KOJIEC (FIG. 1-2)

FIG. 1 ! éL i FIG. 2
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. Pacnakyinte cBapo4HbIW annapar;

Puc. 2

. MpukpyTUTE NepeaHne NOBOpPOTHbIE Konecukn (D) k annapary;

. BcTtaBbTe onopHyto ock (B) B cneumanbHble oTBEpPCTMS M 3akpenuTte koneca (A) CTONOpPHbIMU
konbuamu (C).

I.D 3 3akpenute pyyky (E) BuHTamm (F), umerommmnca B koMmnnekTe K annapary.;

nc.

FEHEPATOP

. BcrasbTe ochb (B) B OTBEPCTMSA B 3a4HEN YaCTM CBApOYHOIo annapara, BctasbTe wawbbl (D) u koneca
(A), Kak Noka3aHo Ha puUCcyHke 3 1 3adonkcupynTe Korneca (A) C MTOMOLLbIO Npuriaraemblx (OUKCaTOPOB;

. YctaHoBuTe py4ky (E) B KpoHWTENHBI (F) 1 NpukpyTUTE €€ ¢ ucnonb3oBaHem auctaHuepos (H)

H3 n(_?_pe,u,HeM naHenu ¢ NOMOLLIbIO npunaraembix BUHTOB (G);

yCTPOVIC BO NOOA4YM NMPOBONOKN
YctaHoBuTe pyyky (L) B KpoHwTerHbl (M) 1 npukpyTute eé ¢ nomoLbio npunaraembix BUHTOB (N);

. MpukpyTuTe YeTbipe koneca (l) K HUKHeN YacTn YCTPONCTBA;

. MpukpyTnuTEe ocHoBaHue yctponctea (O) K BEpXHEN YacTU CBApPOYHOrO anmnapara, UCMNosnb3ys
npegocTaBreHHble Wwanbbl (Q) n BUHTLI (P) n nomecTnte yCTpOMCTBO Nogaym NpoBOSIOKN Ha 3TO
OCHOBaHue.

. YcTaHoBUWTE ra3oBbI GansioH Ha NOACTaBKY U 3aKpenuTe ero ¢ MOMOLLBIO Lienu; GansioH SOSmKeH

ObITb CHabXeH perynsiTopomM gaeneHus. [ns coeaMHeHns CBapOYHOro annaparta 1 yCTponcTea

3.2 [TOQKJIYEHUE TOPEJIKU — EBPO FIG. 3

PA3BEM (FIG. 3) ' ﬁ ﬁ
. YcTaHoBUTE pas3beM ropernku B rHe3qo Ha nepegHen ( W
nayenm nonyastomata " 3aBepHUTE YCTAHOBOYHYHO e-:@}
ranky go ynopa. C ¥
— P —|| [© ©

N’ ®

O

3.3  [NOOKITKOYEHUE 'OPEJIKU — LUTLIPEBOE lNMOAKITIOYEHUE (FIG. 4)

. Mepen yctaHoBKow ropernku (7) Ha nonyaBToMaTt OTBEPHUTE ranky (1) u cHuMmmuTe wandy (2).
3arem, namepbTte BbINIET KaHana ot megHown ranku (10). Beinet gomkeH coctaenaTtb 20 Mm, n
AomkeH ObITb akKkypaTHO obpe3aH, YToObl Ha KOHLE KaHana He obpasoBanucb 3aMATUHbBI UNK

OCTpble Kpasi, KOTopble MoK Bbl NpensiTCTBOBaTb NPOABUKEHMIO CBAPOYHO NMPOBOSOKM.
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. AKKypaTHO noganTte KoHel, ropenku (7) 4yepes oTBepCTUe B MNepeaHen naHenu annapara,
OCTOPOXXHO MPOCYHbTE pasbéM (14). 3aTem, ogeHbTe HaKOHEYHUK Kabenst nogadn CBapOYHOro
ToKa (3) Ha ropernky, ogeHste Wwanbdy (2) n 3aBepHuTe ranky (1) go ynopa.

. YcTaHOBUTE MacTMacCoOBYO KPbILWKY (15) HA KPOHLUTENH KpensneHust ropenkn (4) n sakpenute
ABYMSA camope3amu.

. MoakntounTe rasosBbin wnaHr (12) co wryuepom ropenku (6), n 3akpenuTe LWaHr XoMyTOM
(13).

. [MoaknounTe ropersiky K anekTponuTaHuio, coeanHme pasbembl 11 u 14,
lIpoeepbme: lNpu npasusibHO 219
ycmaHoeJ 1eHHOU 20peJiKe KOHey,
kaHana (9) dosmkeH 6bimb Ha
paccmosiHuuU 2-3 MM om moyKu 20 mm
KOHmMakma mexaoy eepxHuMm u
HUWXHUM posiuKamu.

FIG. 4

FA30BbIY BAJIJIOH U YCTAHOBKA
PEr'YNnaATOPA PACXOOA TrA3A

NPEAYTIPEXXOJEHWUE: a3oebie 6annoHbl Haxo0ssmcsi No0 ebICOKUM OaeJsieHUueM.
O6pawatimecb ¢ 6annoHamu ocmopoxHo. He ocmopoxHoe obpawieHue ¢ 2a3o08bIMU
6assloHamMu MoXxem npusecmu K HecdacmHomy csy4daro. He donyckatime ydapoe rno
6ansoHy, He 6pocalime 6asnoH, He dornyckatme nadeHul 6asnoHa. He nodeepaatime 6assioH
eo30elicmeuro 8bICOKOU memMnepamypbl, O2HS U UCKP.

BannoH gomkeH 6bITb pacnonoXeH no3aau annapara, 3

B BepPTMKanbHOM MOMOXEHUN N HafeXHO 3akpenneH Ceap-ueaembll a3 IMpoeosioka

NOCTaBMNSIEMON LiENbHO. Mamepuan
[ns 6e3onacHOCTU, U 3KOHOMWUW pacxoda rasa,
ybeanTech, YTO perynsaTop NOMHOCTbIO 3aKpbIT CranbHas
(pydyka perynsiTopa BbiBEpHYTa NPOTMB 4YaCOBOM Cmech OME[HEHHas
CTpernku), Korga He Npov3BOASTCA CBapOYHbIe AproH + npoBorioka, AN
paboTbl. Cranb cO2 v ceapku Ges rasa
Ybeamtecb, 4TO BeHTUNb OannoHa 3akpbIT CO2 - MOPOLLKOBAS
N pyyka perynsitopa BblBepHyTa MOMHOCTbIO camosaLLmTHas
NPOTMB 4YaCOBOW CTPESKMU. npoBonoka
MpucoegmHnte perynatop pacxoga rasa K AproH nnu
BEHTUNIO BarnnoHa 1 NNoTHO 3aBEPHUTE rawiky. Hepxaselouas CMng AproH Hepxaseiowuas
CoeanHWTE LUMAHIOM PerynsiTop pacxoaa rasa cranb + CO2 MpOBONOKa
C annapaToM, 1 3aKpenuTe LUNaHr XOMyTaMMu.
OTKpoONTE BEHTWIb, 3aTEM PY4KON perynsartopa |  AnoMUHUIA AproH AmnOMVHNeBas
YCTAHOBUTE Pacxof, rasa OKofo 8 n/MuH. Ha npoBOIoKa

perynstope.

Haxmute Ha KHOMKY ropenku 4tobbl NPOBEPUTL MOCTYMNIEHME ra3a Yepes roperky.

B oaHHOM cBapoO4HOM annaparte MoryT NpUMEHSITLCA ABa TUMA KaTyLleK NPOBOMOKK: 5 Kr. n 15 Kr.
Omknro4yume annapam om 3JileKmpornumanusi u noda4yu 2a3a neped Hayasiom pabom no
peMoHmy u ob6cnyxueaHuro.
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OTtkponTe OOKOBYHO nNaHenb annapata. [loBepHUTE BUHT
dbpukumnoHakaTyLwkogepxartens (A) (nonoxerHvne1)(TopmMosHoM
bapabaH).CHumMuTe ycTaHoBOYHOE KonbLo (E, ecnn nmeetcs).
Ecnu Bbl 3ameHsieTe KaTyliKy MPOBOSIOKW, CHUMUTE €€, C
KaTywkogepxatensa onyctus cukcatop (D) (FIG. 5).
YOoanuTe ynakoBKY C KaTyLUKM NPOBOSIOKW. HageHbTe KaTyLuky
Ha KaTywkogepXarenb. YCTaHOBWUTE YCTAHOBOYHbIE KOmbLa
Ha kaTywkogepxartenb (E/F, Tonbko Ona S-knnorpaMmmoBbIX
KaTyLlek; y3Kkoe KomnbLuo E [OMKHO ObITb YCTaHOBNEHO MeXay
_ KaTyLLKOW M OCHOBaHWEM KaTyLukoaepxarterns). 3aTem 3ataHuTe
‘& BUHT (ppuKkumoHa (A), yctaHosuB ero B nonoxeHune 2. (FIG. 5).

B daHHOM ceapO4YHOM arnnapame Mo2ym npuMeHsim A\
maioKe U KamywKu ripog8oJiIoKU € HapyXXHbIM duaMemp: \\
100 mm.Ansi ycmaHoeku 100 MM kamywku, cnedydl
cnedyrowum uHcmpykuusim (FIG. 5A):

CHuMUTE KaTyLIKy NpoBoriokuM (B) ¢ katywkoaepxartenst (C
BbiBepHUTE BUHT (A), yaanuTe npyXuHy u wamby; CHAMY
katywkogepxarens (C) ¢ ocw.

YcTaHOBUTE KaTyLUKy C MNPOBOSIOKOW, HajeHbTe Lan
YCTaHOBOYHOE KOmbLO (G) 1 NPY>XMHY.

3aBepHuTe BUHT (A).

et
ST

FIG. 5A

L@

OBPATUTE BHUMAHMUE! Ycunue mopmoxxeHusi ppukyuoHa peaynupyemcsi auHmom (A).
Hacmpolika ¢hpukyuoHa dormkHa obecrnevyusamb MOPMOXKeHUEe UesTUKOM 3arosIHeHHOU KamywKu
C MPO80JIOKOU MocJsie 8bIKITFOYEHUS Modarouie20 MexaHuU3mMa, pabomarouie2o Ha MakcumalsibHoOU
ckopocmu, He donyckaroujee obpasoeaHue remesib C8apPOYHOU MPOBOJIOKU.

Ocnabbte 1 ocBoboauTe perynupoBoydHbin BUHT (A) (FIG. 6). YCTPOMCTBO nodayv NpoBOIOKU
MogHnmuTe npwxmMmHoM ponuk (B) nogatowero mexaHusma. “3 nnactmacchbl
M3BneknTe cBapOYHY0 NPOBOSIOKY M3 kaHana ropenku (E).
OcBoboguTe KOHeL, CBapO4YHOM MNPOBOMIOKM Ha  KaTyLuke,
BO3bMUTE €ro NIIoCcCKoryouamm ans HegonyLleH1s pasmaTtbiBaHus
NPOBOMOKU. BbINpAMUTE KOHEL, CBapOYHON NPOBOSIOKM, 3aKpyrnnTe
HanuIbHMKOM. 3anpaBbTe CBapOYHYK MPOBOMOKY B MOAANLLUNA
MEeXaHun3M, NPONyCTUB Yepes BXOAHYH BTYIKY (C), HWXKHUI ponuk
(D) n 3anpaBbTe ee B kaHan ropenku (E). . D E
BHUMAHME: [lepxume 2opernKy ebinpsimreHHoU. lMeped nodayeti YCTPOMCTBO NOAAYU NPOBOMOKY
NpoeosIoku y6edumech, YMO KOHeU, MPO8OJIOKU 3aKpyaJieH, He 13 amtoM1HIA

umMeem ocmpbIx Kpaée U OKOHYaHUe rpoeosIoKU ebinpsiMrieHo. [pu
Hecob1r00eHuUU 0aHHbIX peKoMeHOauutl Bbl Moxkeme rnoepedums
nodarowuti KaHaJs1 20PeJsIKU.

Onyctute BepxHUM ponuk (B) n yctaHoBUTE pErynMpoOBOYHbIN
BUHT (A). OTperynupynte cxatme npoBOSIOKN PerynnmpoBOYHbIM
BMHTOM, Taknum obpa3om, 4Tobbl NPOBOMOKA NogaBanach MnaBHO
n 6e3 npockanb3abiBaHus. Cnuwkom 6onbLUoe cxxaTue Bbl3biBaeT
Aedopmaunio CBapOYHOM MPOBOSTOKN U MOXET NPUBECTYU K N3rndy
Barna peaykTopa, a Takke yCKOpSeT M3HOC NOAALLMX POMMKOB.
BHUMAHUE: lNpu uameHeHUU nNpoe8OJsIOKU uJsiu 3aMeHe
nodarowux posukoe, ybedumecb Ymo ycmaHOB8JIeH POJIUK
8 coomeemcmeuu ¢ duaMempoM UCIOoJIb3yeMol ceapovyHOU
npoeoJsiokol. Ponuku mapkupyromcsi no duamempy rnpoeosioku A B
Ha cmopoHe 6nuxHel kK coomeemcmeyrouiel KaHagke .
3akponte 6GokoBytO naHenb annapaTta. [logkniounTte kKabenb
aneKkTponuTaHna K cetn. BkniounTte BbiknoyaTens. HaxmuTe Ha
KHOMKY ropernku. CBapodHasi NpoBosioka nogaBaemas nogatroLmm
MexaHn3MoM ByaeT ABuratbCs No kaHany ropenku. Korga koHey,
NPOBOSIOKN MOSIBUTLCA M3 FOPENKK, OTNYCTUTE KHOMKY FOPEriku.
Beikntounte annapart. YCTaHOBUTE TOKOCHEMHbIN HAKOHEYHUK W
COMs0 Ha ropernky.

YCTPOWCTBO MoAayun NpoBONOKM
13 nnactmacchl U antoMUHUS

FIG. 6
Konmponupys npaeusnbHbIll 8bix00 ceapo4YyHOU MpoeOosIOKU, He Harnpaesisiime 20pesiKy 8

nuuyo. He nodHocume pyku k pabomarowemy nodarouwemy mexaHusmy. lNepuoduyecku,
ocmampueatime poJsluKu rnoodarouwje2o MexaHu3mMa. 3aMeHuUme ux rpu U3HOCe UJ1uU rospexxoeHuU.
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Meped ebinonHeHuem amoii npouedypbl, OMKAOYUMeE annapam om numaroweli cemu u
nepekpolime rnodayvy 2asa.

MopsnoK 4eNCTBUI MO 3aMeHe KaHana ropesiku 3aBuUcuUT OT TUNa NOAKII0HMEHUS TOPENKM K annapary.

OTKkpbiBatOT BokoBY1O
naHenb annapara.
Ocnabbte w”n ocBoboguTe
PEeryrnMpoBOYHbIA  BUHT  (A)
N NOAHMMUTE MPUKUMHOW
PONUK (B) (FIG. 6).

Mepekycute CBapOYHYHO
npoBofnioky (B cnyvae,
ecnM OHa YCTaHOBreHa), 7

npeagBapuTenbHO
3adukcupoBaB ee oT h
pasmaTtbiBaHUA Ha KaTyLluke, ,%:
3aTeM  3akpenute  KoHeL
NpoBOSIOKe Ha nogxoasLem °
OTBEPCTUMN. Ynanute ‘!

TOKOCBHEMHbIN HAKOHEYHUK U

cono ropenku. BelTawuTe octatok NpoBOSIOKU Nockorybuamm 13 ropernku.

lpu ycmaHoeneHHOU 20pesiKe Ha arnnapame ¢ 2a308bIM KriarnaHom e pykosimke (FIG. 7):
BbiBepHUTE BUHTBI (1-2), KOTOPbIE KPENAT KPLILKY KpensneHust ropenku(3).

[MonoxuTe roperiky Ha ropu3oHTarnbHY NOBEPXHOCTb, OTBEPHUTE BUHTLI HA PYKOSITKE rOpenkn 1
aKkKypaTHO CHMMETE BEePXHIOK YacTb (4). NpounssoguTe pa3bopky akkypaTHO, YTOObI HE NOBPeaUTb
BHYTPEHHME YaCTWN PYKOATKN U YTOBbI HE U3MEHNUTL UX PacnonoXeHune.

N3BneknTte ra3oBbin knanaH (5) n 0TCOeANHUTE KaHar ropenku.

BbinpsiMuTe ropenky v BblITAHUTE KaHan 13 ropenku.

BcraBbTe HOBLIV KaHan B ropernky. [NpucoeguHnTe kaHan K rasoBomy knanaHy (5), BTOMNKHYB ero.
AkkypaTHO cobepuTe pyKOsITKY roperiku, obecnednsas, npasunbHyo cbopky. MNepen cxnmaHnem
ABYX MOMOBUHOK PYKOATKM yOeauTech, YTO OTBEPCTUS AS1S KpeneXHbIX BUHTOB COBMaatoT.
YcTaHOBUTE ropenky Ha MecTo KpenneHua kK annapary (3).

YcTaHoBUTE KpbILLKY KpenneHus (3) ropenku, n 3akpenute e€ BuHTamu (1-2).

N3mepbTe kaHarn ropenku n akkypaTHO obpexsTe ero Takum obpasom, 4Tobbl pacCToOsiHNE MeXay
KOHLIOM KaHarna u ponvkamu rnogaroLero MexaHusama cocraensna He 6onee 2 mm (7) n kaHan
ropenkn He nmern aeopmMaunin n oCTpbIX Kpaés.

3anpaBbTe NPOBOSIOKY B MOAAIOLLMA MEXaHN3M annapara 1 3aKponTe BOKOBYHO KPbILLKY annapara.
lMpu wmbipeeom nodkroveHuu 2opesiku (FIG. 8):
BbiBepHUTE BUHTBI (1) U CHAMUTE KPbILLKY (2).
OtBepHuUTE MeaHyto ranky (3) C ropenkv v yganute
roperiky u3 annapara.

Yoanute TOKOCbEMHbIN HAKOHEYHUK U COMNJST10 FOPEriKu.
BbITaHUTe KaHan (4) u3 ropernku.

BcTaBbTe HOBbLIN KaHan B roperiky.

BcTaBbTe ropenky Ha npexHee MecTo.

3aBepHute ramky (3) Qo ynopa W ycTaHOBUTE
NaacTMacCcoBYHO KPbILKY (2) cHOBa.

N3mepbTe KaHanm ropenku W akkypaTtHO obpexbre
ero Takum ob6pasom, 4TOOblI paccTosHue Mexay
KOHLIOM KaHana v porvkamu noparoLwero mexaHuama
coctaBnsna He 6ornee 2 MM (7) U KaHan ropenku He
nmen gedopmMauunin n OCTpbIX KPaés.
3anpaBbTeNpPOBOSIOKY BrogaroLunmexaHnamannapara,

YCTaHOBMWTE TOKOCHEMHbI HAKOHEYHVIK 1 COMITO FOpenky 5 CD FIG. 8
1 3aKporiTe GOKOBYIO KPbILLKY annapara. '
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lNpu nodknro4deHuu 2openku c espo pasbémom (FIG. 9):

. OTcoeguHuTe ropernky ot annapara.

. [MonoxuTte ropenky Ha ropu3oHTasribHYy0 NMOBEPXHOCTb M
aKkKypaTHO oTBepHUTE ramky (1).

. YpanuTe consio U TOKOCbEMHbIN HAKOHEYHWK FOPErKM.

. BbITAHUTE KaHan 3 ropenku.

. YcTaHOBUTE HOBbIV KaHan v rarky (1) cHoBa.
Ob6pexbTe KoHel kaHana, obecneyns 2-3 MM BblNeT KaHana.

. YCTaHOBUTE TOKOCHEMHbBIN HAKOHEYHMK 1 COMSIO. 3
Ecnu Bbl 3ameHaeTe Ha TeNOHOBbLIN KaHan, cnegynuTte
cnenyoLmnM UHCTPYKLMAM:

. BcTaBbTe KOXyX, NPOAEHbLTE MOMOBKY (hMKCaLMM KOXyxa
(3) n npoknagky OR (4) n cHoBa yCTaHOBUTE NaTYHHYO
ravky (1). 4
. OBpexkTe KoHel, kaHana, obecneuns pacctosHue 1 mmotr |/ | s FIG. 9

KOHL|a KaHarna [0 TOYKM KOHTaKTa NodakoLLMX POrMKOB.

BHUMAHME! Hoebll Koxyx 0omkeH umemb my e OJIUHY, 4Mo U yXXe U36/1e4EHHbIU.
. MogcoeanHuTe ropenky K annapaTty U CHOBa 3arpy3unte rnpoBOSIOKY.

6.1 KAK BbIBUPATb KAHAJ [4J1s1 TOPEJIKW C EBPO PA3BEMOM U LWTbIPbEBbLIM
NOAKITIOYEHUEM:

CyuwiecTByeT ABa TMNa nogarowmnx kaHanos: CtanbHoW KaHan (cnuparsb) n TednoHOBLIN.
CtanbHon KaHan MOXET ObITb C MOKPbITUEM U BE3 NOKPLITUSA.

KaHanbl C NOKpbITUEM NPUMEHSAIOTCS B roperikax ¢ BO3AYLUHbIM OXNaXKaAEeHNEM.

KaHanbl 6€e3 NOKPbITUSA NPUMEHSIOTCS B ropernikax ¢ BoAsHbIM OXS1aXaeHNEM.

TedrnoHOBbIE KOXYXM OCODBO pekoOMeHAYHTCS AS1 CBapK/ antoMUHUS, Tak Kak obecneymsatoT
MaKCUMarnbHYH NIaBHOCTb NO4A4YM MPOBOSIOKM.

KPACHbIN KENTbIN

ANAMETP, NIM 0,6-0,9

NMAHEJIb YINPABJIEHUA

==
——=% r.—

BobikntoyaTtenb

B.B.T. (Burn Back Time) — perynatop
Mepekntovartenb HanpPsYKeHUs

5
pacTsHkKkn oyru,
6. KoHTpornbHas namna neperpesa annapaTta
PerynaTtop ckopocTtu nogayn/csapoyHOro 7 [MnaBkuin NnpepoxpaxuTens 1A
TOKa 8

PerynaTtop BpeMeHn Npn TO4E4YHOW CBapke

Pa3bEéM noaknoveHnsi ropenku

B W
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1. Bbiknroyamersnb

Mpwn BKNOYEHMM annapaTa KHOomMKa 3aroputcs 3enéHbiM cBeToM. Ecnv Ha annapate yCTaHOBMEH XKENTbIN
BbIKNtoYaTesib, TO OH He ByaeT 3aropatbcs Npu BkItodeHun. OH Byae 3aropatbest Npu cpabaTbiBaHUU
YCTPOMCTBA 3alUnThl OT neperpesa n byaet paboTaTb Kak KOHTPONbHas fnamna neperpesa annaparta

2. lNepeknrovamerib Harpsi)keHus
MMepekntoyaTtenb Hanps>KeHUst MOXeT MeTb 6 unn 8 ctyneHen. [laHHbIM nepekntyaTenieM MOXHO
N3MEHATb HanpPsXXeHne B COOTBETCTBMM C YCTAHOBMNEHHbLIMM CKOPOCTBIO NOA4auM 1 AuaMeTpOM CBapO4HOM
NPOBOSIOKN.
lMepekntoyaTenb HanpsXXeHns ¢ 3-MA CTYNeHAMWU MMeeT AOMNONHUTESNbHbLIA ABYXNO3ULNOHHbLIN
nepekntoyatens Min/Max. PasnuyHble koMBUHaumMM OBYX Nepekntodartenen no3sosisaioT NonyyYnTb 6
CTYNEeHen HanpsXXeHns.

3. Pecynssimop ckopocmu rnoda4yu/ceapo4yHo20 mokKa
UToObl yBENMYNTL CKOPOCTL NOAAYM NPOBOSIOKM, MOBEPHUTE NOTEHLMOMETP MO YaCOBOW CTPESIKE; YTOObI
YMEHbLUNTb, MOBEPHUTE €r0 NPOTMUB YaCOBOW CTPENKN.

4. Peaynssmop epemMeHuU rnpu mo4e4Hol ceapke
(Ha mogensax c BO3MOXHOCTbLH Toue4HOM cBapkm ) penens! perynupoBaHuns BpeMmenn 0,2 - 3 cek. [1aHHbI
perynsitop no3BosiSieT BbICTABMNATb BPEMSA CBAPKN B PEXUME TOMEYHOW CBAPKK;

5. B.B.T. (Burn Back Time) — pe2ynssmop pacmsixku dyau
[aHHaa yHKUMA NO3BONSET perynupoBaThb BbIIET CBAPOYHON MPOBOMOKU (PacCTOsiHME OT KOHua
NPOBOSIOKN A0 TOKOCHEMHOIO HAKOHEYHMKA) U HEe A0MNYCKaeT NPUIMNaHNSA NPOBOMOKM K HAKOHEYHUKY M
k 3arotoBke. PyHkumnsa Burn Back Time obneryaet Ha4ano ceapku. [oBopaynBas perynsatop no YacoBown
CTpernke unu NpoTMB YacoOBOW CTPESKM, BbINET NPOBOMOKM ByaeT Kopoye unu grnvHHee.

6. KonmpousnbHasi namna nepezpeesa annapama
KoHTponbHas namna 3aropaeTtcs npu cpabaTtbiBaHMM YCTPOMCTBA 3allmThl annaparta OT neperpesa.
B cnyyae neperpesa Ha BbixoAe annapata He ByaeTt Toka, HO BEHTUNATOP NpoAormknT paboTtaTb. Kak
TONMbKO annapaT OCTbIHET YCTPONCTBO 3aLMTbl OTKITOYNTCS, KOHTPOSIbHAsA flamna noracHeT u annapat
cHoBa OyaeT roToB K cBapke. Ha HEKOTOpbIX MOAENsiX annapaTtoB BbikntovaTenbs (1) coBmeLlaeT B cebe
PYHKLMIO KOHTPONBHOW flaMnbl Neperpesa.

7. lMnaekutl npedoxpaHumernb:
Mnaeknii npepoxpaHuTens 230 Bonbt. 3ameHy npegoxpaHnTens npon3soauTe ToNbKO Ha NpeaoxpaHuTenb
C TaKMMMU XXe napameTpamu

8. Pa3bém noOoKJIroYeHuUs1 20pesiku

Tonbko Onsi MoOdesieli 060pydoeaHHbIX maliMepoMm OJisi MO4YeYHOU ceapKu

ToyeyHasa cBapka BO3MOXHa AOBYX CTallbHbIX JTUCTOB TonuwmHoun Ao 0,8 mm, ansa atoro cnegyet 3aMeHUTb
COMNJI0 Ha ropenke, Ha conso AN To4e4YHoW ceapku. BkrounTte beHKLl,VII'O TOYEYHOW CBapKM NOBOPOTOM
peryndatopa BpeMeHun TOYEeYHOW CBapKu Ha H606X0ﬂ,MMyI-O BEITMYUNHY. PasmecTtute ogmH nncT Ha ,u,pyr017|.
Pacnonoxute ropenky Haa MmectomM CBapKH, KacadCb COMJIOM NOBEPXHOCTU U3OENnA. Haxmute Ha
roperiky, 4YTObbI rapaHTUpOoBaTh YTO NIUCTbl HAXOOATCS B XOpOoLUEeM KOHTakTe. Haxxmunte Ha KHOTKY ropersiku
n gepxumte eé, CBapKa aBTOMaTU4YeCKU NpeKkpaTtutcd no ncre4eHnn yctaHoBJ1I€HHOINo BpeMeHu. Ons
TOYEYHOW CBapKu perynAatop CKoOpoCTtu nogadvn OoJKeH ObITb BbIBEPHYT Ha MaKCuMMarnbHbIN YPOBEHDb,
npn 3TOM XenartesfibHO UCMNOoJIb30BaTb CBAPO4YHYHO NPOBOJIOKY ANAMETPOM 0,8 mm.

[nga ceBapku ANOMUHUA cregynTe cneayowmmMm pekoMmeHaaunsm:
. Ncnonbsynte 100%-bin APITOH B kayecTBe 3alLMTHOrO rasa.
. Y6eautecn, 4To roperika npurogHa ansd CBapku antoMUHUS:
1. ANvHa roperkun He JoMmkHa npeBsbILWaTh 3 METPOB (KenaTenbHO He cnornbL30BaTh bonee
ANVHHbIE TOPErKN).
2. ycTaHOoBUTe TedprIOHOBbLIN KaHar.
3. TOKOCbEMHbIE€ HAKOHEYHVKW OOMKHbI ObITb NPUrOHbLI AMs CBAPKU antoMUHUS 1 COOTBETCTBOBATb
AnameTpy CBapOYHOW MPOBOMOKN.
. YcTaHoBUTe NogaroLme posivkn s cBapky arntoMUHUS.

BHUMAHMWE: lNepen cBapkon ybeauTecb, YTO YyCTaHOBNEHa COOTBETCTBYHOLAA NONSPHOCTb.
Mpun cBapke B ra3oBou cpeae cBapo4YHas NpoBosioka (+), B TO BpeMs Kak Kabenb 3asemMmrneHus (-)
— obpaTHasa NoNAPHOCTb.
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MNpwu cBapke camo3alMTHOM NOPOLLKOBOM NPOBONIOKON 6e3 raza npoBonoka (-), B TO BpeMsi Kak
Kabenb 3a3emrneHus (+)- npssmas NoNAPHOCTD.

. Mogkniounte Kabenb 3a3eMneHuMsa K
COOTBETCTBYIOLLEMY Pa3beMYy. (+) /%%
. 3akpenuTe Knemmy 3a3eMieHns Ha YNCTON GAS
NMOBEPXHOCTU CBapMBaEMOro U3genus, =
ybeautech, YTo Krnemma v nsgenve NMeroT (=) =
XOPOLLUUIMA KOHTaKT;
. Ybeoutecb, 4tO rmMybuvHa  KaHaBKM
COOTBETCTBYET [OMaMeTpy  CBapOYHON
MPOBOSIOKN. 3anpassTe CBapOYHYI0 (=) ﬁ%
npoBoroky (obpatutech k naparpady 5).
. MoaknounTe annapar K nuTaroLLen ceTu. NO GAS —
. OTKponTe BEHTUNb Ha ra3oBoM GannoHe, (+) =
3aTeM OTKpOMTEe nofady rasaHaperynatope FIG. 13

pacxofa rasa (Bpalias BeHTUIb perynaropa pacxoga rasa rno 4acoBow CTpesike - yBenuinsaroT
pacxof, BpaLiasi NpoTUB YaCOBOW CTPENKM - YMEHbLLAIOT).
BHUMAHME: Pacxo0d 2a3a ycmaHaesiugaemcsi 8 coomeemcmauu ¢ napamempamu ceapKu.

11.0 PEFYJIMPOBKA NAPAMETPOB CBAPKMU /77

K paGOTe C noftfyaBTOMaToOM AO0MNyCKakTCA nnua, npowealmne cCooTBeTCTeyoLliee o6yquV|e, nony4ymnsLine
CBMOETENbCTBO Ha NpaBo NnpoBeaeHnA CBapO4HbIX pa60T, MMELLKNX OnNbIT TEXHNYECKOro O6C.l'|y)KI/IBaHI/I$I
N O3HAKOMIEHHbIX C JaHHOM MHCprKuMGﬁ.

an/I I'IOJ'IyaBTOMaTW-IeCKOIZ CcBapKe OCHOBHbIMW MNMapamMmeTpamMn CBapoO4HOro rnpouecca ABnAKTCA:
HanpsaXeHne ayrm n CKoOpocCTtb noga4du rnpoBOSTIOKNA. CBapO‘-IHbIIZ TOK USMEHAETCA C USMEHEHNEM CKOPOCTU
nogayun npoBOJ1OKNA.

. YcTaHoOBUTE NepekrodaTenb HanpsKeHUs 1 perynsaTop CKOPOCTM Nodadu B NONoOXeHWe, KoTopoe
COOTBETCTBYET AUaMeTPy CBapOYHOWN MPOBOSIOKN U TOMLLMHE CBApMBaEMOro U3Lenusi.
. CBapo4HbI MOTOK M3MEHSIETCSt BMECTE C U3MEHEHMEM CKOpPOCTWU nopayn. [ns yMeHblUeHus

CBApOYHOIO TOKA HYXXHO MOBEPHYTb PErynatop CKOPOCTW MNO4Aa4M MNPOBOSIOKM B CTOPOHY
YMEHbLLUEHNS, NPOTMB YaCOBOW CTPESKMW.

. BpalieHne perynstopa CKOpOCTM nogayn MNpPOBOSIOKM MO YAcOBOW CTpesnke, npuBeger K
yBEMMYEHNIO CKOPOCTWU Nodayn M CBApOYHOro ToKa. HanpshkeHvne Ha gyre ycTaHaBnuBaloT B
3aBMCMMOCTU OT BbIGPAHHOIO CBapO4YHOrO TOKaA.

. Mpw yBENMYEHMN CKOPOCTM Nogayn obbl4HO YBENMUYNBAKOT HANPsHKEHNE.

. YBenuyeHne HanpsbkeHuss oyrum, npy HEM3MEHHON CKOPOCTM Nodayu, NPUBOOUT K YBEMUYEHUIO
ANVHBbI YT (CyLLEeCTBEHHO HE U3MEHSIi CBApOYHOM TOK). HaobopoT, ymeHbLueHe CBapOYHOro
HanpshKeHusl, NpU HEU3MEHHOW CKOPOCTM MNoA4ayy MNPUBOAUT K YMEHbLUEHWO AMWHbI AYyrn
(CyLLecTBEHHO HEe N3MEHSISt CBApO4YHOM TOK).

I'Ip|/| M3IMEeHEeEHNN OunameTpa CB&pO‘-IHOI?I NMPOBOJIOKN HEobXoaAMMO U3MEHUTb napamMeTpbl CBaApKW.
[ns meHblero OnameTpa NMpoBOJ1IOKHN Tpe6yeTC$| YBEJIMYNTb CKOPOCTb MNoAdayu, 4YTOObI npmBecCTH
B COOTBETCTBUE HaNnpdaXeHune Oyrn n ToK CBapKu. Ho 6yﬂ,bTe OCTOPOXHbI: NP CIUNLLKOM oonbLwom
yBeINMM4YeHnn Ka4eCTBO CBapKn yxyaLlaeTC4H:

. A) Cnuwkom BbICOKasi CKOPOCTb Nogayn (OTHOCUTENBHO CBAPOYHOMO HaNpPsKeHWsl) NpMBOaUT
K NynbCUpPYIOLLIEN CBaApOYHOW Ayre. JTO MPOUCXOAUT, MOTOMY YTO MPOBOSIOKA He ycrnesaeT
nnaeuTbcs. [pn 3TOM BO3HMKaET NOBbLILWEHHOE pa3bpbl3rBaHue,

. B) Cnuvwkom BbICOKOE CBapoOYHOE HanpshkeHue (OTHOCUTENIbHO CKOPOCTM nogayv), npuBeaeT
K HecTabunbHOW AOyre. YBenuuuBas fanee HanpsikeHue, TOKOCbEMHbIA HaKOHEYHUK ropernku
MOXeET NOAropeThb.

. C) Cnnwkom BbiCOKasi CKOPOCTb NoAauun NpOBOSIOKN MOXET ObITb KOMNEHCMPOBaHa YBENTMYEHMNEM
HanpsbkeHua ayrn. lNpegen yBenuYeHUs HanpskeHUs 3aBUCUT OT TOSLUWHBbI CBapuUBaemMoro
MaTepuana (npesbllleHne HanpsHKeHUs NPUBEAET K NpOXUraHnio matepmnana).HageHste macky
cBapLuuka.

. Pacnonoxute ropenky Hag MecTOM cBapku nog yrinom 45° K noBepxHOCTU CBapMBaeMOro
n3genuns, Ha pacCcTostHAM OKOMOo 5 MM MeXay COMMoM U NOBEpPXHOCTLI0. HaxkmuTe . [MomelwaroT
daken no wBy, KOTOpbIM ByaeT cBapeH, aepxa{*npoeoga*} ato npubnuantenoHo nopg 45 °
yrnamu, ¢ HOCMKOM Ha pacCTOsSiHUM Ha 5 MM OT YacTu, kotopas byaet ceapeHa. OnycTute macky
CBapLLMKa U HaXXMUTE Ha KHOMKY ropenku, ana nogpxkura gyru. lNocne nogxvra gyrn MeaneHHo
Mo LBy BeAWTE roperky criesa Hanpaso.

. Perynnpysi ckopocTb nogaun npoBoOfokn, 406enTeCb yCTONYNBOIO rOpeHUs Ayrn C MUHUMarnbHbIM
pas3bpbI3rnBaHNEM.
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1 CepurHbIi HOMep annapara
men | 2 CTPYKTYpHasA CXxema UCTOYHMKa CBapO4YHOro Toka
w22 3 Tun XapakTepuUcTUKn
4 Hanps»xeHne XonocToro xoaa
5 Tun cBapku
6 O6o3Ha4vyeHne ceTn NUTaHUSA N KONMYecTBo a3
7 HanpsipkeHne nutaHus
8 CteneHb nsonaumm
9 CteneHb 3awmThl
10 MoTpebnsemasi MOWHOCTb
11MapameTpbl OCHOBHOIO
S ‘ MraBKoro npenoxpaHuTens
\CD 12 MNMoTpebnsemsbin TOK
13 CBapo4HbI TOK U HaNpsXKeHne
FIG. 14 14 NB%
15 [lnanasoH perynupoBaHus CBapO4YHOro TOKa M HanpsXXeHus
16 CtaHgapT, KOTOPOMY COOTBETCTBYET [aHHbIMA annapar
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CsapuBaembliii MaTepuan  3alUUTHbIN ra3 Onucanne
Cranb CO2 MUHUManbLHOe pa3bpbl3arMBaHue, KayecTBEHHOE
AproH+CO2 dopmMmnpoBaHue LBa

AproH+ CO2+Kucnopon  -sbicokasi cTabunbHOCTb npouecca, No3BonsieT nabexarb
MOPVCTOCTY LUBOB

AnNOMUHMI AproH -CTabunbHOCTb Ayru, H1U3Koe pasbpbl3rMBaHme
AproH+lenumn -6onbLuee nponnaeneHne, Bbicokasi MpoOU3BOAUTENBHOCTD,
no3BonsieT n3bexarb NOPUCTOCTU

HepxaBetowasa ctans  AproH -CTabunbHOCTL Ayru, H1U3Koe pasbpbl3rMBaHme
AproH+ CO2+Kucnopon - sbicokas cTabunbHOCTb npouecca, MUHUManbHOe
AproH+Kucrnopog pa3bpbl3rMBaHne, kayecTBeHHoe hopMMpoBaHUe LBa

-MUHUMarbHoe pa36pr3FMBaHMe

Megb, Hukenb n nx AproH -6onblUee NponnaBneHne, BLICOKas MPOM3BOANTENLHOCTD,
cnnasbl AproH+lenumn MOOXOAUT AN MACCUBHBIX KOHCTPYKLUM

OmHocumesibHO NPOUYEHMHbIX COOMHOWeHUU pa3JluYHbIX 2a308, Haubosiee Nodxodsiuux Ossi
Baweezo cny4as, npoKOHCYynbmMupylimecb C mexHu4eckol cnyx 6ol Baweao nocmaeuwuka 2a3a.

14.0 PEKOMEHAALIMM MO 3KCIMNYATALIUMU MU
OBCJIYXXMUBAHUIO OBOPYOOBAHMA

. [MoBEPXHOCTM CBapMBaeMbIX U3AENNA OOMKHbI BbITb CYXUMU N YACTBIMM.

. YaepkuBanTe ropenky nog yriom 45° noBepxHOCTM CBapMBaEMOro N3genus  Ha pacCToAHUN 5
MM MeXy COMMoM ropesiku 1 NoOBEPXHOCTLIO N3Oenu4.

. [MepemelwyanTe ropesnky nyiaBHO N paBHOMEPHO.

. HecTtabunbHas gyra, nOpucTbIv WOB MOTyT BbITb BbI3BaHbI MS1I0XOM ra30BOM 3aLUUMTON CBApPOYHOM
ayru.

. MopoepxkmBanTe NnogaroLLnmM KaHarn B YncTote. He ncnonbaymTte rpasHyo NPoOBOSIOKY U MPOBOSOKY
CO cnefamu pXXaB4vnHbI.

. N3beranTte nonagaHna metannocofepXallunx YactTu, BHYTPb annapara, T.K. OHXU MOryT Bbi3BaTb
KOPOTKOE 3aMblKaHUe.

. [Mepuoanyecku npogysBanTe annapart CyxXMMm CxaTbiM BO3OYXOM, 4SS OYUCTKM
BHumaHue: Omknroqume annapam om numarowieli cemu npu obcenyxueaHuu annapama.

. CnepuTe 3a COCTOsIHME PONUKOB MNOAAIOLLEro MexaHu3ma, npu n3Hoce ux crneayeT 3aMeHUTb.

. Cne,u,MTe 3a COCTOSAHMEM TOKOCBEMHOIO HakOHe4YyHuKa, Npu M3Hoce oTBepcTusa bonee 4yem Ha

10%, HaKOHEYHWK cneayeT 3aMeHUTb.

. [Mepuogmnyeckn ounLianTe Comnno ropenku oT 6pbl3r, ANA yMEeHbLUEHUS NpununaHms 6pbIsr 1
NpoAneHns cpoka cry0bbl conra Ucnonb3ynTe cnpen ot NpununaHns 6pbI3r.

. [MOCTOSIHHO KOHTPONUPYUTE COCTOsSIHWE Kabenen, noBpexaeHHble kabenu mucnonb3oBaTb He

AornyckaeTcs.
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3ma ma6nuua__ Mo)xem nomMoy4Yb Bam pewumb HeKomopsbie ﬂp06ﬂeMbl u3 Haubosnee
pacrnpocmpaHéHHbIX, ¢ KOmopbIMU Bbl moxxeme CMOJIKHYMbCHl. He eknro4yaem ece

803MOXXHbIe PeUWeHUsl.

HanmeHoBaHune HENCNPAaBHOCTU

Bo3MOKHble NPUYNHDI

MeTtop ycTpaHeHus

CBapouHbI annapaTt He
BKNIOYaeTcA

AnnapaT He noaKn4veH K cetu
NMNTaHNA

[MpoBepbTe noaknouyeHne K
cetn

Bbiwen w3 cTpos
npefoxpaHnTenb

3ameHuTe n penoxpaHnTenb

BeHTunAaTOp Bpalaerca , HO
OTCYTCTBYyeT nojaya MpPOBOJIOKM
" rasa

Bblwna wm3 cTpoa KHOMKa ropenku

3aMeHuNTe KHOMKY ropesniku

CpaboTtano yCTpOMCTBO 3aLnTbI
OT neperpesa

lNo3sonbTe annapaTy
ocTbIThb . [locne Toro, Kak
KOHTpONbHaA namna
noracHeT, annapat o6yget
CHOBa roToB K paboTte

MoTop nopgatowero mexaHmsma
paboTaeT , a NPOBONOKa He
nopgaéTrcs

Cnuwkom cnaboe npwukaTtue
PONMKOB

MNopgperynupynte ycunue
npuXaTnUA NPOBOJIOKU
perynMpoBOYHbIM BUHTOM
MexaHM3Ma nogaum

3ayceHel Ha KOHLEe NpOBOSIOKMK

OTKyCVITe KOHeL, NMpOoBOJIOKN,
3aKpyrnmnte KoHel
NPOBOJIOKN HaMUIIbHNKOM

Mopaownin  KaHan ropenku
3aCOpPEeH MNN NoBPEXaeH

Ouunctnte KaHan wunw
3aMeHunTe ero

HepoctaTouHoe nponnasneHune

HanpskeHne ayrm unm cKopocTtb
nojaun CAUWKOM HU3KKeE

BbicTaBbTeE
COOTBETCTBYyOLWME
napameTpbl CBapKu

MepenBmkeHne ropenkn
CNWKOM 6bICTpOEe

[Burante ropenku nnaBHO 1
He CIULIKOM ObICTPO

MpoBonoka HamaTbiBaeTCs Ha
nogaiowWmin ponunk unm obpasyet
neTnio nocne nopaloLiero

Cnvwkom cunbHoe npwxatume
PONMKOB nogakwero mMexaHmsma

Ocnabbte ycunve npuxaTtue
PEerynMpoBOYHbIM BVHTOM

TOKOCBHEMHbBIA HAKOHEYHUK

3amMeHUTe TOKOCHEMHDbIN

MexaHn3Ma

noBpexaeH unm He
COOTBETCTBYeT AuameTpy
NPUMEHAEMOWN CBapPOYHOMN
NPOBOJIOKM

HaKOHEeYHUK ropenku

MNMogarowmn KaHan 3aCcopeH wnm
noBpexaeH

Ounctnte KaHan unm
3aMeHuTe ero

Knemma 3asemneHua u
06paTHbIN Kabenb CUNbHO
rpetoTcsa

[110XON KOHTAKT mMeXxay KiemMMoWn
3a3emneHva 1 nsgenvem

ObecneubTe XopoLUuii
KOHTAKT KJIeMMbl C
n3gennem

Conno cBapoOYHOW ropenku
HaxoQuTCA MOJ HanpsKeHnem

Conno cuMnbHO 3arpAsHeHo
6pbli3raMmn , KOTOpble 3aMblKaloT
€ro C TOKOCHbEMHbIM
HaKOHEYHNKOM

Ounctnte conno wnn
3amMeHunTe ero

CBapoyHaA MNpPOBOJSIOKA CUSIbBHO
ynupaeTca B CBapuBaemoe
n3genue BO BPeMs CBAPKWU

CnuWwKOM BbICOKasi CKOPOCTb
nogauu

Cpenante
MeHblle

CKOPOCTb nofa4yn

Hun3skoe KayecTBO LIBa

CunbHO 3arpA3HeHO comnso

Ouunctute conno wnun
3aMeHuTe ero

Fopenka HaxoAuTCA CIULLIKOM
Jlaneko OT n3genuvs

YoepxuBante ropenky Ha
paccToAHNN OKOJMo 5 MM OT
n3genusa

HepoctatouHaa rasoBaa 3awuTa
CBapOYHON Ayrn

Ob6ecneubTe XOpOLUYIO
rasoByl 3aWUTy
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P>kaBble , OKpalLeHHble nan
3arpA3HeHHble CBapuBaemble
NOBEPXHOCTU

Ounctnte ceapuBaemble
NOBEPXHOCTU

[MNoXon KOHTAKT KNeMMmbl
3a3emMneHnAa n m3pgenunA

ObecneyubTe xopoLUUN
KOHTaKT MeXay Knemmon
3a3eM/ieHNa 1 usgenviem

3alNTHBIA ra3 He COOTBETCTBYET
TpeboBaHUAM CBapKM

3ameHUTe 6GansioH C rasom,
B COOTBETCTBUUN C
pekomMmeHdaumamMn LaHHOMN
NHCTPYKLUMN

CBapouUHbIf LWOB CINLIKOM
TOHKUN

[BUKEHNE TOPEeNKN CITNLLIKOM
6bicTpOEe

[Burante ropenky He
CINWKOM 6bICTPO

3alWMTHBIA ra3 He COOTBETCTBYeT
TpeboBaHMAM CBAPKU

3ameHunTe 6GannoH C rasom,
B COOTBETCTBUN C
pekomeHdaumamMn LaHHON
NHCTPYKLUMN

HanmeeHme ayrn CinwKkom
HU3KOE

YBenuubTe HanpsKeHue
Aymm

CBapouUHbIf LWOB CINLIKOM
LWMPOKIMIA

[BUXXEHME TOpenKn CIIMLWKOM
MeaieHHoe

YBenuubTe CKOPOCTb
LOBWKEHUA TrOpenku

HanpﬂmeHme ayrn KoM
BblICOKO€

YMeHblKnTe HanpsaKeHue
Ayrn

15.1 BO3MOMHBIE JEDPEKTHI [IPU CBAPKE

HedekT

Bo3moxHaAa npuynHa

MopucTbln CBapOYUHbIN LLIOB

W N

OtcyTcTBME Tra3oBbIA 3aLUTbI UK
Masibll pPacxod 3alMTHOro rasa
BnakHbI 3alUTHbIA ra3

P>xaBble mnu rpasHble
CBapviBaeMble MOBEPXHOCTU
CnvKOM AnvHHAA Aayra

TpewuHbl

3arpﬂ3HeH|/|e MaTepunasa

PESIEES

CnnwKom BbICOKMIA Harpes
HecooTBeTcTByOWMA XMM. COCTaB
SMEeKTPOAHON MPOBONOKU
Bbicokoe copgepxaHune B
CBapyBaeMoM MaTepuane
yrnepopga , cynb$atoB u gpyrux
BKNIOUYEHUI

HepoctatouHoe nponnaeneHune

HepoBHoe , oTpbIBUCTOE
nepemMeLleHne ropenkin
Henoaxopsauiee 3HauyeHue
WHAYKTUBHOCTU

CIMWKOM HU3KOEe HamnpsXeHne Jyru

Pa36pbi3rnBaHmne

Cnnwkom BbICOKOe CBapO4Hoe
HanpsaXxeHune

HenoaxopAwee 3HauyeHue
WHAYKTUBHOCTU

3arpsasHeHne conna ropenku

HectabunbHoctb  fgyru

—_

MNpoBepbTe nopauvy rasa
BblcOKMIN N3HOC TOKOCHEMHOIO
HaKOHeYHMKa
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1.1 EINFUHRUNG

Sicherstellen, dass das vorliegende Handbuch sowohl vom Bediener, als auch von den fur die Wartung
zustdndigen Technikern gelesen und verstanden wird.

1.2 PERSONLICHE SICHERHEIT

Falls die Bedienungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau beachtet werden, kénnen die SchweiBarbeiten
for den Bediener und auch fir Personen, die sich in der Néhe des Schweif3ortes befinden, gefahrlich werden.

Die beim SchweiBvorgang erzeugte Ultraviolett- und Infrarotstrahlung kann
die Augen beschddigen und die Haut verbrennen, wenn keine geeigneten
SchutzmaBnahmen getroffen werden.

Die Bediener missen den eigenen Kérper schitzen, indem sie geschlossene und nicht brennbare
Schutzanzige tragen, sowie eine SchweiBmaske aus nicht brennbarem Material, mit der Gesicht
und Hals auch seitlich geschitzt werden. Die Schutzgléser sind stets sauberzuhalten und auszuwe-
chseln, falls sie beschadigt werden. Es empfiehlt sich, das inaktinische Glas mit transparentem
Glas vor Spritzern zu schitzen.

Die Schweif3arbeiten sind in einem Bereich durchzufihren, der von den anderen Arbeitsbereichen
abgeschirmt ist.

Die Bediener durfen niemals, egal aus welchem Grund, ohne geeigneten Augenschutz in einen
Lichtbogen schauen. Personen, die in der Néhe des Schweif3ortes arbeiten, missen mit besonderer
Vorsicht vorgehen. Sie miUssen immer Schutzbrillen tragen, deren Linsen fir den Schutz vor ultraviolet-
ter Strahlung, Spritzern und anderen Fremdpartikeln, die den Augen schaden kénnen, geeignet sind.

Gase und Rauch, die wdhrend des SchweiBBvorgangs erzeugt werden, kénnen die
Gesundheit gefédihrden

Der SchweiBbereich muss mit einem geeigneten Absaugsystem ausgestattet sein. Hierbei kann es
sich sowohl um eine Absaughaube handeln, als auch um eine geeignete Arbeitsstation, an der
eine seitliche und frontale Absaugung, sowie eine Absaugung unterhalb des Arbeitstisches vorge-
sehen ist, damit Staub und Rauch umgehend entfernt werden. Das Absaugsystem vor Ort muss
durch ein allgemeines Luftungs — und Luftaustauschsystem ergénzt werden, vor allem, wenn in
beengten Rdumlichkeiten gearbeitet wird.

Der Schweiflvorgang ist auf Metalloberfléchen durchzufGhren, die von allen Rost- oder
Lackschichten befreit wurden, damit keine gesundheitsschéadlichen Dédmpfe entstehen kénnen.
Vor dem Schweiflen die mit Lésungsmitteln entfetteten Teile trocknen.

Besondere Vorsicht ist geboten beim Schwei3en von Materialien, die eine oder mehrere der fol-

genden Komponenten enthalten:  Antimon Beryllium Kobalt Magnesium
Arsenikselen Kadmium  Kupfer Quecksilber Silber Barium Chrom
Blei Nickelvanadium.

Vor dem Schweif3en alle Lésungsmittel mit Chlorgehalt aus dem SchweiB3bereich entfernen. Einige
Lésungsmittel auf Chlorbasis zersetzen sich, wenn sie ultravioletter Strahlung ausgesetzt werden
und bilden Phosgengase - Phosgengase sind hochgiftig!

1.3 BRANDSCHUTZ

Gluhende Schlacken, Funken und der Lichtbogen kénnen Bréinde und Explosionen erzeugen.

Ein Feuerléscher von angemessener Gréfie und entsprechenden Eigenschc)g)en muss stets griffbe-

reit sein. Von Zeit zu Zeit dessen Funktionstichtigkeit Gberprifen;

Alles brennbare Material aus dem SchweiBbereich und den umliegenden Bereichen entfernen. Mate-

rial, das nicht entfernt werden kann, ist mit geeigneten, feuerhemmenden Abdeckungen zu schitzen;

Die Umgebung ausreichend liften. Die Liftung dient dazu, die Ansammlung giftiger oder explo-

siver Gase zu verhindern;

Keine Behdlter schweiflen, die brennbares Material enthalten (auch wenn diese entleert wurden)

oder unter Druck stehen;

Nach dem Schweif3en sicherstellen, dass kein glihendes Material oder Flammen vorhanden sind;

Eie Dhecke, der Boden und die Wénde im Schweif3bereich missen aus brandsicherem Material
estenen.

1.4 ELEKTRISCHER SCHOCK
ACHTUNG: EIN ELEKTRISCHER SCHOCK KANN TODLICH SEIN!

In jedem Arbeitsbereich muss eine Person anwesend sein, die in der Lage ist, Erste Hilfe zu lei-
sten. Falls Verdacht auf einen elekirischen Schock besteht, darf der Verletzte niemals berihrt wer-
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den, falls er noch Kontakt mit den Bedienungselementen hat. Die Stromversorgung der Maschine
ausschalten und Erste Hilfe leisten. Zum Entfernen der Kabel vom Verletzten kann, falls notwendig,
trockenes Holz oder ein anderes Isoliermaterial benutzt werden.

. Handschuhe und trockene Schutzkleidung tragen; den Kérper von dem zu bearbeitenden Teil und
anderen Teilen des Schweil3kreises isolieren.
. kontrollieren Sie, dass der Stromnetz geerdet ist.

Keine Teile berGhren, die unter Spannung stehen.

Elektrische VorsichtsmaBnahmen:

Verschlissene oder beschddigte Komponenten reparieren oder ersetzen.

Besondere Vorsicht ist geboten, wenn an feuchten Standorten gearbeitet wird.

Die Installation und Wartung der Maschine laut den &rtlichen Vorschriften durchfihren.

Die Maschine vom Stromnetz trennen, bevor jegliche Kontrollen oder Reparaturarbeiten dur-
chgefUhrt werden.

. Falls auch nur der geringste Stromschlag bemerkt wird, sofort die SchweiBBarbeiten unterbrechen
und den Verantwortlichen for die Wartung informieren. Die Arbeit erst wieder aufnehmen, wenn
die Stérung behoben wurde.

Ol 1.5 LARm

Ladrm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim SchweiBvorgang kann Lérm entstehen, der die
zugelassenen Grenzwerte Uberschreitet. Schitzen Sie Ihre Ohren vor zu groflem Larm, um Schéden des
Gehoérs vorzubeugen.

. Zum Schutz vor starkem Larm Ohrstépsel oder Ohrenschitzer tragen.

. Den Larmpegel messen und sicherstellen, dass die zugelassenen Werte nicht Gberschritten werden.

1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor dem Installieren des Schweif3geréts, den umliegenden Bereich genau untersuchen und auf die
folgenden Punkte achten:

. Uberzeugen Sie sich davon, dass sich in der Nahe des Geréts keine anderen Kabel von Genera-
toren, Kontrollleitungen, Telefonleitungen oder andere Elekironikgerate befinden;

. Sicherstellen, dass keine Telefone, Fernsehgerdte, Computer oder andere Kontrollsysteme in der
Néhe sind;

. Personen mit Herzschrittmachern oder Gehérprotesen durfen sich nicht im Maschinenbereich
aufhalten.

!I'In Sonderfdllen kénnen zusdtzliche Schutzvorrichtungen angefordert werden.
Interferenzen lassen sich durch die folgenden MaBnahmen reduzieren:

. Falls Interferenzen in der Generatorenleitung auftreten, kann ein E.M.C.-Filter zwischen das Netz
und das Gerét geschaltet werden;

. Die Kabel der Maschinen sollen so kurz wie méglich sein, zusammen gewickelt und verbunden
an der Erde wenn es nétig ist;

. Nach Beendigung der SchweiBarbeiten alle Generatorentafeln korrekt ausschalten.

1.7 SCHUTZGAS

Das in den Schutzgasflaschen enthaltene Gas steht unter Hochdruck; bei Beschddi-
gung besteht Explosionsgefahr, daher mit Vorsicht behandeln.

. Fir diese SchweiBmaschine wird nur Edelgas oder nicht brennbares Gas zum Schutz des Lichtbo-
gens verwendet. Es ist wichtig, ein geeignetes Gas fur den jeweiligen Schweiflvorgang zu wahlen.

. Keine Gasflaschen verwenden, deren Inhalt nicht bekannt ist, oder die beschadigt sind;

. Die Flasche nicht direkt an den Gasschlauch des Geréts anschlieBen, sondern stets einen geei-
gneten Druckregler zwischenschlief3en;

. Sicherstellen, dass Druckregler und Manometer korrekt funktionieren; den Regler nicht mit Gas
oder Ol schmieren;

. Jeder Reézljler ist fUr einen bestimmten Gastyp gedacht; sicherstellen, dass der richtige Regler be-
nutzt wird;

. Sicherstellen, dass die Flasche mit der Kette immer gut an der Maschine befestigt ist;

. In der N&he der Gasflasche keine Funken erzeugen und die Flasche nicht in die Néhe von starken
Warmequellen stellen;

. Sicherstellen, dass der Gasschlauch immer in gutem Zustand ist;

. Den Gasschlauch auf3erhalb des Arbeitsbereichs positionieren.

&



-DEUTSCH-
VORSCHRIFTEN FUR DIE INSTALLATION

A 2.1 AUFSTELLUNG

Fir eine korrekte Aufstellung lhrer Schweiflmaschine die folgenden Leitlinien beachten:

. Arbeitsbereiche, die vor Staub und Feuchtigkeit geschitzt sind;

Umgebungstemperatur innerhalb von 0° bis 40°;

Arbeitsbereiche, die vor Ol, Staub und korrodierenden Gasen geschitzt sind;

Arbeitsbereiche, die vor starken Vibrationen oder Stéf3en geschitzt sind;

Arbeitsbereiche, die vor Sonnenstrahlung und Regen geschitzt sind;

Mit einem Abstand von mindestens 300 mm oder mehr von Wénden o.6., die den normalen Luf-
twechsel behindern kénnten.

2.2 LUFTUNG

Sicherstellen, dass der Schweiflbereich ausreichend geliftet wird. Das Einatmen von SchweiBdémpfen
kann geféhrlich sein.

2.3 NETZANSCHLUSS

Bevor Sie das Gerat anschlieflen, prifen sie, ob der vorhandene Netzanschluss mit den Daten lhren

Gerdétes Ubereinstimmt!

. Die Netzspannung sollte innerhalb von + 10% der Nominalspannung liegen. Eine zu niedri-
ge Spannung kann zu einer schwachen Leistung fUhren, wéhrend eine zu hohe Spannung eine
Uberhitzung mit anschlieBender Beschadigung einiger Komponenten verursachen kénnte. Die
SchweiBmaschine muss:

. Korrekt installiert sein, méglichst von qualifiziertem Personal;

. Korrekt angeschlossen sein, gemaf3 der Bestimmungen vor Ort;

. An eine Steckdose mit geeigneter Leistung angeschlossen sein.

:chenn lhr Geréat keinen Stecker am Anschlusskogel hat, schlieBen sie einen Standardstecker (3P+T) wie

olgt an:

. Das braune Kabel (Phase) wird am Stecker an die Klemme L angeschlossen.

Das blaue (neutral) wird am Stecker an die Klemme N angeschlossen.

Das schwarze (oder graue) wird am Stecker an die Klemme L3 angeschlossen.

Das ﬁlelbe/gr(Jne Kabel (Erde) wird an Stecker an die Klemme PE oder dem Symbol & (Erde) an-

eschlossen.

Wenn |hr Netzanschluss einen Nullleiter hat (Klemmen N) wird eine Bricke (kurzes gelb/grines Kabel)

von der Klemme PE- L. zur Klemme N installiert!

Der b\lefzanschluss soll von der richtigen Sicherung oder dem Automatischschalter geschitzt
werden.

Notizen:

. Kontrollieren Sie das Netzkabel regelméfBig um Spalte und um ungeschitzte Dréahte.

. Wenn es in kleiner guten Zustand ist, lassen Sie es in einem Dienstzentrum reparieren.

. Ziehen Sie nicht heftig das Netzkabel um es vom Stormnetz abzutrennen

. Zerquetschen Sie das Netzkabel mit anderen Maschinen nicht, es kénnte beschéadigt werden und
Elektrischschock verursachen. .

. Halten Sie das Netzkabel entfern von Hitzequellen, Ols, Lésungsmittel, scharfe Schneide.

. Falls Sie ein Verlangerungskabel benutzen, versuchen Sie, ihn innergerade aus zu halten und

vermeiden Sie seine Heizung.

2.4 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

Zu lhrer Sicherheit sind vor Anschluss des Generators an die Stromleitung folgende Anweisungen genau
zu befolgen:

. Vor der eigentlichen Stromquelle ist ein geeigneter zweipoliger Trennschalter vorzusehen, ausge-
stattet mit trégen Sicherungen.
. Der Anschluss der Phase und der Erde ist mit einem zweipoligen Stecker vorzunehmen, der fir die

oben genannte Steckerbuchse geeignet ist.

. An beengten Arbeitspldtzen muss der Apparat auBBerhalb des SchweiBbereichs aufgestellt und der
Erdungsdraht am Werkstiuck befestigt werden. Schweif3en Sie niemals unter solchen Umstdnden
in feuchten oder nassen Radumlichkeiten.

. Verwenden Sie unter keinen Umsténden beschadigte Stromkabel oder Versorgungsschléauche.
. Der Schwei3brenner darf niemals gegen den Schweiflenden oder andere Personen gerichtet werden.
. Der Generator darf nicht ohne seine Seitenplatten eingeschaltet werden; in diesem Falle besteht

E die Gefahr schwerer Verletzungen und Sachschaden.
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RADER UND HANDGRIFF (ABB 2-3)
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Offnen Sie die Verpackung.

Schrauben Sie die beiden Lenkrollen (D) in die Grundplatte des Gerdites.

Stecken Sie die Achsen (B) in das 4-Kant-Rohr an der Grundplatte.

Schieben Sie die beiden Rader (A) auf die Achse (B) und befestigen diese mit den Klammenhaltern
(C) auf dieser.

Schrauben Sie mit den beiden Schrauben (F) den Hand griff (E) auf das Gerat.

GENERATOR

Stecken Sie die Achse (B) in das 4-Kant-Rohr auf der Grundplatte — die Distanzscheiben (D) auf die
Achse — die Réder (A) auf die Achse — wieder Distanzscheiben (D) vor die Rader (A) und befestigen
mit den Federringen (C) die gesamte Achse (wie in Fig. 2 beschreiben).

Montieren Sie die beiden Griffhalter (F) aut das Griffrohr € und schrauben Sie den gesamten
Handgriff mit den Distanzhalter (H) mit den mitgelieferten Schrauben (G) an die Front des Gerétes!
SEPARATER DRAHTVORSCHUBKOFFER (DV-KOFFER)

Montieren Sie das Griffrohr (L) in die beiden Griffhalter (M) und schrauben Sie den Handgriff mit
den Schrauben (N) auf den Deckel des DV-Koffers.

Schrauben Sie die 4 Lenkrolle () in den Boden des DV- Koffers.

Montieren Sie den Drehkranz (O) mit den Scheiben (Q) und den Schrauben (P) auf den Deckel des
Schweif3gerétes und setzen den DV-Koffer in den Drehkranz (O).

Stellen Sie die Gasflasche auf das Gerét an der Rickseite zwischen die groBen Rader und sichern
Sie diese mit der vorhandenen Kette (K)! den Druckminderer nach Vorschritt anschlief3en.

Das Verbindungsschlauchpaket ABB 6 zwischen Gerdt und DV-Koffer kann nur in die dafir pas-
sende AnschlUsse gesteckt werden!

Stellen Sie das Gerdt in einem gut durchlifteten Raum auf. Staub, Schmutz, Schleifstaub und viele
andere Dinge, die den Luftstrom durch das Gerdt behindern schédigen das Gerét und die Lei-
stungen des Schweif3ers!

3.2 SCHWEISSBRENNERANSCHLUSS AM GERAT (ABB.3)

Stecken Sie den Brenner in den Zentralanschluss an der ABB. 3 ﬁ
Front des Gerétes und achten sie darauf, dass die Kon-
taktstifte nicht verbogen werden. Die Zentralmutter des
Brenneranschlusses am Gerat mit der Hand Festschrau- ( W
ben! (Handfest, d.h. keine Zange oder andere Hilfsmittel e )
verwenden!) ,ﬂ\ 8
—_— 0% (0O).
—> .
O
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3.3 SCHWEISSBRENNERANSCHLUSS DIREKT AM GERAT (ABB.4)

. Bevor Sie das Brennerschlauchpaket (7) anschlie3en, entfernen Sie die Mutter (1) und die Scheibe
(2). Dann messen Sie die Lange der Drahtseele von der Messingmutter (10) bis zu deren Ende. Die-
se dirfen nur 20 mm betragen. Was darGber hinausgeht, ist abzuschneiden! 20 mm sind korrekt!

. Stecken sie das Brennerschlauchpaket (7) durch die Isolierung in der Front des Gerétes (darauf
achten, dass der Steuerleitungsstecker (14) vorher durchgesteckt wird) und schieben Sie den
Brenneranschluss in den Drahtvorschub (siehe Fig. 5)

. Den Stromanschluss (3) auf den Brenneranschluss stecken und mit Scheibe (2) sowie Mutter (1)
befestigen!

. Schrauben Sie die Plastikabdeckung (15) Uber das Anschlussstick (4) mit den beiden mitgeliefer-
ten selbstschneidenden Schrauben handfest an.

. Schieben sie das Gasschlauch (12) Gber das Gasnippel (6) und befestigen Sie den Gasschlauch
mit der Schlauchklemme (13) am Brennerschlauchpaket (7).

. Schliessen Sie die Steckerteile (11+14) an.

ACHTUNG: Wenn Sie alles

7 219
korrekt installiert haben, |
betrdgt der Abstand von ; /

den Ende der Drahtseele | 20mm
zur Mitte der Drahtvor-
schubrollen 2-3 mm!
ABB. 4
4.0 ANSCHLUSS DER GASFLASCHE UND DES REGLERS /77

ACHTUNG: Die Gasflaschen stehen unter Druck. Mit Vorsicht behandeln. Eine unsa-
A chgemdBe Handhabung oder Gebrauch von Gasflaschen, die komprimiertes Gas enthal-

ten, kann zu ernsthaften Unféllen fGhren. Nicht fallen lassen, umkippen, oder GbermdBi-

ger Hitze, Flammen oder Funken aussetzen. Nicht gegen andere Gasflaschen stoBen.

Die Gasflasche (sie wird nicht mitgeliefert) wird an der

RUckseite des Gerdts positioniert und mit der mitgelie- SCHWEIS-

ferten Kette befestigt. Aus Grinden der Sicherheitund | SMATERIAL GAS DRAHT

Wirtschaftlichkeit sicherstellen, dass der Druckregler

ordentlich geschlossen ist, wenn nicht geschweif3t

wird, sowie wahrend der Arbeiten zum Anschluss und Verkupfer-

Abmontieren der Gasflasche. . Argon + C02 testahldraht,

. Den Gasschlauch mit dem Druckregler ver- Weichstahl oder C0?2 Flldraht for
binden und diesen mit der mitgelieferten NO GAS
Schelle befestigen. Operation

. Den Regler auf das Ventil der Gasflasche
schrauben und sehr fest anziehen. Edelstahl Argon Edel-

. Das Ventil der Gasflasche 6ffnen und den stahldraht
Gasfluss auf ca. 8 | / Min.

. Dricken den Brennerschalter um zu vermei- .. Aluminium
den, dass das Gas aus dem Brenner ausstromt. Aluminium Argon draht

5.0 INSTALLIEREN DER SCHWEISSDRAHTROLLE /77

lhre SchweiBmaschine wurde so entwickelt, dass sie sowohl Spulen mit 5 kg als auch mit 15 kg Draht

benutzen kann. Die Spulen werden nicht mit dem Gerét mitgeliefert und missen getrennt gekauft werden.
Sicherstellen, dass die Maschine nicht an die Steckdose angeschlossen ist. Die Gasdise

@\ und die Stromdise entfernen, bevor mit den folgenden Operationen begonnen wird.
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WICKLER ABB. 5 - 5A apee

. Die Seitenwand des Spulengehdauses 6ffnen. Die Mutter (A) des
Wicklers losschrauben, indem sie in der Position 1 gedreht wird
(Bremstrommel). Den Ring (E) entfernen; falls die Spule ersetz

werden soll, die leere Rolle herausnehmen, indem die Einrast-
vorrichtung (D)gedrickt wird (Abb.5

le auf den Wickler setzen. Nun werden die Ringe wieder mon-
tiert (E/F nur bei 5Kg Spulen, das kleinere Distanzstick E muf3
zwischen die Spule und den Spulenhalter montiert werden.) und@
zuletzt die Mutter (A) festgeschraubt, indem sie in der Position 2°
gedreht wird.

Die SchweiBmaschine kann auch o 100mm Spulen

aufnehmen. Bei der Montage die folgenden Hinweise ABB. 5A
befolgen: .
. Die montierte Spule (B) vom Wickler (C) abnehmen. '
. Das Handrad (A) losschrauben, die Feder und die Innenscheibe ab-
nehmen und den Wickler (C) vom Zapfen nehmen.
. Die & 100mm Spule auf den Zapten setzen, die Scheibe, das
Abstandsstick (G) und die Feder anbringen.
. Das Handrad (A) wieder festschrauben. &
A Das Handrad (A) stellt das Bremssystem der Spule dar.
Bei einem zu hohen Druck wird der Versorgungsmo-
tor forciert. Bei einem zu niedrigen Druck wird die ABB. 6
Spule nicht sofort blockiert, wenn der SchweiBvor-  Getriebemotor aus Plastik
gang beendet ist.

. Den Plastikgriff (A) lockern und senken und den Drahtan-
drickhebel (B) 16sen (Abb. 6). Eventuelle Drahtreste aus der
Ummantelung (E) nehmen.

. Den Draht von der Spule 16sen und mit einer Zange festhal-
ten, damit er sich nicht abrollt. Falls notwendig geradebiegen,
bevor er in die Eingangsfihrung (C) fir den Draht eingefUhrt o £
wird. Den Draht nun Gber die untere Rolle (D) schieben und in Getriebemotor aus Plastik /
die Ummantelung (E) einfGhren. Aluminium_

A ACHTUNG: Den Brenner gerade halten. Wenn ein neuer
Draht in die Drahtseele eingefGhrt wird, darauf achten,
dass dieser gerade abgeschnitten ist (ohne Zacken) und
dass am Ende mindestens 2 cm gerade sind (ohne Knicke),

andernfalls kénnte die Drahtseele beschddigt werden.

. Senken Sie den Drahtandrickhebel (B) und heben Sie den Pla-
stikgriff (A). Leicht festschrauben. Ein zu fester Sitz blockiert den
Draht und kénnte den Motor beschédigen. Bei einem zu locke-
ren Sitz ist die Beférderung des Drahtes durch die Rollen nicht

gewdhrleistet. Getriebemotor aus
A ACHTUNG: Wenn der Draht oder die Drahtzugrolle - Aluminium _
ersetzt werden soll, sicherstellen, dass sich die Ver-

tiefung, die dem Drahtdurchmesser entspricht, im In-
neren befindet, da der Draht von der inneren Ver-
tiefung beférdert wird. An den Rollenseiten sind die
entsprechenden Durchmesser gekennzeichnet.

. Die Seitenwand der Maschine schlief3en. An die Steckdose an-
schlieflen und einschalten. Den Druckschalter for den Brenner
dricken; der vom Drahtférdermotor angetriebene Draht muss
durch die Ummantelung laufen. Wenn er aus dem Strahlrohr herauskommt, den Druckschalter des
Brenners loslassen. Die Maschine abschalten. Stromdise und GasGasduse wieder aufmontieren.
Beim Priufen des korrekten Austritis des Drahtes ,,den Brenner niemals an das Ge-

A sicht annédhern”, es besteht die Gefahr, vom heraustretenden Draht verletzt zu wer-
den. Die Finger nicht in die Ndhe des Mechanismus zur Versorgung des funktionie-
renden Drahtes bringen! Die Finger kénnten in den Rollen eingequetscht werden.
Die Rollen von Zeit zu Zeit kontrollieren und ersetzen, sobald sie verschlissen sindf

und die reguldre Versorgung des Drahtes beeintrdchtigen.
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Sicherstellen, dass die Maschine nicht an der Steckdose angeschlossen ist, bevor
I diese Operationen durchgefGhrt werden. ‘ o
Die zum Austausch der DrahtfGhrungsummantelung durchzufGhrende Prozedur ist unterschiedlich, je
nach Art des Brenneranschlusses, mit dem Ihre Maschine ausgerustet ist.

. Die Seitenwand &ffnen. Den Plastikgriff
(A) lockern und senken, und den
Drahtandrickhebel (B) 16sen (Abb.4). (C1
Den Draht abschneiden (falls er be-
reits eingefUhrt wurde), mit der Zange
immer festhalten, damit er sich nicht
abrollt, und mit der dafir vorgesehe-
nen Bohrung an der Rolle verbinden.
Die Gasdise abschrauben und die g
Stromdise des Brenners abnehmen; |=
mit einer Zange den Draht aus der
Ummantelung ziehen.

Falls der Brenner bereits angeschlossen und q

mit Gazvanne ist (Abb. 7]2: °

. Die Schrauben entfernen (1-2), mit denen die Halteeinheit (3) des Brenners befestigt ist.

. Den Brenner auf eine gerade Oberfléche legen und vorsichtig den Deckel des Griffes abnehmen,
indem die Feststellschrauben darauf losgeschraubt werden (4). Die Position der Komponenten im
Inneren des Brenners beobachten.

. Das Bléckchen (5) anheben und die Anschluss mit einem SchraubenschlUssel abschrauben um die
Stahldrahtseele (6) abzunehmen.

. Das Kabel des Brenners geradebiegen und die Ummantelung aus dem gesamten Rohr ziehen.

. Die neue Ummantelung in das Rohr des Brenners einfGhren

. Die Tulle vom Stromkabel auf die Anschluss der Stahldrahtseele schieben.

ABB. 7

Die Seele an das Bléckchen (5) wiederschrauben.

Den Brenner wieder zusammenbauen, wobei darauf zu achten ist, dass alle Komponenten an
ihrem Platz sind, und ohne die Einspannung der beiden Hélften des Griffes zu forcieren. Vor dem
Festschrauben sicherstellen, dass die Schrauben korrekt ausgerichtet sind.

. Den Brenner auf die Halteeinheit (3) der Vorschubeinheit wiederstellen.
. Die Halteeinheit (3) des Brennerrohrs durch Befestigung der Schrauben wieder aufmontieren (1-2).
. Messen, wie weit die Ummantelung hervorsteht und mit einem gut geschliffenen Werkzeug so

abschneiden, dass zur Drahtzugrolle nicht mehr als 2 mm (7) Abstand bleibt. Die Ummantelung
muss glatt abgeschnitten werden, damit keine Ecken oder Kanten entstehen, die das Gleiten des
Drahts behindern kénnen.

. Den Draht laden und Stromduse und Gasdise wieder aufmontieren. Die Seitenwand schlief3en.

Ersetzen der Drahtseele bei direktem Brenneran-

schluss am Gerdt (Abb.8) :
Lésen Sie die beiden Schrauben (1) der Abdeckung des Bren- |
neranschlusses (2).

Der Brenneranschluss liegt frei.

Lésen Sie die Messingmutter (3) vom Schlauchpaketen.
Entfernen sie die Gasdise und die Stromdise am Brennerkér-
per undkziehen Sie og;e Drahtseele (4) aus dem Brenner raus (im
gestrecktem Zustand). =
FUhren Sie die neue Drahtseele Gber den Brennerkérper wieder ia!'

in das Schlauchpaket ein. _(:””45“.‘ o b
Achten Sie darauf, dass das Ende der Drahtseele nicht mehr als |, b

2 mm vor den Drahtantriebsrollen endet. CD

Ziehen Sie die Messingmutter (3) wieder fest und schrauben sie 5

die Abdeckung (2) wieder auf den Brenneranschluss (Fig. 8).

Lassen sie den Schweif3draht in den Brenner einlaufen. Montieren Sie die Stromdise, montieren
Sie die GasdUse ab, 6ffnen Sie die Schutzgaszufuhr am Druckminderer der Gasflasche.
Schlieflen Sie die Seitenverkleidung und Sie kénnen schweif3en!

Im Falle eines Euro-Anschlusses (Abb. 9):

Den Brenner von der Maschine abnehmen.

Auf eine gerade Oberflache legen und vorsichtig die Messingmutter (1) entfernen.

Die Ummantelung (2) herausziehen.

[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
i . Die neue Ummantelung einfUhren und die Messingmutter (1) wieder aufmontieren.
d
U

ABB. 8

Schneiden die Ummantelung beim Ausrichten sie mit der Messingsmutter.
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. Ersetzen die Stecknadel vom Euroanschlufd mit der
kirzeren Stecknadel zum Aluminiumschweissen. ]_w;ﬁé

Achtung: die neue Ummantelung muss die
gleiche Ldnge haben, wie die gerade he- @/1 @
-

rausgezogene.
.  Moshine aschfapon 2w }
. Den Brenner wieder an die Maschine anschlief3en == -

und den Draht laden.

\ﬁ:é‘ \ TEFLON ‘ ABB. 9

6.1 AUSWAHL VON DER UMMANTELLUNG VON BRENNER MIT DIREKTANSCHLUSS
UND EUROANSCHLUSS

. Die DrahtfGhrungsummantellungen kénnen in zwei Typen geteilt werden: Stahl-Ummantellung
und Teflon-Ummantellung.

Die Stahl-Ummantellungen kénnen bedeckt aber auch unbedeckt sein.

Die bedeckten Ummantellungen werden in Gas-gekUhlten Brenner benutzt.

Die unbedeckten Ummantellungen werden nur in Wasser-gekihlten Brenner benutzt.

Die Teflon-Ummantellungen sind besonders zum Aluminium-schweissen geeignet, da die
DrahtsfGhrung ablaufender ist.

BLAUE ROTE GELBE

@ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

MASCHINENAUSSTATTUNG

==
ABB. 10
1. Hauptschalter zum Einschalter der 4. SchweiBzeit for das HeftschweiBen
Maschine 5. Drahtfreibrand (Drahtrickbrand)
2. Feinstufenumschalter zur Regelung der 6. Warnlampe zur Anzeige von Gberhéhter
SchweiBBspannung Temperatur
3. Potentiometer fir 7. Sicherung
Drahtvorschubgeschwindigkeit 8. Brenneranschluss

&
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1 — Hauptschalter zum Einschalter der Maschine
Bei einigen Modellen ist dieser Schalter grin und leuchtet auf, wenn die Maschine eingeschaltet wird. Bei
anderen Modellen ist der Schalter gelb; dieser Schalter leuchtet nicht beim Einschalten der Maschine. In
diesem Fall wird dieser auch als Warnlampe zur Anzeige von Gberh&hter Temperatur. Sie leuchtet auf,
wenn der Thermostat fir Uebertemperatur ausgeldst wird und die Maschine ausschaltet. Die Maschine
abgeschaltet automatisch, wenn die Maschine ausreichend abgekshlt ist.

2 - Feinstufenumschalter zur Regelung der SchweiBspannung
6 oder 8 Positionen. In den Maschinen mit einem 3 Positionen-Umschalter findet man auch einen MIN/
MAX Umschalter. Die mégliche Regelungpositionen sind hier 6.

3 - Potentiometer fir Drahtvorschubgeschwindigkeit
Zur Erhdhung der Geschwindigkeit wird der Griff im Uhrzeigersinn gedreht; zur Reduzierung gegen den
Uhrzeigersinn.

4 — SchweiBzeit for das HeftschweiBen (nur bei einigen Modellen)
Mit diesem Potentiometer wird die Schweif3zeit nach Wunsch begrenzt — z.B. 10 Sek. Schwei3 — dann
erfolgt automatischer Stopp. Nach Wiederdricken des Brennertasters wiederholt sich der Vorgang!

5 - Drahtfreibrand (Drahtrickbrand)
Dieser Potentiometer erméglicht es, Gber alle Parameter des Schweif3ens ein Festbrennen des Schweif3drahtes
an der Stromduse zu verhindern.

6 — Warnlampe zur Anzeige von Uberhéhter Temperatur (orange). Sie leuchtet auf, wenn der Thermo-
stat for Uebertemperatur ausgelést wird und die Maschine ausschaltet. Lediglich der Lifter |auft weiter,
um die Maschine ausreichend abgekihlt ist. In einigen Modellen funktioniert der Hauptschalter auch als
Warnlampe.

7 — Netz- und Betriebssicherungen

In verschiedenen Modellen sind Sicherungen zwischen Spulenhalter und dem Drahtvorschubmotor
Angebracht. In verschiedenen Modellen mit Drahtvorschubkoffer sind diese Sicherungen im Gerdt selbst
angebracht.

8 - Brenneranschluss (Euro-Zentralanschluss oder Direktanschluss am Drahtvorschub)

Nur bei Modellen mit Timer fir die HeftschweiBBung!

Die Heftschweiflung zweier niedrig gekohlter Stahlbl&tter mit einer Dicke bis zu 0,8mm ist mdglich,
indem die BrennerdUse mit einer GasdUse fur die HeftschweiBung ersetzt wird (nicht mitgeliefert). Die
Heftsch-weiBfunktion durch Einstellung des Timers fir die HeftschweiBung wéhlen (4). Die beiden
Blatter Gberei-nanderlegen und die Gasdise auf das obere Blatt richten; den Brenner durch Dricken
des Schalters fur die HeftschweiBung in Betrieb setzen. Sobald die  programmierte Zeit abgelaufen
ist, bleibt die Maschine automatisch stehen. Fir die HeftschweiBung muss der Schweif3strom und die
Versorgungsgeschwindigkeit des Drahtes auf den Héchstwert gestellt werden. Es empfiehlt sich, Draht
mit einem Durchmesser von 0,8mm zu verwenden.

Zum Schweif3en von Aluminium ist die Maschine ebenso vorzubereiten, wie fur die Schweiflung von niedrig

gekohltem Stahl, wobei jedoch folgendes zu beachten ist:

. Als Schutzgas ARGON 100% verwenden.

. Den Brenner der AluminiumschweiBung anpassen:

1. Sicherstellen, dass das Kabel nicht lénger als 3m ist, Iéngere Kabel sind nicht empfehlenswert.

2. Die Ummantelung aus Teflon for Aluminium montieren (die Anleitung zum Austausch der Um-
mantelung auf Seite 6 im Abschnitt ,Austausch der DrahtftGhrungsummantelung” befolgen).

3 FUr Aluminium geeignete Rollen benutzen.

. FOr Aluminium geeignete Stromdisen benutzen, mit einer Bohrung, die dem Durchmesser des fur
die Schweif3ung zu benutzenden Drahtes entspricht.

Achtung: Stellen Sie sicher, dass die Polaritét korrekt ist.

@\ Beim Gas-SchweiBen muss der SchweiBbrenner am + (Plus) Pol des Geréites angeschlossen sein.
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Das Massekabel am — (Minus) Pol des

Gerates (Fig. 13). (+)
. Beim SchweiBen ohne Gas wird der 7 § E%
Schweiflbrenner am — (Minus) Pol des GAS

Gerdates angeschlossen. Das Masseka- ==

bel am + (Plus) Pol des Gerétes (Fig. 13). =)
. Den Steckerstift des Erdkabels an die

Negativ-Steckdose des Generators an-

schliefen, die sich rechts unten an der

Tafel vorne befindet (bei einigen Model- (=)
len ist das Erdkabel bereits angeschlos- %
NO GAS

sen).
. Die geerdete Zange mit dem zu =T

schwe?Benden Teil ve?binden und sicher- )

stellen, dass ein guter Kontakt besteht; ABB. 13
. Sicherstellen, dass die innere Vertiefung

der Rolle mit dem Durchmesser des Drahtes Ubereinstimmt, der benutzt werden soll.
. SchlieBen Sie die Maschine an eine geeignete Steckdose an.
. Offnen Sie das Gasventil an der Gasflasche, indem Sie den Hahn gegen den Uhrzeigersinn drehen.
. Die Menge des austretenden Gases regulieren, indem der Griff des Druckreduzierers benutzt wird

(durch Drehen im Uhrzeigersinn wird die Menge reduziert, durch Drehen gegen den Uhrzeiger-
sinn erhdht. Hinweis: die fir einen guten Schutz erforderliche Gasmenge ist je nach Metallart,
Dicke und Strom unterschiedlich.

110 EINSTELLUNGEN _____________ ///

Die Einstellung einer SchweiBmaschine Mig-Mag erfordert Ubung. Im Gegensatz zur ElekirodenschweiBung
mUssen zwei Parameter eingestellt werden, um die gewunschte SchweiBqualitat zu erzielen. Es handelt
sich um die folgenden Parameter: die Geschwindigkeit der Drahtversorgung und die Schweif3spannung.
Die Schweif3strom ist abhéngig von der Einstellung dieser beiden Parameter.

. Spannung und Versorgungsgeschwindigkeit des Drahtes korrekt einstellen.

. Der Schweif3strom andert sich in direkter Abhangigkeit von der Geschwindigkeit des Drahtes. Bei
niedrigem Schweifstrom muss das Potentiometer auf die niedrigsten Werte der Regelskala for die
Versorgungsgeschwindigkeit des Drahtes gestellt werden.

. Den Griff tUr die Drahtgeschwindigkeit im Uhrzeigersinn drehen, um dje Versorgungsgeschwin-
digkeit und den Schweif3strom zu erhéhen. Die Schwei3spannung ist in Ubereinstimmung mit der
Drahtgeschwindigkeit (Schweif3strom) einzustellen.

. Stufenweise héhere Spannungspositionen wahlen, wéhrend die Drahtgeschwindigkeit erhéht wird.

Eine Erhéhung der Schweif’spannung bei gleichbleibender Drahtgeschwindigkeit erzeugt einen langeren
Lichtbogen (ohne wesentliche Anderung des Stroms). Eine Reduzierung der Schweif3spannung bei gleich-
bleibender Drahtgeschwindigkeit fUhrt dagegen zu einer Verkirzung des Lichtbogens.
Die Schweifparameter sind je nach Drahtdurchmesser einzustellen. Bei einem dinnen Draht muss die
Versorgungsgeschwindigkeit erhdht werden, um den gleichen Strom zu erreichen. Hierbei ist jedoch Vorsicht
geboten; wenn gewisse Grenzen Gberschritten werden, kann keine zufriedenstellende Schweif3qualitat
erzielt werden:
A) Eine zu hohe Geschwindigkeit (im Verhéalinis zur Schwei3spannung) verursacht Pulsationen
des Drahtes im Inneren des Brenners; der Draht taucht in das Schweif}bad und kann nicht schnell
genug geschmolzen werden. Es entstehen inakzeptable Spritzer.
B) Ist die eingestellte Spannung zu hoch (im Verhdltnis zur Drahtversorgung), verldngert sich
der Bogen zu stark und wird instabil. Wird nun die Spannung noch weiter erhéht, brennt die
DrahtfGhrungsspitze durch.
C) Eine OUbermafige Drahtgeschwindigkeit kann in jedem Fall durch die Erhéhung der Bo-
genspannung korrigiert werden. Die Grenzwerte dieser Operation sind jedoch abhdngig von der
Dicke des zu schwei3enden Materials (oberhalb eines bestimmten Wertes erfolgt die Perforierung).
Den Brenner mit der GasdUse in einem Winkel von ca. 45° zur Oberfléche auf die zu schweiBen-
de Verbindung richten. Der Abstand der Gasduse sollte ca. 5-10mm betragen. Die Schutzmaske
schlieflen und den Druckschalter des Brenners driicken, um den Bogen zu entziinden. Den bren-
nenden Bogen gleichmd&fig von links nach rechts entlang der Létstelle bewegen Die Drahtversor-
gungsgeschwindigkeit so regulieren, dass die Schweiflung ein regelméafliges Knattern erzeugt.
. Mit der Zeit erwirbt man eine gewisse Sensibilitat in Bezug auf das vom Bogen erzeugte Gerdusch,

worauf sich die Schweiflparameter immer genauer einstellen lassen.




-DEUTSCH-

12.0 ANLEITUNG ZUM LESEN DER r:cumscum DATEN /77

Seriennummer der Maschine
2 Generatorentyp

3 Art der Eigenschaft

4 Leerlaufspannung

5 Schweifart

6 Netzsymbol und Phasennummern
7 Versorgungsspannung
8

9

1

1

1

1

1

1

EN 60974-1
EN 50060
EN 50199
)

/

(),
Serial number:
™~

s = EN 60974-1

A/ Al A/ v
~
L X BX 6 X 100 X|

Isolierungsklasse
Schutzgrad

Leistung

Wert der Anlagensicherung

d
; m |

0
1
2 Versorgungsstrom

3 Schweif’spannung- und —strom
4

5

NN
|
|

Wartungsfaktor
Einstellfeld (Strom/Spannung)
Geltende Normen

ABB. 14

HINWEISE
Nledrlg gekohl’rer Stahl  CO2 Argon begrenzt Spritzer.
Argon + CO2 Sauerstoff erhdht die Stabilitét des Bogens.

Argon + CO2 + Sauerstoff
Stabilitét des Bogens, gute Schmelzung und

Aluminium Argon kaum Spritzer.
Heif3eres Bad geeignet fir dickere Quer-
Argon + Helium schnitte. Geringere Gefahr von Porositét.

Stabilitét des Bogens
Rostfreier Stahl Argon + CO2 + Sauerstoff Kaum Spritzer
Argon + Sauerstoff
Geeignet fur geringe Dicken, aufgrund der

Kupfer, Nickel und Legie- Argon DickflUssigkeit des Bades.
rungen Heif3eres Bad, geeignet fur dickere Quer-
Argon + Helium schnitte.

Um dern mehreren geeigneten Prozentsatz zu wdhlen, wenden Sie sich an das Service-

zentrum an.

14.0 EMPFEHLUNGEN FUR DIE SCHWEISS- UND

WARTUNGSARBEITEN

Immer sauberes und trockenes Material schweif3en.

. Den Brenner in einem Winkel von 45° zu dem zu schweiBenden Teil halten, mit 6 mm Abstand
zwischen GasdUse und Oberfléche.

. Den Brenner gleichméBig und ruhig bewegen.

. Méglichst nicht an zugigen Orten schweif3en, wo Luftstréme das Schutzgas wegblasen und somit
die Schweiflung beeintrachtigen kénnten.

. Draht und Ummantelung sauber halten. Keinen rostigen Draht verwenden.

. Vermeiden, dass der Gasschlauch verbogen oder zerdrickt wird.

. Darauf achten, dass keine Eisenspdne oder Metallstaub in das Innere der SchweiBmaschine ge-
raten, da dies zu Kurzschlissen fihren kénnte.

. Falls méglich von Zeit zu Zeit die Brennerummantelung mit Druckluft reinigen.

. WICHTIG: sicherstellen, dass die Maschine nicht an die Steckdose angeschlossen ist, bevor die
folgenden Eingriffe durchgefihrt werden.

. Mit schwacher Druckluft (3-5 Bar) gelegentlich das Innere der Schwei3maschine reinigen, dies ist
férderlich for die AbkUhlung wahrend des Betriebs.

. Achtung: keine Luft auf die Karte oder andere elektronische Komponenten blasen.

. Wahrend des normalen Gebrauchs der SchweiBmaschine ist die Drahtzugrolle Verschleif3 ausge-

setzt. Mit dem richtigen Druck muss die Drahtzugrolle den Draht férdern, ohne zu schlittern. Wenn
sich die Drahtzugrolle und die Drahtandrickrolle bei eingefihrtem Draht berGhren, muss die

Drahtzugrolle ersetzt werden.
ﬂ° RegelmdaBig die Kabel kontrollieren. Sie miUssen in gutem Zustand sein und dirfen keine Risse haben.
A
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15.0 SUCHE UND BESEITIGUNG VON DEFEKTEN UND
STORUNGEN

Diese Tabelle ist als Hilfe bei der Lésung der hdufigsten Probleme gedacht, die beim Gebrauch lhrer SchweiBmaschine
auftrefen kénnen. Bitte berUcksichtigen Sie jedoch, dass die vorgeschlagenen Lésungen nicht die einzig méglichen sind.

PROBLEM MOGLICHE URSACHE MOGLICHE LOSUNG

Die Maschine ldsst sich nicht Fehlfunktion des Versorgungskabels Kontrollieren, ob das Versorgungskabel

einschalten. oder des Steckers. korrekt in die Steckdose gesteckt ist.
Falsche Gréf3e der Sicherung. Die Sicherung Uberprifen und falls

notwendig austauschen.

Der Brenner liefert keinen Druckschalter Brenner defekt. Den Druckschalter des Brenners

Draht, aber der Lufter ersetzen.

funktioniert. Auslésung des Thermostats. Abwarten, bis die Maschine abgekuhlt ist.

Das Ausgehen der Warnlampe/Schalter
an der Vorderseite zeigt an, dass die
Maschine wieder in Betrieb ist.

Der Getriebemotor funktio- Getriebemotor defekt (selten). Den Motor austauschen.

niert, aber der Draht wird

nicht versorgt. Ungenitgender Druck derDen Druck auf die Drahtzugrolle
Drahtzugrolle. erhéhen.
Knicke am Ende des Drahtes. Gerade abschneiden.

Ummantelung verstopft oder be- Kontrollieren und eventuell mit Druckluft
schadigt. reinigen oder austauschen.

Schwache Penetration Strom und Versorgungs-geschwin- Die Schweiflparameter passend ein-
der Schweiflung in das zu digkeit zu niedrig. stellen.
schweif3ende Teil.

Innere Verbindungen locker (selten) Das Maschineninnere mit Druckluft
reinigen und alle Verbindungen fe-
stziehen.

Falscher Durchmesser der Stromdise. Durch Stromdise mit korrektem
Durchmesser ersetzen.

Brenneranschluss locker oder defekt.

Brenner festziehen oder austauschen.

Falscher Durchmesser des Drahtes.

Draht mit korrektem Durchmesser
benutzen.

Zu schnelle Bewegung des Brenners.

Den Brenner gleichméaBig und nicht
zu rasch bewegen.

Zu hoher Druck auf die Rolle.

Der Draht wickelt sich auf Druck auf die Rolle reduzieren.

die Drahtzugrolle auf. Ummantelung verschlissen oder
beschadigt. Die DrahtfGhrungsummantelung au-

stauschen.

DrahtfGhrungsspitze verstopft oder
beschadigt. Die DrahtfGhrungsspitze austauschen.
DrahtfGhrungsummantelung zu Die Drahtseele auf die richtige Lange
straff oder zu lang. zuschneiden.
Stromduse verstopft. Die StromdUse ersetzen.

Der Draht schmilzt
und verklebt mit der Zu niedrige Versorgungs-geschwin- Die Versorgungsgeschwindigkeit des
DrahtfGhrungsspitze. digkeit des Drahtes. Drahtes erhéhen.

Falsche Grof3e der Stromduse. Eine StromdUse mit der richtigen

Grof3e verwenden. i




Die Zange und/oder das
Kabel werden zu heif3.

einen Bogen mit dem zu
schweienden Teil.

Brenner vom Teil weg.

Schlechte SchweiBqualitét

Enge Schweilinaht und un-
vollstandige Schmelzung

Schweissraupe zu dick

-DEUTSCH-

Schlechte Verbindung zwischen Die Verbindung festziehen oder das
Kabel und Zange. Kabel ersetzen.

Die Gasdise bildet Ansammlung von Schlacken Die Gasdise reinigen oder ersetzen.

im Inneren der GasdiUse oder
Kurzschluss der Gasduse.

Der Draht drickt den Zu hohe Drahtgeschwindigkeit. Die Drahtgeschwindigkeit reduzieren.

Gasduse verstopft. Die Gasduse reinigen oder austau-
schen.

Brenner zu weit vom Teil entfernt.  Den Brenner néher an das Teil halten.

Ungenigende Gaszufuhr. Kontrollieren, ob das Gas durch
Luftstréme weggeblasen wird, in
diesem Fall einen geschitzteren
Ort aufsuchen. Andernfalls den
Gasmesser, die Einstellung des Reglers
und das Ventil kontrollieren.

Das zu schweif3ende Teil ist verrostet, Vor dem Weiterarbeiten sicherstellen,
lackiert, feucht, mit Ol oder Fett be- dass das zu schweiflende Teil sauber
schmutzt. und trocken ist.

Draht schmutzig oder verrostet. Vor dem Weiterarbeiten sicherstellen,
dass der Draht sauber und trocken ist.

Die Verbindung der Erdzange mit dem
Schlechter Erdkontakt Teil kontrollieren.

Im Handbuch die richtige Kombina-
Falsche Kombination Gas/Draht  tion nachsehen.

Zu langsame Bewegung des Den Brenner schneller bewegen.
Brenners.

Schweif}spannung zu niedrig. Die Schweif3spannung erhéhen.

Zu langsame Bewegung des Brenners Den Brenner gleichmdflig und zu
rasch bewegen.

Zu niedrige Schweifspannung
Die SchweiBspannung erhéhen.
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1.1 INTRODUCTIE

Zorg ervoor dat deze handleiding door de bediener en door het onderhoudspersoneel wordt gelezen
en begrepen.

1.2 PERSOONLIJKE VEILIGHEID

Als de veiligheids- en gebruiksvoorschriften niet zorgvuldig in acht worden genomen kan het lassen
gevaarlijk zijn, niet alleen voor de bediener, maar ook voor personen die zich in de nabijheid van de
lasplaats bevinden..

Het lasproces produceert ultraviolette en infrarode stralingen, die de ogen kunnen
beschadigen en de huid kunnen verbranden, als deze niet goed worden beschermd.

De bedieners moeten hun lichaam beschermen door het dragen van gesloten en ontbrandbare
overalls, zonder zakken of revers, onbrandbare handschoenen en schoeisel met stalen neus en
rubber zolen.

De bedieners moeten voor het lassen een helm van onbrandbaar materiaal dragen, ter bescher-
ming van het hoofd, dragen en ook een onbrandbaar masker, dat de hals en het gezicht be-
schermt, ook aan de zijkanten. De brillenglazen altijd schoon houden en vervangen als ze gebro-
ken of gebarsten zijn. Het is een goede gewoonte om het glas door middel van een transparant
glas tegen soldeerspatten te beschermen.

Het lassen moet worden uitgevoerd in een omgeving die is afgeschermd van andere werkgebieden.
De bedieners mogen nooit, om welke reden dan ook, naar een vlamboog kijken zonder passende
oogbescherming. Er dient bijzondere aandacht te worden besteed aan personen die werkzaam zijn in
de buurt van de lasstations. Deze dienen altijd een veiligheidsbril met lenzen te dragen, om te voor-
komen dat ultraviolette straling, spatten en andere vreemde deeltjes de ogen kunnen beschadigen.

De gassen en dampen die tijdens het lassen worden geproduceerd kunnen schadelijk
voor de gezondheid zijn.

Het lasgebied dient te beschikken over voldoende plaatselijke afzuiging door het gebruik van een
afzuigkap of over een geschikte werkbank, voor afzuiging aan de zijkant, voorkant en onder het
werkblad, om blijvende aanwezigheid van stof en dampen te voorkomen. De plaatselijke afzui-
ging moet worden gecombineerd met een passende algehele ventilatie en recirculatie van lucht,
met name wanneer er in een afgesloten ruimte wordt gewerkt.
Het lassen dient te worden uitgevoerd op metalen oppervliakken, gereinigd van roest- of verfla-
gen, om de vorming van schadelijke dampen te voorkomen. Voor het lassen dienen de onderde-
len die met oplosmiddelen zijn ontvet te worden gedroogd.
Besteed de grootst mogelijke aandacht bij het lassen van materialen die een of meer van deze
onderdelen kunnen bevatten: Antimoon Beryllium Kobalt Magnesium Seleen Arseen Cad-
mium Koper Kwik Zilver Barium Chroom Lood Nikkel Vanadium
Voor het lassen alle oplosmiddelen met chloor uit de lasplaats verwijderen. Een aantal oplosmiddelen
met chloor zullen ontleed worden bij blootstelling aan ultraviolette straling, en zo fosgeen gas (zenuwgas)
aan vormen.

.3 BRANDPREVENTIE

Slakken, vonken en vlamboog kunnen brand en explosies veroorzaken.

Houd een brandblusser van passende omvang en eigenschappen bij de hand en controleer re-
gelmatig of deze in goede staat is;

Alle soorten ontvlambare materiaal uit het lasgebied en haar omgeving verwijderen. Het mate-
riaal dat niet kan worden verplaatst dient te worden beschermd met geschikte vuurvaste dekens;
De omgeving goed ventileren. Voldoende luchtcirculatie houden, om ophoping van giftige of ex-
plosieve gassen te voorkomen;

Geen vaten lassen die brandbaar materiaal bevatten (ook indien leeg) of materiaal onder druk;
Aan het einde van het lassen controleren of er geen gloeiende of ontvlambare materialen zijn
achtergebleven;

Het plafond, de vloer en de wanden van het lasgebied moeten brandbestendig zijn;

1.4 ELEKTRISCHE SCHOK
LET OP: DE ELEKTRISCHE SCHOK KAN DODELIJK ZIJN!

Op elke werkplek moet een persoon aanwezig zijn die gekwalificeerd is in Eerste Hulp. Als er een
vermoeden is van een elekirische schok en het slachtoffer bewusteloos is nooit aanraken als er
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nog contact is met de bedieningen. De stroom naar de machine afsluiten en de EHBO praktijken
toepassen. Om de kabels bij het slachtoffer weg te halen kan eventueel droog hout of andere iso-
latiemateriaal worden gebruikt

Draag handschoenen en droge beschermende kleding; isoleer het lichaam van het werkstuk en
van andere delen van het lascircuit.

Controleer of de voedingslijn geaard is

Raaok geen delen aan die onder stroom staan.

Elektrische voorzorgsmaatregelen:

Versleten of beschadigde onderdelen repareren of vervangen.

Bijzondere aandacht schenken wanneer er op vochtige plaatsen wordt gewerkt.

Installeren en uitvoeren van onderhoud aan de machine volgens plaatselijke voorschriften.
Voordat een inspectie of reparatie wordt uitgevoerd de machine van het netwerk loskoppelen.
Als er een schok, ook licht, wordt waargenomen, onmiddellijk het lassen onderbreken. Onmiddel-
lilk de onderhoudsmanager waarschuwen. Niet opnieuw beginnen voordat de storing is opgelost.

1.5 LAWAAI

Lawaai kan leiden tot permanent gehoorverlies. Het lasproces kan aanleiding geven tot geluidsniveau
dat de het toelaatbare niveau overschrijdt. Bescherm uw oren tegen te harde geluiden, ter voorkoming
van schade aan uw gehoor.

Draag beschermende oordopjes en/of oorkappen, ter bescherming van uw gehoor tegen harde
geluiden.
Meet de geluidsniveaus door ervoor te zorgen dat de intensiteit niet hoger is dan toelaatbare
niveaus.

1.6 ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Voer voordat de lasmachine wordt geinstalleerd een inspectie van de omgeving uit, met inachtneming van het
volgende:

Storing kan worden verk

Controleer of er in de buurt van de eenheid geen andere kabels zijn van generatoren, controlelij-

nen, telefoonkabels of andere elekironische apparatuur;

Controleer of er geen telefoonontvangers of televisie-uitrusting, computers of andere controlesys-

temen aanwezig zijn;

{;\ he’rdgebied rond de machine mogen zich geen personen met pacemakers of gehoorprotheses
evinden.

!I'In bijzondere ?evallen kunnen er extra veiligheidsmaatregelen worden gevraagd.

eind door deze trucjes te volgen:

Als er storing op de lijn van de generator is kan er een E.M.C. filter tussen het netwerk en de eenheid

worden aangebracht;

De uitgaande kabels van de machine moeten zo kort mogelijk worden gehouden, aan elkaar

verbonden en waar nodig geaard gekoppeld;

Na het onderhoud moeten alle panelen van de generator op de juiste manier worden gesloten.

1.7 BESCHERMINGSGAS

De cilinders van het beschermingsgas bevatten gas onder hoge druk; wanneer ze
beschadigd zijn kunnen ze ontploffen. Behandel ze daarom met zorg.

Deze lasmachines gebruiken alleen inert of onbrandbaar gas voor de bescherming van de las-
boo%. Het is belangrijk om het juiste gas te kiezen voor het soort lassen dat moet worden uitge-
voerd.

Gebruik geen cilinders met een onbekende inhoud of beschadigde flessen;

Sluit de cilinders niet rechtstreeks aan op de gasleiding van de machine. Altijd een geschikte
drukregelaar er tussen plaatsen;

Controleer of de drukregelaar en de manometers correct werken; de regelaar niet met olie of gas
smeren;

Elke regelaar is ontworpen voor een bepaald type gas, zorg ervoor dat u de juiste regelaar gebruikt;
Controleer of de cilinder altijd goed met de ketting aan de machine is bevestigd.

Voorkom dat er vonken ontstaan in de buurt van de gasfles of dat deze aan overmatige hitte wordt
blootgesteld;

Controleer of de gasleiding nog steeds in goede staat is;

De gasleiding buiten het werkgebied houden.
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2.0 AANBEVELINGEN VOOR DE INSTALLAZIONE //A

A 2.1 PLAATSING

Volg de volgende richtlijnen voor de juiste plaatsing van uw lasmachine:

. Op plaatsen vrij van stof en vocht;

Met temperaturen tussen 0°en 40°C.

Op plaatsen beschermd tegen olie, damp en bijtende gassen;

Op plaatsen zonder bijzondere trillingen of schokken;

Op plaatsen beschermd tegen zonnestralen en regen;

Op een afstand van ten minste 300 mm of meer van wanden of soortgelijke zaken, die de nor-
male doorstroming van lucht kunnen belemmeren.

2.2 VENTILATIE

Zorg ervoor dat het lasgebied voldoende wordt geventileerd. Inademen van lasdampen kan gevaarlijk zijn.

2.3 VEREISTEN VOOR DE NETSPANNING

. Controleer voordat er een elekirische aansluiting wordt uitgevoerd of de voedingsspanning en
de beschikbare frequentie overeenkomen met hetgeen staat aangegeven op het gegevensplaatje
van de generator.

. De netspanning moet binnen = 10% van de nominale netspanning zijn. Een te lage spanning kan
resulteren in slechte prestaties, een te hoge spanning kan leiden tot oververhitting en daaropvol-
gende schade aan bepaalde onderdelen. De lasmachine moet:

. Correct worden geinstalleerd, indien mogelijk door gekwalificeerd personeel;
. Correct worden aangesloten volgens plaatselijke regelgeving;
* Worden aangesloten op een stopcontact met het juiste vermogen.

Er een standaard stekker (2 p + T) van voldoende vermogen in het netsnoer worden gemonteerd, als
de generator daar niet van is voorzien (een aantal modellen hebben een netsnoer met de stekker bij

de zekering).

Volg onderstaande instructies om het netsnoer op de stekker aan te sluiten:

. -de bruine draad (fase) moet worden aangesloten op de klem, gemarkeerd met de letter L

. -de blauwe draad (fase) moet worden aangesloten op de klem, gemarkeerd met de letter N

. -de geel/groene draad (aarde) moet worden aangesloten op de klem, gemarkeerd met de letter
PE of met het symbool (= ) in de stekker

In alle gevallen moet de koppeling van de geel/groene aardedraad naar de klem PE ( = ) zodanig

gebeuren dat bij een ruk aan het netsnoer de stekker de laatste is die wordt afgekoppeld.

Het stopcontact waarop de generator wordt aangesloten moet worden voorzien van

geschikte beveiligingszekeringen of automatische schakelaar.

Opmerkingen:

. Het netsnoer moet regelmatig worden gecontroleerd op eventuele tekenen van schade of ver-
oudering. Mocht blijken dat deze niet in goede staat is de machine niet gebruiken, maar laten
repareren bij een servicecentrum.

. Trek niet aan het netsnoer als u het wilt afkoppelen van het stopcontact.

. Nooit met andere machines langs het netsnoer gaan, het zou kunnen beschadigen en elektrische
schokken krijgen.

. Het netsnoer uit de buurt van warmtebronnen, olie, oplosmiddelen of scherpe randen houden.

. Als er een verlengsnoer van voldoende dwarsdoorsnede wordt gebruikt het netsnoer volledig af-

rollen, anders kan het oververhit raken.

2.4 VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

Ter bescherming van uw veiligheid dienen deze instructies zorgvuldig worden opgevolgd voordat de
generator op de lijn wordt aangesloten:

. Er moet een goede tweepolige schakelaar worden aangebracht véér het hoofdstopcontact; deze
moet zijn uitgerust met trage zekeringen;

. De geaarde aansluiting moet worden uitgevoerd met een tweepolige stekker, die compatibel is
met het bovengenoemde stopcontact;

. Als u in een kleine ruimte werkt moet het apparaat buiten het lasgebied worden geplaatst en de

massakabel moet op het werkstuk worden aangebracht. Onder deze voorwaarden nooit werken
op natte of vochtige gebieden;

. Nooit beschadigde voedingskabels of laswerk gebruiken;

. Het laspistool mag nooit naar de bediener of een andere persoon worden gericht;
De generator mag nooit zonder de afdekpanelen worden gebruikt; dit kan leiden tot ernstig letsel
voor de bediener of schade aan de apparatuur zelf.
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3.0 INSTALLATIE VAN HET APPARAAT /77

3.1 MONTAGE WIELEN EN HANDGREEP (AFB 1-2)

?@

AFB. 1 W ! ~ N AFB. 2
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/:\FB ]De lasmachine voorzichtig uit de verpakking verwijderen;
. De voorste zwenkwielen vastzetten (D); . .
. De steunpen (B) in de daarvoor bestemde openingen aanbrengen en de wielen (A) vastzetten met

de juiste ringen EC);
/&FB 2De handgreep (E) vastzetten met de bijgeleverde schroeven (F);

GENERATOR
. De steunpen (B) in de daarvoor bestemde openingen aanbrengen, de sluitringen (D) en de wielen
) aanbrengen, zoals getoond in afbeelding 2 en de wielen (Aivasfzeﬁen met de |uiste ringen (C);
. e handgreep (E) monteren op de steunen van de handgreep (F) en samen met de afstandhouders
“V:/I,)Ag%rl]\l e voorkant vastzetten, met behulp van de meegeleverde schroeven (G);
. De handgreep (L) monteren op de steunen van de handgreep (M) en vastzetten met behulp van
e bijgeleverde schroeven (N);
. De vier wielen (l) vastschroeven aan de onderkant van de draadinvoerwagen;
. De onderkant van de wagen (O) op het deksel van de generator monteren met behulp van de
meegeleverde sluifringen%Q) en de schroeven (P) monteren en de draadinvoer boven de gene-

rator plaatsen. - -
. De gascilinder op de cilinderdrager plaatsen en aan de steun vastketenen, de cilinder moet met
een drukrec?elocr worden uitgerust. Gebruik voor de aansluiting tussen de generator en de ex-

terne draadinvoer de meegeleverde verlengkabel.

. Plaats de lasmachine in een geventileerde ruimte. Er kan stof, vuil of enig ander vreemd element in de
Icsr‘ln(gchine komen, wat een negatieve invloed kan hebben op de ventilatie, en vervolgens op de goede
werking.

3.2 INSTRUCTIES VOOR DE AANSLUITING ,r5 3
VAN HET LASPISTOOL MET EURO KOPPELING h; { \ ;i
(AFB. 3) ( w

. Het messing aansluitblok van het laspistool in de euro- o (O
aansluiting op de voorzijde van de machine aanbren- — &
gen, en ervoor zorgen dat de contacten niet beschadigd —p — [\ O
raken, en vervolgens de borgmoer van het laspistool N T
vastdraaien. o

3.3 INSTRUCTIES VOOR DE AANSLUITING VAN HET LASPISTOOL MET DIRECTE
KOPPELING (AFB.4)

zorgen dat de huls van de draadgeleider niet meer dan 20 mm vitsteekt van het moertje van de
huls (10) en eventueel inkorten met een schone inkeping zonder bramen.

. Voordat het laspistool (7) wordt aangesloten de moer (1) en de sluitring (2) verwijderen, ervoor
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vastdraaien.

verde zelfborgende schroeven.

verde kabelbinders (13).

Let op: de installatie is cor-
rect wanneer de huls 2-3 mm
van de contactpunten tussen
de bovenste en onderste rol
verwijderd is

4.0

De gascilinder (niet meegeleverd) moet op de achter-
kant van de machine worden geplaatst en vastgezet
met de ketting.

Zorg ervoor, om veiligheids- en economische redenen,

dat de drukregelaar goed gesloten is wanneer er niet

wordt gelast en tijdens het koppelen en ontkoppelen
van de spoel.

. Draai de hendel van de regelaar tegen de
klok in, om ervoor te zorgen dat de klep ge-
sloten is.

. De regelaar op de cilinderklep vastdraaien en
stevig aandrukken.

. De gasleiding aansluiten op de druk regelaar
en vastzetten met de bijgeleverde kabelbinder.

. De klep van de cilinder openen en de gas-
stroom afstellen op ongeveer 8 |/min

. De toets van het laspistool indrukken om er-
voor te zorgen dat het gas uit het laspistool
stroomt.

den uitgevoerd.

. Breng het contact tot stand door het combineren van de twee connectors (11-14).

)
AANSLUITING GASCILINDER EN REGELAAR

LET OP: De cilinders staan onder druk. Voorzichtig behandelen! Onjuiste behande-
ling of gebruik van de cilinders met samengeperst gas kan leiden tot ernstige onge-
vallen. Niet laten vallen, laten omslaan of blootstellen aan extreme hitte, viammen
of vonken. Niet tegen andere cilinders laten stoten.

. Samen met de terminal (14) het laatste deel van het laspistool in de opening aan de voorkant
aanbrengen en daarna in de opening van de draadinvoer. Daarna in de schroefdraadterminal
duwen: de kabelschoen van de stroomdoorvoerkabel (3), de sluitring (2), de moer (1) met kracht

. Monteer de kunststof afdekking (15) op de ondersteuning (4) met behulp van de twee meegele-

. De gasleiding (12) aansluiten op de koppeling van de gasleiding (6) met behulp van de meegele-

AFB. 4

/4

TE LASSEN | GASCILIN-
MATERIAAL | ~ DER DRAAD
Draadspoel
Gascilinders van flux-
met Argon+ gevuld ko-
Zacht staal CO, of met | perhoudend
&OQ staal, zonder
gas
Argon gasci- Draad-
Roestvrij staal gljind gr spoelen van
ers roestvrij staal
Aluminium Argon gasci- [ Aluminium
linders draadspoelen

Uw lasmachine is ontworpen voor het gebruiken van spoelen met een draad van 5 en/of 15 kg. De
spoelen worden niet bij de machine geleverd en moeten apart worden aangeschaft.

A Zorg ervoor dat de machine is losgekoppeld van het stopcontact. Het mondstuk en
het boortje van de draadgeleider verwijderen voordat de volgende stappen wor-

&
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Open het zijpaneel van het spoelcompartiment. De moer (A)
van de haspel losdraaien tot aan stand 1 (trommelrem). De
klem verwijderen (E, indien van toepassing); Als u de spoel
wilt vervangen de lege klos weghalen door te drukken op de
veerpen (D). (Afb. 5)

Verwijder de behuizing die de spoel opwikkelt en plaats deze
op de haspel. Monteer de buisklemmen (E/F, alleen voor spoel
van 5 kg, de smallere E moet worden geplaatst tussen de spoel
en de wand van de haspel) en ten slotte de moer (A) opnieuw
vastklemmen door te draaien tot 180 ° (stand 2).

AFB. 5 D .

De lé)smachine kan ook spoelen met een diame-
ter van 100 mm hebben. Volg de onderstaande

instructies voor de montage:

Verwijder de gemonteerde spoel (B) van de haspel (C).
Draai het vliegwiel (A) los, verwijderde veer en de bin-
nenste sluitring; verwijder de haspel (C) van de pin.

De spoel met diameter 100 mm op de pen aanbrengen;
de sluitring, de afstandhouder (G) en de veer insteken.
Het vliegwiel (A) weer aandraaien.

N

Het vliegwiel (A) bestaat uit het remsysteemvan __

A de spoel. Door een overmatige druk wordt de 5%3‘ F AFB. 5A
voedingsmotor overbelast. Met onvoldoende
druk wordt de spoel niet onmiddellijk geblok- KUNSTSTOF REDUCTIEMOTOR
keerd wanneer er wordt gestopt met lassen. A B

De kunststof handgreep (A) aandraaien en laten zakken en de
draadaandrukhendel (B) loslaten (Afb. 6). Eventuele draadresten
uit de huls van de draadgeleider (E) weghalen.
De draad van de spoel loslaten en met een paar tangen strak hou-
den zodat het niet kan afrollen. Indien nodig recht trekken voordat
het in de invoerdraadgeleider (C) wordt gestoken. De draad inste-
ken en boven de onderste rol (D) en in de huls van de draadgelei-
der (C) laten lopen.

LET OP: Het laspistool recht houden. Wanneer er een
A nieuwe draad in de huls wordt aangebracht, ervoor zor-
gen dat het netjes gesneden is (geen bramen) en ten
minste 2 cm aan het viteinde recht is (geen bochten) an-
ders kan de huls beschadigd raken.
De draadaandrukhendel (B) naar beneden halen en onder druk
zetten met de kunststof knop (A. Lichties aandraaien. Wanneer het
te strak is wordt de draad geblokkeerd en zou de motor kunnen
beschadigen. Wanneer het niet strak genoeg is kunnen de rollen de
draad niet aantrekken.

LET OP: Zorg bij het vervangen van de draad of de draadinvoer-
A rol ervoor dat de sleuf die overeenkomt met de draaddiameter
aan de binnenkant zit, aangezien de draad wordt ingevoerd
door de binnenste sleuf. De rollen tonen aan de zijkanten de
overeenkomstige diameters.
Sluit het zijpaneel van de machine. Sluit deze aan op het stop-
contact en schakel het in. Druk op de toets van het laspistool: de
draad die door de draadinvoermotor wordt gevoed moet langs de
huls glijden. Bij het verlaten van het pijpje de toets van het laspis-
tool loslaten. De machine uitzetten. Het boortje en het mondstuk
opnieuw monteren. AFB. 6

Wanneer de juiste uitgang van de draad is gecontroleerd "niet met het gezicht dicht
A bij het laspistool komen", of tegen andere personen, u het risico om gewond te
raken door de vitgaande draad. Niet met uw vingers aan het aanvoermechanisme
van de draad komen tijdens de werking! De vingers kunnen bekneld raken in de
rollen. De beveiligingen die in de draadinvoer zijn aangebracht niet verwijderen.

negatieve invloed hebben op de draadtoevoer.

De rollen regelmatig controleren en vervangen wanneer ze versleten zijn en eené
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6.0 VERVANGEN VAN DE HULS DRAADGELEIDER //A

Zorg ervoor dat de machine is losgekoppeld van het stopcontact voordat u deze

stappen uitvoert.

De procedure voor het vervangen van de huls draadgeleider varieert athankelijk van het soort aansluiting van
het laspistool waarvan uw machine is voorzien.

Open het zijpaneel. De kunst-
stof handgreep (A) aandraaien
en laten zakken en de draad-
aandrukhendel (B) loslaten
(Afb. 6). De draad knippen
(als deze al is geladen), altijd
strak houden met tangen, zo-
dat het niet zal afrollen en ver-
binden met de opening op de
klos. Het mondstuk losschroe-
ven en het boortje van het las-
pistool weghalen en met een
paar tangen de draad uit de
huls halen.

AFB. 7

Bu een vast laspistool en met gasklep op het handvat (Afb. 7):

De schroeven(1-2) waarmee de steungroep (3) van het laspistool vastzit verwijderen.

Plaats het laspistool op een rechte ondergrond en verwijder voorzichtig de afdekking van het
handvat door de bevestigingschroeven (4) los te draaien. Let goed op de plaats van de onderde-
len aan de binnenkant van het laspistool.

Til het blok (5) op en verwijder de stalen huls (6), door de kop los te draaien met een sleutel. De
kabel van het laspistool recht trekken en de huls van de gehele leiding weghalen.

De nieuwe huls in het laspistool aanbrengen.

Het oogje van de stroomkabel aan het boortje van de stalen huls insteken.

De huls op het blok (5) opnieuw aandraaien.

Het laspistool opnieuw monteren en ervoor zorgen dat alle onderdelen op hun plaats blijven,
zonder de vergrendeling van de twee helften van het handvat te forceren. Zorg ervoor dat de
schroeven worden uitgelijnd voordat ze worden vastgeschroefd.

Het laspistool opnieuw in de steungroep (3) van de draadinvoer plaatsen.

De steungroep (3) van de leiding van het laspistool opnieuw monteren en de schroeven (1 - 2)
vastzetten.

Het gedeelte van de huls dat uitsteekt meten en met een zeer scherp instrument zodanig knippen
dat het door niet meer dan 2 mm (7) wordt verdeeld door de draadinvoerrol. De huls moet netjes
worden gesneden, zodat er geen hoeken of bramen zijn, die het glij[den van de draad kunnen
tegenwerken.

Laad de draad en sluit het zijpaneel.

Bij directe koppeling (Afb. 8):

De schroeven(1) waarmee het kunststof deksel (2) vastzit ver-
wijderen.

De messing moer (3) vanaf het boortie van het laspistool los-
draaien, het laspistool uit de behuizing halen, het mondstuk en
het boortje verwijderen.

De aangebrachte huls draadgeleider (4) losdraaien.

De nieuwe huls aanbrengen via de leiding, totdat het uit-
einde van de huls bij het pijpje komt en tot stilstand komt.
Het laspistool opnieuw in de oorspronkelijke positie plaatsen
De messing moer (3) opnieuw monteren en de kunststof af-
dekking (2) vastzetten. CD

Het gedeelte van de huls dat uitsteekt meten en met een zeer 5

scherp instrument zodanig knippen dat het door niet meer

dan 2 mm wordt verdeeld door de draadinvoerrol (5). De AFB. 8
huls moet netjes worden gesneden, zodat er geen hoeken

of bramen zijn, die het glijden van de draad kunnen tegen-

werken.

De draad opnieuw laden en het boortje en het mondstuk

opnieuw monteren. Sluit het zijpaneel.
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Bij Euro- koppeling (Afb. 9): 1

. Verwijder het laspistool uit de machine.

. Plaats deze op een recht oppervliak en verwijder voorzichtig
de messing moer (1).

. Verwijder de huls (2).

. Breng de nieuwe huls aan en monteer de messing moer
(1) opnieuw.

Wanneer er een teflon huls gemonteerd moet worden de onder-
staande instructies volgen:

. De huls (2) aanbrengen, gevolgd door het uiteinde van het
hulsblok (3).
. Breng de OR-pakking (4) aan en monteer de messing moer
(1) opnieuw. 4 2
. De draadhuls van de messing moer snijden. [l | TEFLON AFB. 9

Let op: de nieuwe huls moet dezelfde lengte hebben als de huls die net verwijderd is.
. Het laspistool op de machine aansluiten en de draad opnieuw laden.

6.1 KEUZE VAN DE HULS DRAADGELEIDER VOOR LASPISTOLEN MET DIRECTE EN
EURO-AANSLUITING

. Eel hulzen draadgeleiders worden in wezen onderverdeeld in twee soorten stalen hulzen en teflon
ulzen

Stalen hulzen kunnen bekleed en onbekleed zijn.

De beklede hulzen worden gebruikt op de laspistolen met gaskoeling.

De onbeklede hulzen worden gebruikt op de laspistolen met waterkoeling.

Teflon hulzen zijn bijzonder geschikt voor het lassen van aluminium, omdat ze maximale glijd-

baarheid aan de voortgang van de draad geven.

Kleur BLAUW ROOD GEEL
Dikte @ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 9 1,2-1,6

INSTALLATIES VAN DE MACHINE

1. Schakelaar AAN/UIT 5. B.B.T. (Verbrandingstijd draad)

2. Schakelaar / omsteller afstelling lasspanning 6. Tussenkomst thermische beveiliging
3. Potentiometer afstelling draadsnelheid 7. Zekering

4.

Timer puntlassen 8. Koppeling laspistool E
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1. Schakelaar AAN/UIT Deze groene schakelaar gaat branden wanneer de machine wordt inge-
schakeld. Als de schakelaar geel is, gaat de schakelaar niet branden wanneer de machine wordt
ingeschakeld. In dit geval fingeert de schakelaar ook als indicator van overtemperatuur, deze gaat
branden zal als er thermische bescherming optreedt en gaat automatisch weer uit wanneer de
machine voldoende is afgekoeld.

2. Schakelaar / omsteller voor afstelling lasspanning. Er kunnen 6 of 8 afstelposities zijn.
Dit dient voor het afstellen van de juiste lasspanning, athankelijk van de voedingssnelheid van
de draad en haar diameter. In de goedkopere versies zit de omschakelaar met 3 standen inge-
bouwd in een MIN/MAX omsteller. Met de verschillende combinaties van de twee kunnen er zo 6
regelstanden worden verkregen.

3. Potentiometer afstelling draadsnelheid.

Drclmi de knop tegen de klok in om de snelheid te verhogen, met de klok mee om de snelheid te
verlagen.

4.  Timer voor puntlassen (0.2-3s) (alleen o(f een aantal modellen).

Door het gebruik van de potentiometer wordt de functie puntlassen geactiveerd en afgesteld.

5. B.B.T. ﬂVerbrandingsﬁ’d draad)

Bij het loslaten moment van de toets laspistool zal de machine een zeer korte tijd in werking tre-
den. Met deze functie kan de verbranding van de draad en daaropvolgend vastlijmen aan het
slangetje worden tegengegaan. Door met behulp van een schroevendraaier de potentiometer
B.B.t. met de klok mee/tegen de klok in te draaien wordt de draad die na het lassen uit het las-
pistool komt langer of korter, en beschikbaar om opnieuw gelast te worden.

6.  Tussenkomst thermische beveiliging.

Gaat branden wanneer de thermostaat voor de overtemperatuur in werking treedt door het uit-
schakelen van de machine. Alleen de ventilator zal blijven werken om de machine of te koelen.
Het controlelampje zal automatisch weer uitgaan wanneer de machine voldoende is afgekoeld.
Bij een aantal modellen wordt de functie van het controlelampje uitgevoerd door de hoofdscha-
kelaar (zie punt 1).

7.  (Veiligheids)zekering
Deze zekering beschermt het 230Vac hulpcircuit. Deze zekering is gekalibreerd op 1A, 250Vac.
Vervang het niet door zekeringen die zijn gekalibreerd voor andere spanning of stroom, de ma-
chine kan beschadigd raken.

8.  Koppeling laspistool

Alleen aandacht schenken aan modellen met timer voor lassen

Het is mogelijk om de twee stalen platen met laag koolstofgehalte tot 0, 8 mm dikte te puntlassen, door het
mondstuk van het laspistool te vervangen door een mondstuk voor puntlassen (niet geleverd). Selecteer de
functie voor puntlassen door de timer voor puntlassen in te stellen. Zet de platen op elkaar en plaats het
mondstuk op de bovenste plaat; schakel het laspistool in door op de toets voor puntlassen te drukken. De
machine wordt automatisch geblokkeerd aan het einde van de ingestelde tijd. Voor puntlassen moet de
stroom voor lassen en de toevoersnelheid op het maximale worden afgesteld. Het is raadzaoam om draad-
diameter 0, 8 mm te gebruiken.

Voor aluminium lassen in de lasmachine moeten de volgende wijzigingen worden aangebracht:

. Gebruik als beschermgas ARGON 100%.

. Het laspistool aanpassen aan aluminium lassen:

1. Zorg ervoor dat de kabellengte niet meer is dan 3 m, meer lengte wordt afgeraden.

2. De teflon huls voor aluminium monteren (volg de instructies voor het vervangen van de huls in
paragraaf: "Vervangen van de huls draadgeleider).

3 Gebruik de punten die geschikt zijn voor aluminium met de opening die overeenkomt met de
diameter van de draad die voor het lassen gebruikt moet worden.

. Gebruik rollen die geschikt zijn voor aluminium.

BELANGRIJK: zorg ervoor dat de polariteit correct is.

Bij lassen met GAS moet het laspistool worden aangesloten op het positieve (+) stopcon-
tact, terw@l de massakabel moet worden aangesloten op het negatieve (-) stopcontact.

Bij lassen ZONDER GAS moet het laspistool worden aangesloten op het negatieve (-) stop-
contact, terwijl de massakabel moet worden aangesloten op het positieve ?+) stopcontact.

Bij lassen met GAS lassen wordt het omwikkeld met een beschermgas, om het soldeerbad
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te beschermen tegen oxidatie, bij lassen ZONDER GAS wordt de bescherming van het
soldeerbad gegenereerd door flux-gevulde draad dat bij dit soort lassen wordt gebruikt.

. Sluit de pen van de massakabel aan op

de negatieve aansluiting van de gene- (+)
rator, gelegen op het gedeelte rechts- GAS W\%

onder van het voorpaneel (bij een

aantal modellen is de massakabel al - =T
aangesloten). =
. De massatang aansluiten op het te las-

sen werkstuk, en zorgen voor het stabi-
liseren van een goed contact;

. Zorg ervoor dat de binnenkabel van de (=)
rol overeenkomt met de diameter van
NO GAS

de draad die u gaat gebruiken.

. De machine aansluiten op een geschikt +) —-C%
stopcontact.

. De gasklep op de cilinder openen door AFB. 13
de kraan tegen de klok in te draaien.

. De hoeveelheid gas die uit het laspistool komt afstellen met behulp van de knop van de drukrege-

laar (door te draaien tegen de klok in neemt het vermogen af, door te draaien met de klok mee
neemt het toe. Opmerking: de hoeveelheid gas die nodig is voor goede bescherming varieert,
afhankelijk van de verschillende metalen, diktes en de stroom.

110 AFSTELLINGEN ______________ ///

Het afstellen van een Mig-Mag lasmachine vereist praktijkkennis. In tegenstelling tot het elektrode-lassen
moeten er immers twee parameters worden afgesteld om de gewenste kwaliteit van lassen te bereiken.
Deze twee parameters zijn: de draadtoevoersnelheid en de lasspanning. De stroom van het lassen is een
gevolg van het instellen van deze twee parameters.

. De spanning en de toevoersnelheid van de draad op de juiste wijze afstellen.

. De stroom van het lassen varieert in directe relatie tot de snelheid van de draad. Voor lage stro-
mingen van lassen moet de potentiometer worden geplaatst in samenhang met de laagste waar-
den van de schaal van afstelling van de toevoersnelheid van de draad.

. De hendel van de draadsnelheid met de klok mee draaien om de toevoersnelheid en de stroom
van het lassen te verhogen. De lasspanning moet worden afgesteld op een manier die overeen-
komt met de snelheid van de draad (stroom van lassen).

. Eelec’ger geleidelijk de standen voor hogere spanning, terwijl de snelheid van de draad wordt ver-

oogd.

Een verhoging van de lasspanning, terwijl de snelheid van de draad onveranderd wordt gehouden, veroor-
zaakt een langere boog (zonder de stroom substantieel aan te tasten). Integendeel, voor een daling van
de lasspanning wordt er een kortere geselecteerd, terwijl de draadsnelheid onveranderd wordt gehouden.
De lasparameters moeten worden ingesteld volgens de diameter van de draad. Als de draad een dunne
diameter heeft is het noodzakelijk om de draadsnelheid te verhogen om dezelfde stroom te verkrijgen.
Maar wees voorzichtig, want als er bepaalde grenzen worden overschreden zal er geen bevredigende
las worden verkregen:

. A- Zeer hoge snelheid (in vergelijking met de lasspanning) zorgt voor vastlopen van de draad
binnen het laspistool; de draad wordt ondergedompeld in het lasbad en kan niet snel genoeg
worden gesmolten. Er komen onaanvaardbare spatten.

. B- Als de ingestelde lasspanning te hoog is (in vergelijking met de toevoersnelheid van de draad)
zal de boog buitensporig langer worden en wordt het onstabiel. Verdere verhoging van de span-
ning wordt bereikt bij het verbranden van het boortje van de draadgeleider.

. C- In elk geval kan een buitensporige draadsnelheid worden gecorrigeerd met het toenemen van de
boogspanning. Deze limiet hangt af van de dikte van het te lassen materiaal (boven een bepaalde
waarde krijgen we doorboring). Plaats het laspistool op de te lassen koppeling met het mondstuk
op ongeveer 45° ten opzichte van de oppervlakte. De afstand van het mondstuk moet ongeveer 5
mm zijn. Doe het beschermingsmasker naar beneden en druk op de toets van het laspistool om de
boog te ontsteken. Wanneer de boog verlicht is regelmatig van links naar rechts bewegen langs de
naad (het bad voort trekken). De toevoersnelheid van de draad zodanig afstellen dat het lassen een
regelmatige gekraak produceert.

. Na verloop van tijd zult u een bepaalde gevoeligheid ontwikkelen voor het geluid dat wordt ge-
produceerd, zodat de lasparameters steeds preciezer kunnen worden afgesteld.




-NEDERLANDS-

GIDS VOOR HET AFLEZEN VAN DE
TECHNISCHE GEGEVENS

/4

1 Serienummer van de machine
Ol Soort generator
- ®\ EN su1%9 3 Soort eigenschap
@ /@ 4 Spanning op vacuim (min/max)
' ol ok 5 Soort laswerk
®\ o= | e /® 6 Netwerksymbool en aantal fasen
O—TL EETIIY “"/@D 7 Voningklssponning
LA T 8 Isolatieklasse
®//na> =M ~—® 9 Beschermingsgraad
O L | T TT——® 10  Vermogen
®/m T e [ e ]| 11 Waarde van de zekering van de lijn
(e | L 12 Toevoerstroom
@/ \@5_ 14 13 Stroom en spanning van het lassen
14 Bedieningsfactor
15 Afstelveld (stroom/ spanning)

Referentieregel

METAAL OPMERKINGEN
Staal met laag CO2
koolstofgehalte Argon + CO2 Argon beperkt spatten.
Argon + CO2 + Zuurstof De zuurstof verhoogt de stabiliteit van de boog.
Aluminium Argon Stabiliteit van de boog, goede smelting en te
verwaarlozen spatten
Argon + Helium Heetste bad, geschikt voor dikke doorsneden
Minder risico op poreusheid
Roestvri| staal Argon + CO2 + Zuurstof Stabiliteit van de boog
Argon + Zuurstof Te verwaarlozen spatten
Koper, nikkel en Argon Geschikt voor dun materiaal voor lage vloei-
legeringen baarheid van het bad.
Argon + Helium Heetste bad, geschikt voor dikke doorsneden

Raadpleeg voor de percentages van de verschillende gassen, het meest geschikt voor uw
toepassing, de technische dienst van uw gasleverancier.

14.0 AANBEVELINGEN VOOR HET LASWERK
EN HET ONDERHOUD

. Las altijd schoon en droog materiaal.

. Houd het laspistool op 45° ten opzichte van het te lassen werkstuk, met het mondstuk op onge-
veer 6 mm van het oppervlak.

. Het laspistool zo regelmatig en stevig mogelijk bewegen.

. Voorkom lassen op een plaats die is blootgesteld aan tocht via het beschermgas en schade kan
aanbrengen aan het lassen.

. De draad en de huls schoon houden. Geen verroeste draad gebruiken.

. Voorkom dat de gasleiding gaat knikken of bekneld raakt.

. Let er op dat er geen ijzervijlsel of metaalpoeder in de lasmachine komt, omdat dit kortsluiting kan
veroorzaken.

. De huls van het laspistool indien mogelijk regelmatig schoonmaken met perslucht.

BELANGRIJK: Zorg ervoor dat de machine wordt losgekoppeld voordat de volgende
bewerkingen worden vitgevoerd.

. Met behulp van lagedruk lucht (3/5 Bar) regelmatig de binnenkant van de lasmachine besproeien.
Let op: geen lucht op de kaart of andere elektronische onderdelen blazen.
. Tijdens normaal gebruik van de lasmachine zal de draadinvoerrol versleten raken. Met de juiste

druk moet de draadpersrol de draad aandrijven zonder weg te glijden. Als de draadinvoerrol en
de draadpersrol eenheid elkaar aanraken terwijl de draad is ingevoerd moet de draadinvoerrol

worden vervangen.
8 Controleer regelmatig de kabels. Ze moeten in goede staat verkeren en niet gebarsten zijn.
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Deze tabel kan helpen bij het oplossen van een aantal veel voorkomende problemen die
u kunt tegen komen Het geeft echter niet alle mogelijke oplossingen.

PROBLEEM MOGELIJKE OORZAAK MOGELIJKE OPLOSSING

De machine kan niet worden Storing van de toevoerkabel Controleer of het netsnoer goed in het

ingeschakeld of van de stekker. stopcontact zit.
Verkeerde dimensionering van de Controleer de zekering en vervang
zekering. deze indien nodig.

Het laspistool geeft geen Toets storing laspistool. Vervang de toets van het laspistool.

draad af, maar de ventilator

werkt. Interventie van de veiligheidsther- Wacht totdat de machine is afgekoeld.
mostaat. Het uitschakelen van het controle-

lampje/schakelaar op het voorpaneel
geeft aan dat de machine weer in
werking is.

De reductiemotor werkt, Reductiemotor defect (zeldzaam)  Vervang de motor.

maar drijft de draad niet

aan. Onvoldoende druk op Verhogen de druk op de draadinvoer-
draadinvoerrol. rol.

Knikken aan het uiteinde van de draad. Netjes knippen.
Huls verstopt of beschadigd. Controleren en eventueel schoonma-

ken met perslucht of vervangen.

Geen penetratie van het Stroom en toevoersnelheid te laag. De lasparameters goed afstellen.
lassen in het te lassen
werkstuk. Interne verbindingen losgeraakt. De binnenkant van de machine met
(zeldzaam) perslucht schoonmaken en alle aanslui-
tingen vastdraaien.

Boortje met verkeerde diameter.  Het boortje vervangen door een met een
geschikte diameter.

Aansluiting van het laspistool losge- Het laspistool vastdraaien of
raakt of defect. vervangen.

Draaddiameter niet correct. Gebruik de juiste draaddiameter.

Te snelle beweging van het laspis- Het laspistool regelmatig en niet te

tool. snel bewegen.

De draad wordt opgerold Overmatige druk op de rol. De druk op de rol verlagen.

op de draadinvoerrol.
Huls versleten of beschadigd. De huls draadgeleider vervangen.
Boortje draadgeleider verstopt of be- Het boortje draadgeleider vervangen.
schadigd.
Huls draadinvoer strak of te lang. De huls snijden tot aan de juiste

lengte.

De draad smelt en wordt Boortje verstopt. Het boortje vervangen.

vastgelijmd aan het boortje

van de draadgeleider. Toevoervoersnelheid draad te laag. De draadtoevoersnelheid verhogen.

afmeting.

Boortje met verkeerde diameters.  Gebruik een boortje van de juiste E



De tang en/of de kabel zijn
oververhit.

Het mondstuk vormt een
boog met het te lassen
werkstuk.

De draad verwerpt het las-
pistool uit het werkstuk.

Laswerk van povere kwaliteit

Strakke lasnaad en onvol-
ledig smelten

Teveel lasnaden
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Slechte aansluiting tussen kabel en
tang.

D verbinding aandrukken of de kabel
vervangen.

Ophoping van slakken binnen het Het mondstuk schoonmaken of

mondstuk of mondstuk kortgesloten.
Te hoge snelheid van de draad.
Mondstuk verstopt

Laspistool te ver van het werkstuk

Onvoldoende gas

Te lassen werkstuk verroest, gelakt,
vochtig, vervuild met olie of vet

Vuile of roestig draad
Weinig contact met massa

Onjuiste combinatie gas / draad

Te snel verplaatsen van het laspistool

Onijuist type gas

vervangen.
De snelheid van de draad verlagen.

Het mondstuk schoonmaken of
vervangen

Het laspistool op een kleinere afstand
van het werkstuk houden

Zorg ervoor dat er geen tocht is via
het gas, in dat geval verplaatsen naar
een meer beschutte plaats. Controleer
anders de gasmeter, de afstelling van
de regelaar en de klep.

Zorg ervoor dat voordat we verder
gaan het te lassen werkstuk schoon
en droog is.

Zorg ervoor dat voordat we verder
gaande draad schoon en droog is.

Controleer de aansluiting van de
massatang met het werkstuk
Raoadpleeg de handleiding voor een
juiste keuze.

Het laspistool langzamer bewegen

Zie de gids voor beschermingsgassen

Te langzaam verplaatsen van het Het laspistool sneller bewegen

laspistool

Lasspanning te laag

De lasspanning verhogen
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’'UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri
rifiuti domestici. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di
raccolta indicato per il riciclaggio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle
apparecchiature da rottamare in fase di smaltimento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che
tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto del’ambiente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui
punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comune di residenza, il servizio di smaltimento
dei rifiuti locale o il negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household
waste. Instead, it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for
the recycling of waste electrical and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at
the time of disposal will help to conserve natural resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human

health and the environment. For more information about where you can drop off yr waste equipment for recycling, please
contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where you purchased the product.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE USUARIOS
DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos.
Por el contrario, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion
designado de reciclado de aparatos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos
en el momento de la eliminacién ayudaran a preservar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y
el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los lugares donde puede dejar estos residuos para su reciclado,
pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de gestion de residuos domésticos o con la
tienda donde adquirio el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto n&o pode ser descartado junto com o lixo doméstico.
No entanto, é sua responsabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para
a reciclagem de equipamentos eletro-eletrénicos. A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do
descarte ajudam na conservagéo dos recursos naturais e garantem que os equipamentos serao reciclados de forma a
proteger a saude das pessoas e o meio ambiente. Para obter mais informacdes sobre onde descartar equipamentos para
reciclagem, entre em contacto com o escritério local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja
em que adquiriu o produto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household
waste. Instead, it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for
the recycling of waste electrical and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at
the time of disposal will help to conserve natural resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human
health and the environment. For more information about where you can drop off yr waste equipment for recycling, please
contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where you purchased the product.
WHCTPYKUWA MO JIMKBUOALIMN UCTIOJIb3OBAHHOIO OBOPYOBAHUA YACTHBIMU ITULIAMU
OT0T cumMBONn Ha ob6opyAOBaHUM UK €ro ynakoBke 00O3HA4yaeT, YTO AaHHbIA TOBap MOCHE MCMNOMIb30BaHNSA HErb3s
BblOpackiBaTb BMeCTe C OCTarnbHbIMU GbITOBBIMKU OTX04amMu. BaameH, Heobxoammo caath ero B cneuunanbHbI NyHKT No
yTUNU3aumm MCrnorib30BaHHOMO 3NEKTPUYECKOro UM anekTPoHHOro obopyaoBaHus. PasaenbHbii BIOPOC M MOBTOPHOE
ncnornb3oBaHue oTpaboTaHHOro 000pyAOBaHMSA NMOMOraeT COXPaHATb NMPUMPOAHbLIE PeCYpChl U rapaHTUpyeT besonacHyto
0N 300pOBbS YENnoBeKa M OKpyXatollen cpedbl yTunusauuio. bonee nogpobHyto nHdopmaumio o Grivkannx nyHKTax
Mo yTMnm3aumm Bbl MOXETE MOSyYnTb B MyHULUMNanuTeTe, crybe no cbopy 0TXo4oB unu marasvHe, rage npmobpenu atot
TOBap.
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