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MANUALE DI ISTRUZIONI PER SALDATRICE A FILO

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

1 PRECAUZIONI DI SICUREZZA

LA SALDATURA ED IL TAGLIO AD ARCO POSSONO
ESSERE NOCIVI PER VOI E PER GLI ALTRI, pertanto I'uti-
lizzatore deve essere istruito contro i rischi, di seguito rias-
sunti, derivanti dalle operazioni di saldatura. Per informazio-
ni piu dettagliate richiedere il manuale cod.3.300758

SCOSSA ELETTRICA - Pu0 uccidere.

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

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

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

RAGGI DELL’ARCO - Possono ferire gli occhi e bruciare la pelle.
» Proteggete gli occhi con maschere di saldatura

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

= Proteggete gli altri con adeguati schermi o tendine.

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

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

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

PACE MAKER

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

ESPLOSIONI
* Non saldare in prossimita di recipienti a pressione
@o in presenza di polveri, gas o vapori esplosivi. -
Maneggiare con cura le bombole ed i regolatori di
pressione utilizzati nelle operazioni di saldatura.

COMPATIBILITA ELETTROMAGNETICA
Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazio-

2

ni contenute nella norma armonizzata EN50199 e deve
essere usato solo a scopo professionale in un ambiente
industriale. Vi possono essere, infatti, potenziali diffi-
colta nell'assicurare la compatibilita elettromagnetica in
un ambiente diverso da quello industriale.

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

2 DESCRIZIONI GENERALI

2.1 SPECIFICHE

Questo manuale & stato preparato allo scopo di istruire il
personale addetto all'installazione, al funzionamento ed alla
manutenzione della saldatrice.

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

Controllare che non vi siano parti rotte o avariate.

Ogni eventuale reclamo per pedite o danni deve essere
fatto dall'accquirente al vettore. Ogni qualvolta si richie-
dono informazioni riguardante la saldatrice, si prega di
indicare l'articolo ed il numero di matricola.

2.2 SPIEGAZIONE DEI DATI TECNICI

[EC 974.1 La saldatrice € costruita secondo queste

EN60974.1 norme internazionali.

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

trasformatore-raddrizzatore trifase.

Caratteristica piatta.

MIG/MAG Adatto per saldatura a filo continuo.

I2 max. AMPCorrente di saldatura non convenzionale.
Il valore rappresenta il limite max ottenibile in

saldatura.
uo Tensione a vuoto secondaria V PEAK
X Fattore di servizio percentuale

Il fattore di servizio esprime la percentuale di
10 minuti in cui la saldatrice pud lavorare

ad una determinata corrente senza
causare surriscaldamenti.

12 Corrente di saldatura

u2 Tensione secondaria con corrente di sald. 12

Ul Tensione nominale di alimentazione.

3~ 50/60Hz Alimentazione trifase 50 oppure 60 Hz.

11 Corrente assorbita alla corrispondente corren-

te di saldatura 12.

P21 Grado di protezione della carcassa.
Grado 1 come seconda cifra significa che
questo apparecchio non é idoneo a lavorare
all’esterno sotto la pioggia.

Idonea a lavorare in ambienti con rischio

accresciuto.
NOTE: La saldatrice € inoltre stata progettata per lavorare
in ambienti con grado di polluzione 3. (Vedi IEC 664).
3 INSTALLAZIONE
3.1 SISTEMAZIONE

Collocare la saldatrice in un ambiente ventilato.




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

Montare il supporto girevole sopra la saldatrice, il manico, le
ruote, I'appoggio bombola e I'eventuale gruppo di raffred-
damento come rappresentato nelle seguenti figure:
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3.2 COLLEGAMENTI INTERNI

e Leggere attentamente tutte le parti riguardanti I'instal-
lazione di questa saldatrice.

« Linstallazione di questa saldatrice dovra essere esegui-
ta solo da personale qualificato.

< Prima di lavorare all'interno della saldatrice assicurarsi che
la spina sia staccata dalla rete di alimentazione.

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

* Non usare come conduttore di terra le tubazioni del-
I'acqua.

e Dopo il collaudo finale la saldatrice viene collegata
alla tensione indicata sul cavo dialimentazione.

e Per cambiare tensione di alimentazione togliete il
laterale destro (15) e disponete i collegamenti della mor-
settiera cambiatensione come indicato in figural.
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< Non utilizzare la saldatrice senza coperchio o i pannelli
laterali per evidenti ragioni di sicurezza e per non alterare le
condizioni di raffreddamento dei componenti interni.

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

3.3 COLLEGAMENTI ESTERNI

3.3.1 Connessione del carrello

Questo generatore accetta i carrelli TFA2 e TFA4.

Per la connessione tra il generatore e i carrelli utilizzare la
prolunga ART. 1186 (5 mt.) oppure 1186.20 (10 mt.).

Le prestazioni e le possibilita operative dei carrelli sono
descritte nelle istruzioni allegate ai carrelli stessi.

3.3.2 Connessione della pinza di massa.

< Alcune versioni anno una sola posizione di impedenza.

e Connettere il terminale di potenza ad una presa di impe-
denza della macchina, tenendo conto che la posizione
"impedenza massima" dara saldature ben raccor-
date ed e consigliata per la saldatura dell'alluminio, dell'ac-
ciaio inossidabile e dell'acciaio al carbonio con miscele
binarie o ternarie. La posizione "impedenza minima" D
adatta per saldature, con protezione gassosa di anidride
carbonica, degli acciai al carbonio e nelle posizioni di verti-
cale ascendente con miscele binarie o ternarie. In generale
e consigliabile utilizzare valori bassi di impedenza per fili di
piccolo diametro e valori alti per fili di grosso diametro.

< Dopo aver scelto 'uscita appropriata di impedenza, colle-
gare la pinza di massa al pezzo da saldare.

e Assicurarsi che il cavo sia ben serrato al morsetto di
massa, controllare periodicamente che queste connessioni
siano ben strette. Una giunzione non ben serrata puo cau-
sare cali di corrente in saldatura, riscaldamenti eccessivi del
cavo e del morsetto di massa con conseguente pericolo di
burciature dovute a contatti accidentali.

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

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




3.3.3 Collegamento del tubo gas.

= Tenere le bombole verticali e incatenate al supporto.

* Tenere le bombole inunluogo dove non possono esse-
re danneggiate.

* Non sollevare la macchina con la bombola attaccata.

* Tenete la bombola lontana dalla zona di saldatura o da
circuliti elettrici non isolati.

e La bombola di gas deve essere equipaggiata di un ridut-
tore di pressione e di un flussometro.

« Solo dopo aver posizionato la bombola collegate il tubo
gas uscente dalla prolunga.

» Regolare il flussometro a 8,10 liti/minuto.

4 DESCRIZIONE COMANDI

4.1 COMANDI SUL
GENERATORE

PANNELLO FRONTALE DEL
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A - Interruttore

Accende o spegne la macchina.

B - Commutatore

Regola le gamme della tensione di saldatura.

C - Commutatore

Regola finemente la tensione di saldatura all'interno della
gamma prescelta con il commutatore B.

D - Prese di impedenza

Prese a cui va collegato il morsetto di massa della macchina.

4.2 COMANDI SUL PANNELLO POSTERIORE DEL
GENERATORE

©—® €@® ¢

o

E - Presa 230V.

Per il collegamento del gruppo di raffreddamento (non col-
legare altri utensili). Potenza max 440W.

F - Connettore 6 poli.

A questo connettore va collegato il maschio 6 poli della pro-
lunga.

G - Presa.

A questa presa va collegato il connettore volante di potenza
della prolunga (polo +).

H - Presa.

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

N.B: la macchina viene fornita di un connettore che in
assenza del gruppo refrigerante deve essere connesso
alla presa H.

5 SALDATURA

51 INSTALLAZIONE E MESSA IN OPERA

= L'installazione della macchina deve essere fatta da perso-
nale qualificato.

e Tutti i collegamenti devono essere eseguiti in conformita
delle vigenti norme (CEI 20-10 HD 427) e nel pieno rispetto
della legge antiinfortunistica.

« Controllare che il diametro del filo corrisponda al diametro
indicato sul rullino e montare la bobina del filo.

e Collegare il tubo che esce dalla prolunga al flussometro
della bombola.

» Posizionare la saldatrice in modo da consentire una libera
circolazione d'aria al suo interno ed evitare il piu possibile
che entrino polveri metalliche o di qualsiasi altro genere.

5.2 LA MACCHINA E' PRONTA PER SALDARE.
» Connettere il morsetto di massa al pezzo da saldare.
» Accendere la saldatrice.




« Sfilare I'ugello gas conico ruotandolo in senso orario.
 Svitare I'ugello portacorrente.

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

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

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

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

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

= Controllare che il gas usato sia compatibile con il materia-
le da saldare.

5.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO.

Per la saldatura di questi materiali € necessario :

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

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

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

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

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

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

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

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

4) Adoperare torce adeguate alla corrente che si usa.

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

54 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

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

Non usare CO2 o miscele AR/CO2 .

Non toccare il filo con le mani.

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

5.5 SALDATURA DELL'ALLUMINIO

Per la saldatura dell'alluminio & necessario utilizzare:

1) Argon al 100% come gas di protezione.

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

Per saldare Aluman e Anticorodal usare filo con Silicio dal 3
al 5%. Per saldare Peraluman ed Ergal usare filo con
Magnesio al 5%.

3) Una torcia preparata per la saldatura dell'alluminio.

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

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

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

- Infilare la guaina in teflon per alluminio assicurandosi che
esca dalle due estremita.

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

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

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

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

4) Utilizzare rullini trainafilo adatti per alluminio.

| rullini non devono essere serrati a fondo.

5) Utilizzare ugelli portacorrente adatti per alluminio con il foro
corrispondente al diametro di filo da usare per la saldatura.
6) Utilizzare mole e spazzonatrici specifiche per I'alluminio
senza mai usarle su altri materiali.

RICORDATE che la pulizia & qualita

Le bobine di filo devono essere conservate dentro sacchet-
ti di nylon con un deumidificante.

6 DIFETTI IN SALDATURA

1- DIFETTO-
CAUSE

Porosita (interne o esterne al cordone)

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

- flussometro difettoso

- riduttore brinato, per la mancanza di un
preriscaldatore del gas di protezione di CO2
- elettrovalvola difettosa

- ugello porta corrente intasato da spruzzi
- fori di efflusso del gas intasati
- correnti d'aria presenti
saldatura.

Cricche di ritiro

 Filo 0 pezzo in lavorazione sporchi od
arrugginiti.

= Cordone troppo piccolo.

= Cordone troppo concavo.

= Cordone troppo penetrato.

Incisioni laterali

 Passata troppo veloce

» Corrente bassa e tensioni di arco elevate.
Spruzzi eccessivi

= Tensione troppo alta.

= Induttanza insufficiente.

e Mancanza di un preriscaldatore del gas di
protezione di CO2

inzona di

2- DIFETTO-
CAUSE

3- DIFETTO-
CAUSE

4- DIFETTO-
CAUSE

7 MANUTENZIONE DELL'IMPIANTO

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

Ugello porta corrente. Soltanto un buon contatto tra que-



sto ugello ed il filo assicura un arco stabile e un'ottima ero-
gazione di corrente; occorre percido osservare i seguenti
accorgimenti:

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

B) A seguito di lunghe saldature gli spruzzi si attaccano piu
facilmente ostacolando I'uscita del filo. E' quindi necessario
pulire spesso I'ugello e se necessario sostituirlo.

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

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

Le guaine sono sottoposte ad un continuo logorio, per cui si
rende necessario, dopo un certo periodo, la loro sostituzione.
Gruppo motoriduttore. Pulire periodicamente l'insieme dei
rulli di trascinamento da eventuale ruggine o residui metalli-
ci dovuti al traino delle bobine.

E' necessario un controllo periodico di tutto il gruppo
responsabile del traino del filo: aspo, rullini guidafilo, guaina

e ugello porta corrente.

8 ANOMALIE D'USO

ANOMALIA

PROBABILE CAUSA

RIMEDIO

Erogazione di cor-
rente limitata

Mancanza di una fase

Controllare le tre fasi della
linea e i contatti del tele-
ruttore

Fusibile di linea bruciato

Sostituire fusibile

Collegamento errato sulla
morsettiera del cambia-
tensione

Verificare i collegamenti
della morsettiera
seguendo lo schema

Diodo o diodi del raddriz-
zatore bruciati

dellatarga
Sostituire il raddrizzatore

Collegamenti elettrici di
potenza torcia 0 massa
allentati

Stringere tutti i collega-
menti

Commutatore regolazio-
ne tensione con un con-
tatto incerto

Cambiare il commutatore

Filo del trasformatore
interrotto sul commutato-
re

Svitare il contatto del commu-
tatore, spelare il filo (attenzio-
ne, togliere solo lisolamento)
e rimetterlo sotto il contatto.

Saldatura con
molte proiezioni di
metallo

Errata regolazione dei
parametri di saldatura

Regolarli con i potenziom.
tensione di saldatura e velo-
cita filo

Filo che avanza irregolarmente

Diametro guaina non corretto

Colleg. di massa insufficienti

Controllarne I'efficenza

Il filo non avanza o
avanza irregolar-

mente

Gola rullo trainafilo troppo larga

Sostituire il rullo

Guaina otturata o intasata

Sfilarla e pulirla

Rullo premifilo non stretto

Stringerlo

Frizione dell'aspo porta
bobina troppo stretta

Allentare la frizione agen-
do sulla vite di regolazione

Ugello porta corrente otturato

Sostituirlo

Il filo si blocca e si
attorciglia tra rulli e
guidafilo d’entrata
in torcia

@ ugello portacorr. shagliato

Sostituirlo

Gola del rullo non allineata

Allinearla

Guaina otturata o intasat

Sfilarla e pulirla

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

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

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

La tabella che segue riporta inconvenienti, cause e rimedi
pill comunemente riscontrabili.

9 RIPARAZIONI DELLE SALDATRICI

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

Inoltre in questo modo i produttori possono essere protetti
dall’essere ritenuti responsabili di difetti, quando la colpa é
da imputare ad altri.

9.1 Prescrizioni da seguire per le riparazioni

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

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

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

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

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



INSTRUCTION MANUAL FOR WIRE WELDING MACHINE

IMPORTANT: BEFORE STARTING THE EQUIPMENT,
READ THE CONTENTS OF THIS MANUAL, WHICH MUST
BE STORED IN A PLACE FAMILIAR TO ALL USERS FOR
THE ENTIRE OPERATIVE LIFE-SPAN OF THE MACHINE.
THIS EQUIPMENT MUST BE USED SOLELY FOR WEL-
DING OPERATIONS.

1 SAFETY PRECAUTIONS

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

ELECTRIC SHOCK - May be fatal.

< Install and earth the welding machine according to
A the applicable regulations.

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

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

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

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

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

PACEMAKERS

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

EXPLOSIONS
» Do not weld in the vicinity of containers under pres-
@ sure, or in the presence of explosive dust, gases or
fumes. - All cylinders and pressure regulators used in
welding operations should be handled with care.

ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY
This machine is manufactured in compliance with the
instructions contained in the harmonized standard

EN50199, and must be used solely for professional pur-
poses in an industrial environment. There may be poten-
tial difficulties in ensuring electromagnetic compatibility
in non-industrial environments.
IN CASE OF MALFUNCTIONS, REQUEST ASSISTANCE
FROM QUALIFIED PERSONNEL.

2 GENERAL TECHNICAL DESCRIPTIONS
2.1 SPECIFICATIONS

This manual has been prepared with the intent of instructing
the operator on how to install, operate, and properly main-
tain this electric arc welding machine.

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

Upon receiving and unpacking the machine, make a careful
inspection to ensure that there are no damaged parts.
Should there be a claim for losses or damages it must be
made by the purchaser directly to the shipper who hand-
led the goods.

When requesting information about this welding machi-
ne please state the machine's part number and serial
number to ensure receiving accurate information rela-
ting to your machine.

2.2 DESCRIPTION OF TECHNICAL SPECIFICATIONS

EC 974.1. This machine is manufactured according to the

EN 60947.1 IEC 974 international standard.

N°. Machine Serial Number which must appear on
requests or inquiries concerning the machine.

—QO#A—  Three phase transformer-rectifier.

'= Flat characteristic.

MIG/MAG. Continuous wire welding

uo. Secondary no-load voltage

X. Duty-Cycle Percentage
The duty-cycle is the number of minutes the
machine can operate (arc on) within a ten
minute period without overheating. The duty
cycle varies according to the output current.

12. Output welding current

u2. Secondary voltage whith welding current 12

U1. Nominal supply voltage

3~50/60Hz Three-phase input supply at 50 or 60 Hz

11. Input Amps absorbed corresponding to diffe
rent output levels (12).

IP21. Protection class of the machine's case

The 1 in the singles digit place means that this
unit is not fit to work outdoors in the rain.

Fit to work in hazardous areas.

NOTE: This machine has also been designed to work

in class 3 pollution areas (see |IEC 664)

3 INSTALLATION
3.1 SETUP
Place the machine in a ventilated area.

Dust, dirt, or any other foreign material that might enter the
machine may restrict the ventilation which could affect the
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machine's performance. Fasten the rotating support to the
machine top and fix the handle, the wheeles, the bottle sup-
port and, if any, the cooling unit.

s

3.2 INPUT POWER CONNECTIONS

» All sections concerning the installation of this machine
must be read carefully.

« This machine must be installed by skilled personnel.

* Make sure that the input power plug has been discon-
nected before inspecting, maintaining, or servicing.

» Connect the yellow-green wire to a good electrical ground.
* Do not use water pipes as earth conductor.

* After a final inspection, the machine should be con-
nected to the input supply voltage marked on the input
power cord.

= If you wish to change the input supply voltage, remove
the right side panel (15), locate the voltage-changing ter-
minal board and arrange the connections as shown in
figure 1.

« After having changed the supply voltage, re-place the
upper cover.

= This machine must never be used without the top and side
covers. This is both for obvious safety reasons and to avoid

[@)!
(@]
[@)!
[@)!
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interference with the machine's internal cooling system. The
warranty is to be considered null and void if this machine is
used without the protection of its top and side covers.

* Mount a plug on the power supply cable that corresponds
to the input power drawn by the machine.

3.3 OUTPUT CONNECTIONS

3.3.1 Wire feeder connection

This power source is compatible with the wire feeders TFA2
and TFA4. To connect the power source to the wire feeder
units use the extension art. 1186 (5 mt) or 1186.20 (10 mt).
Performances and operating features of the wire feeder are
described in the operating manuals supplied with the wire
feeder itself.

3.3.2 Connecting the work return lead clamp.

* Some versions have one impedance socket only.

» Connect the male end of the work return lead to one of the
impedance taps on the front panel of the machine. The
impedance tap designated by the provides the maximum
amount of impedance which will produce nicely fil-
leted weld beads. This tap is recommended when welding
aluminium, stainless steel, and carbon steels of binary or ter-
nary composition. The impedance tap designated by the
provides the least amount of impedance 22 and is recom-
mended when using carbon dioxide as a shielding gas to
weld carbon steels, in the upwards vertical position, of
binary or ternary composition.

It is generally advisable to use low impedance values for
small diameter wires and high values for big diameter wires.
= After having selected the proper impedance tap, attach the
work return clamp to the work to be welded.

* Make sure that the ground clamp is tightly fastened to the
work return cable and periodically check that this connec-
tion remains well tightened. A loose connection can cause
weld current drops or overheating of the work return lead
and clamp which, in turn, creates the risk of burns from acci-
dental contact with the work return lead.

e The weld circuit must not be placed deliberately in direct
or indirect contact with the ground conductor if it is not in the
work to be welded.

= If the work to be welded is attached deliberately to the
ground by a protection lead, then the connection must be
the most direct possible and it must be done using a lead
that has a cross section that is at least equal to the cross
section of the work return lead being used for the weld cir-
cuit. The protection lead must also be attached to the work




at the same spot as the work return lead. To do so, a second
ground clamp, fitted to the protection lead, must be atta-
ched next to the ground clamp of the work return lead.

3.3.3 Connecting the gas hose.

» Keep the cylinders in an upright position by chaining them
to their support.

« Keep the cylinders in a place where they cannot be damaged.
= Do not lift the machine with the cylinder on its support.

« Keep the cylinder away from the welding area and uninsu-
lated electric circuits.

= Cylinders containing inert gas have to be equipped with a
pressure reducer and a flowmeter.

= After having positioned the cylinder, connect the gas hose
that comes out from the rear of machine to the pressure
reducer output.

» Regulate the gas flow to 8,10 I/min.

4 DESCRIPTION OF CONTROLS

4.1 CONTROLS ON GENERATOR FRONT PANEL

ce ®
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A- On/Off switch

This switch turns the machine on or off.

B- Switch

This switch adjusts the weld voltage range and, in some ver-
sions, turns the machine on and off.

C- Rotary weld voltage switch

This switch allows the fine tuning of the welding voltage
selected with switch B. (Step adjustment)

D - Impedance Taps

Connect the male end of the work return lead to one of
the three impedance taps.

4.2 CONTROLS ON GENERATOR REAR PANEL
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E - 230V power supply socket.

440 W max. power. For cooling unit only. (Warning: Do not
connect other equipment to this socket.).

F - 6-pin socket connector.

For the 6-pin plug connector on extension lead.

G - Socket.

For the extension lead power supply connector (‘+’ pole).

H - Socket.

For connection to the safety device on the cooling unit.
N.B. If no cooling unit is used with the machine, plug the
connector supplied with the machine into the socket H.

5 WELDING

5.1 INSTALLATION AND STARTER

* Machine installation must be done by a competent staff. All
connections must correspond to the rules in force (CEIl 20-
10 HD 427) and must respect laws concerning accidents.

* Check that the wire diameter corresponds to that indica-
ted on the roll and mount the wire coil.

* Connect the pipe coming out of the extension with the
cylinder flowmeter.

= Position the welding machine so as to allow free air circu-
lation inside it and avoid that metal or any other.

5.2 THE MACHINE IS READY TO WELD

e Connect the ground terminal to the part to be welded.

« Turn the machine on.

= Extract the conic gas nozzle by rotating it clockwise.

» Unscrew the current nozzle.

» Press the torch trigger to feed the wire until it comes out
from the torch.

WARNING: Keep your face away from the terminal nozzle
while the wire comes out.




= Screw the current nozzle again, making sure that the hole
diameter be the same as that the wire used.

« Insert the welding conic gas nozzle by rotating it clockwi-
se.

* Open the gas cylinder and adjust flowmeter at 8,10 I/min.
WARNING: Check that the gas used is compatible with the
material to be welded.

5.3 WELDING CARBON STEELS.

To weld carbon steels the following things are necessary:

1) The use of a binary shielding gas which is most commonly
Argon and Carbon dioxide, in a ratio of 75,80 % Argon and
25,20% Carbon dioxide. Some applications, however, may
require a mix of three gases: Argon, Carbon dioxide (CO2),
and dioxide (02). These gas mixtures generate heat during
welding and as a result the weld bead will be well filleted and
neat in appearance. The penetration, however, will not be
deep.

The use of Carbon dioxide as the shield gas results in a nar-
row weld bead with deep penetration but the ionization of
the gas will have an influence on arc stability.

2) The use of a filler wire of the same quality as the steel to
be welded. It is recommended that high quality wires be
used and that welding with rusted wires be avoided becau-
se they can give rise to defects in the weld bead. Generally,
the current range within which a wire can be used is calcu-
lated in the following manner:

@ of wire x 100= minimum number of Amperes.

@ of wire x 200= maximum number of Amperes.

Practical example: 1.2 @ wire= 120 Amps minimum and 240
Amps maximum. These amperages are based on the use of
an Argon/CO2mixture as the shield gas and welding in the
Short Arc transfer mode.

3) Avoid welding on rusted work pieces or work having spots
of oil and grease present on the surface.

4) The use of a welding torch suitable to the welding currents
that are going to be used.

5) Periodically check that the two handles making up the
ground clamp are not damaged and that the welding cables
(torch cable and the work return lead) do not have any cuts
or burn marks that would reduce their efficiency.

5.4 WELDING STAINLESS STEEL

Welding stainless steels in the 300 series (the austenitic series)
must be done using a shield gas mixture of predominantly
Argon with a small percentage of O2 added to stabilize the
arc. The recommended mixture is AR/O2 in the ratio of 98/2.
Do not use CO2 or AR/CO2mixtures as the shield gas.

Do not touch the welding wire with your bare hands.

The filler metal (the wire) must be of a higher quality than the
work to be welded and the weld area must be clean.

5.5 WELDING ALUMINIUM

The following is required for aluminium welding:

1) 100% Argon as welding protection gas.

2) A torch wire of composition suitable for the basic material
to be welded.

For ALUMAN welding wire 3.5% silicon.

For ANTICORODAL welding wire 3.5% silicon.

For PERALUMAN welding wire 5% magnesium.

For ERGAL welding wire 5% magnesium.

3) A torch prepared for aluminium welding.

If you only have a torch for steel wires, the same shall be
modified in the following way:

- Make sure that lenght of torch cable does not exceed 118

inches (it is advisable not to use longer torches).

- Remove the brass sheath-holding nut, the gas and the cur-
rent nozzles, then slip the sheath off.

- Insert the teflon sheath for aluminium and ensure it protru-
desfrom both ends.

- Screw the current nozzle so that the sheath adheres to it.
- Insert the sheath holding nipple, the O-Ring in the free end
of the sheath and secure with the nut without tightening too
much.

- Slip the brass tube on the sheath and insert both into the
adapter (after removing the iron tube which was fitted inside
the adaptor).

- Cut the sheath diagonally so that it stays as close as pos-
sible to the wire slide roller.

4) Use drive rolls that are suitable for aluminium wire. The
drive rolls, when being installed, must be tightened as tight
as possible.

5) Use contact tips that are suitable for aluminium wire and
make sure that the diameter of the contact tip hole corre-
sponds to the wire diameter that is going to be used.

6) Use abrasive grinders and tool brushes specifically desi-
gned for aluminium. Never use these tools on other materials.
REMEMBER that cleanliness equals quality.

The wire spools must be stored in plastic bags with a dehu-
midifier.

6 WELDING DEFECTS
1- DEFECT- Porosity (in, or on the surface of the weld
bead)

* Bad wire (rust on the surface).

« Insufficient gas shielding due to:

- Inadequate gas flow due to a block in the
gas line.

- Defective flowmeter.

- Gas regulator covered with frost because
a gas heater was not used to heat the CO2
shielding gas.

- Failure of gas valve solenoid.

- Gas nozzle plugged up with spatter.

- Gas flow holes plugged up.

- Air drafts in the welding area.

Shrinkage Cracks

= Welding wire or work to be welded dirty or
rusty.

* Weld bead too small.

* Weld bead too concave.

= Too much weld bead penetration.
Lateral cracking

« Welding speed too fast.

« Low current and high arc voltages.

Too much Spatter

« Voltage too high

» Insufficient impedance

* No gas heater used for CO2 shielding gas.

CAUSES

2- DEFECT-
CAUSES

3- DEFECT-
CAUSES

4- DEFECT
CAUSES

7 MACHINE MAINTENANCE

Gas nozzle . Periodically clean the nozzle of all weld spatter
that may have accumulated during welding operations. If the
nozzle should become distorted or oval in shape then it must
be replaced.

Contact tip . A good contact between the contact tip and
the wire ensures a stable arc and optimal current output.



Therefore, following steps must be followed:

A) The contact tip hole must be kept free of dirt or oxidation.
B) After lengthy welds, spatter can easily accumulate on the
contact tip and prevent the wire from being fed. The contact
tip must be cleaned regularly and if necessary it must be
replaced.

C) The contact tip must always be screwed tightly on to the
body of the torch. The thermal cycles which the torch under-
goes during operation may loosen the contact tip which, in
turn, may cause the torch body and nozzle to overheat or
cause unsteady wire feed.

The Wire Liner is an important part that must often be
checked since, during normal operations, the wire can depo-
sit copper dust or tiny metal shavings in the lining. Periodically
clean the liner and the gas line with a jet of dry, compressed
air. Wire liners are exposed to continual wear and therefore
they must be replaced after a certain period of time.

Wire feed motor. Periodically clean the wire feed assembly
and the drive rolls from any rust or metal shavings due to the
feeding of the wire. A periodic check of all the components
of the wire feed assembly, spool holder, drive rolls, wire liner
and the contact tip is recommended.

8 TROUBLESHOOTING

TROUBLE PROBABLE CAUSE REMEDY
Limited electric A phase is missing Check the phase of the
output feed line and/or the remo-

ve control switch contacts
Replace it

Check the terminal board
connections by following
the plate scheme

Replace the rectifier
Tighten all connections

A line fuse is burnt

Wrong connection on the
voltage changer terminal
board

The rectifier diode are burnt

Loosened torch or
ground connections

Welding regulation commuta- | Replace the commutator
tor has an uncertain contact
Trasformer wire interrup- | Unscrew the commutator

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

Select the correct parame
ters through the welding-
voltage switch and the
wire-speed adjustment
potentiometer

Uncorrect sheath diam.

Check grounding connec-
tions

Replace roller

ted on the commutator

Welding with a lot
of metal spatter

Wrong adjustment of the
welding parameters

Wire advancing unproperly
Insufficient grounding

Wire roller with too wide
groove

Wire not
advancyng or

advancyng unpro-

Obstructed or clogged liner | Extract it and clean

erl - - - -
perly Loose wire pressing roller | Tighten it

Cail reel friction too tight | Loosen and adjust it

Current nozzle clogged | Replace it

The wire jams or Wrong current nozzle dia- | Replace it

entangles between | meter
the drive rolls and | \wyong roller groove align- | Align it
the torch infeed ment
wire guide
9 Obstructed or clogged Remove and clean
sheath

Note: All repair work must be done by qualified person-
nel.

Disconnect the power input cable from the mains supply
before replacing cables or before removing the unit covers.
The machine is equipped with a thermostat that shuts the
machine down when the power source overheats. After the
thermostat intervenes, let the power source cool down for
several minutes before resuming welding operations.

The troubleshooting table lists troubles, causes and reme-
dies for those troubles that occur most commonly.

9 Welding machine servicing

Experience has shown that many fatal accidents originated
from servicing improperly executed. For this reason, a care-
ful and thorough inspection on a serviced welding machine
is just as important as one carried out on a new welding
machine.

Furthermore, in this way producers can be protected from
being held responsible for defects stemming from repairs
not carried out by the manufacturer.

9.1 Prescriptions to follow for servicing

» After rewinding the transformer or the inductance, the wel-
ding machine must pass the applied-voltage test in accor-
dance with indications in table 2 of 6.1.3 of the EN 60974.1
standard (CEI 26.13).

Conformity must be checked as specified in 6.1.3.

« If no rewinding is done, a welding machine which has
been cleaned and/or reconditioned must pass an
applied-voltage test with voltage values equal to 50% of
the values given in table 2 of 6.1.3. Conformity must be
checked as specified in 6.1.3.

» After rewinding and/or the replacement the no-load
voltage shall not exceed the values given given in 10.1

of EN 60974.1.

| If the servicing is not done by the manufacturers, the repai-
red welding machines which underwent replacements or
modifications of any component, shall be marked in a

way such that the identity of the person having serviced

it is clear.

» After making repairs, take care to re-order the cables so
that there is sure to be insulation between the primary and
secondary sides of the machine. Make sure that the wires
cannot come into contact with moving parts or parts that
heat during operation. Replace all clamps in their original
positions on the machine, to prevent a connection between
the primary and secondary circuits if a conductor acciden-
tally breaks or disconnects.



BETRIEBSANLEITUNG FUR DRAHTSCHWEISSMASCHINE

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

1 SICHERHEITSVORSCHRIFTEN

DAS LICHTBOGENSCHWEIREN UND -SCHNEIDEN KANN
FUR SIE UND ANDERE GESUNDHEITSSCHADLICH SEIN;
daher muf? der Benutzer Uber die nachstehend kurz darge-
legten Gefahren beim Schweil3en unterrichtet werden. Fur
ausfuhrlichere Informationen das Handbuch Nr. 3.300758
anfordern.

STROMSCHLAG - Er kann todlich sein!

» Die Schweilimaschine gemaR den einschlagigen
A Vorschriften installieren und erden.

e Keinesfalls stromfilhrende Teile oder die
Elektroden mit ungeschitzten Handen,
Handschuhen oder Kleidungsstticken berihren.
» Der Benutzer muB sich von der Erde und vom Werksttick
isolieren. - Sicherstellen, daB lhre Arbeitsposition sicher ist.

nassen

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

e FUr eine ausreichende Luftung wahrend des
SchweilRens sorgen und im Bereich des Lichtbogens

eine Absaugung verwenden, damit der Arbeitsbereich frei
von Rauchgas bleibt.

STRAHLUNG DES LICHTBOGENS - Sie kann die Augen
verletzen und zu Hautverbrennungen fuhren!

« Die Augen mit entsprechenden Augenschutzfil-tern
A schitzen und Schutzkleidung verwenden.

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

>

BRANDGEFAHR UND VERBRENNUNGSGEFAHR
 Die Funken (Spritzer) kdnnen Brande verursachen
und zu Hautverbrennungen fuhren. Daher ist sicher-
zustellen, daf? sich keine entflammbaren Materialien
in der Nahe befinden. Geeignete Schutzkleidung tragen.

LARM
Dieses Gerat erzeugt selbst keine Gerausche, die 80
dB Uberschreiten. Beim Plasmaschneid- und
Plasmaschweillproze kann es zu einer
Gerauschentwicklung kommen, die diesen Wert tiberschrei-

tet. Daher missen die Benutzer die gesetzlich vorgeschrie-
benen VorsichtsmalRnahmen treffen.

HERZSCHRITTMACHER

e Die durch grofie Strdme erzeugten magnetischen Felder
kdnnen den Betrieb von Herzschrittmachern stdren. Trager
von lebenswichtigen elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher) muissen daher ihren Arzt befragen, bevor
sie sich in die Nahe von Lichtbogenschweil3-, Schneid,
Brennputz- oder Punktschwei3prozessen begeben.

EXPLOSIONSGEFAHR
« Keine Schneid-/Schweiarbeiten in der Nahe von
@ Druckbehaltern oder in Umgebungen ausfihren, die
explosiven Staub, Gas oder Dampfe enthalten. Die
fur den Schweil3-/Schneiprozell verwendeten Gasflaschen
und Druckregler sorgsam behandeln.
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ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Dieses Gerat wurde in Ubereinstimmung mit den Angaben
der harmonisierten Norm EN50199 konstruiert und darf
ausschlie3lich zu gewerblichen Zwecken und nur in
industriellen Arbeitsumgebungen verwendet werden. Es
ist ndmlich unter Umstanden mit Schwierigkeiten ver-
bunden ist, die elektromagnetische Vertraglichkeit des
Gerats in anderen als industriellen Umgebungen zu
gewabhrleisten.

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

2 ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 TECHNISCHE ANGABEN

Dieses Handbuch dient zur Einweisung des Installations-,
Bedienungs- und Wartungspersonals der Schweil3maschine.
Dieses Gerét ist ein Konstantstromerzeuger zum Schweil3en
im MIG/MAG-Verfahren und im OPEN-ARC-Verfahren.
Beim Empfang der Schweimaschine priifen Sie die
Bestandteile auf Bruch und Beschadigung.

Eventuelle Reklamationen wegen Verlust oder
Beschadigung sind an das Transportunternehmen zu
richten. Bei Anfragen zu den Maschinen bitte stets die
Artikelbezeichnung und die Seriennummer angeben.

2.2 ERLAUTERUNG DER TECHNISCHEN DATEN

IEC 974.1 Die Schweilmaschine ist gemal? diesen
EN60974.1 internationalen Vorschriften gebaut.

N Seriennummer; bei Rickfragen ist diese
Nummer stets anzugeben.

3~ —

—QOH— Dreiphasen-Transformator-Gleichrichter.

'= Flache Kennlinie.

MIG/MAG Fur Schwei3en mit Endlosdraht geeignet.

Uo.....c.... Sekundar-Leerlaufspannung

) ST Einschaltdauer
Die Einschaltdauer entspricht dem Prozentsatz
von 10 Minuten, in dem die Schweimaschine
ohne Uberhitzung bei einer bestimmten
Stromstéarke arbeiten kann.

L2 e Schweil3strom

U2 Sekundéarspannung bei Schwei3strom [2

Ul............ Versorgungsnennspannung

3~50/60Hz Dreiphasenversorgung 50 oder 60 Hz

i Stromaufnahme bei entsprechendem
Schweifl3strom I1.

IP21....... Schutzart des Gehauses
Schutzart 1 als zweite Zahl bedeutet, dal3
dieses Gerat zur Arbeit bei Regen im Freien
nicht geeignet ist.

............ Zur Arbeit in R&umen mit erhdhter Gefahr

geeignet
ANMERKUNG: Die SchweiBmaschine ist ferner fir die
Arbeit in Rdumen mit Luftverunreinigungsgrad 3 (siehe IEC
664) ausgelegt.

3 INSTALLATION
3.1 AUFSTELLUNG

Die Schweilimaschine in einem gut belufteten Raum
aufstellen.

Staub, Schmutz und andere Fremdkdrper, die in die
Maschine eintreten kdnnten, beeintrdchtigen die Beluftung
und folglich den einwandfreien Betrieb.




Die Schweilmaschine mit folgenden Teilen komplettieren:
Vorschubkofferdrehvorrichtung, Handgriff, Réader,
Flaschenaufnahme und Wasserkiihleinheit (wenn in was-
serkuhlt Ausfuihrung).

/

3.2 VORSICHTSMASSNAHMEN

e Den Teil des Handbuches, der die Installation der
Schweilmaschine betrifft, aufmerksam durchlesen.

 Die Installation dieser Schweilmaschine ist ausschlief3lich
von Fachpersonal vorzunehmen.

* Netzstecker ziehen, bevor Arbeiten im Inneren der
Schweilmaschine durchgefihrt werden.

e Der griin-gelbe Leiter des Speisekabels der Maschine ist
entsprechend zu erden.

Die Wasserleitung nicht als Erdungsleitung verwenden.

* Nach der Abnahme die Schweil3maschine an die auf
dem Speisekabel angegebene Versorgungsspannung
anschlieRen.

« Soll die Versorgungsspannung geandert werden, den
rechten Seitenblech abnehmen, die betreffende
Klemmenleiste ermitteln und die Leiter entsprechend
Abbildung umstecken.

e Die SchweiBmaschine darf aus naheliegenden
Sicherheitsgrunden und um eine Beeintrachtigung des
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Kuhlungszustandes der inneren Bauteile zu vermeiden nur
mit angebrachtem Deckel und seitlichen Schutzabdeckun-
gen eingesetzt werden.

» Das Netzkabel ist mit einem Stecker zu versehen, der fur die
Stromaufnahme der Maschine ausreichend bemessen ist.

3.3 EXTERNE ANSCHLUSSE

3.3.1 Anschluf? des Drahtvorschubkoffers:

fur diese Stromquelle sind die Drahtvorschubkoffer TFA2
und TFA4 zu verwenden.

Um die Stromquelle und die Drahtvorschubkoffer zu verbin-
den, werden die Zwischsnschlauchpakete Art. -Nr. 1186
(5m) oder die Art. -Nr. 1186.20 (10 m) vervendet.
Technische Daten und Einzatzmoglichkeiten der
Drahtvorschubeinheiten sind in der dazugehorigen
Betriebsanleitung zu arsehen.

3.3.2 Anschlul der Masseklemme.

 Einige Ausfuhrungen haben nur eine Drossel-Stekdose.

» Die Starkstromkabelklemme an einen Impedanzanschiuf3
der Maschine anschlieRen. Dabei ist zu beachten, daR die
Position “max. Impedanz ” gut verbundene
SchweiRungen ergibt und fir das Schweilen von
Aluminium, rostfreiem Stahl und Kohlenstahl mit zwei-und
dreistoffigen Mischungen zu errqfn\fehlen ist.

» Die Position “min. Impedanz =" ist fur das Schweil3en von
« Kohlenstahlen unter Schutzgas Kohlendioxid und in senk-
rechten Stellungen mit zweistoffigen und dreistoffigen
Mischungen geeignet.

* Als grobe Faustregel ist bei kleinem Drahtdurchmesser
eine niedrigere Drosselwirkung-bei groRen Drahtdruchmes-
ser eine hohe Drosselwirkung zu wéahlen.

e Nach Auswahl des geeigneten Impedanzausganges die
Masseklemme mit dem Werksttick verbinden.

* Prifen, ob das Kabel gut an der Masseklemme befestigt
ist und regelmaflig den festen Sitz dieser Verbindungen
Uberprifen. Eine schlecht befestigte Verbindung kann
Stromabfall beim SchweiRen, Uberhitzung des Kabels und
der Masseklemme verursachen und somit
Verbrennungsgefahr aufgrund unbeabsichtigter Kontakte
hervorrufen.

e Keinen direkten oder indirekten Kontakt zwischen
Schweilstromkreis und Schutzleiter herstellen, es sei denn
am Werkstuick.

e Wird das Werkstilick vorsatzlich Gber den Schutzleiter geer-
det, muR3 eine moglichst direkte Verbindung hergestellt wer-
den; der zu diesem Zweck benutzte Leiter muf3 mindestens
einen gleich groRBen Querschnitt aufweisen wie die
SchweiRstromriickleitung und ist Uber eine unmittelbar neben
der Klemme der Ruckleitung liegende zweite Masseklemme
an derselben Stelle des Werkstuicks anzuschlie3en.




3.3.3 Anschluf} des Gasschlauchs

= Gasflaschen senkrecht aufstellen und am Trager mit Kette
befestigen.

= Die Gasflaschen so aufbewahren, dal3 sie nicht beschadigt
werden kdnnen.

« Die mit der Gasflasche verbundene Maschine nicht anheben.
« Die Gasflasche fern vom Schweibereich bzw. von nicht
isolierten Stromkreisen halten.

» Die Inertgasflasche muf3 mit Druckminderer und

den Schlauch an der Rickseite der Maschine erst nach
Aufstellung der Gasflasche anschlieRen. Den Durch-fluf3-
messer auf 8/ 10 I/min einstellen.

4 BESCHREIRUNG
4.1 STEUERUNGEN AUF DER FRONTPLATTE

A - Hauptschalter

Zum Ein- bzw. Ausschalten der Maschine

B - Umschalter

Zur Einstellungen der SchweiRspoannungsbereiche und bei
einigen A

C - Schalter

Feineinstellung des Schweil3stroms innerhalb des uber
Schalter B voreingestellten Bereiches.

D - Impedanzanschluf3

An diese Buchse ist die Masseklemme der Maschine
anzuschlieRRen.
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4.2 RUCKSEITE DES STROMERZEUGERS
/
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E - 230V-AnschluRbuchse fur Kihleinheit (keine anderen
Gerate anschlie3en). Max. Leistung 400W.

F -6-Polige buchse.

Anschluf? fur den 6-poligen Stecker der Verléngerung.

G - Buchse.

Far den Anschlul3 des fliegenden Leistungssteckers der
Verlangerung (+ Pol).

H - Buchse.

Far den Anschlul3 der
Kuhleinheit.

ANMERKUNG: Die Maschine wird mit einem Stecker
geliefert, der bei Fehlen der Kilhleinheit an die Buchse H
anzuschlie3en ist.

Sicherheitsvorrichtung  der

5 SCHWEISSEN

5.1 INSTALLATION UND INBETRIEBNAHME

Aufstellung der Maschine mu3 vom Fachpersonal
ausgefihrt

werden. Alle Verbindungen miuRen den geltenden Gesetzen
(CEI 20-10 HD427) und der Unfallgesetzgebung
entsprechen.

e Kontrollieren, dafl3 der Durchmesser der Leitung dem auf
der kleinen Rolle angegebenen Durchmesser entspricht, und
die Spule der Leitung montieren.

Den Schlauch, der aus dem hinteren Teil austritt, an den
Mengenmesser der Gasflasche anschliessen.

= Bevor man das Netzkabel anschliesst, sich vergewissern, dal3
die Netzspannung der Spannung der Schweissmaschi-ne ent-
spricht und daR die Erdungssteckdose einwandfrei funktioniert.

5.2 DIE MASCHINE IST ZUR SCHWEISSUNG BEREIT!
 Die Erdungsklemme an das zu schweil3ende Stiick ansch-
lieRen.

» Die Machine einschalten.

« Die konische Gasdise herausziehen, indem man sie in
Uhrzeigersinn dreht.

= Die Duse zur Stromzufuhr losschrauben.

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

ACHTUNG: Wahrend die Schnur herauskommt, das Gesicht
in Entfernung von der Endlanze halten.

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

Sie immer in Uhrzeigersinn drehen.

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

ACHTUNG: Uberprtifen, daf? das verwendete Gas passend
fur das zu schweissende Material ist.

5.3 SCHWEISSEN VON KOHLENSTAHLEN
Beim Schweil3en dieser Materialien folgendes beachten:




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

Diese Schutzgase sorgen fiir hohe Temperaturen wahrend
des Schweiliens und gut verbundene, saubere
SchweiRnéhte.

Der Einbrand ist in diesem Fall jedoch relativ gering.

Bei Verwendung von Kohlendioxid als Schutzgas wird eine
schmale und tief eingebrannte Schweil3naht erzielt, jedoch
wirkt sich die lonisation des Gases auf die Stabilitat des
Lichtbogens aus.

2) Der SchweilRdraht (Zusatzwerkstoff) muR3 dieselbe
Qualitat aufweisen wie der zu verschweifende Stahl.

Es empfiehlt sich, nur Dréahte von guter Qualitat zu verwenden
und nicht mit rostigem Draht zu schweifl3en, da ansonsten
Schweilfehler auftreten kdnnen.

Im allgemeinen kdnnen die Drahte innerhalb folgender
Stromstarkenbereiche verwendet werden:

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

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

4) SchweiRbrenner dem Schweil3strom entsprechend wahlen.
5) RegelmaRig den einwandfreien Zustand der Masse-
klemmenbacken Uberpriifen und sicherstellen, daR die
SchweiRkabel (Schweil3brenner und Masse) keine
Einschnitte oder Verbrennungen aufweisen, da ansonsten
deren Leistungsfahigkeit vermindert wirde.

5.4 SCHWEISSEN VON ROSTFREIEN STAHLEN

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

Nicht CO2 oder AR/CO2- Mischungen verwenden.

Den Draht nicht anfassen.

Die verwendeten Zusatzwerkstoffe miissen von besserer
Qualitat als der Grundwerkstoff sein und am Schweil3bereich
ist auf gréfite Sauberkeit zu achten.

5.5 SCHWEISSEN VOM ALUMINIUM

Far das Schweissen vom Aluminium wird verwendet:

1) ARGON 100% als Schutzgas.

2) Zusatzdraht, dessen Zusammensetzung dem zu
schweillenden Grundmaterial angemessen sein muf
ALUMAN Draht 31 5% Silizium.

ANTICORODAL Draht 3f 5% Silizium.

PERALUMAN Draht 5% Magnesium.

ERGAL Draht 5% Magnesium.

3) Einen Brenner, der fur das SchweiRen vom Aluminium vor-
bereitet ist. Wenn nur ein Brenner fiir Stahldrahte verfugbar
ist, mul man sie wie folgt verandern:

- Priifen Sie, dal die Lange des Schlauchpaketmantels
nicht 3Mt. Giberschreitet (es ist besser, wenn Sie keinen lan-
geren Mantel benutzen).

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

- Stecken Sie die Teflonseele fiir Aluminium hinein und Sie,
dald sie von beiden Enden heraussteht.

- Das Kontaktrohrchen wieder einschrauben und beachten,
daR die Seele daran haftend ist.

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

Das Messingrohrchen an die Seele stecken und dann in das

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

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

4) Fir das Schweiffen von Aluminium geeignete
Drahtvorschubrollen einsetzen. Die Rollen dirfen nicht bis
zum Anschlag festgezogen werden.

5) Fur das Schweifen von Aluminium geeignete
Stromfiihrungsdusen verwenden.

Die LochgroRe muR dem Durchmesser des verwendeten
SchweilRdrahtes entsprechen.

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

BEACHTEN SIE: Beim SchweiRen ist Sauberkeit gleich
Qualitat!

Die Drahtspulen sind zusammen mit einem Trockenmittel in
Nylonbeuteln aufzubewahren.

6 SCHWEISSFEHLER

1- FEHLER- Porositét (inner oder auBerhalb der
Schweil3naht)

eFehlerhafter Draht (rostige Oberflache)
« Keine Abschirmung durch Schutzgas
wegen :

- geringem Gasdurchfluf3

- DurchfluBmesser defekt.

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

- Elektroventil defekt.

- Stromfuihrungsdise durch Spritzer
verstopft.

- GaszufluRéffnungen verstopft.

- Zugluft im Schweil3bereich
Schwindrisse

» Schweil3draht oder Werkstiick
verschmutzt oder rostig.

* SchweilRnaht zu klein.

* Schweinaht zu konkav.

» SchweilRnaht zu stark eingebrannt.
Seitliche Einschnitte

« Vorschub zu schnell.

» Niedrige Stromstarke und erhéhte
Bogenspannungswerte

UbermaRige Spritzerbildung

e Spannung zu hoch.

* Unzureichende Induktivitat.

» Fehlen eines Schutzgasvorwarmers
fur CO2

URSACHEN

2 - FEHLER-
URSACHEN

3- FEHLER-
URSACHEN

4- FEHLER-
URSACHEN

7 WARTUNG DER ANLAGE

Schutzgasduse Die Dise muR regelmaBig von
Metallspritzern gesaubert werden. Verbogene oder ovale
Dusen sind auszutauschen.

Stromfuhrungsdise . Nur ein guter Kontakt zwischen der
Duise und dem Draht gewahrt einen stabilen Lichtbogen und
eine einwandfreie Stromabgabe. Daher ist folgendes zu bea-
chten:

A) Die Offnung der Stromfiihrungsdilse muR von
Verschmutzungen und Oxiden freigehalten werden.

B) Nach langen Schweil3arbeiten bleiben Metallspritzer lei-
chter anhaften und behindern den Drahtausgang. Daher
muf die Duse ofters gesaubert und falls erforderlich
ausgewechselt werden.

C) Die Stromfuihrungsdiise muR immer fest auf den
SchweiRbrennerkorper geschraubt sein. Die Temperatur-
wechsel, denen der Schweil3brenner ausgesetzt ist, kbnnen



eine Lockerung der Dise bewirken. Dadurch kénnen sich
Brennerkdrper und Duse erhitzen und der Drahtvorschub
ungleichmafiig erfolgen.

Drahtfihrungshdlle. Dieses wichtige Teil muf3 haufig Gber-
pruft werden, da sich darin vom Draht abgelOster
Kupferstaub oder kleinste Splitter ablagern kdnnen.

Die Hiille ist, zusammen mit den Gasleitungen, regelmaRig
mit trockener Druckluft zu reinigen.

Die Hullen sind andauerndem Verschleif’ ausgesetzt und miis-
sen deshalb in gewissen Abstéanden ausgewechselt werden.
Getriebemotoreinheit. RegelmaRig alle Vorschubrollen von
eventuellen, durch das Abwickeln des Drahtes verur- sachten
Rostflecken oder Metallablagerungen befreien. Regelmaéfiig
die gesamte Drahtvorschubeinheit Uberprifen: Haspel,

Drahtfiihrungsrollen, Hulle und Stromfiihrungs- diise.

8 BETRIEBSSTROSRUNGEN

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

Kontakte des Fernschalters
Kontroll.

Abschmelzsicherung der
Leitung abgebrannt

Die Abschmelzsicherung
auswechseln

Falsche Verbindung auf
dem Klemmbrett des
Spannungs- umschalter

Unter Befolgung des Schemas
des Schilds die Verbindungen
des Klemmbretts tiberpriifen

Diode des Gleichrichters

Denn Gleichrichteraus

abgebrant wechseln
Die AnschliiRe des Brenners | Die gesamten Anschlii3e
oder der Erde gelockert anziehen.

Umschalter zur Regulierung
der Schweissung mit einem
un sicheren Kontakt.

Den Umschalter aus
wechseln.

Leitung des Transformators
auf dem Umschalter unter
brochen.

Den Kontakt des
Umschalters losschrauben,
die Leitung blosslegen, dabei
darauf achten, nur die isolie-
rung zu entfernen und sie
wieder unter den Kontakt des
Umschalters beforden

Schweilung mit
vielen metall
schutzvorrichtun-
gen.

Falschliche Regulierung der
Schweiungsparameter

Die angemessenen Parameter
suchen indem man das
Regulierungspotentiometer der
SchweiRungs-spannung und
das Regulierungspotentiometer
der Geschwindigkeit des
Drahts betétigt

Unregelméassige Vorwartsbewe-

Durchm. Mantel nicht

gung der Schnur richtig.
Erdungsverbindungen Den Wirkungsgrad der
unzureichend Verbindungen kontrollieren.

Die Schnur bewegt
sich nicht vowarts
oder bewegt sich
unregel- méassing
VOrwarts.

Schnurziehrolle mit zu
breiter Nut

Die Rolle austauschen

Mantel versiegelt oder
verstopft

Ihn herausziehen und seine
Sauberung vornehmen

Die Rolle zum Druck auf
die Schnur gelockert

Sie fest anziehen

Kupplung der Spulentréger-
haspel zu stram

Die Kupplung lockern, indem
man die Regulierung batétig

Duse zur Stromzufuhrung
verstopft

Sie austauschen

Die Schnur blo- ckiert
sich und verhaspelt
sich zwischen den
Rollen und dem ein-
gangsschnur halter
fuer den Brenner

Die Diise zur Stromzufiihrung
hat einen falschen Durchmesser

Sie austauschen

Falsche Ausrichtung der
Rollenrille

Richtige Ausrichtung
derselben vornehmen

Mantel versiegelt oder
verstopft

Ihn herausziehen und seine
Séuberung vornehmen

ANMERKUNG: Alle Arbeiten
Fachpersonal durchgefuhrt werden.
Den Netzstecker ziehen, bevor Sie Reparaturen am Kabel
durchfuihren bzw. die Maschine 6ffnen.

Schutzthermostat ausgestattet, der bei Uberlastung anspri-
cht. Nach Ausldsung vor dem erneuten Einschalten einige
Minuten warten, damit der Stromerzeuger abkuhlen kann.
In der folgenden Tabelle sind die am haufigsten auftretenden
Storungen, Ursachen und Abhilfen aufgefuhrt.

dirfen nur von

9 REPARATUREN AUF DEN SCHWEIRMASCHINEN

Die Erfahrung hat gezeigt, daR viele todlich verlaufende
Unfalle auf nicht fachgerecht vorgenommene Repa-raturen
zurlickzufiihren sind. Aus diesem Grund muB eine reparier-
te SchweiBmaschine ebenso grundlich und umfassend
kontrolliert werden wie eine neue.

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

9.1 Vorschriften fur die Reparaturen

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

Die Gemaltheit muR wie in 6.1.3. angegeben kontrolliert wer
den.

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

Die Gemaltheit muR wie unter 6.1.3. angegeben kontro-lliert
werden.

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

EN 60974.1 angegebenen Werte Uberschreiten.

« Falls die Reparaturen nicht vom Hersteller ausgefihrt
werden, missen die reparierten Schweillmaschinen, in
denen einige Komponenten ausgewechselt oder abgean-
dert worden sind, speziell bezeichnet werden, damit die
Person, die die Reparatur vorgenommen hat, identifiziert
werden kann.

e Nachdem Reparaturen ausgefihrt wurden, mul3 die
Verkabelung wieder derart angeordnet werden, dal zwi-
schen Priméarkreis und Sekundéarkreis der Maschine eine
sichere Isolierung besteht. Die Kabel dirfen keine bewegli-
chen Teile beriihren, oder Teile, die sich wahrend des
Betriebs erwarmen. Alle Kabelbinder wieder wie zuvor
anbringen, damit es nicht zu einem Kontakt zwischen
Primér- und Sekundarkreis kommt.



MANUEL D’INSTRUCTIONS POUR POSTE A SOUDER A FIL

IMPORTANT: AVANT LA MISE EN MARCHE DE LA
MACHINE, LIRE CE MANUEL ET LE GARDER, PENDANT
TOUTE LA VIE OPERATIONNELLE, DANS UN ENDROIT
CONNU PAR LES DIFFERENTES PERSONNES INTERES-
SEES. CETTE MACHINE NE DOIT ETRE UTILISEE QUE
POUR DES OPERATIONS DE SOUDURE.

1 PRECAUTIONS DE SECURITE

LA SOUDURE ET LE DECOUPAGE A L'’ARC PEUVENT
ETRE NUISIBLES A VOUS ET AUX AUTRES. Lutilisateur
doit pourtant connaitre les risques, résumés ci-dessous, liés
aux opérations de soudure. Pour des informations plus
détaillées, demander le manuel code.3.300758

DECHARGE ELECTRIQUE - Peut tuer.

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

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

FUMEES ET GAZ - Peuvent nuire a la santé

e Garder la téte en dehors des fumées.

@ = Opérer en présence d’une ventilation adéquate et
utiliser des aspirateurs dans la zone de I'arc afin d’é-

viter I'existence de gaz dans la zone de travail.

[>

RAYONS DE L'ARC - Peuvent blesser les yeux et brdler la peau.
» Protéger les yeux a I'aide de masques de soudure
dotés de lentilles filtrantes et le corps au moyen de
vétements adéquats.

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

>

RISQUE D’INCENDIE ET BRULURES

« Les étincelles (jets) peuvent causer des incendies
et brdler la peau; s’assurer donc qu’il n’y a aucune
matiere inflammable dans les parages et utiliser des
vétements de protection adéquats.

[>

Cette machine ne produit pas elle-méme des bruits
supérieurs a 80 dB. Le procédé de découpage au
plasma/soudure peut produire des niveaux de bruit
supérieurs a cette limite; les utilisateurs devront donc mette
en oeuvre les précautions prévues par la loi.

v9)
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STIMULATEURS CARDIAQUES

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

EXPLOSIONS
< Ne pas souder a proximité de récipients sous pres-
@ sion ou en présence de poussiéres, gaz ou vapeurs
explosifs. Manier avec soin les bouteilles et les déten-
deurs de pression utilisés dans les opérations de soudure.
COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE
Cette machine est construite en conformité aux indications
contenues dans la norme harmonisée EN50199 et ne doit
étre utilisée que pour des buts professionnels dans un

milieu industriel. En fait, il peut y avoir des difficultés
potentielles dans I'assurance de la compatibilité électro-
magnétique dans un milieu différent de celui industriel.
EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT, DEMANDER
L’ASSISTANCE DE PERSONNEL QUALIFIE.

2 DESCRIPTIONS GENERALES.
2.1 CARACTERISTIQUES.

Cette notice contient les instructions nécessaires au monta-
ge, a l'utilisation et a I'entretien de la soudeuse. Cet appareil
est un générateur de tension constante spécialement
adapté aux soudages MIG/MAG et OPEN-ARC.

Controélez I'état de la soudeuse a sa réception; en cas de
dommages ou de parties manquantes, signalez-le
immédiatement au livreur. Si vous désirez des informa-
tions supplémentaires sur votre soudeuse, nous vous
prions de préciser I'article et son numéro de série.

2.2 EXPLICATION ET DONNEES TECHNIQUES.

[EC 974.1 Le poste a souder est construit selon cette

EN60974.1 norme internationale.

Ne. Numéro de matricule qui doit toujours étre indi-
qué pour toute demande relative a ce poste a
souder.

3~ =
—QoBH— Transformateur-redresseur triphase
'= Caractéristique plate de tension.

MIG/MAG. Spécialement adapté au soudage a fil continu.

uo. Tension a vide secondaire.
X. Facteur de service en pour-cent.
Le facteur de service exprime le pourcentage
de 10 minutes au cours desquels le poste a
souder peut travailler avec un courant fixé sans
provoquer des surchauffages.
12. Courant de soudage.
u2. Tension secondaire avec courant de soudage 12.
Ul. Tension nominale d’alimentation.
3~50/60Hz Alimentation triphasée 50 ou bien 60 Hz.
11. Courant absorbé du courant de soudage corre-
spondant 2.
IP21. Degré de protection de la carcasse.
Degré 1comme deuxiéme chiffre signifie que
cet appareil n'est pas indiqué pour travailler a
I’extérieur sous la pluie.

Indiqué pour travailler dans des locaux soumis

a un risque accru.
NOTE: De plus le poste a souder a été congu pour pouvoir
travailler dans des locaux avec un degré de pollution équi-
valent a 3 (voir IEC 664).

3 INSTALLATION.
3.1 MISE EN PLACE.

Placez ce poste a souder dans un local ventilé.

La poussiere, la saleté ou tout autre corps étranger qui pour-
rait pénétrer dans le poste a souder peut en compromettre
la ventilation et donc le bon fonctionnement.

Monter le support pivotant sur la machine a souder, le man-
che, les roues, I'appui de la bouteille et éventuellement le
coffret de refroidissement
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3.2 LIAISONS INTERNES.

« Vous devez lire toutes les instructions concernant l'instal-
lation de ce poste a souder.

= Linstallation de ce poste & souder doit étre effectuée uni-
guement par un personnel qualifié.

e Avant de travailler a I'intérieur du poste a souder, vous
devez étre sirs que la fiche est débranchée de la prise d’a-
limentation.

« Reliez le conducteur jaune-vert du céable de réseau de la
machine a une bonne prise de terre.

* Ne pas utiliser les conduites de I'eau comme condu-
teur de terre.

e Apres le contréle final le poste a souder est relié a la ten-
sion d’alimentation indiquée sur le cable d’alimentation.

* Pour changer la tension d’alimentation, enlevez le pan-
neau latéral droit (15), cherchez la boite & bornes chan-
ge-tension et placez les connexions comme indiqué sur
la figure 1.

e Aprés avoir effectué le changement de la tension d’ali-
mentation, refermer le couvercle supérieur.

* Ne pas utiliser 'appareil de soudage sans le couvercle ou
les panneaux latéraux pour des raisons de sécurité et pour
ne pas altérer le refroidissement des composants intérieurs.
* Appliquer au céble d’alimentation une fiche suffisamment
calibrée.

(@]
(@]
[@)!
(@]
[@)!
(@]
(@]

V230 [@ @

Fig. 1

3.3 RACCORDEMENTS EXTERNES.

3.3.1 Connexion du devidoir

Ce générateur est compatible avec les dévidoirs TFA2 et
TFA4. Pour la connexion entr le générateur et les dévidoirs
utiliser la rallonge réf. 1186 (5 mt.) ou réf. 1186.20 (10 mt.).
Les performances et les capacites opérationnelles des dévi-
doirs sont décrites dans les manuels d'instructions joints
aux dévidoirs mémes.

3.3.2 Branchement de la pince de masse.

« Certaines versions n'ont qu'une seule position d'impeden-
ce.

» Brancher la borne de puissance a une prise d'impédance
de la machine; se rappeler que la position “impédance
maximale™ permettra d’effectuer des soudures bien
raccordées et qu’elle est recommandée pour le soudage de
I'aluminium, de I'acier inoxydable et de I'acier au carbone,
avec des mélanges de gaz binaires ou ternaires.

 La position “impédance minimale" 22 convient aux sou-
dages sous protection gazeuse avec gaz carbonique, des
aciers au carbone, et dans les positions verticales ascen-
dentes avec des mélanges de gaz binaires ou ternaires.

En général il est conseillable d'utiliser des basses valeurs
d'impédance pour fils de petit diamétre et hautes valeurs
pour fils de grand diametre.

« Apres avoir choisi la sortie d'impédance, brancher la pince
de masse a la piece a souder.

e S’assurer que le cable soit bien serré a la borne de masse;
vérifier régulierement si ces connexions sont bien fixées. Une
jonction insuffisamment serrée peut provoquer des chutes de
courant lors du soudage, un réchauffement excessif du cable et
de la borne de masse et par conséquent le risque de brllures.
e Le circuit de soudage ne doit pas étre placé en contact
direct ou indirect avec le conducteur de protection sauf dans
la piéce a souder.

» Si la piece & souder est reliée a la terre par lintermeédiaire
du conducteur de protection, la connexion doit suivre le che-
min le plus court possible en utilisant un conducteur de sec-
tion au moins égale a celle du conducteur de retour du cou-
rant de soudage. Celui-ci doit étre fixé a la piece a souder au
méme endroit que le conducteur de retour en utilisant une
deuxiéme borne de masse placée aussi pres possible.

3.3.3 Raccordement du tube de gaz.

e Garder les bouteilles verticales et enchainées au support.
e Tenir les bouteilles dans un lieu ou elles ne risquent pas
d’étre endommagées.

* Ne pas soulever la machine avec la bouteille attachée.

« Faire en sorte de ne jamais toucher la bouteille avec une
électrode.



e Garder la bouteille loin de la zone de soudage ou des cir-
cuits électriques non isolés.

e La bouteille de gaz inerte doit étre équipée d’un réducteur
de pression et d’un fluxmétre.

e |l faut relier le tube de gaz qui sort de la partie arriére de la
machine seulement aprés avoir positionné la bouteille.

* Régler le fluxmeétre a 8-10 litres/minute.

4 DESCRIPTION.

4.1 COMMANDES SUR LE PANNEAU AVANT

ce ©
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A - Interrupteur

Allume ou éteint la machine.

B - Commutateur

Permet le réglage de la gamme des valeurs de la tension de
soudage et, dans quelques versions, il fait démarrer et il arre-
te la machine.

C - Commutateur

Permet le réglage fin de la tension de soudage a I'intérieur
de la gamme sélectionnée a I'aide du commutateur B.

D - Prises d'impédance

Pour la connexion de la borne de masse de la machine.

4.2 TABLEAU ARRIERE DU GENERATEUR

P9
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E - Prise

230V pour le groupe de refroidissement (ne pas I'utiliser pour
d’autres outils).Puissance maxi. 440W.

F - Connecteur a 6 poles

Pour la connexion du connecteur male a 6 pdles de la rallonge.
G - Prise

Pour le raccordement du connecteur volant de puissance de
la rallonge (pdle +).

H - Prise

Pour le raccordement du dispositif de sOreté du groupe de
refroidissement.

N.B. la machine comporte un connecteur qui en I'absence
du groupe réfrigérant, doit étre branché dans la prise H.

5 SOUDAGE

5.1 INSTALLATION ET MISE EN OUVRE

e L'installation du poste doit étre effectuée par personnel
compétent.

» Toutes les connexions doivent étre exécutées conformé-
ment aux réglements en vigueur (CEI 20-10 HD 427) et en
respectant les regles de prévention des accidents de travail.
e Contrbler que le diamétre du fil corresponde bien au
diamétre indiqué sur le rouleau et monter la bobine de fil.

« Relier le tube qui sort du rallonge a le fluxmetre de la bou-
teille.

« Positionner le poste a souder de telle sorte que la circula-
tion de I'air soit facilitée a I'intérieur et éviter que des pous-
sieres de métaux ou de toute autre sorte ne se déposent a
I'intérieur.

5.2 LA MACHINE EST PRETE POUR LE SOUDAGE

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

» Fait démarrer la machine.

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

» Dévisser la buse porte-courant.

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

ATTENTION: Eloigner le visage de la lance teminale durant la
sortie du fil. Visser a nouveau la buse porte-courant en s'as-
surant que le diamétre de I'orifice soit identique a celui du fil
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utilisé. Enfiler la buse-gaz conique de soudage en tournant
toujours dans le sens des aiguilles d'une montre.

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

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

5.3 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

Pour le soudage de ces matériaux il faut:

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

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

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

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

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

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

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

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

4) Utiliser des torches appropriées au courant utilisé.

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

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

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

Ne pas toucher le fil avec les mains.

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

5.5 SOUDAGE DE L'ALUMINIUM

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

1) de I'ARGON 100% comme gaz de protection pour la sou-
dure.

2) Un fil d'apport de composition appropriée au matériel-
base a souder:

Pour souder ALUMAN et ANTICORODAL utiliser fil 3,5% sili-
cium.

Pour souder PERALUMAN et ERGAL utiliser fil 5% magné-
sium.

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

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

- S'assure que la longueur du céable de la torche ne dépas-
se pas les 3 metres (il est déconseillé d'utiliser des torches
plus longues).

- Enlever I'écrou de fixation de la gaine en laiton, la buse gaz
et le tube de contact, puis 6ter la gaine.

- Enfiler la gaine en téflon pour aluminium en s'assurant

qu'elle sorte des deux extrémités.

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

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

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

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

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

Les galets ne doivent pas étre serrés a fond.

5) Utiliser des buses porte-courant pour laluminium avec un
orifice correspondant au diametre du fil a utiliser pour le sou-
dage.

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

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

6 DEFAUTS DE SOUDAGES
1- DEFAUT- Porosité (Intérieure ou extérieure au cor-
don)

« Fil défectueux (rouillé en surface)

e Manque de protection de gaz due a:

- Flux de gaz insuffisant.

- Fuxmetre défectueux.

- Réducteur givré a cause de I'absence

d’un préréchauffeur du gaz de protection
Cco2

- Electrovanne défectueuse.

- Buse porte-courant bouché.

- Orifices de sortie du gaz bouchés.

- Courants d’air dans la zone de soudage.

Criques de retrait.

< Fil ou piéce a souder sales ou rouillés.

» Cordon trop petit

= Cordon trop concave

= Cordon trop pénétré.

Rayures latérales.

Passe trop rapide

Courant faible et tensions d’arc élevées

Projections excessives.

» Tension excessive.

* Inductance insuffisante

e Absence d’un pré-réchauffeur du gaz de
protection CO2

CAUSES

2- DEFAUT-
CAUSES

3- DEFAUT-
CAUSES

4- DEFAUT-
CAUSES

7 ENTRETIEN DE L’APPAREIL

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

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

A) Lorifice de la buse porte-courant doit toujours étre propre
et non oxidé.

B) Aprés de longs cycles de soudage, les projections de métal
se collent plus facilement et entravent la sortie du fil. Nettoyer
frequemment la buse et, si nécessaire, la remplacer.



C) La buse porte-courant doit toujours étre bien vissée au
corps de la torche. Les cycles thermiques subis par la tor-
che peuvent desserrer la buse et entrainer un réchauffement
du corps de la torche et de la buse ainsi quune avance irré-
guliere du fil.

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

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

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

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

8 ANOMALIES DE FONCTIONNEMENT

DEFAUT CAUSE REMEDE
Distribution limitée | Absence d’une phase Controler les trois phases du
de courant secteur d’alimentation et/ou

les contacts du télérupteur
Remplacer le fusible.

Vérifier les branchements
du bornier selon schéma
de la plaque.

Remplacer le redresseur

Fusible du secteur grillé.

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

Diode ou diodes du
redresseur grillées.
Connexions de la torche ou
de la masse desserrées. nexions.

Commutateur de réglage de la Substituer le commuta-
soudure avec un contact incertain. | teur.

Fil du transformateur inter-
rompu sur le commutateur

Serrer toutes les con-

Dévisser le contact du commu-
tateur, peler le fil, en prenant
soin de supprimer uniquement
Iisolement et le remettre sous
le contact du commutateur.

Soudure avec plu-
sieurs projections
de métal

Réglage erroné de
parameétres de soudage.

Rechercher les parametres
exacts en agissant sur les
commutateurs de tension de
soudage et sur le potentiome-
tre de réglage de la vitesse du
il

Diameétre inexact de la
gaine (par. 3.3.1)

Controler I'efficacité des

Fil qui avance irrégulier-
ment.

Connexions de masse
insuffisants.

CONNexIions.
Remplacer le rouleau.

Le fil n"avance pas
ou avance irrégu-

Rouleau guide-fil doté d'une
gorge trop large.

lierment. Gaine obstruée ou bouchée

Cextraire et nettoyer.
Le serrer a fond.

Rouleau presse-fil non
serré a fond.

Friction de 'enrouleur

portebobine tropserrée Deserrer la friction en

Tube de contact obstrué. agissant e reglage.

Le rempiacer.
Le remplacer.

Le fil se bloque et
s’entortille entre les

Tube de contact possé-
dant un diametre erroné.

rouleaux et le

. " | Alignement erroné de la
guide-fil d’entrée

gorge du rouleau. Laligner.

dans la torche. - -
Gaine obtruée ou bou-

chée. Lextraire et la nettoyer.

Amperemetre et
volmeétre ne fonc-
tionnent pas

Le fusible placé sur le cir-
cuit des intruments est
grillé.

Remplacer le fusible.

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

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

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

9 REPARATIONS DES POSTES A SOUDER.

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

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

9.1 Instructions a suivre pour les réparations

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

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

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

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

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

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

Apres avoir exécuté une réparation, faire attention a rétablir
le cablage de telle sorte qu’il y ait un isolement sir entre le
c6té primaire et le c6té secondaire de la machine. Eviter que
les cables puissent entrer en contact avec des organes en
mouvement ou des piéces qui se réchauffent pendant le
fonctionnement. Remonter tous les colliers comme sur la
machine originale de maniere a éviter que, si par hasard un
conducteur se casse ou se débranche, les c6tés primaire et
secondaire puissent entrer en contact.



MANUAL DE INSTRUCCIONES PARA SOLDADORA DE HILO

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

1 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

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

DESCARGA ELECTRICA — Puede matar.

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

= No tocar las partes eléctricas bajo corriente o los elec-
trodos con la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.

e Aislense de la tierra y de la pieza por soldar.

» Asegurense de que su posicion de trabajo sea segura.

>

HUMOS Y GASES - Pueden dafiar la salud.
e Mantengan la cabeza fuera de los humos.
O\ ° Trabajen con una ventilacion adecuada y utilicen
sencia de gases en la zona de trabajo.

[>

aspiradores en la zona del arco para evitar la pre-

RAYOS DEL ARCO - Pueden herir los 0jos y quemar la piel.
e Protejan los ojos con méascaras para soldadura
dotadas de lentes filtrantes y el cuerpo con prendas
apropiadas.

= Protejan a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.

P>

RIESGO DE INCENDIO Y QUEMADURAS

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

[>

RUIDO

Este aparato de por si no produce ruidos superiores
a los 80dB. El procedimiento de corte plasma/sol-
dadura podria producir niveles de ruido superiores a
tal limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner en
practica las precauciones previstas por la ley.

>

PACE-MAKER (MARCA - PASOS)

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

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

COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

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

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

2 INFORMACIONES GENERALES
2.1 EXPLICACIONES

Este manual ha sido realizado para ensefiar a los usuarios
de la soldadura como funciona y como deben efectuarse la
instalacion y el mantenimiento. Este equipo es un generador
de tension constante apto para la soldadura MIG/MAG y
OPEN-ARC.

Controlar, cuando reciban la soldadora, que no existan piezas
rotas o averiadas. Cualquier reclamacion por pérdidas o
dafios se debe realizar directamente al transportista.
Siempre que se soliciten informaciones sobre la solda-
dora, se ruega indicar el niUmero de articulo y el nimero
de matricula.

2.2 DATOS TECNICOS.

IEC 974.1 La soldadora esta construida siguiendo lo

EN 60947.1 establecido por esta horma internacional.

Ne. Numero de matricula que siempre hay que
citar para cualquier peticion relacionada con
la soldadora.

3 iy -———

—QD—  trasformador-rectificador-trifasico

= Caracteristica plana

MIG/MAG Apto para la soldadura de hilo continuo.

uo. Tension al vacio secundaria.

X. Factor de servicio porcentual.

El factor de servicio expresa el porcentaje de
10 minutos durante el cual la soldadora
puede trabajar a una determinada corriente sin
producir recalentamiento.

12. Corriente para soldar.

u2. Tension secundaria con corriente 12.

Ul. Tension nominal de alimentacion.

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

11. Corriente absorbida por la correspondiente
corriente de soldadura 12.

IP21. Grado de proteccion del armazén
Gradol, segunda cifra, significa que con esta
maquina no se puede trabajar al exterior con
lluvia.

Idénea para trabajar en ambientes con un gran

riesgo de descargas eléctricas.
Notas: La soldadora ha sido proyectada ademas para tra-
bajar en ambientes con grado 3 de polucién.(ver IEC664).

3 INSTALACION

3.1 UBICACION

Hay que poner la soldadora en un lugar ventilado.

El polvo, la basura o cualquier otra cosa extrafia que pueda
entrar a la soldadora puede crear problemas a la ventilacion
y por lo tanto al buen funcionamiento.

Montar el soporte rotatorio sobre la soldadora, el mango, las
ruedas, el apoyo de la botella y el eventual grupo de enfria-
miento,como se indica en las figuras siguiente:




3.2 CONEXIONES INTERNAS

Hay que leer todas las instrucciones relacionadas con la
instalacion de esta maquina.

e La conexion de esta maquina debe realizarla una perso-
na especializada.

e Antes de trabajar en el interior de la maquina hay que
controlar que el enchufe esté desconectado de la ali-
mentacion.

e Conectar el conductor amarillo-verde de la soldadora a
una buena descarga a tierra.

* No utilizar las tuberias del agua como conductor de
tierra.

* Después de la prueba final hay que conectar la maqui-
na a la tensién de alimentacion como esta indicado
sobre el cable de alimentacion.

* Si se desea cambiar tension de alimentacion quitar el
lateral derecho (15), identificar el tablero de los bor-
nes cambia-tension y distribuir las conexiones como lo
indica la figura 1.

= No utilizar la soldadora sin la cubierta o los paneles latera-
les por motivos de seguridad y para no alterar las condicio-
nes de refrigeracion de las piezas interiores.

e Aplicar al cable de alimentacion una clavija adecuada a la
corriente que se absorbe.
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3.3 CONEXIONES EXTERIORES

3.3.1 Conexsion del dispositivode alimentacion hilo

Este generador acepta los dispositivos de alimentacién hilo
TFA2 y TFA4. Para la conexion entre el generador y los
dispositivos de de alimentacion hilo utilizar la extension Art.
1186 (5 metros) o Art. 1186.20 (10 metros). Las prestaciones
y las posibilidades operativas de los dispositivos de alimen-
tacion hilo estan descritas sobre las instrucciones.

3.3.2 Conexiones de la pinza de masa.

» Algunas versiones tienen una sola posicion de impedancia.
* Conectar el terminal de potencia a una toma de impe-
dancia de la maquina, teniendo en cuenta que la posicion
“impedancia maxima ” proporcionara una soldadu-
ra muy fuerte, aconsejada para la soldadura del aluminio, del
acero inoxidable y del acero al carbono con mezclas bina-
rias o ternarias.

La posicion de "impedancia minima " 22 esta apta para
soldaduras con proteccion gaseosa de anhidrida carbdnica,
de los aceros primarioso en posiciones de vertical ascen-
dente con mezclas cinarias o ternarias.

= Por lo general es econsejable utilizar valores de impeden-
cia bajos para hilos de diametro pequefio y valores altos
para hilos de diametro grueso.

e Una vez seleccionada la salida apropiada de impedancia,
conectar la pinza de masa a la pieza que se tiene que soldar.
= Asegurarse que el cable esté bien sujeto al borne de masa,
controlar periédicamente que estas conexiones estén bien
apretadas. Una conexidn que no esté bien apretada puede
causar bajadas de corriente en soldadura, recalentamientos
excesivos del cable y del borne acarreando peligros de que-
maduras debidas a contactos accidentales.

e El circuito de soldadura no se tiene que poner deliberada-
mente en contacto directo o indirecto con el conductor de
proteccion, sino con la pieza que se tiene que soldar.

» Si la pieza en que trabajamos se conecta deliberadamen-
te a tierra mediante el conductor de proteccién, dicha
conexion tiene que ser lo mas directa posible y realizada con
un conductor cuya seccion sea, al menos, igual a la del con-
ductor de retroceso de la corriente de soldadura y conecta-
da a dicha pieza en el mismo punto que se conecta el con-
ductor de retroceso, utilizando un segundo borne de masa
situado inmediatamente al lado.

3.3.3 Conexion del tubo gas

* Mantener las bombonas verticalmente y encadenadas a
la base de los apoyos.

* Mantener las bombonas en un lugar en donde no puedan
ser dafnadas.



* No levantar la maquina con la bombona conectada.

e Hay que tratar de no tocar nunca la bombona con un
electrodo.

e Mantener la bombona distante de la zona para soldar o
de circuitos eléctricos que no estén aislados.

e La bombona de gas inerte tiene que tener un reductor de
presion y un indicador de flujo.

» Conectar el tubo de gas saliente en la parte posterior de
la maquina en la salida del reductor de presion solamente
después de haber dado una colocacion a la bombona.

« Regular el fluxdmetro a 8,10 litros/minuto.

4 DESCRIPCION DE LOS MANDOS

4.1 MANDOS DEL PANEL FRONTAL DEL GENERADOR

- S/

A - Interruptor principal

Enciende o apaga la maquina.

B - Conmutador

Regula las gamas de la tensién de soldadura y,en algunas
versiones, enciende y apaga la maquina.
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C - Conmutador

Regula con precision la tension de soldadura en el interior de
la gama pre-establecida con el conmutador B.

D - Tomas de impedancia

Tomas a las que se conecta el borne de masa de la maquina.

4.2 PANEL POSTERIOR DEL GENERADOR

® ©
©—© ©@®

Para grupo de refrigeracion (no hay que conectar otras her-
ramientas). Potencia max 440 W

F - Conector de 6 polos.

En el que se conecta el macho de 6 polos de la prolongacion
G - Toma.

En la que se conecta el conector volante de potencia de la
prolongacion (polo +)

H - Toma.

En la que se conecta el dispositivo de seguridad del grupo
de refrigeracion

Nota: La maquina estd dotada de un conector que, en
ausencia del grupo de refrigeracion, debe conectarse en
la toma H.

5 SOLDADURA

5.1 INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA

« Lainstalacion del equipo debe ser hecha por personal cali-
ficado.

 todas las conexiones deben ser hechas conforme con las
normas en vigor (CEI 20-10 HD 427) y en el absoluto respec-
to de la ley contras los accidentes del trabajo.

= Controlar que el diametro del hilo corresponda al diametro
indicado sobre el rulo y montar la bobina de hilo.

 Enlazar el tubo que sale de la prolongacion al flujometro de
la bomba.

e Posicionar la soldadora en manera tal a permitir una libre
circulacién del aire en su interior y evitar lo mas posible que
entren polvos metalicos o cualquier otro tipo a su interno.

5.2 LA MAQUINA SE HALLA LISTA PARA SOLDAR.

» Conectar el borne de masa a la pieza a soldar..

e Encender la maquina.

= Deshilar el inyector gas conico girandolo en sentido horario.
» Destornillar el inyector porta-corriente.

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

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




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

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

= Controlar que el gas utilizado sea compatible con el mate-
rial a soldar.

5.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBON

Para la soldadura de estos materiales es necesario:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5.4 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

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

No usar nunca CO2 o mezclas de AR/CO2.

No tocar el hilo con las manos.

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

5.5 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio es preciso la soldadura:

1) Argon al 100% como gas de proteccion.

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

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

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

- Verifique gue la longitud del cable de la antorcha no supere los
3 metros ( no es aconsejable emplear antochas mas largas).
-Quitar el dado de cierre de la vaina de latdn, la tobera gas
y portacorriente y luego quitar la vaina.

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

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

- En la extremitad libre de la vaina enfilar el nipples de cierre
de la vaina, la guarniciéon OR y bloquear por medio del dado
sin apretar demasiado.

- Enfilar la canilla de laton sobre la vaina e introducirlo todo
en el adaptador (antes hay que quitar la canilla de hierro que
habia en el interior del adaptador).

- Cortar diagonalmente la vaina para que esté lo méas cerca
posible al rodillo acarreador del hilo.

4) Utilizar rodillo arrastra-hilo apto para el aluminio.

Los rodillos no tiene que estar apretados hasta el fondo.

5) Utilizar boquillas porta-corriente aptos para el aluminio
con el orificio correspondiente al diametro del hilo que se uti-
liza durante la soldadura.

6) Utilizar muelles limpiadores especiales para aluminio, sin
usarlas jamas en otros tipos de materiales.

SE RECUERDA gue la limpieza es calidad

Las bobinas de hilos se tienen que conservan en bolsas de
nylon con deshumificador.

6 DEFECTOS DURANTE LA SOLDADURA
1 -DEFECTO- Porosidades (Interiores o exteriores al
cordon).

« Hilo defectuoso (oxidado superficialmente)
- Falta de proteccion de gas debido a:

- escaso flujo de gas

- flujometro defectuoso

- reductor escarchado, debido a la falta de
un precalentador del gas de proteccion de
COo2

- valvula defectuosa

- boquilla porta-corriente obturada por
salpicaduras

- orificios de emanacion gas obstruidos

- corrientes de aire presentes en la zona de
soldadura

Hendiduras de extraccion

» Hilo o pieza que se esta trabajando
sucios o0 oxidados

» Cordon demasiado pequefio

* Cordon demasiado concavo

e Cordon demasiado penetrado
Incisiones laterales

e Pasada demasiado veloz

» Corriente baja y tensiones de arco eleva-
das

Demasiadas salpicadura

 Tensién demasiado alta

= Inductancia insuficiente

» Falta de un pre-calentador del gas de
proteccién de CO2

CAUSAS

2 -DEFECTO-
CAUSAS

3 -DEFECTO-
CAUSAS

4 -DEFECTO-
CAUSAS

7 MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

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

Boquilla porta-corriente. Sélo un buen contacto entre esta
boquilla y el hilo asegura un arco estable y una 6ptima sumi-
nistracion de corriente; por lo tanto se aconseja realizar las
siguientes indicaciones:

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

B) Después de largos tiempos de soldaduras las salpicadu-



ra se enganchan con mas facilidad obstaculizando la salida
del hilo. Por lo tanto, es necesario limpiar a menudo la
boquilla y, si fuera necesario, cambiarla.

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

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

Las fundas experimentan un desgaste continuo, por lo que se
tiene que se tiene que cambiar después de un cierto tiempo.
Grupo motorreductor. Limpiar periédicamente el conjunto
de los rodillos de arrastre de posibles oxidaciones o restos
metalicos causados por el arrastre de las bobinas.

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

8 ANOMALIAS DE USO

CAUSA
Faltaa de una fase

INCONVENIENTE

Erogacion de cor-
riente limitada

REMEDIO
Controlar las tres fases de
la linea de alimentacion y/o
los contactos del teleruptor
Sostituir el fusible
Verificar los enpalmes de la
caja de bornes siguiendo el

Fusible de linea quemado

Enpalme errado sobre
caja de bornes del cam-

biatension esquema de la tarjeta
Diodo o diodos del ende- | Sostituir el enderezador
rezador quemados

Enpalmes de antorcha o
de masa aflojados

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

Ajustar todos los enpal-
mes

Cambiar el conmutador

Hilo del transformador
interrumpido sobre el
conmutador

Destornillar el contacto del con-
mutador, pelar el cable, tenien-
do cuitado de gitar solo el aisla-
miento y remontarlo bajo el
contacto del conmutador

Soldadura con
muchas proieccio-
nes de metal

Errada regulacion de los
parametros de soldadura

Buscar los parametros
justos actuando sobre los
conmutadores de la tension
de soldadura y sobre el
potenciémetro de regula-
cién de la velocidad del hilo

Hilo quee avanza iregularmente

Diam. envoltura incorrecto

Connexiones de masa
insuficientes

Controlar la eficencia de
las conexiones

El hilo no avanza o
avanza irregular-

mente

Rulo arrastra hilo con ori-
ficio demasiado ancho

Sustituir el rulo

Envoltura obturada o ata-
scada

Deshilarla y proceder a su
limpieza

Rulo comprime hilo no
ajustado a fondo

Ajustarlo a fondo

Embrague planca porta
bobina demasiado estrecha

Aflojar el embrague actuan-
do sobre la regulacion

Inyector porta corriente
obturado

Sostituirlo

El hilo se bloquea y
se enreda entres
los rulos y el guia-
hilo de entrada en
la antorcha

Inyector porta corriente Sostituirlo
de diametro errado
Errada alineacion de la Alinearla

garganta del rulo

Envoltura obturada o ata-
scada

Deshilarla y proceder a su
limpieza

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

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

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

9 REPARACION DE LA SOLDADORA

La experiencia ha demostrado que muchos accidentes se
deben a reparaciones hechas sin los conocimientos nece-
sarios. Por esta razon, un control atento y completo de la
soldadora que ha sido reparada es tan 0 mas importante
que el control realizado a una soldadora nueva.

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

9.1 Prescripciones a la cuales atenerse para efectuar
las reparaciones

» Después de haber enrollado el transformador y las induc-
tancias la soldadora, tiene que superar las pruebas de ten-
sion aplicadas segun cuanto se indica en el cuadro 2 de
6.1.3. de la norma EN 60974.1 (CEI 26.13).

La conformidad tiene que ser verificada de acuerdo a lo
especificado en 6.1.3.

» Si no se ha realizado ningun enrollamiento, una soldadora
que se hubiera limpiado y o revisado, tiene que superar una
prueba de tension aplicada con valores de las tensiones de
prueba equivalentes al 50% de los valores dados en el cua-
dro 2 de 6.1.3. La conformidad debe ser verificada de acuer-
do a lo especificado en 6.1.3.

= Después de haber enrollado y o haber cambiado una pieza
la tension a vacio no debe superar los valores expresados
en 10.1 de EN 60974.1.

» Las soldadoras reparadas a las cuales se les haya cam-
biado o modificado alguno de sus elementos, tienen que ser
marcadas de manera que se pueda identificar quien ha eje-
cutado la reparacion.

Después de haber hecho una reparacion, estén atentos a
volver a ordenar los cables de forma que exista un aisla-
miento seguro entre el lado primario y el secundario de la
maquina. Evitar que los hilos puedan entrar en contacto con
partes en movimiento o partes que se calientan durante el
funcionamiento. Volver a montar todas las cintas en la forma
original para evitar que, si accidentalmente un conductor se
rompiese o desconectase, se pueda producir una conexion
entre el primario y el secundario.



MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER O
CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR O
MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO PRO-
DUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANCA

A SOLDADURA E O CISALHAMENTO A ARCO PODEM
SER NOCIVOS AS PESSOAS, portanto, o utilizador deve
conhecer as precau¢des contra os riscos, a seguir listados,
derivantes das operacdes de soldadura. Caso forem neces-
sérias outras informagdes mais pormenorizadas, consultar
o manual cod 3.300.758

CHOQUE ELECTRICO - Perigo de Morte.

» A Maquina de Soldar deve ser instalada e ligada a
A terra, de acordo com as normas vigentes.

* Nao se deve tocar as partes eléctricas sob tenséo
ou os eléctrodos com a pele do corpo, com luvas ou com
indumentos molhados.

O utilizador deve se isolar da terra e da peca que devera
ser soldada.

« O utilizador deve se certificar que a sua posi¢éo de tra-
balho seja segura.

FUMACA E GAS - Podem ser prejudiciais a sadde.
e Manter a cabeca fora da fumaca.
 Trabalhar na presenca de uma ventilagdo adequa-
da e utilizar os aspiradores na zona do arco para
evitar a presenca de gas na zona de trabalho.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele.
| e Proteger os olhos com mascaras de soldadura

>

montadas com lentes filtrantes e o corpo com indu-
mentos apropriados.
» Proteger as outras pessoas com amparos ou cortinas.

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

RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
80dB. O procedimento de cisalhamento
plasma/soldadura pode produzir niveis de rumor

superiores a este limite; portanto, os utilizadores deverédo
aplicar as precaucdes previstas pela lei.

PACE-MAKER

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

EXPLOSOES
< N&o soldar nas proximidades de recipientes a pres-
@ sa0 ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

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

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

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

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

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

Logo que receber o aparelho, controlar se ndo estao pre-
sentes partes quebradas ou avariadas.

Qualquer reclamacao por perdas ou danos devera ser
feita pelo comprador ao transportador. Toda vez que
solicitar informac6es a respeito da maquina de soldadu-
ra, indique o artigo e o nimero de matricula.

2.2 DESCRICAO DOS DADOS TECNICOS

[EC 974.1 A méquina de soldadura foi fabricada de acor

EN60974.1 do com as normas internacionais.

Ne. Numero de matricula que devera ser indicado
em caso de qualquer solicitagéo relativa a
maquina de soldadura.

—QDH— Transformador-rectificador trifasico.

Caracteristica plana.
MIG/MAG. Apropriado para soldadura com fio continuo.

[2max corrente de soldadura ndo convencional. O
valor representa o limite maximo que pode ser
obtido em soldadura.

uo0. Tensédo a vacuo secundaria V PEAK

X. Factor de servigo percentual

O factor de servigo exprime a percentagem de

10 minutos em que a maquina de soldadu-

ra pode trabalhar com uma determi-
nada corrente sem causar sobreaquecimentos.

12. Corrente de soldadura

u2. Tensédo secundéaria com corrente de soldadura 12
Ul. Tensdo nominal de alimentacao.

3~ 50/60Hz Alimentacao trifasica 50 ou entdo 60 Hz.

11. Corrente absorvida na corrente corresponden

te 12 durante a soldagem.

IP21. Grau de protecc¢éo da carcaca.
Grau 1 como segundo nimero significa que
este aparelho ndo é idoneo para trabalho ao ar
livre e debaixo de chuva.

Idénea a trabalhar em ambientes com risco

acrescentado.
OBS.: A maquina de soldadura foi projectada para trabalhar
também em ambientes com grau de poluigao 3. (Ver IEC 664).

3 INSTALACAO
3.1 ACONDICIONAMENTO

Posicionar a maquina de soldadura em ambiente ventilado.
Po, sujidade ou qualquer outro material estranho podem
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comprometer a ventilacdo e, logo, o bom funcionamento da
maquina.

Montar o suporte giratério sobre a maquina de soldadura, a
manga, os rodizios, o suporte da garrafa e a eventual unidade
de arrefecimento, como representado nas figuras seguintes:

s

3.2 LIGAGOES INTERNAS

e Ler cuidadosamente todas as partes descritas neste
manual sobre a instalagdo da méaquina de soldadura.

» Alinstalacéo desta maquina de soldadura deverd ser feita
somente por pessoal qualificado.

e Antes de fazer operacdes no interior da maquina de sol-
dadura certificar-se que a ficha ndo se encontra inserida na
rede de alimentacéo.

« Ligar o condutor amarelo-verde do cabo rede da maquina
a uma boa tomada de terra.

e N&o usar como condutor de terra as tubagens da
agua.

* ApOs a inspeccéo final, a maquina de soldadura € liga-
da a tensdo indicada no cabo de alimentacéo.

» Para trocar a tensdo de alimentacéo retirar a lateral
direita (15) e dispor as ligacdes do quadro de terminais
de troca de tenséo, como indicado na figural.

* Nao utilizar a maquina de soldadura sem a parte de cima

[@)!
(@]
[@)!
[@)!
101

(@]
(@]

ou sem 0s painéis laterais por evidentes razbes de segu-
ranca e para ndo alterar as condi¢des de arrefecimento dos
componentes internos.

* Aplicar ao cabo de alimentacdo uma ficha adequada a
corrente absorvida.

3.3 CONEXOES EXTERNAS

3.3.1 Conexao do cofré

Este gerador permite o uso dos cofrés TFA2 e TFA4.
Utilizar a extensdo ART. 1186 (5 mt) ou 1186.20 (10 mt.) para
fazer a conex&o entre o gerador e os cofrés.

As prestacoes e as possibilidades de operacdo dos cofrés
estdo descritas nas instrugdes dos proprios cofrés.

3.3.2 Conexao da pinga de massa.

» Algumas vers8es possuem uma so posicéo de impedancia.
e Ligar o terminal de poténcia numa tomada de impedancia
da maquina, levando em conta que a posi¢édo "impedacia
maxima" dard soldaduras bem unidas, o que é
recomendéavel para soldaduras de aluminio, ago inoxidavel,
aco ao carbono com misturas bindrias ou ternarias.

A posicéo "impedancia minima" == é apropriada para sol-
daduras, com protec¢éo gasosa de anidrido carbénico, de
aco ao carbono e nas posic¢des de vertical ascendente com
misturas binarias ou ternérias.

Geralmente recomenda-se utilizar valores baixos de
impedancia para fios de didmetro pequeno e valores altos
para fios de didmetro maior.

* Apos ter escolhido a saida apropriada de impedancia, ligar
a pingca de massa a peca que sera soldada.

 Certificar-se que o cabo esteja bem apertado no alicate de
massa, controlar periodicamente que estas conexdes
estejam bem apertadas. Uma junta ndo muito apertada pode
causar quedas de corrente durante a soldadura, aquecimen-
to excessivo do cabo e do alicate de massa com conse-
quente perigo de queimaduras devido a contactos acidentais.
» O circuito de soldadura ndo deve ser colocado delibera-
damente em contacto directo ou indirecto com o condutor
de proteccdo mas sim somente em contacto da peca que
sera soldada.

e Se a peca que esta a ser trabalhada for deliberadamente
ligada a terra através do condutor de proteccao, a ligagdo
devera ser a mais directa possivel e devera ser feita com um
condutor de seccao pelo menos igual aguele do condutor
de retorno da corrente de soldadura e ligado na peca que
esta a ser trabalhada no mesmo ponto do condutor de retor-
no utilizando um segundo alicate de massa colocado ime-
diatamente nas proximidades.




3.3.3 Ligacao do tubo de gas

* Manter as garrafas verticais e presas ao suporte.

* Manter as garrafas em lugar onde ndo possam ser danifi-
cadas.

« Nao levantar a maquina com a garrafa presa.

e Manter a garrafa longe da zona de soldadura ou dos cir-
cuitos eléctricos néo isolados.

e A garrafa de gas deve ser equipada com um redutor de
presséo e com um medidor de fluxo.

e Somente apds ter posicionado a garrafa, ligar o tubo de
gas que sai da parte posterior da maquina.

» Ajustar o medidor de fluxo em 8+10 litros/minuto.

4 DESCRICAO DOS COMANDOS

4.1 COMANDOS NO PAINEL FRONTAL DO GERADOR

ce ©
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A - Interruptor

Liga e desliga a maquina.

B - Comutador

Ajusta as gamas da tensao de soldadura.

C - Comutador

Ajusta minuciosamente a tensdo de soldadura dentro da
gama escolhida com o comutador B.

D - Tomadas de impedancia

Tomada na qual deve ser ligado o alicate de massa da
maquina.

4.2 COMANDOS NO PAINEL POSTERIOR DO GERADOR

P9
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E - Tomada 230V.

Para ligacdo da unidade de arrefecimento (n&o ligar outras
ferramentas). Poténcia max 440W.

F - Ligador 6 poélos.

O macho de 6 pélos da extensdo devera ser ligado neste
ligador.

G - Tomada.

O ligador volante de poténcia da extenséo (polo +) devera
ser ligado nesta tomada.

H - Tomada.

O dispositivo de seguranca da unidade de arrefecimento
devera ser ligado nesta tomada.

OBS.: A maquina é fornecida com um ligador que, na
auséncia de unidade de arrefecimento, devera ser liga-
do na tomada H.

5 SOLDADURA

5.1 INSTALACAO E FUNCIONAMENTO

e Ainstalacdo da maquina deve ser feita por pessoal quali-
ficado.

= Todas as ligacdes devem ser efectuadas conforme as nor-
mas vigentes e no pleno respeito das leis relativas a aciden-
tes de trabalho (CEI 20-10 HD 427).

« Controlar se o diametro do fio corresponde com o diametro
indicado no rolo alimentador de fio e montar a bobine do fio.
e Ligar o tubo que sai da extensao no medidor de fluxo da
garrafa.

» Posicionar a méaquina de soldadura de modo a permitir a
livre circulac@o de ar no seu interior e evitar quanto possivel a
entrada de poeiras metalicas ou de qualquer outro tipo de pé.

5.2 A MAQUINA ENCONTRA-SE PRONTA PARA SOL-
DAR.

* Acoplar o alicate de massa a peca que sera soldada.

e Ligar a maquina de soldadura.




 Retirar 0 bocal conico girando-o no sentido horario.

= Desatarraxar o bico porta corrente.

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

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

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

Enfiar o bocal cénico de soldadura girando-o no sentido
horario.

« Abrir a garrafa do gas e ajustar o medidor de fluxo aproxi-
madamente 8/10 It./min.

» Controlar se 0 gas usado é compativel com o material a soldar.

5.3 SOLDADURA DOS ACOS AO CARBONO.

Para a soldadura destes materiais é necessario:

1) Utilizar um gas de soldadura de composigdo binaria,
geralmente Ar/CO2 com porcentagens que vao de 75 a 80
% de Argon e de 25 a 20 % de CO2 , ou entdo composi¢des
ternarias como Ar/CO2 /02 .

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

Usando Anidrido Carbénico como gas de protecgao, obter-
se-a um cordédo fino e penetrante mas a ionizagédo do gas
influenciard na estabilidade do arco.

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

Recomenda-se usar sempre fios de boa qualidade evitando
soldar com fios oxidados que podem causar defeitos na sol-
dadura.

Em geral a escala de corrente em que os fios podem ser
usados é: @ fio x 100 = Amp minimos - @ fio x 200 = Amp
maximos

exemplo: @ fio 1.2 = Amp minimos 120/Amp méximos 240.
Isto com misturas binarias Ar/CO2 e com transferéncia em
curto circuito.

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

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

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

5.4 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

A soldadura de acos inoxidaveis da série 300 (austeniticos),
deve ser efectuada com gas de proteccdo de alto teor de
Argon, com uma pequena percentagem de O2 para estabi-
lizar o arco. A mistura mais usada é Ar/O2 98/2.

N&o usar CO2 ou misturas Ar/CO2 .

N&o tocar o fio com as méos. Os materiais a utilizar devem
ser de qualidade superior ao material basico e a zona de sol-
dadura deve encontrar-se limpa.

5.5 SOLDADURA DO ALUMINIO

Para a soldadura do aluminio € necessario utilizar:

1) Argon 100% como gas de proteccéo.

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

Para soldar ALUMAN e ANTICORODAL usar fio com Silicio
de 3 a 5%.

Para soldar PERALUMAN e ERGAL usar fio com Magnésio 5%.
3) Uma tocha preparada para soldadura do aluminio.

OBS.: Caso disponha de somente uma tocha para fios em

aco é preciso modifica-la no modo seguinte:

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

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

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

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

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

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

- Cortar diagonalmente (em forma de fatia) a guia de modo
que fique o mais préximo possivel do rolo alimentador de
fio.

4) Utilizar rolos alimentadores de fio apropriados para aluminio.
Os rolos devem ser apertados até o fim.

5) Utilizar bicos porta correntes apropriados para aluminio
com o orificio correspondente ao didametro do fio que sera
usado para a soldadura.

6) Utilizar rebolo e escovadores especificos para aluminio e
nunca uséa-los em outros materiais.

LIMBREM-SE que limpeza significa qualidade

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

6 DEFEITOS NA SOLDADURA
1- DEFEITO-  Porosidade (no interior ou exterior do
cordéao)
 Fio defeituoso (oxidado superficialmente)
» Falta de proteccdo de gas devido a:

- fluxo de gas escasso

- medidor de fluxo defeituoso

- redutor geado, pela falta de um preaque-

cedor do gas de protecgéo de CO2

- valvula solendide defeituosa

- bico porta corrente obstruido por borrifos

- orificios de efluxo do gés obstruidos

- correntes de ar presentes na zona de sol-

dadura.

Trincas de contracgcao

» Sujidade ou oxidac&o no fio ou na peca
que esta a ser trabalhada.

= Cordé@o pequeno demais.

* Cordé@o cébncavo demais.

* Cordéo penetrado demais.

IncisOes laterais

* Mao muito rapida

» Corrente baixa e tensdes de arco

elevadas.

Excesso de borrifos

* Tensao alta demais.

 Induténcia insuficiente.

e Falta de um preaquecedor do

géas de proteccéo de CO2

CAUSAS

2- DEFEITO-
CAUSAS

3- DEFEITO-
CAUSAS

4- DEFEITO-
CAUSAS

7 MANUTENGAO DO APARELHO

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

Bico porta corrente. Somente um bom contacto entre este



bico e o fio podera assegurar um arco estavel e uma perfei-
ta distribuicdo de corrente; portanto € preciso observar as
seguintes recomendacdes:

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

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

Guia do fio. E uma parte importante que deve ser frequente-
mente controlada ja que o fio pode depositar na mesma po
de cobre ou limalha de ferro. Limpa-la periodicamente junto
com as passagens do gas, usando ar comprimido seco.

As guias ficam submetidas a um continuo desgaste, portanto
torna-se necessario, apds um certo periodo, substitui-las.
Motor de alimentacdo do fio. Limpar periodicamente os
rolos alimentadores eliminando eventual oxidacéo ou resi-
duos devidos ao arrastamento das bobines. E necessario
controlar periodicamente toda a unidade responsavel do
arrastamento do fio: roda de p4, rolos alimentadores de fio,

guia e bico porta corrente.

8 ANOMALIAS DURANTE O USO

ANOMALIA

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Limitada distri-
buicdo de corrente

Falta de uma fase

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

Fusivel de linha queimado

Substituir o fusivel

Ligacé&o errada no quadro
de terminais de troca de
tensdo

Verificar as ligages do qua-
dro de terminais seguindo o
esquema da placa

Diodo ou diodos da recti-
ficadora queimados

Substituir a rectificadora

Ligagdes eléctricas de poténcia
tocha ou massa afrouxados

Apertar todas as ligagdes

Comutador de regularizagao
tensdo com um contacto incerto

Trocar o comutador

Fio do transformador
interrompido no comuta-
dor

Desparafusar o contacto do
comutador, descascar o fio,
tomando o cuidado de reti-
rar somente o isolamento e
recolocé-lo em contacto.

Soldadura com
muitas projeccoes
de metal

Regularizacéo errada dos
parametros de soldadura

Ajusta-los com potenci6-
metros tensao de solda-
dura e velocidade do fio.

ou avanga irregu-
larmente

cientes

Fio que avanca irregular- | Diametro guia errado
mente
O fio ndo avanga Ligacdes de massa insufi-| Controlar a eficiéncia

Cano rolo alimentador de
fio muito largo

Substituir o rolo

Guia obstruida ou impedida

Retira-la e limpa-la

e guia do fio de
entrada na tocha

rente errado

Rolo alimentador de fio Aperta-lo
ndo apertado
Embreagem daroda de | Afrouxar a embreagem
pa porta bobine muito agindo nos parafusos de
apertada regularizacao

O fio bloqueia-se e | Bico porta corrente obstruido | Substitui-lo

se torce entre rolos [ "piametro bico porta cor- | Substitui-lo

Cano do rolo nao alinhado

Efectuar o alinhamento

Guia obstruida ou impedida

Retira-la e limpéa-la

OBS.: Qualquer operacdo deve ser efectuada por pes-
soal qualificado.

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

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

A tabela seguinte indica anomalias, causas e solu¢des mais
comuns.

9 REPARACOES DAS MAQUINAS DE SOLDADURA

A experiéncia demonstra que muitos acidentes mortais séo
causados por reparacdes que ndo sao efectuadas de acor-
do com as disposic¢des. Por esta razdo, um controlo cuida-
doso e minucioso numa maquina de soldadura reparada
torna-se tdo importante quanto aquele efectuado numa
maquina de soldadura nova.

Além disso, desta forma os fabricantes podem ficar protegi-
dos contra eventuais responsabilidades relativas a defeitos,
quando a culpa for atribuida a terceiros.

9.1 DisposicBes a seguir para as reparacoes

* Ap6s o enrolamento do transformador ou das indutancias
a maquina de soldadura deve superar os testes de tensdo
aplicados segundo quanto indicado na tabela 2 do ponto
6.1.3 da norma EN 60974.1 (CEl 26.13). A conformidade
devera ser verificada como especificado no ponto 6.1.3.

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

= Apds o enrolamento e / ou a substituicdo de partes a ten-
sao0 a vacuo ndo deve superar os valores indicados no ponto
10.1 da norma EN 60974.1.

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

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



KAYTTOOPAS MIG-HITSAUSKONEELLE

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

1. TURVAOHJEET

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

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

VOI AIHEUTTAA

SAHKOISKU - Kaikki sahkoiskut ovat vaarallisia

= Koneen asennus- ja maadoitus tulee suorittaa aina
A voimassa olevien maaraysten mukaan.

» Ala koske sahkoa johtaviin osiin tai elektrodiin
paljain k&sin, k&sinein tai marin vaattein.
- Erista itsesi sekd maasta, etta tydkappaleesta.
- Varmista, etta tydpisteesi on turvallinen.

SAVUKAASUT - Voivat vaarantaa terveytesi
= Pida péasi pois savukaasuista
A e Tyoskentele vain hyvin ilmastoidulla alueella ja
kayta tarvittaessa savunkaasun poistolaitteita.

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

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

e Suojaa muut kayttamalla tarkoitukseen sopivia
suojia tai suojaverhoja.

TULI JA PALOVAMMAT
= Roiskeet voivat aiheuttaa tulipalon tai polttaa ihoasi;
siksi varmista aina, ettei hitsausalueella ole herkasti
syttyvia materiaaleja ja kayta
paloturvallisia suojavaatteita ja -varusteita.

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

melun osalta on huomioitava voimassa olevat tyosuoje-
lumaaraykset.

SYDAMENTAHDISTAJA

Korkean virran synnyttdma magneettikentta saattaa aiheut-
taa hairioitd sydamentahdistajaan. Mikali kaytat sydamen-
tahdistajaa, kuulolaitetta tai muita terveytesi kannalta
tarkeita elektronisia laitteita, neuvottele aina hoitavan laaka-
risi kanssa ennen kuin hitsaat, leikkaat, talttaat tai pistehit-
saat valokaaren avulla.

RAJAHDYS
Ala hitsaa painesailion lahelld tai ylapuolella taikka
@ ymparistdssa jossa on rajahdysherkkaa polya, kaa-
suatai hoyrya. Kéasittele aina varoen kaasupulloja ja
paineensaatimia.
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SAHKOMAGNEETTINEN YHTEENSOPIVUUS

Tama laite on valmistettu standardin EN50199 ohjeiden
mukaisesti, ja sita tulee kayttdd ainoastaan tuotannolliseen
tai ammattimaiseen kayttoon tarkoitetussa ympéristossa.
Muissa kuin tuotannolliseen ja ammattimaiseen kayttoon
tarkoitetuissa ymparistoissa voi sdhkdmagneettisen yhteen-
sopivuuden varmistaminen olla huomattavan vaikeaa.
HAIRIOTILANTEISSA, OTA AINA YHTEYTTA ASIANTUN-
TIJAAN.

2 TEKNISET YLEISOHJEET

2.1 ERITTELY

Tama kayttoohje on laadittu ohjeeksi kaikille jotka asentavat,
kayttavat tai huoltavat tata kaarihitsauslaitetta.

Tama kone on tasavirta virtaldhde jota voidaan kayttaa
MIG/MAG- tai kaari-hitsaukseen.

Kun olet vastaanottanut uuden koneen ja purkanut sen
paketista, tarkista ettei siind ole vioittuneita osia.

Jos havaitset, ettd koneesta puutuu tai siind on vioittuneita
osia ota heti yhteys koneen myyjaan.

Kaikissa konetta koskevissa kysymyksissa mainitse
sekd koneen art.-, ettd valmistusnumero, vain nédin voit
varmistaa, etta saat oikeaa informaatiota joka koskee
nimenomaan kyseisté konetta.

2.2 KONEKILVEN MERKKIEN SELITYKSET

IEC 974.1 Kone on valmistettu kansainvélisen standardin
EN60974.1 mukaan.
NO e Sarjanumero, iimoitettava aina konetta koske-
vissa kysymyksissa.

3 - -

—QO#—  3-.vaihe muuntaja tasasuuntaaja

'= Tasavirta virtalahde
MIG/MAG Sopii hitsaukseen
12 Max...... Suurin hitsausvirta

UO....ccoeeeee. Tyhjakayntijannite

) SR Kuormitettavuus prosentteina. llmoittaa pro-
senttia 10 minuutissa, jonka kone toimii anne-
tulla virralla ylikuumenematta.

2., Hitsausvirta

U2 Toisiojannite hitsausvirralla 12

Ul Liitantajannite 3~-vaihe 50/60Hz liitdnnalle

[ Ottoteho 12 mukaisella hitsausvirralla

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

tarkoit- taa, etta tdma laite ei sovellu ulkona sateessa
kaytettavaksi

............ Soveltuu kaytettavaksi vaarallisessa ympéri
stdssa.

HUOM. Laite on suunniteltu saasteluokan 3 mukaisilla alueil-
la tydskentelyyn. ( katso IEC 664).

3 ASENNUS

3.1 KAYTTOONOTTO

Sijoita kone hyvin ilmastoituun paikkaan.

Koneen lahelld olevat vieraat esineet ja poly saattaa estaa
koneen ilmanvaihdon ja jaédhdytyksen. Kiinnitd koneeseen
langansyottolaitteen alusta. kahva, pyorat, pullotuet ja mah-
dollinen vesilaite.
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3.2 KONEEN LITTAMINEN SAHKOVERKKOON

e Lue huolellisesti lapi kaikki koneen asentamiseen liittyvat
ohjeet.

= Koneen saa asentaa vain taysin ammattitaitoinen henkilo.
e Varmista aina, ettd koneen liitdntapistoke on irrotettu
sahkoverkosta ennen kuin teet koneelle mitdan tarkastus-,
huolto- tai korjaustoimenpiteité.

e Liitd koneen keltavihred suojamaajohto niin, etta silla on
hyvéa yhteys maadoitukseen.

» Ala koskaan liitd maadoitusta vesijohtoihin.

» Tarkistusten jalkeen, liitd kone sahkdverkkoon varmi-
staen etta liitantgjannite vastaa liitdntajohtoon
merkittya jannitetta.

« Mikali liitantajannitettd on muutettava, irrota koneen
oikea sivupelti ( 15) jonka takana sijaitsee jannitteen
vaihtoyksikkd, vaihda tarvittaessa liitdntakaapelin johti-
mien navat oheisen kaavion 1. mukaan.

 Tarvittavien muutosten jalkeen kiinnita sivupelti ( 15 ) takai-
sin paikalleen.

- Ala milloinkaan kayta konetta ilman suojapelteja.
Suojapeltien puuttuminen vaarantaa turvallisuuden ja estaa
koneen sisédisen jaahdytyksen. Kaikki takuuehdot raukeaa
jos konetta on kaytetty ilman suojapelteja.

= Asenna liitantajohtoon pistotulppa jonka teho on vahintéaan
ottotehon mukainen.

[@)!
(@]
[@)!
[@)!
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3.3 LITANNAT

3.3.1 Langansyodttolaitteen liittdminen

Tahan virtaldhteeseen sopivat langansyoéttolaitteet TFA2 ja
TFA4. Liita virtalahde langansyéttélaitteeseen valikaapelin
art.1186 ( 5m) tai art. 1186.20 ( 10) avulla.
Langansyottolaitteen toiminta ja ominaisuudet on selostettu
langansyottolaitteen omassa kayttdohjeessa.

3.3.2 Maakaapelin liitthminen

= Joissakin laiteversioissa on vain yksi impedanssi litanta.

» LiitA maakaapelin koiraspuolinen liitdnta johonkin koneen
etupanelissa olevaan impedanssiliittimeen.

Liitanta joka on merkitty korkeimmalla impedanssi symbolil-
la antaa tayteldisen hitsauspalon. Tatda impedanssialuetta
suositellaan kaytettdvan hitsattaessa alumiinia,
ruostumatonta terasta ja kaksi - tai kolme-komposiitti hiili-
teréksia.

Seuraavaa impedanssialuetta 22 gsuositellaan kaytettavan
silloin kun hitsataan kaksi- tai kolme- komposiitti hiiliteraksia
pystysuorassa asennossa ja suojakaasuna kaytetdan
CO2:ta.

Yleisohjeet impedanssi alueiden kaytolle, hitsattaessa ohuel-
la hitsauslangalla tulee kayttaa pienintéa impedanssialuetta
ja paksulla langalla suurinta impedanssialuetta.

 Valittuasi oikean impedanssialueen, kiinnitd maadoituspu-
ristin hitsattavaan tytkappaleeseen.

* Varmista , ettd maadoituspuristimella on hyva sdhkdéinen
kontakti tydkappaleeseen ja ettd maadoituspuristin on kun-
nolla kiristetty maadoituskaapeliin. Tarkista kiinnitys
maaravalein Maadoituksen huono sahkdnjohtavuus aiheut-
taa hitsausvirran laskun ja kuumentaa hitsauskaapeleita
seka altistaa kayttgjan palovammoille ja vaarantaa turvalli-
suuden

» Hitsausvirtapiiria ei saa koskaan tarkoituksella sulkea niin,
ettd se on suorassa tai epasuorassa kosketuksessa maa-
doituksen kanssa.

= Mikali tydbkappale halutaan tarkoituksella suojamaadoittaa,
tulee kytkenta tehdé siten, etté se on mahdollisimman lyhyt
ja suora. Suojamaadoitusjohtimena saa kayttédd sellaista
kaapelia jonka poikkipinta-ala on vahintdan yhta suuri kuin
maakaapelin. Sen lisdksi tulee suojamaadoitus kytkea
tybkappaleeseen samaan pisteeseen kuin maakaapeli, joko
maadoituspuristimen avulla tai kayttamalla sitd varten
ylimadraista maadoituspuristinta.

3.3.3 Kaasuletkun liittdminen
» Kiinnitd kaasupullo pystysuoraan asentoon pullotelinee-
seen ja kiinnité se kiinnitysketjuilla.



» Sdilytd kaasupulloja sellaisessa paikassa jossa ne eivat
vahingoitu.

= Ala nosta konetta kun kaasupullo on pullotelineessa.

e Pida kaasupullot poissa hitsausalueelta tai alueelta jossa
se voi joutua kosketukseen hitsausvirtapiirin kanssa.

* Suojakaasupullot tulee varustaa paineensaatimella ja vir-
tausmittarilla.

e Kun kaasupullot on kiinnitetty pullotelineeseen, liita
vélikaapelin paasta tuleva kaasuletku paineensaatimeen.

» Avaa pulloventtiili ja sdada kaasunvirtaus n. 8- 10 I/min.

4 YLEISKUVAUS OHJAUSLAITTEISTA

4.1 ETUPANELIN LAITTEET

A- Paalle /pois kytkin

Talla kytkimella kytketddn koneeseen virta paélle tai pois.
B-Kytkin

Talla kytkimell& valitaan sopiva hitsausvirta-alue, joissakin
malleissa kytkin toimii myds on/off virtakytkimena.
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C-Kytkin

Talla kytkimella tehdaan kytkimelld B valitun virta-alueen hie-
Nos&ato ( porrassaato).

D-Impedanssiliittimet

Liith maakaapeli joihinkin naistéd kolmesta impedanssiliitti-
mesta.

4.2 TAKAPANELIN LAITTEET

® ®
@O0 & ®

E- pistorasia - 220V

Pistorasia vesilaitteen liittAmista varten, max teho 440W

( Varoitus: ala liitd tdhan pistorasiaan mitddn muita lait-
teita).

F- 6-napainen liitin

Liitin 6-napaiselle valikaapelin ohjausvirtaliitannalle.

G-liitin

Koneliitin vélikaapelin hitsauskaapelin litantaa varten ( +
napa)

H-liitin

Liitin vesilaitteen ohjauskaapelia varten.

Huom. jos koneeseen ei asenneta vesilaitetta, pitéa liitti-
meen (H) asentaa koneen mukana tuleva tulppa.

5 HITSAUS

5.1 ASENNUS JA KAYNNISTYS

Koneen kayttbonoton saa suorittaa vain tdysin ammattitai-
toinen henkild. Kaikki litdnnét tulee suorittaa voimassa ole-
via lakeja noudattaen ( CEl 20 -10 HD 427).

e Tarkista, ettéd langansy6ttopyora on kaytettavalle hitsau-
slankakoolle sopiva ja asenna lankakela paikalleen.

« Liitd kaasuletku kaasupullossa olevaan paineensaatimeen.
= Sijoita hitsauskone siten, ettd jadhdytysilman kierto on
madollisimman vapaata ja niin, ettei metallipdly kulkeudu
koneeseen.

5.2 KONE ON HITSAUSVALMIINA

» Kytke maadoituskaapeli hitsattavaan kappaleeseen.

* Kytke virta paalle

e |rrota kaasusuutin kiertamalla myotapaivaan.

e Irrota virtasuutin.

= Paina polttimen kytkinta niin, etté lanka tulee ulos polttimesta.
VAROITUS: Ala pida poltinpaata kasvoihin pain suunnattu-
na.

« Kierra virtasuutin paikoilleen, varmistaen, etta sen reik& on
hitsauslangan mukainen.

» Aseta kaasusuutin paikoilleen kiertamalla myotapéaivaan.

» Avaa kaasupullon venttiili ja s4&da kaasun virtaus 8 - 10 I/min.
VAROITUS. Tarkista, ettd suojakaasu on hitsattavalle mate-




riaalille sopiva.

5.3 HIILITERASTEN HITSAUS

Seuraavat seikat tulee huomioida hitsattaessa hiiliteréksia:
1) Tavallisesti suojakaasuna kaytetddn seoskaasua jonka
koostumus on 75-80% ARGONIA ja

25-20% CO2:ta. Joissakin tapauksissa vaaditaan suojakaa-
suksi kolmikaasuseosta joka koostuu

Argonista, CO2:sta ja O2:sta. Tallainen kaasuseos tuottaa
lAmpo6a hitsauksen aikana , minka ansiosta

hitsauspalosta tulee tayteldinen ja tasaisen kaunis, tunkeu-
ma jaa kuitenkin pieneksi.

Kayttamalla suojakaasuna CO2:ta, saadaan kapea hitsau-
spalko ja hitsille hyva tunkeuma, mutta kaasun ionisoitumi-
nen vaikuttaa valokaaren tasaisuuteen.

2) Kéayta lisdaineena sellaista lankaa jonka koostumus ja
laatu on sama kuin hitsattavan teraksen.

On suositeltavaa kayttaa lisdaineena vain korkealaatuista hit-
sauslankaa ja valtettava ruosteisten lankojen kayttoa koska
ne heikentavat hitsauspalkoa.

Yleisohjeet virta-alueista erikokoisille hitsauslangoille.
langan @ x 100 = pienin hitsausvirta arvo Ampeeria
langan @ x 200 = suurin hitsausvirta arvo Ampeeria
Kaytannon esimerkkitapaus:

Lankakoko @ 1,2 mm = minimi hitsausvirta 120A ja maximi
hitsausvirta 240A. Nama virta-alueet

on sopivia silloin kun suojakaasuna kéaytetdan Argon/CO2
kaasuseosta, lyhyella valokaarella hitsattaessa.

3) Véltd ruosteisten tai sellaisten kappaleiden hitsaamista,
joissa on oljytahroja tai joiden pinta on rasvainen.

4) Kayta sellaista poltinta joka soveltuu kaytettavalle hit-
sausvirralle.

5) Tarkista maaravalein, ettei maadoituspuristin ole vioittunut
ja ettei hitsauskaapeleissa ole katkoksia tai palamisvaurioita
jotka heikentéavat niiden toimintakykya.

5.4 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAUS
Hitsattaessa 300-sarjaan kuuluvia ruostumattomia teraksia,
tulee suojakaasuna kayttdd seoskaasua jonka koostumus
on péaasiassa Argonia johon on lisatty vahan happea,
vakaan valokaaren aikaansaamiseksi.

Suositeltavaa on kayttdd sellaista kaasuseosta jossa on
98% Argonia ja 2% happea. Ala kéyta suojakaasuna CO2:ta
tai Argon/CO2 kaasuseosta.

Ala koske hitsauslankaan paljain k&sin.

Lisdaineen ( hitsauslangan) tulee laadultaan vastata
vahintain hitsattavaa ainetta ja hitsattava alueen tulee olla
puhdas.

5.5 ALUMIININ HITSAUS

Seuraavat vaatimukset tulee huomioida alumiinia hitsattaessa:
1) Kaytéa suojakaasuna 100% ARGONIA.

2) Kayta hitsauslankaa jonka koostumus vastaa hitsattavaa
materiaalia.

ALUMAN:n hitsauksessa kayta hitsauslankaa jossa 3,5%
silikonia.

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

PERULMAN:n hitsauksessa kayta hitsauslankaa jossa on
5% magnesiumia.

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

3) Paltin tulee olla varustettuna alumiinin hitsaukseen sopivaksi.
Jos kaytat alumiinin hitsauksessa samaa poltinta kuin tera-
sten hitsauksessa, tulee poltin muuttaa

alumiinin hitsaukselle sopivaksi seuraavasti:
Varmista, ettei poltin ole pidempi kuin 3 metrié ( ei ole suota-
vaa kayttaa tata pidempéaa poltinta).
Irrota langanjohtimen messinkinen pidakemutteri, kaasusuu-
tin seka virtasuutin. Veda langanjohdin ulos polttimesta.
Tybnna polttimeen teflonlanganjohdin ja tarkista, etta se
tulee esiin polttimen molemmista paista.
Ruuvaa virtasuutin polttimeen niin, etta se tulee kiinni lan-
ganjohtimeen. Kiinnitd langanjohtimen pidéakemutteri ja O-
rengas ja kiristd mutteri sopivasti.
Pujota messinkiputki langanjohtimen toiseen paahan ja
tydnnd molemmat adapterin lapi ( poista adapterista ensin
terasputki).
Katkaise langanjohdin kohtisuoraan niin laheltd langan-
syottopyorad kuin mahdollista.
4) Kayta langansyottopyorand pyorad joka on tarkoitettu
alumiinilankaa varten. Kirista langansy6ton painorulla.
5) Kayta vain sellaista virtasuutinta joka soveltuu alumiinin
hitsaukseen .Varmista, etta virtasuuttimen koko vastaa kay-
tettdvaa lankakokoa.
6) Kayta puhdistukseen vain sellaista hiomalaikkaa tai harjaa
jotka on tarkoitettu alumiinille.
Ala koskaan kayta naita tyokaluja muille materiaaleille.
MUISTA puhtaus vaikuttaa laatuun.
Hitsauslankakelat tulee sailyttdéd muovipusseissa joissa on
kosteudenpoistoainetta.
Katso kuvasta polttimen oikea kallistuskulma.

6 HITSAUSVIRHEET
1. VIRHE - Huokosia ( hitsauspalon pinnassa tai sen-
sisalla)
* Huono hitsauslanka ( ruostetta langan pin-

nassa)

» Puutteellinen kaasunvirtaus, voi johtua:
- tukos kaasuletkussa
- viallinen virtausmittari
- paineensaadin jaatynyt, CO2 kaasua ei
ole esilammitetty.
- viallinen magneettiventtiili
- kaasusuutin tukkeutunut roiskeista.
- kaasunvirtausreika tukkeutunut
- voimakas veto hitsauspisteessa.
Kutistushalkeamia
 Hitsauslanka tai tydkappale likainen tai
ruosteinen.
» Hitsauspalko liian kapea
» Hitsauspalko lian kovera
* Tunkeuma liian syva
Sivuttaishalkeamia
 Hitsausnopeus liian suuri.
» Alhainen hitsausvirta tai liian korkea kaa
rijannite.
Liikaa roiskeita
e Jannite liilan korkea
e Vaara impedanssi
e CO2 suojakaasu ei ole esilammitetty.

SYy

2. VIRHE -
SYy

3.VIRHE -
SYY

4. VIRHE -
SYY

7 HUOLTOTOIMENPITEET

Kaasusuutin. Puhdista kaasusuutin maaravalein, siihen hit-
sauksena aikana keraéntyneista roiskeista.

Vaihda kaasusuutin aina kun sen muoto on muuttunut tai
sen aukko on tullut soikeaksi.



Virtasuutin. Virtasuuttimen ja hitsauslangan vélinen hyva
kontakti takaa vakaan valokaaren. Siksi seuraavat tulee huo-
mioida:

A) Suuttimen reiké on pidettava vapaana liasta ja hapettumi-
sta.

B) Pitkaan hitsattaessa keradntyy suuttimen karkeen roi-
skeita. Puhdista suutin maaravalein ja vaihda se uuteen tar-
vittaessa.

C) Virtasuuttimen tulee olla aina kunnolla kiristettyna poltti-
meen. Hitsauksen aikana muodostuva lamp6 saattaa
[6yhdyttava suutinta mika puolestaan voi johtaa polttimen ja
virtasuuttimen ylikuumenemiseen ja aiheuttaa epéatasaisuut-
ta langansyottoon.

Langanjohdin on térke& osa joka on tarkistettava usein nor-
maalin kayton aikana, langanjohtimen sisapintaan tarttuu
helposti kuparipélya. Puhdista langanjohdin ja kaasunjohti-
met maaravalein paineilman avulla. Langanjohdin on kulutu-
sosa joka on uusittava tietyin vali-ajoin.

Langansyottolaite. Puhdista maaravalein langansyottoyk-
sikkd ja sen syottorullat hitsauslangasta irronneesta ruo-
steesta ja metallihiukkasista. On suositeltavaa tarkistaa
maaravalein kaikki langansyottéon liittyvat osat, kuten
lankakelan napa, syottdpydrat, langanjohdin ja virtasuutin.

8 VIANETSINTA

TODENNAKOINEN

VIKA VIAN AIHEUTTAJA KORJAUS
Rajoittunut virran- | Vaihe puuttuu Tarkista vaiheet ja /tai
saanti kytkimien karjet

Yhden vaiheen sulake palanut | Vaihda uuteen
Liitantajohdot kytketty Tarkista, etta kytkennét on
vaarélle litantdjannitteelle | ohjeiden mukaiset.
jannitteenvaihtoyksikossa.

Tasasuuntaajan diodi/t Vaihda tasasuuntaaja
palanut .

Polttimen tai maajohdon | Kirista litannét

litdnt& irronnut.

Hitsausvirran séatimen Vaihda s&atokytkin
kontaktit epdmaaraiset.
Saatimen johdot katken- | Liita johdot uudelleen
neet. kytkimen litdntdnapaan.
Runsaasti roiskeita | Hitsausparametrien Valitse oikeat parametrit hit-
saadot vaarin sausvirran saatokytkimelld ja
langansyoton potentiometrilla
Huono langansyottd Korjaa ohjainputki
Langansyotto Puutteellinen maadoitus | Tarkista maadoituksen
huono litdnnat
Langansyottdpyorien urat | Vaihda rullat
liian suuret
Ahdas tai tukkeutunut Irrota ja puhdista
langanjohdin
Langansyoton painorulla | Kirista
[6yhalla
Lankakelan jarru liian Loysaa ja saada
kireélla
Lanka sotkeutuu Virtasuutin tukkeutunut Vaihda
langanjohtimen ja  ["varan kokoinen virtasuutin_ | Vaihda
syottorullien valille —— -
Langansyéttopydré vaérin | Kohdista
kohdistettu.
Ahdas tai tukkeutunut Irrota ja puhdista
ohjainputki.

Huom. Kaikki huoltotoimenpiteet tulee suorittaa ammat-
titaitoisen henkildn toimesta.

Irrota litAnt&johto sdhkdverkosta ennenkuin vaihdat kaape-
leita tai avaat suojapelteja.

Kone on varustettu lampdsuojalla joka pysayttaa koneen jos
virtaldhde kuumenee likaa.

Vianetsintataulukossa on lueteltu mahdolliset vikatilanteet,
vian aiheuttajat seké korjaustoimenpiteet.

usemmin esiintyneille hairidtilanteille.

9 HITSAUSKONEEN KORJAUS

Kokemus on osoittanut, ettd huono korjaus on monesti joh-
tanut vakaviin onnettomuuksiin. Siksi on tarkeata, etta kone
on korjauksen jalkeen alkuperdisessd kunnossa.
Konevalmistaja ei ole vastuussa epataydellisesti tai huono-
sti tehtyjen korjausten seurauksena syntyneista vahingoista.

9.1 Korjauksille asetetut vaatimukset

* Muuntajan tai induktiokelan uudelleen kéamityksen jalkeen
on hitsauskoneen lapéistava standardin EN 60974 taulukon
2 ja kohdan 6.1.3 mukaiset jannitetestit, ( CEl 26.13).
Erityisesti yhdenmukaisuus on tarkistettava kohdan 6.1.3
mukaan.

« Mikali uudelleenkdamityksia ei ole tehty on kone joka on
puhdistettu ja tai korjattu lapaistava jannitetestit 50%o:sti nii-
den arvojen vaatimuksista jotka on annettu taulukossa 2 ja
kohdassa 6.1.3.

Erityisesti yhdenmukaisuus on tarkistettava kohdan 6.1.3
mukaan

» Vaihdettujen osien tai uudelleen k&amitysten jalkeen, ei
tyhjakaynti jannitearvot saa ylittdd standardin EN 60974.1
kohdan 10.1 arvoja.

« Mikali korjauksia tai muutoksia ei ole tehty valmistajan toi-
mesta, on niista tehtdva merkinnat minka perusteella korjau-
stydn suorittaja on tunnistettavissa.

» Kaikkien korjaustoiden jéalkeen, kiinnité erityistd huomiota
kaapeleiden ja johtimien paikalleen asennukseen ja varmista
ettei koneen ensit- ja toisiopuoli ole oikosulussa keskenaan.
Varmista kaapeleiden ja johtimien paikalleen asennuksessa
etteivat ne joudu kosketuksiin liikkuvien tai kayton aikana
kuumenevien osien kanssa.

Laita kiinnikkeet ja nippusiteet alkuperaisille paikoilleen, niin
ettei kaapelit tai johdot katkea tai irtoa ja aiheuta vaarallisia
oikosulkuja ensio- ja toisiovirtapiiriin.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR SVEJSEAPPARAT TIL TRADSVEJSNING

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

1 SIKKERHEDSFORANSTALTNINGER

BUESVEJSNING OG -SKARING KAN UDG@RE EN
SUNDHEDSRISIKO FOR SVEJSEREN OG ANDRE PERSO-
NER. Svejseren skal derfor informeres om risiciene, der er
forbundet med svejsning. Risiciene er beskrevet nedenfor.
Yderligere oplysning kan fas ved bestilling af manualen art.
nr.3.300.758

ELEKTRISK ST@D - kan forarsage dgdsfald
e Installér svejseapparatet og slut det til jordingssy-
A stemet i overensstemmelse med de geeldende nor-
mer.
- Bergr ikke de strgmfarende dele eller elektroderne med bare
haender eller arbejdstgj eller handsker, som er fugtige.
- Isolér svejseren og svejseemnet fra jorden.
- Kontrollér, at arbejdsomradet ikke udger en fare.

RAG OG GASSER - kan udggre en sundhedsrisiko
< Hold anS|gtet bort fra regen.

A Udfer svejsningen pa steder med tilstraekkelig
udluftning og anvend udsugnlngsapparater i omra-

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

STRALER FRA BUEN - kan forérsage gjenskader og for-
breending af huden
» Beskyt gjnene ved hjeelp af svejseskeerme, der er
A forsynede med glas med filter, og beer passende
arbejdstg;.
= Beskyt de gvrige personer i omradet ved at opstille pas-
sende afskaermninger eller forhaeng.

RISIKO FOR BRAND ELLER FORBRAENDINGER
= Gnisterne (svejsesprgjt) kan resultere i brand eller
forbraendinger af huden. Kontrollér derfor, at der ikke
er anbragt brandfarlige materialer i svejseomradet.
Beaer passende beskyttelsesudstyr.

Plasmasvejsningen/den almindelige svejsning kan

dog skabe stagjniveauer, der overstiger ovennaevnte
niveau. Svejserne skal derfor anvende beskyttelsesudstyret,
der foreskrives i den geeldende lovgivning.

STAJ
' Apparatets stgjniveau overstiger ikke 80 dB.

PACE-MAKER

= De magnetiske felter, der opstar som feglge af den hgje
strgm, kan pavirke funktionen i en pace-maker. Personer,
som beerer pace-maker, skal derfor rette henvendelse til
lzegen inden pabegyndelse af buesvejsning, skeering, flam-
mehgvling eller punktsvejsning.

EKSPLOSIONER
= Svejs aldrig i neerheden af beholdere, som er under
@twk, eller i neerheden af eksplosivt stav, gas eller
dampe. Veer forsigtig i forbindelse med handtering af
gasflaskerne og trykregulatorerne, som anvendes i forbin-
delse med svejsning.

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET

Dette apparat er konstrueret i overensstemmelse med angivel-
serne i den harmoniserede norm EN50199. Apparatet ma kun
anvendes til professionel brug i industriel sammenhaeng.
Der kan veere vanskeligheder forbundet med fastseettelse
af den elektromagnetiske kompatibilitet, séfremt apparatet
ikke anvendes i industriel sammenhaeng.

| TILFEALDE AF FUNKTIONSFORSTYRRELSER SKAL DER
RETTES HENVENDELSE TIL KVALIFICERET PERSONALE.

2 GENERELLE BESKRIVELSER

2.1 SPECIFIKATIONER

Denne manual er redigeret med det formal at vejlede det
personale, der har til opgave at udfere installeringen og ved-
ligeholdelsen, og foresta funktionen af svejsemaskinen.
Dette apparat er en konstant spaendingsgenerator egnet til
MIG/MAG og ELEKTRODE-svejsning.

Undersgg ved modtagelsen, at der ikke findes gdelagte eller
beskadigede dele.

Enhver klage over tab eller beskadigelser, som kunden
matte have, skal rettes til fragtfereren. Hver gang man
beder om oplysninger om svejsemaskinen, bedes man
oplyse artiklen og serienummeret.

2.3 FORKLARING AF DE TEKNISKE DATA

IEC 974.1 Svejsemaskinen er bygget i overensstemmelse

EN60974.1 med disse internationale standarder.

Nr. Serienummer der altid skal oplyses ved hen-
vendelser, der vedrgrer svejsemaskinen.

—QO#—  Trefaset transformer - ensretter.

'= Flad karakteristika.

MIG/MAG. Egnet til svejsning med kontinuerlig trad.

[2max Ikke konventionel svejsestrgm. Veerdien repree-
senterer den maksimale graense, der kan
nas under svejsning.

uo. Sekundeer spaending uden belastning V PEAK

X. Procentvis intermittens
Intermittensen udtrykker den procentdel af 10
minutter, hvor svejsemaskinen kan arbejde
med en bestemt stram uden at blive overop
varmet.

12. Svejsestrgm

u2. Sekundeer spaending med 12 svejsestrgm.

Ul. Nominel forsyningsspaending.

3~ 50/60Hz Trefaset forsyning 50 eller 60 Hz

11. Optagen stram ved den tilsvarende svejse-
strgm 12.

IP21. Maskinkroppens beskyttelsesgrad.
Grad 1 som andet tal betyder, at dette apparat
ikke er egnet til udendgrs arbejde i regnveyr.

Egnet til arbejde i omgivelser med forhgjet

BEMAERK: Scz;l;ghaskinen er endvidere udviklet til arbejde
i omgivelser med forureningsgrad 3. (se IEC 664).
3 INSTALLERING
3.1 PLACERING
Placér svejsemaskinen i et korrekt udluftet lokale.

Stev, snavs eller andre fremmedlegemer, der kan treenge ind
i svejsemaskinen, kan medfgre nedsat ventilation og saledes
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forkert funktion.

Monter drejestetten over svejsemaskinen, handtaget, hjule-
ne, flaskeholderen og det eventuelle kgleveeskeanlaeg, som
vist pa fglgende illustrationer:

Vs

\

3.2 INTERNE TILSLUTNINGER

e Laes opmeerksomt alle afsnit vedrgrende installering af
denne svejsemaskine.

« Installeringen af denne svejsemaskinen ma udelukkende
udfares af kvalificeret personale.

e Inden man udfarer indgreb internt i svejsemaskinen, skal
man veere sikker pa, at stikket er trukket ud fra forsyning-
snettet.

e Tilslut den gul - grgnne leder i maskinens netkabel til en
god jordforbindelse.

* Brug ikke vandrgrene som jordleder.

» Efter den afsluttende afpravning skal svejsemaskinen
tilsluttes med den speaending, der er angivet pa forsy-
ningskablet.

* Ved behov for eendring af forsyningsspaendingen skal
man fjerne det hgjre sidestykket (15) og placere forbindel-
serne for forsyningsskift-klemraekken, som vist pa fig. 1.

= Svejsemaskinen ma aldrig bruges uden daeksel eller side-
paneler af sikkerhedshensyn, og for ikke at sendre afkaling-
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sforholdene for de interne komponenter.
= Szet et stik pa forsyningskablet, der er egnet til den opta-
gne strgm.

3.3 EKSTERNE TILSLUTNINGER

3.3.1 Tilslutning til tradfremfaringsboksen

Denne strgmkilde kan anvendes sammen med tradfremfg-
ringsboksene TFA2 og TFA4.

Ved tilslutning mellem strgmkilden og tradfremfaringsbokse-
ne skal man anvende mellemkablet ART. 1186 (5 m) eller
1186.20 (10 meter).

Praestationsevnerne og de operative muligheder er beskre-
vet i vejledningen, der er vedlagt tradfremfaringsboksene.

3.3.2 Tilslutning af stelkablet.

« Nogle af modellerne har kun en enkelt impedansposition.
= Tilslut effektterminalen til et impedansstik pa maskinen
under hensyntagen til, at positionen for "maksimal impe-
dans" giver samlede svejsninger, og anbefales ved
svejsning af aluminium, rustfrit stal og kulstdl med binzere
eller terneere blandinger. ~

Positionen for "minimal impedans” == er egnet til svej-
sning - med gasholdig beskyttelse med kuldioxyd - af kul-
stdl, og i lodrette stigende positioner med binaere eller
ternzere blandinger.

Normalt anbefales det at anvende lave impedansveerdier for
trdde med lille diameter, og hgje veerdier for trade med stor
diameter.

 Efter at have valgt den egnede impedansudgang skal man
tilslutte stelkablet til svejseemnet.

e Sgrg for at kablet er korrekt strammet til stelklemmen, og
kontrollér jeevnligt at disse tilslutninger er korrekt fastgjort. En
forkert strammet samling kan medfare stramfald under svej-
sningen, samt for stor opvarmning af kablet og stelklemmen
med deraf felgende fare for forbreendinger, forarsaget af dar-
lig stramgennemgang.

= Svejsekredsen ma ikke med vilie saettes i direkte eller indi-
rekte kontakt med beskyttelseslederen, med mindre det
drejer sig om svejseemnet.

e Hvis emnet under forarbejdning med vilje jordforbindes
gennem beskyttelseslederen, skal forbindelsen veere sa
direkte som muligt, veere udfert med en leder der har et
tvaersnit mindst lig med tveersnittet pa returlederen for svej-
sestrammen, og vaere forbundet til emnet under forarbejd-
ning pa samme punkt som returlederen ved hjeelp af en
yderligere stelklemme, anbragt i den umiddelbare naerhed.




3.3.3 Tilslutning af gasslangen.

= Sgrg for at flaskerne er lodrette og fastkaedet til statten.

= Opbevar flaskerne pa et sted, hvor de ikke kan beskadiges.
« Lgft aldrig maskinen, mens flasken er tilsluttet.

= Hold flasken veek fra svejseomradet og uisolerede elektri-
ske kredslgb.

e Flasken med gas skal udstyres med en trykreduktionsven-
til og et flowmeter.

» Farst efter at flasken er blevet placeret skal man tilslutte
gasslangen til gasniplen pa bagsiden af maskinen.

= indstil flowmeteret pa 8-10 liter/minuttet.

4 BESKRIVELSE AF BETJENINGSORGANERNE

4.1 BETJENINGSORGANER PA STR@MKILDENS
FRONTPANEL
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A - Afbryder

Teender og slukker maskinen.

B - Omskifter

Indstiller omraderne for svejsespaendingen.

C - Omskifter

Finindstiller svejsespaendingen indenfor omradet valgt med
omskifter B.

D - Impedansstik

Til disse stik skal maskinens stelklemme forbindes.

4.2 BETJENINGSORGANER PA STROMKILDENS BAG-
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E - Stik 230V.

Til tilslutning af kelevaeskeanleegget (tilslut aldrig andre
enheder). Max effekt 440W.

F - Stikkontakt med 6 poler.

Hvor mellemkablets stik med 6 poler skal tilsluttes.

G - Kabelbgsning.

Til tilslutning af mellemkablets fritiggende effektstik (+ pol).
H - Kabelbgsning.

Til tilslutning af kaleveeskeanlaeggets sikkerhedsanordning.
N.B: maskinen leveres med et stik, der ved manglende
tilstedeveerelse af kgleveeskeanlaegget skal tilsluttes til
kabelbgsning H.

5 SVEJSNING

5.1 INSTALLERING OG IDRIFTSATTELSE

e Installeringen af maskinen skal udfares af kvalificeret per-
sonale.

« Alle tilslutninger skal udfgres i overensstemmelse med de
geeldende standarder (IEC 20-10 HD 427) og med fuld
overholdelse af reglerne til forebyggelse af arbejdsulykker.

= Kontrollér at trddens diameter stemmer overens med den
diameter, der er angivet pa rullen, og montér tradspolen.
 Tilslut slangen, der kommer fra forlaengeren, til flaskens
flowmeter.

= Placér svejsemaskinen p& en sadan made, at luften kan
cirkulere frit i dens indre, og det undgés - i sa vidt et omfang
som muligt - at der treenger metalstav eller andet stav ind.

5.2 MASKINEN ER PARAT TIL SVEJSNING.

« Tilslut stelklemmen til det emne der skal svejses.

» Teend for svejsemaskinen.

* Treek svejsepistolens gasdyse ud ved at dreje den med
uret.

» Skru den strgmfgrende dyse af.




e Tryk pa svejsemaskinens knap for at fa traden til at kare
frem, indtil den kommer ud fra breenderen.

PAS PA: Hold ansigtet veek fra spidsen af svejsepistolen
mens traden kommer ud.

= Skru den stremferende dyse pa igen, og sarg for at hullets
diameter svarer til den anvendte trad.

Indsaet svejsepistolens gasdyse ved at dreje den med uret
igen.

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

5.3 SVEJSNING AF KULSTAL.

Ved svejsning af disse materialer er fglgende ngdvendigt:

1) Benyt en svejsegas med binger ssmmensaetning, normalt
AR/CO2 med procentdele der gar fra 75 til 80 % Argon og
fra 25 til 20 % CO2 , eller ternsere sammenseetninger,
sdsom AR/CO2 /02 .

Disse gasser afgiver varme under svejsningen og sgmmen
vil vaere samlet og have et aestetisk paent udseende, fordi
indtreengningen vil veere forholdsvis lav.

Ved anvendelse af kuldioxyd som beskyttelsesgas vil sgm-
men veere smal og indtraengt, men ioniseringen af gassen vil
fa indflydelse pa lysbuens stabilitet.

2) Benyt en svejsetrad af samme kvalitet som det stal, der
skal svejses.

Det vil altid veere hensigtsmaessigt at anvende trade af god
kvalitet, og undga at svejse med rustne tradde, der kan
medfgre svejsedefekter.

Generelt kan svejsetrdde anvendes indenfor felgende stre-
momrader: @ trdd x 100 = min. Amp - @ trdd x 200 = max
Amp

eksempel: @ trdd 1,2 = min. Amp 120/max Amp 240. Dette
er tilfeeldet ved bingere blandinger AR/CO2 og med overfar-
sel i kortslutning.

3) Undga at svejse pa rustne emner, eller pad emner der er
plettet af olie eller fedtstof.

4) Benyt egnede breendere til den anvendte stram.

5) Kontrollér jeevnligt at stelklemmens keeber ikke er beska-
diget, og at svejsekablerne (svejsepistol og stel) ikke er ska-
ret eller forbreendt, som vil kunne nedseette deres effektivitet.

5.4 SVEJSNING AF RUSTFRIT STAL

Svejsning af rustfrit stal i serie 300 (austenitiske) skal udfares
med beskyttelsesgas med stort Argon-indhold og med en
lille procentdel O2 til stabilisering af lysbuen. Den mest
anvendte blanding er AR/O2 98/2.

Anvend ikke CO2 eller blandinger af AR/CO2

Rer ikke ved trdden med haenderne.

De anvendte svejsematerialer skal veere af hgjere kvalitet
end basismaterialet, og svejseomradet skal veere rent.

5.5 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Ved svejsning af aluminium er fglgende ngdvendigt:

1) 100% Argon som beskyttelsesgas.

2) En svejsetrad med en passende sammensaetning for det
materiale, der skal svejses.

Ved svejsning af ALUMAN og ANTICORODAL skal man
anvende trad med mellem 3 og 5% silicium.

Ved svejsning af PERALUMAN og ERGAL skal man anven-
de trdd med 5% magnesium.

3) En svejsepistol der er forberedt til svejsning af aluminium.
N.B. Hvis man kun har en svejseslange til staltrade til radi-
ghed, skal den zendres pé fglgende made:

- Serg for at kabelleengden ikke overskrider 3 meter (det
frarddes at anvende lzengere svejseslanger).

- Fjern messingmgtrikken til tradlederen, gasdysen og den

stremfgrende dyse, og traek tradlederen ud.
- Indseet teflontradlederen til aluminium og serg for at den
rager ud i enderne.
- Skru den stremfarende dyse pa igen, sledes at tradlede-
ren ligger teet op ad den.
- 1 den frie ende af tradlederen skal man indszette den lille
nippel der stopper tradlederen, samt O-ringen, og derefter
skal man skrue mgtrikken pa uden at stramme for meget.
- Indsaet messingraret pa tradlederen og indszet dem i adap-
teren (efter indledningsvist at have fjernet jernrgret, der fin-
des internt i adapteren).
- Skeer tradlederen over, saledes at den er sa teet som muligt
ved tradfremfaringsrullen.
4) anvend tradfremfaringsruller der er egnet til aluminium.
Modtryksrullen ma kun veere strammet, sa der er et let tryk
mod alu-traden.
5) Anvend strgmfarende dyser, der er egnet til aluminium, og
med et hul der stemmer overens med diameteren pa den
anvendte svejsetrad.
6) Anvend specifikke slibeskiver og bgrsteapparater til alu-
minium, som aldrig ma anvendes til andre materialer.
HUSK at renggring er ensbetydende med kvalitet
Tradspolerne skal opbevares i nylonposer med et affugt-
ningsmiddel.

6 SVEJSEFEJL
1-FEJL- Porgsitet (internt eller eksternt for svejse-
sgmmen)
« Fejlbehaeftet trad (rusten pa overfladen)
= Manglende gasbeskyttelse forarsaget af
falgende:
- for lav gasudstrgmning
- fejlbehaeftet gasflowmeter
- Tiliset reduktionsventil p.g.a. manglende
foropvarmningsenhed til CO2 beskyttelse-
sgassen
- fejlbehaeftet magnetventil
- strgmfarende dyse tilstoppet med svejse-
sprajt
- Udlgbshuller for gassen tilstoppet
- Lufttraek til stede i svejseomradet.
Sammentraekningsrevner
= Traden eller emnet under forarbejdning er
snavsede eller rustne.
* Svejsesgmmen er for lille.
* Svejsesgmmen er for konkav.
* Svejsesgmmen er traengt for meget ind.
Sideindsnit
 For hurtig gennemfgrsel
= Lav stram og hgje lysbuespaendinger.
For mange sprgijt
e For hgj spaending.
« Utilstreekkelig induktans.
* Manglende foropvarmningsenhed til CO2
beskyttelsesgassen

ARSAGER

2- FEJL -
ARSAGER

3- FEJL -
ARSAGER

4- FEJL -
ARSAGER

7 VEDLIGEHOLDELSE AF ANLAEGGET

Gasbeskyttelsesdyse. Denne dyse skal rengares for metal-
sprgjt med jeevne mellemrum. Hvis den er blevet deform
eller oval skal den udskiftes.

Stramfgrende dyse. Kun korrekt kontakt mellem denne
dyse og traden vil sikre en stabil lysbue og en optimal strg-
mudsendelse; derfor skal falgende regler overholdes:

A) Den stramfagrende dyses hul skal altid holdes fri for snavs
0g oxydering.



B) Efter leengerevarende svejsning vil sprgjtene have starre
tilbgjelighed til at heenge fast og tilstoppe tradudgangen.
Derfor skal dysen renggres ofte, og udskiftes om ngdven-
digt.

C) Den strgmfarende dyse skal altid veere korrekt skruet pa
svejsemaskinens krop. De termiske cyklusser, svejsepistolen
udseettes for, kan medfgare sleekning af dysen, med deraf fgl-
gende overopvarmning af svejsepistolens krop og af dysen,
samt ujeevn fremfarsel af traden.

Tradleder Denne del er meget vigtig og skal ofte kontrolle-
res, fordi trdden kan afleegge kobberstav eller meget tynde
spaner. Renger den jeevnligt samtidigt med gasgennemgan-
gene ved hjeelp af tar trykiuft.

Tradlederne udseettes for vedvarende slid, og de skal sale-
des udskiftes efter en vis periode.
Tradfremfgringsenheden Renger jeevnligt tradfremfaring-
srullerne for eventuelt rust eller metalrester fra spoletraekket.
Det vil veere ngdvendigt at udfare regelmaessig kontrol af
hele enheden til tradfremfaring: tradrulleholderen, trad-

fremferingsruller, tradleder og stremfarende dyse.

8 BRUGSFEJL

FEJL

SANDSYNLIG ARSAG

RETTELSE

Begreenset svejse-
strgm

Der mangler en fase

Kontrollér finjens tre faser
og/eller kontaktorens kon-
takter

Linjesikring braendt

Udskift sikringen

Forkert tilslutning pa
spaendingsskifteindretnin-
gens klemraekke

Kontrollér klemraekkens
tilslutninger ved hjeelp af
oversigten pa skiltet

En eller flere dioder pa
ensretteren er breendt

Udskift ensretteren

Lase elektriske effektforbin-
delser, svejsepistol eller stel

Stram alle forbindelser

Omskifteren til spaendingsind-
stilling har en ustabil kontakt

Udskift omskifteren

Transformerens ledning er
afbrudt ved omskifteren

Skru omskifterens skruefor-
bindelse af, og afisolér et
stykke af ledningen; veer
opmeerksom pa kun at fierme
isoleringen og sgrg for at den
uisolerede ledningsende saet-
tes under skrueforbindelsen.

Svejsning med
mange svejse-

Forkert indstilling af svej-
separametrene

Indstil dem ved hjeelp af
potentiometrene for svejse-

frem, eller karer ure-

drille er for stor eller slidt

sprajt spaending og tradhastighed
Traden karer uregelmaes- | Tradlederens diameter er
sigt frem ikke korrekt
Utilstreekkelig stelforbindelse | Kontrollér effektiviteten
Traden karer ikke Tradfremfaringsrullens tr&-| Udskift rullen

I it £
geimmeeSSigrire:

Traden blokeres og
vikles ind mellem
rullerne og tradle-
deren ved indgan-
gen til braenderen

Tilstoppet tradleder

Treek trddlederen ud og
renger den

Modtryksrullen er ikke
strammet

Stram

Tradrulleholderens kobling
er for stram

Slaek koblingen ved hjeelp
af indstillingsskruen

Stremfgrende dyse tilstoppet| Udskift
Diameteren pa den stremfg- | Udskift
rende dyse er forkert

Rullens rille er ikke indre- | Indregulér

guleret

Tilstoppet tradleder

Treek tradlederen ud og
renger den

N.B. Enhver handling skal udfgres af kvalificeret perso-
nale.

Afbryd forsyningskablet fra hovednettet inden der udferes
indgreb pa kabler, og inden maskinen abnes.

Maskinen er udstyret med en beskyttelsestermostat, der gri-
ber ind i tilfeelde af overbelastning. Efter indgrebet skal man
vente nogle minutter, sdledes at strsmkilden kan blive afka-
let.

Felgende tabel viser de mest almindelige fejl, arsager og ret-
telser.

9 REPARATION AF SVEJSEMASKINER

Af erfaring vides det, at mange dgdbringende ulykker er
afledt af forkert udferte reparationer. Af denne arsag er
omhyggelig og fuldsteendig kontrol af en repareret svejse-
maskine mindst lige sa vigtig som eftersyn af en ny svejse-
maskine.

P& denne made vil fabrikanterne ligeledes veere beskyttet
mod péatvunget ansvar for fejl, der er forarsaget af tredjepar-
ter.

9.1 Forholdsregler ved reparation

e Efter vikling af transformeren eller af induktanserne skal
svejsemaskinen godkendes af speendingsproverne, i ove-
rensstemmelse med angivelserne i tabel 2 i 6.1.3 i standar-
den EN 60974.1 (IEC 26.13). Overensstemmelsen skal fast-
slas som specificeret i 6.1.3.

= Hvis der ikke er udfart nogen genvikling skal svejsemaski-
nerne efter renggring og/eller eftersyn godkendes af den
geeldende spaendingspreve med speendingsveerdier under
preven lig med 50% af veerdierne i tabel 2 i 6.1.3.
Overensstemmelsen skal fastslas som specificeret i 6.1.3.

= Efter genviklingen og/eller udskiftning af dele ma spaen-
dingen uden belastning ikke overskride veerdierne i 10.1 i EN
60974.1.

» Hvis reparationerne ikke er udfert at fabrikanten skal de
reparerede svejsemaskiner, hvor der er udfgrt udskiftninger
eller eendringer af komponenter, meerkes pa en sadan made,
at man kan identificere, hvem der har udfart reparationen.
 Efter en udfert reparation skal man vaere omhyggelig med
at genplacere kablerne pa en sddan made, at der findes en
sikker isolering mellem den primaere og den sekundeere side
pa maskinen. Undgéa at ledningerne kan komme i kontakt
med dele i bevaegelse, eller med dele der opvarmes under
funktionen. Genmontér alle band, som p& den originale
maskine, saledes at man kan undga, at der opstar forbindel-
se mellem den primeere og den sekundeere side, hvis en
leder ved et uheld gdelsegges eller afbrydes.



GEBRUIKSAANWIJZING VOOR MIG-LASMACHINE

BELANGRIJK: LEES VOORDAT U MET DEZE MACHINE
BEGINT TE WERKEN DE GEBRUIKSAANWIJZING AANDA-
CHTIG DOOR EN BEWAAR ZE GEDURENDE DE VOLLEDI-
GE LEVENSDUUR VAN DE MACHINE OP EEN PLAATS DIE
DOOR ALLE GEBRUIKERS IS GEKEND. DEZE UITRU-
STING MAG UITSLUITEND WORDEN GEBRUIKT VOOR
LASWERKZAAMHEDEN.

1 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

LASSEN EN VLAMBOOGSNIJDEN KAN SCHADELIJK ZIIN
VOOR UZELF EN VOOR ANDEREN. Daarom moet de
gebruiker worden gewezen op de gevaren, hierna opge-
somd, die met laswerkzaamheden gepaard gaan. Voor meer
gedetailleerde informatie, bestel het handboek met code
3.300.758

ELEKTRISCHE SCHOK - Kan dodelijk zijn.

e Installeer en aard de lasmachine volgens de gel-
A dende voorschriften.

= Raak elektrische onderdelen of elektroden onder span-
ning niet aan met de blote huid, handschoenen of natte kledij.
» Zorg dat u zowel van de aarde als van het werkstuk geisoleerd bent.
= Zorg voor een veilige werkpositie.

DAMPEN EN GASSEN - Kunnen schadelijk zijn voor uw

gezondheid.
e Houd uw hoofd uit de buurt van dampen.

< Werk in aanwezigheid van een goede ventilatie en
gebruik ventilatoren rondom de boog om gasvorming in de
werkzone te vermijden.

BOOGSTRALEN - Kunnen oogletsels en brandwonden

veroorzaken.
< Bescherm uw ogen met een lasmasker met gefitterd glas

en bescherm uw lichaam met aangepaste veiligheidskledij.
* Bescherm anderen door de installatie van geschikte scher-
men of gordijnen.

GEVAAR VOOR BRAND EN BRANDWONDEN
« Vonken (spatten) kunnen brand en brandwonden
veroorzaken; daarom dient u zich ervan te vergewis-
sen dat er geen brandbaar materiaal in de buurt is en
aangepaste beschermkledij te dragen.

GELUID
Deze machine produceert geen rechtstreeks geluid
van meer dan 80 dB. Het plasmasnij/lasprocédé kan
evenwel geluidsniveaus veroorzaken die deze limiet

overschrijden; daarom dienen gebruikers alle wettelijk verpli-
chte voorzorgsmaatregelen te treffen.

PACEMAKERS

* De magnetische velden die worden opgewekt door de
hoge stroom kunnen de werking van pacemakers beinvioe-
den. Dragers van vitale elektronische apparaten (pace-
makers) dienen hun arts te raadplegen alvorens vlamboo-
glas-, snij-, guts- of puntlaswerkzaamheden uit te voeren.

ONTPLOFFINGEN
 Las niet in de nabijheid van houders onder druk of
@in de aanwezigheid van explosief stof, gassen of
dampen. < Alle cilinders en drukregelaars die bij
laswerkzaamheden worden gebruik dienen met zorg te wor-
den behandeld.
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ELEKTROMAGNETISCHE COMPATIBILITEIT

Deze machine is vervaardigd in overeenstemming met de
voorschriften zoals bepaald in de geharmoniseerde norm
EN50199 en mag uitsluitend worden gebruikt voor pro-
fessionele doeleinden in een industriéle omgeving. Het
garanderen van elektromagnetische compatibiliteit kan
problematisch zijn in niet-industriéle omgevingen.
ROEP IN GEVAL VAN STORINGEN DE HULP IN VAN
BEKWAAM PERSONEEL.

2 ALGEMENE TECHNISCHE BESCHRIJVINGEN
2.1 SPECIFICATIES

Deze handleiding is bedoeld om de gebruiker te instrueren
m.b.t. de installatie, het gebruik en het juiste onderhoud van
dit elektrisch booglasapparaat.

Dit apparaat is een constante stroombron voor MIG/MAG-
en openbooglassen.

Controleer na ontvangst en uitpakken van het apparaat
zorgvuldig of er geen onderdelen beschadigd zijn. Eventuele
schadeclaims voor verlies of beschadiging dienen door de
koper rechtstreeks te worden gericht tot de transporteur die
de goederen heeft geleverd.

Gelieve bij elk verzoek om informatie over dit lasappa-
raat het onderdeelnummer en het serienummer van het
apparaat te vermelden, om zeker te zijn dat u de correc-
te informatie voor uw apparaat ontvangt.

2.2 BESCHRIJVING VAN DE TECHNISCHE SPECIFICA-
TIES

EC 974.1. Dit apparaat is vervaardigd in overeenstem-

ming EN60974.1met de internationale norm.

N. Serienummer van het apparaat dat moet wor-
den vermeld bij alle verzoeken of vragen betref-
fende het apparaat.

—QoBH— Driefasige transformator-gelijkrichter.

= Vlakke karakteristiek.

MIG/MAG. Lassen met continue draadaanvoer

12 MAX Traploos regelbare lasstroom.
De waarden zijn de maximaal haalbare niveaus
tijdens het lassen.

uo. Secundaire openboogspanning

X. Inschakelduurpercentage
De inschakelduur is het aantal minuten gedu-
rende dewelke het apparaat kan werken (met
ingeschakelde boog) binnen een periode van
tien minuten zonder oververhit te raken. De
inschakelduur varieert naargelang van de uit-
gangsstroom.

12. Lasstroom

u2. Secundaire spanning bij lasstroom 12

U1. Nominale voedingsspanning

3~50/60 Hz Driefasige voedingsspanning met een frequen-
tie van 50 of 60 Hz

11. Primair stroomverbruik overeenkomstig ver-
schillende uitgangsniveaus (12).

IP21. Beschermingsklasse van de apparaatbehuizing
De 1 als tweede cijfer wil zeggen dat dit appa
raat niet geschikt is voor gebruik buiten in de
regen.

Geschikt voor gebruik in omgevingen met

verhoogd risico.




OPMERKING: Dit apparaat is ook ontworpen voor gebruik in
omgevingen met verontreinigingsgraad 3 (zie IEC 664)

3 INSTALLATIE
3.1 OPSTELLING

Plaats het apparaat in een geventileerde ruimte.

Het binnendringen van stof, vuil of ander vreemd materiaal
in het apparaat kan de ventilatie belemmeren en een nadeli-
ge invloed hebben op de werking van het apparaat.

Maak de draaiconsole vast op de bovenkant van het appa-
raat en bevestig het handvat, de wielen, de flessteun en,
indien gebruikt, de waterkoelunit.
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3.2 INGANGSSTROOMAANSLUITINGEN

* Gelieve alle delen die verband houden met de installatie
van dit apparaat aandachtig te lezen.

« Dit apparaat mag uitsluitend worden geinstalleerd door
gekwalificeerd personeel.

= Zorg ervoor dat de voedingsstekker is losgekoppeld alvo-
rens inspecties, reparaties of onderhoud uit te voeren.

« Sluit de geel-groene draad aan op een goede elektrische
aarding.

* Gebruik geen waterleidingen als aardgeleider.

* Na een laatste inspectie moet het apparaat worden
aangesloten op de voedingsspanning die vermeld staat
op de voedingskabel.

» Als u de voedingsspanning wilt veranderen, verwijdert
u het rechter zijpaneel (15) en verandert u de aansluitin-
gen op het spanningswijzigingsklembord zoals getoond

in figuur 1.

e Plaats na het veranderen van de spanning het bovendek-
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sel terug.

» Dit apparaat mag nooit worden gebruikt zonder boven- en
zijdeksels. Dit om voor de hand liggende veiligheidsredenen
en om belemmering van het interne koelsysteem van het
apparaat te voorkomen. Als dit apparaat wordt gebruikt zon-
der bescherming van de boven- en zijdeksels, vervalt de
garantie.

e Monteer op de voedingskabel een stekker die ove-
reenkomt met het door het apparaat verbruikte ingangsver-
mogen.

3.3 UITGANGSAANSLUITINGEN

3.3.1 Aansluiting van de draadaanvoerunit

Deze stroombron kan worden gebruikt met de draadaan-
voerunits TFA2 en TFA4. Gebruik voor het aansluiten van de
stroombron op de draadaanvoerunit de verlengkabel art.
1186 (5 m) of 1186.20 (10 m).

De prestaties en de werking van de draadaanvoerunit staan
beschreven in de bij de draadaanvoerunit geleverde bedie-
ningshandleiding.

3.3.2 Aansluiten van de klem van de massa kabel.
 Sommige modellen hebben slechts één smoorspoelaan-
sluiting.

« Sluit de mannetjesstekker van de massa kabel aan op één
van de smoor spoelaansluitingen op het voorpaneel van het
apparaat. De smoor spoelaansluiting aangeduid met
——= biedt een maximale impedantie en zorgt voor
mooie lasnaden. Deze aansluiting wordt aanbevolen voor
het lassen van aluminium, roestvrij staal en koolstofstaal met
een binaire of ternaire samenstelling. De smoor spoelaan-
sluiting aangeduid met 22 piedt de laagste impedantie en
wordt aanbevolen bij gebruik van kooldioxide als bescherm-
gas voor het lassen van koolstofstaal, in opwaartse vertica-
le stand, met een binaire of ternaire samenstelling.

Over het algemeen verdient het aanbeveling lage impedan-
tiewaarden te gebruiken voor draden met een kleine diame-




ter en hoge waarden voor draden met een grote diameter.

* Bevestig na het kiezen van de juiste stroomspoelaanslui-
ting de massa klem op het te lassen werkstuk.

e Zorg ervoor dat de massaklem goed vastzit op de massa
kabel en controleer regelmatig de stevigheid van deze aan-
sluiting. Een losse aansluiting kan lasstroomverlies of over-
verhitting van de massa kabel en de klem veroorzaken, het-
geen op zijn beurt brandgevaar inhoudt bij ongewild contact
met de massa kabel.

= Het lascircuit mag niet met opzet direct of indirect in con-
tact worden gebracht met de aardgeleider, tenzij op het te
lassen werkstuk.

« Als het te lassen werkstuk met opzet wordt geaard door
middel van een aardingsdraad, dan moet de aansluiting zo
rechtstreeks mogelijk zijn en moet de diameter van de draad
minimaal gelijk zijn aan die van de massa kabel die wordt
gebruikt voor het lascircuit. De aardingsdraad moet ook op
dezelfde plaats als de massa kabel op het werkstuk worden
bevestigd. Hiertoe moet een tweede massaklem, vastge-
maakt aan de aardgeleider, worden bevestigd naast de mas-
saklem van de massa kabel.

3.3.3 Aansluiten van de gasslang.

* Zorg ervoor dat de cilinders steeds verticaal blijven staan
door ze met een ketting vast te maken aan hun steun.

* Bewaar de cilinders op een plaats waar ze niet bescha-
digd kunnen worden.

» Hef het apparaat niet op terwijl er een cilinder op de steun
staat.

e Houd de cilinder uit de buurt van de laszone en niet-gei-
soleerde elektrische circuits.

e Cilinders die inert gas bevatten moeten uitgerust zijn met
een drukregelaar en een reduceerventiel.

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

» Stel de gasstroom in op 8/10 I/min.

4 BESCHRIJVING VAN DE BEDIENINGSELEMENTEN

4.1 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET VOORPANEEL
VAN DE STROOMBRON

A- Aan/uit-schakelaar

Deze schakelaar schakelt het apparaat in of uit.

B- Lasspanning- standen schakelaar

Deze schakelaar stelt de lasspanning in. (Stapsgewijze
instelling)

C- Lasspanning-draaischakelaar

Met deze schakelaar kan de met schakelaar B gekozen las-
spanning nauwkeurig worden ingesteld. (Stapsgewijze
instelling)

D - Smoor spoelaansluitingen

Sluit de mannetjesstekker van de massa kabel aan op één
van de drie smoor spoelaansluitingen.

4.2 BEDIENINGSELEMENTEN OP HET ACHTERPANEEL
VAN DE STROOMBRON

E - 230 V-voedingsaansluiting.

max. vermogen 440 W. Alleen voor waterkoelunit.
(Waarschuwing: Sluit geen andere apparaten aan op
deze aansluiting.).

F - 6-polige aansluiting.

Voor de 6-polige stekker van de verlengkabel.

-
® ©
C€
O]
- @ W b
e\ o
N
"
-
G - Aansluiting.




Voor de voedingsstekker van de verlengkabel (? +? -pool).
H - Aansluiting.

Voor aansluiting op de drukbeveiliging op de waterkoelunit.
N.B. Als geen waterkoelunit wordt gebruikt met het
apparaat, sluit u de bij het apparaat geleverde stekker
aan op aansluiting H.

5 LASSEN

5.1 INSTALLATIE EN OPSTARTEN

e Het apparaat mag uitsluitend door gekwalificeerd perso-
neel worden geinstalleerd. Alle aansluitingen moeten in ove-
reenstemming zijn met de geldende voorschriften (CEI 20-10
HD 427) en moeten voldoen aan de reglementen inzake
ongevallenpreventie.

e Controleer of de draaddiameter overeenkomt met de op
de draadaanvoer rol vermelde diameter en monteer de
draadspoel.

» Sluit de gasslang die uit de tussenkabel komt aan op het
reduceerventiel van de cilinder.

* Plaats het lasapparaat zodanig dat er in het apparaat een
vrije luchtcirculatie mogelijk is en dat er geen metaal, stof of
iets anders in het apparaat kan binnendringen.

5.2 HET APPARAAT IS KLAAR OM TE LASSEN

» Verbind de massa-aansluiting met het te lassen deel.

* Schakel het apparaat in.

* Trek het conische gasmondstuk uit door het rechtsom te
draaien.

* Schroef het stroommondstuk los.

e Druk op de toortsschakelaar om de draad aan te voeren
totdat hij uit de toorts komt.

WAARSCHUWING: Houd uw gezicht weg van het uiteinde
van het mondstuk terwijl de draad naar buiten komt.

» Schroef de kontakttip weer vast, na te hebben gecontro-
leerd dat het gat dezelfde diameter heeft als de gebruikte
draad.

* Bevestig het conische gasmondstuk door het rechtsom te
draaien.

* Open de gascilinder en stel het reduceerventiel in op 8,10
[/min.

WAARSCHUWING: Controleer of het gebruikte gas geschikt
is voor het te lassen materiaal.

5.3 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL.

Om koolstofstaal te lassen, is het volgende vereist:

1) Het gebruik van een binair beschermgas, meestal argon,
en kooldioxide in een verhouding van 7580 % argon en
25,20% kooldioxide. Voor sommige toepassingen kan ech-
ter een mengsel van drie gassen vereist zijn: argon, kool-
dioxide (CO2) en dioxide (02). Deze gasmengsels wekken
warmte op tijdens het lassen en resulteren in mooi in elkaar
overvloeiende lasnaden. De inbranding zal evenwel niet diep
zijn.

Het gebruik van kooldioxide als beschermgas resulteert in
een smalle, diep ingebrande lasnaad, maar de ionisatie van
het gas zal de stabiliteit van de boog beinvioeden.

2) Het gebruik van een lasdraad van dezelfde kwaliteit als het
te lassen staal. Het verdient aanbeveling draden van hoge
kwaliteit te gebruiken en het lassen met verroeste draden te
vermijden, aangezien zij slechte lasnaden kunnen veroor-
zaken. Over het algemeen wordt het stroombereik waarbin-
nen een draad kan worden gebruikt als volgt berekend:

@ van draad x 100= minimum aantal ampeére.

@ van draad x 200= maximaal aantal ampere.

Praktisch voorbeeld: Draad met 1,2 @ = 120 ampére mini-
maal en 240 ampére maximaal. Deze amperages zijn geba-
seerd op het gebruik van een mengsel van argon en CO2als
beschermgas en het lassen met korte boog.

3) Vermijd het lassen van verroeste werkstukken of werk-
stukken met olie- of vetviekken.

4) Het gebruik van een lastoorts die geschikt is voor de
gebruikte lasstroom.

5) Controleer regelmatig of de twee handvatten die samen
de massaklem vormen niet beschadigd zijn en of de laska-
bels (toortskabel en massa kabel) niet zijn ingesneden of
ingebrand, want dit zou hun prestaties negatief kunnen
beinvioeden.

5.4 LASSEN VAN ROESTVRIJ STAAL

Roestvrij staal van de 300-klasse (austenitisch) moet worden
gelast met een beschermgas bestaande uit overwegend
argon en een klein percentage O2 om de boog te stabilise-
ren. Het aanbevolen mengsel is AR/O2 in een verhouding
van 98/2. Gebruik geen CO2- of AR/CO2-mengsels als
beschermgas.

Raak de lasdraad niet met blote handen aan.

Het lasmetaal (de draad) moet van een hogere kwaliteit zijn
dan het te lassen werkstuk en de laszone moet schoon zijn.

5.5 LASSEN VAN ALUMINIUM

Voor het lassen van aluminium is het volgende vereist:

1) 100% argon als beschermgas.

2) Een lasdraad waarvan de samenstelling geschikt is voor
het te lassen basismateriaal.

Voor ALUMAN, lasdraad met 3,5% silicium.

Voor ANTICORODAL, lasdraad met 3,5% silicium.

Voor PERALUMAN, lasdraad met 5% magnesium.

Voor ERGAL, lasdraad met 5% magnesium.

3) Een toorts die klaar is om aluminium te lassen.

Als u alleen een toorts voor staaldraad hebt, wijzig hem dan
als volgt:

- Zorg ervoor dat de toortskabel niet langer is dan 3 meter
(het gebruik van langere toortsen wordt afgeraden).

- Verwijder de koperen moer van de binnenspiraal, het gas-
en het stroommondstuk en schuif vervolgens de binnenspi-
raal naar buiten.

- Schuif de teflon binnenspiraal voor aluminium naar binnen
en zorg ervoor dat hij aan beide kanten uitsteekt.

- Schroef de kontakttip zo vast dat de binnenspiraal eraan
vastzit.

- Steek de spannippel en de O-ring in het vrije uiteinde van
de binnenspiraal en maak ze vast met de moer, maar zet ze
niet te vast.

- Schuif de koperen buis op de binnenspiraal en steek het
geheel in de adapter (na verwijdering van de ijzeren buis in
de adapter).

- Snijd de binnenspiraal diagonaal af zodat hij zich zo dicht
mogelijk bij de draadaanvoerrol bevindt.

4) Gebruik aandrijfrollen die geschikt zijn voor aluminium-
draad. De aandrijfrollen moeten tijdens de installatie zo vast
mogelijk worden gezet.

5) Gebruik contacttips die geschikt zijn voor aluminiumdraad
en verzeker u ervan dat de diameter van het gat van de con-
tacttip overeenkomt met de diameter van de gebruikte draad.
6) Gebruik frezen en borstelmachines die speciaal ontwor-
pen zijn voor aluminium. Gebruik dit gereedschap nooit voor
andere materialen.

DENK ERAAN: schoon werken is gelijk aan kwaliteit.

De draadspoelen moeten worden opgeborgen in plastic




zakken met een ontvochtigingsmiddel.
6 LASFOUTEN

1- FOUT- Poreusheid (in of op het oppervlak van de

lasnaad)

» Slechte draad (roest op het opperviak).

* Onvoldoende gasbescherming, te wijten

aan;

- belemmerde gasstroom door blokkering

in de gasleiding.

- defect reduceerventiel.

- reduceerventiel bevroren omdat geen

gasverwarming werd gebruikt om het CO2-

beschermgas te verwarmen.

- defecte gasklep.

- gasmondstuk verstopt door lasspatten.

- verstopte gasuitlaatopeningen.

- luchtstromen in laszone.

Krimpbarsten

» Lasdraad of werkstuk vuil of verroest.

e Lasnaad te smal.

e Lasnaad te hol.

« Lasnaad te diep ingebrand.

Zijbarsten

* Te hoge lassnelheid.

= Lage stroom en hoge boogspanning.

Te veel lasspatten

« Te hoge spanning

« Te lage smoorspoelaansluiting

* Geen gasverwarming gebruikt voor CO2-

beschermgas.

OORZAKEN

2- FOUT-
OORZAKEN

3- FOUT -
OORZAKEN

4- FOUT
OORZAKEN

7 ONDERHOUD VAN HET APPARAAT

Gasmondstuk. Maak het mondstuk regelmatig schoon om
mogelijke lasspatten die tijdens het lassen zijn ontstaan te
verwijderen. Vervang het mondstuk als het vervormd is of
een ovale vorm heeft.

Contacttip. Een goed contact tussen de contacttip en de
draad garandeert een stabiele boog en een optimaal
stroomrendement. Volg daarom de volgende stappen:

A) Het gat van de contacttip moet vrij zijn van vuil en roest.

B) Na lange lasbewerkingen hechten lasspatten zich makke-
lijker vast aan de contacttip, waardoor de draadaanvoer zal
worden belemmerd. De contacttip moet regelmatig worden
schoongemaakt en indien nodig worden vervangen.

C) De contacttip moet altijd stevig in de kontakttip-houder
van de toorts worden geschroefd. De thermische cycli waa-
raan de toorts onderhevig is tijdens het werken, kunnen de
contacttip doen loskomen, wat op zijn beurt kan leiden tot
oververhitting van de toortsbehuizing en een ongelijkmatige
aanvoer van de draad.

De binnenspiraal is een belangrijk onderdeel dat vaak moet
worden gecontroleerd, aangezien de draad tijdens normale
laswerken koperstof of kleine metaalkrullen kan achterlaten
in de spiraal. Maak de binnenspiraal en de gasslang regel-
matig schoon met behulp van droge perslucht.
Binnenspiralen zijn onderhevig aan voortdurende slijtage en
moeten daarom na een bepaalde periode vervangen wor-
den.

Draadaanvoermotor. Maak regelmatig de draadaanvoeru-
nit en de aandrijfrollen schoon om door de aanvoer van
draad achtergelaten roest of metaalresten te verwijderen.
Een periodieke controle van alle onderdelen van de draa-
daanvoereenheid, de spoelhouder, de aandrijfrollen, de bin-

nenspiraal en de contacttip wordt aanbevolen.

8 PROBLEEMOPLOSSING

PROBLEEM MOGELIJKE OORZAAK | OPLOSSING
Beperkt elektrisch | Ontbrekende fase Controleer de fase van de voe-
vermogen ding en/of verwijder de contac-
ten van de stuurschakelaar

Zekering van voeding Vervangen
doorgebrand
Verkeerde voedingsspan- | Controleer of de aansluitin-
ning gen op het klembord ove-

reenkomen met het schema
Vervang de gelijkrichter

Diode van gelijkrichter
doorgebrand

Losse toorts- of massa- | Maak alle aansluitingen
aansluitingen vast

De schakelaar van de
lasregeling maakt een

Vervang de schakelaar

slecht contact

Transformatordraad Schroef het contact van

onderbroken op de de schakelaar los, verwij-

schakelaar der de draadisolatie en
plaats de draad onder het

contact

Stel de juiste parameters in
met de lasspanningsschake-
laar en de potentiometer voor

Veel metaalspatten
tijdens het lassen

Verkeerde instelling van
de lasparameters

Draad wordt ongeljkma- | € draadsnelneid

tig aangevoerd Binnenspiraal heeft
Draad wordt niet of | Onvoldoende aarding verkeerde diameter
onregelmatig aan- Controleer de aarding-
gevoerd Groef van draadrol te breed | Saansiutingen

Binnenspiraal belemmerd | Vervang de rol

of verstopt Uittrekken en schoon-

Draadaandrukrol zitlos | Maken

Vastzetten

Draadhaspel wordt te
sterk geremd

kontakttip verstopt

Losser zetten en bijregelen

De draad loopt

vast of raakt ver- kontakttip met verkeerde | Vervangen
strikt tussen de diameter Vervangen
aandrijfrollen en de

toortsinvoergelei- Groef van draadaanvoer- |

der rol slecht uitgelijnd Uitlijnen

Binnenspiraal belemmerd

of verstopt Verwijderen en schoon-

Opmerking: Alle reparaties moeten door gekwalificeerd
personeel worden uitgevoerd.

Trek de voedingskabel uit het stopcontact alvorens kabels te
vervangen of deksels van het apparaat te verwijderen.

Het apparaat is uitgerust met een thermische beveiliging, die
het apparaat uitschakelt wanneer de stroombron oververhit
raakt. Wanneer de thermische beveiliging in werking is
getreden, moet u de stroombron enkele minuten laten
afkoelen alvorens het lassen te hervatten.

De tabel voor probleemoplossing vermeldt de symptomen,
oorzaken en oplossingen van de meest voorkomende pro-
blemen.

9 ONDERHOUD VAN HET LASAPPARAAT

De ervaring leert dat vele dodelijke ongevallen het gevolg zijn
van verkeerd uitgevoerd onderhoud. Daarom is een zorgvul-
dige en grondige inspectie van een onderhouden lasappa-
raat net zo belangrijk als de inspectie van een nieuw lasap-
paraat.

Bovendien wordt zo voorkomen dat producenten aan-



sprakelijk kunnen worden gesteld voor defecten die het
gevolg zijn van niet door de fabrikant uitgevoerde reparaties.

9.1 Onderhoudsvoorschriften

* Na het opnieuw wikkelen van de transformator of de
smoorspoelen moet het lasapparaat de aangelegde-span-
ningstest doorstaan overeenkomstig de aanwijzingen in
tabel 2 van 6.1.3 van de norm EN 60974.1 (CEl 26.13). De
overeenstemming moet worden geverifieerd zoals aangege-
venin 6.1.3.

= Als geen herwikkeling is uitgevoerd, moet een lasapparaat
dat gereinigd is en/of gereviseerd een aangelegde-span-
ningstest doorstaan, waarbij de spanningswaarden 50%
bedragen van de waarden vermeld in tabel 2 van 6.1.3. De
overeenstemming moet worden geverifieerd zoals aangege-
venin 6.1.3.

< Na herwikkeling en/of vervanging mag de openboogspan-
ning de waarden vermeld in 10.1 van EN 60974.1 niet over-
schrijden.

* Als het onderhoud niet is uitgevoerd door de fabrikant,
moet op een gerepareerd lasapparaat waarin onderdelen
zijn vervangen of gewijzigd worden aangeduid wie het
onderhoud heeft uitgevoerd.

e Na een reparatie moet de bedrading zodanig worden
teruggeplaatst dat er een veilige isolatie is tussen de primai-
re en secundaire zijde van het apparaat. Zorg ervoor dat de
draden niet in contact kunnen komen met bewegende
onderdelen of met onderdelen die warm worden tijdens het
gebruik. Plaats alle klemmen op hun oorspronkelijke plaats
op het apparaat terug, om contact tussen het primaire en het
secundaire circuit te voorkomen als een draad per ongeluk
zou breken of loskomen.



INSTRUKTIONSMANUAL FOR TRADSVETS

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

1 FORSIKTIGHETSATGARDER

BAGSVETSNINGEN OCH -SKARNINGEN KAN UTGORA
EN FARA FOR DIG OCH ANDRA PERSONER. Anvéndaren
maste darfor informeras om de risker som uppstar pa grund
av svetsarbetena. Se sammanfattningen nedan. For mer
detaljerad information, bestall manual kod.3.300.758

ELSTOT - Dodsfara

e Installera och anslut svetsen enligt gallande stan-
A dard.

* Ror inte vid spanningsforande elektriska delar eller
elektroder med bar hud, vata handskar eller klader.
« Isolera dig mot jord och det arbetsstycke som ska svetsas.
« Kontrollera att arbetsplatsen ar séker.

ROK OCH GAS - Kan vara skadliga for halsan

= Hall huvudet borta fran roken.
@  Se till att det finns tillracklig ventilation vid arbetet

och anvand uppsugningssystem i bagzonen for att
undvika gasférekomst i arbetszonen.

STRALAR FRAN BAGEN - Kan skada ¢gonen och branna
huden

e Skydda 6gonen med svetsmasker som ar férsed-
da med filtrerande linser och bar lampliga klader.

» Skydda andra personer med lampliga skarmar eller
forhangen.

RISK FOR BRAND OCH BRANNSKADOR
e Gnistor (stank) kan orsaka brander och branna
A huden. Kontrollera darfor att det inte finns lattantéand-
ligt material i narheten och bar lampliga skyddsklader.

BULLER
Denna utrustning alstrar inte buller som 6verskrider
A 80 dB. Plasmaskarningen/svetsningen kan alstra
bullernivder éver denna grans. Anvandarna ska
darfor vidta de forsiktighetsatgarder som foreskrivs av gal-
lande lagstiftning.

PACEMAKER

= De magnetfalt som uppstar p& grund av hogstrom kan
paverka pacemakerfunktionen. Barare av livsuppehallande
elektroniska apparater (pacemaker) ska konsultera en lakare
innan de gar i narheten av bagsvetsnings-, bagskéarnings-,
bagmejslings- eller punktsvetsningsarbeten.

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

ELEKTROMAGNETISK KOMPATIBILITET
Denna utrustning ar konstruerad i 6verensstimmelse med
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foreskrifterna i harmoniserad standard EN50199 och far
endast anvandas for professionellt bruk i en industri-
miljo. Det kan i sjalva verket vara svart att garantera den
elektromagnetiska kompatibiliteten i en annan miljé an
en industrimiljo.

KONTAKTA KVALIFICERAD PERSONAL VID EN EVEN-
TUELL DRIFTSTORNING (ART.249-250.00).

2 ALLMAN BESKRIVNING
2.1 SPECIFIKATIONER

Denna bruksanvisning vander sig till installattrer, operatorer
och servicepersonal.

Apparaten ar en generator for konstant spanning som lam-
par sig for saval MIG/MAG-svetsning som OPEN-ARC.
Kontrollera vid leveransen att inga delar ar skadade eller for-
storda.

Eventuell reklamation betraffande forluster eller skador
maste koparen gora direkt till speditdren. Vid varje bega-
ran om information om svetsen ber vi Dig uppge artikel
och serienummer.

2.2 FORKLARING AV TEKNISKA DATA

IEC 974.1 Svetsen ar konstruerad enligt dessa internatio-

EN60974.1 nella normer.

N°. Serienummer som alltid maste anges vid forfra-
gningar angaende svetsen.

3~ =

—QDBH—  Transformator - Trefaslikriktare.

'= Platt karakteristik.

MIG/MAG. Lamplig for svetsning med kontinuerlig trad.

12 max Ej konventionell svetsstrom. Vardet represente-

rar den max. grans som gar att uppna vid

svet- sningen.

uo. Sekundar tomgangsspanning V PEAK

X. Procentuell intermittensfaktor.
Denna faktor uttrycker antalet procent av 10
minuter som svetsen kan arbeta med en fast-
stalld strom utan att fororsaka Gverhettning.

12. Svetsstrom.

u2. Sekundarspanning med svetsstrommen 12

U1. Nominell matarspanning.

3~ 50/60 Hz Trefas matning pa 50 eller 60 Hz.

11. Strémforbrukning med svetsstrémmen 12.

IP21. Holjets kapslingsklass.

Grad 1 sasom andra siffra innebér att denna
apparat inte kan anvandas utomhus vid regn.
Lampar sig for arbete i omgivningar med
forhojd elektrisk fara.
OBSERVERA: Svetsen ar vidare konstruerad for arbeten i
utrymmen med féroreningsklass 3. (Se IEC 664).

3 INSTALLATION
3.1 UPPSTALLNING

Anslut svetsen i en valventilerad omgivning.
Damm, smuts eller andra fraimmande foéremal som kan




komma in i svetsen, kan dventyra dess ventilation och sale-
des aven dess drift.

Montera svangstodet ovanpd svetsen, hylsan, hjulen, stodet
for gastuben och eventuellt kylaggregat. Folj anvisningarna i
féljande figurer:

/

//
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i

3.2 INRE ANSLUTNINGAR

» L&s noggrant igenom svetsens samtliga installationsanvi-
sningar.

« Installationen av svetsen ska endast utféras av dartill kva-
lificerad personal.

= Kontrollera att elkontakten har kopplats fran elnatet innan
Du g6r ingrepp inuti svetsen.

= Anslut den gulgréna ledaren pa apparatens natkabel till ett
lampligt jorduttag.

e Vattenledningarna ska aldrig anvandas som jordleda-
re.

« Efter slutbesiktningen ansluts svetsen till den spanning
som anges pa natkabeln.

= For byte av natspanning, ta bort hoger sidokapa (15)
och utfor anslutningarna pa kopplingsbordet for span-
ningsvéljare sadsom visas i figur 1.

= Anvand aldrig svetsen utan kapa eller sidopaneler av
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uppenbara sakerhetsskal och for att inte reducera kylningen
av de inre komponenterna.

e Anvand en stickkontakt till natkabeln som lampar sig for
stromférbrukningen.

3.3 EXTERNA ANSLUTNINGAR

3.3.1 Anslutning av svetsvagn

Denna generator kan anvandas i kombination med svetsva-
gnarna TFA2 och TFA4.

Anvand forlangningssladden art. 1186 (5 m) eller 1186.20 (10
m) vid anslutningen mellan generatorn och svetsvagnarna.
Svetsvagnarnas arbetskapacitet och -mojligheter beskrivs i
de enskilda svetsvagnarnas bruksanvisning.

3.3.2 Anslutning av jordklamma

= Vissa versioner har endast ett impedanslage.

= Anslut effektkabeln till ett impedansuttag pa apparaten.
Positionen "maximal impedans" ger ordentliga svet-
sfogar och rekommenderas for svetsning i aluminium, rostfritt
stal samt kolstal med tva- eller trekomponentsblandningar.
Positionen "min. impedans™ 0 lampar sig for svetsning i
kolstal med skyddande koldioxid samt vid vertikal svetsning
med tva- och trekomponentsblandningar.

Det rekommenderas att anvanda ldga impedansvéarden for
tradar med liten diameter och hoga impedansvarden for tra-
dar med stor diameter.

= Efter val av lamplig impedansutgang, anslut jordklamman
till arbetsstycket som ska svetsas.

= Kontrollera att kabeln ar ordentligt fastlast vid jordklam-
man. Kontrollera regelbundet att dessa kopplingar ar orden-
tligt atdragna. En koppling som inte ar ordentligt atdragen
kan orsaka svetsstromfall, Gverdriven dverhettning av kabel
och jordklamma med efterfoljande risk for bréannskador
orsakade av oavsiktliga kontakter.

= Svetskretsen far aldrig oavsiktligt placeras i direkt eller indi-
rekt kontakt ned skyddsledaren, utan bara pa arbetsstycket
som ska svetsas.

= Om arbetsstycket ansluts till jord via skyddsledaren maste
anslutningen goras sa direkt som mgjligt. Anslutningen ska
utforas med en kabel, vars tvarsnittsarea minst motsvarar
aterledaren for svetsstrommen. Kabeln ansluts till arbets-
stycket pa samma punkt som aterledaren genom att anvéan-
da aterledarens klamma eller en andra jordklamma som pla-
ceras strax intill.

3.3.3 Anslutning av gasslang
= Se till att gastuberna &r vertikala och fastkedjade vid stodet.



= Se till att forvara gastuberna i ett utrymme déar de inte kan
komma till skada.

= Lyft inte apparaten med fastkedjad gastub.

= Gastuben ska placeras langt fran svetszonen eller oisole-
rade elkretsar.

* Gastuben ska vara utrustad med en tryckregulator och en
flodesmatare.

e Efter att gastuben har satts fast ska gasslangen som kom-
mer ut fran apparatens baksida anslutas till tryckregulatorn.
« Justera gasflodet till cirka 8-10 liter/min.

4 BESKRIVNING AV KONTROLLER

4.1 KONTROLLER PA GENERATORNS FRAMRE PANEL
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A - Brytare
Slar pa eller stanger av apparaten.

B - Valjare
Justerar svetspanningsintervallen.
C - Véljare

Finjusterar svetsspanningen inom intervallet som har valts
med véljaren B.

D - Impedansuttag

Uttag till vilka apparatens jordklamma ska anslutas.

4.2 KONTROLLER PA GENERATORNS BAKRE PANEL
/
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E - Stromuttag 230 V

For anslutningen av kylaggregatet (anslut inte andra
verktyg). Max. effekt 440 W.

F - 6-poligt kontaktdon

Anslut forlangningssladdens 6-poliga hankontakt till detta
kontaktdon.

G - Stromuttag

Anslut férlangningssladdens I6sa effektkontaktdon (+ pol) till
detta stromuttag (pol +).

H - Strémuttag

Anslut kylaggregatets sakerhetsanordning till detta stromut-
tag.

OBSERVERA: Apparaten levereras med ett kontaktdon
som ska anslutas till stromuttag H om kylaggregatet inte
har installerats.

5 SVETSNING

5.1 INSTALLATION OCH IGANGSATTNING

« Installationen av apparaten ska goéras av dartill kvalificerad
personal.

» Samtliga anslutningar ska utféras i enlighet med géllande
standard (CEI 20-10 HD 427) och med respekt for olycksfo-
rebyggande lagar.

= Kontrollera att tradens diameter Gverensstammer med Var-
det pa rullen och montera tradspolen.

e Anslut réret som sticker ut ur forlangningsslangen till
gastubens flodesmatare.

= Placera svetsen pa ett sadant satt som medger en god
luftcirkulation inuti apparaten. Undvik att stoft eller andra
frammande foremal kommer in i apparaten.

5.2 APPARATEN AR KLAR FOR SVETSNING

» Anslut jordklamman till arbetsstycket som ska svetsas.
= Starta svetsen.

» Ta bort gasmunstycket genom att vrida det medurs.

« Skruva loss kontaktmunstycket.
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« Tryck pa svetspistolens knapp tills svetstraden matas fram
frn svetspistolen.

VARNING: Hall ansiktet pa behorigt avstand fran anden pé
handtaget medan trdden kommer ut.

» Skruva tillbaka kontaktmunstycket och forsékra dig om att
diametern pa halet motsvarar den anvanda tradens diameter.
» Satt fast kontaktmunstycket genom att vrida det medurs.

= Oppna gastuben och justera flodesmétaren till cirka 8-10
liter/min.

e Kontrollera att den anvanda gasen ar kompatibel med
svetsmaterialet.

5.3 SVETSNING | KOLSTAL

For svetsning i dessa material &r det nodvandigt att tanka pa
foljande:

1) Anvand en svetsgas av tvakomponentstyp, vanligtvis
AR/CO2, som bestar av 75-80 % Argon och 20-25 % CO2
eller av trekomponentstyp sdsom AR/C02/02 .

Dessa gaser avger varme under svetsningen och svetsfogen
blir snygg och val sammansmalt. A andra sidan blir genom-
trangningen relativt I1ag.

Anvandning av koldioxid som skyddsgas ger en tat och
genomtrangande svetsfog, men gasens jonisering inverkar
pa bagens stabilitet.

2) Anvand svetstrad av samma kvalitet som stalet som ska
svetsas.

Det &r alltid bra att anvanda trdd av god kvalitet s att Du
undviker svetsning med rostig trad som kan leda till ett daligt
svetsresultat.

| allmanhet ar stromintervallet inom vilket trdden kan anvan-
das: g tradd x 100 = min. amp. - g trdd x 200 = max. amp.
Exempel: g trdd 1,2 = min. amp 120/max. amp. 240. Detta
med tvakomponentsblandningar AR/CO2 och med 6verfo-
ring vid kortslutning.

3) Undvik att svetsa pa rostiga arbetsstycken eller pa arbets-
stycken som &r nedsmutsade av olja eller fett.

4) Anvand svetspistoler som lampar sig for den strém som
anvands.

5) Kontrollera regelbundet att jordkldammans backar inte ar
skadade och att svetskablarna (svetspistolskabeln och
jordkabeln) inte uppvisar snitt eller brannskador som kan for-
samra deras funktion.

5.4 SVETSNING | ROSTFRITT STAL

Svetsning i rostfritt stal i serien 300 (austenitiskt stal) maste
utféras med skyddsgas med hdg halt av Argon och med en
liten mangd O2 for att erhalla en jamn svetsbage. Den vanli-
gaste blandningen ar AR/O2 98/2.

Anvand inte CO2 eller blandningar av AR/CO2.

Ta inte i trdden med handerna.

Tillsatsmaterialet som anvands bor vara av hégre kvalitet an
basmaterialet och svetsomradet val rengjort.

5.5 SVETSNING | ALUMINIUM

For svetsning i aluminium ar det nédvandigt att anvanda:

1) Ren Argon som skyddsgas.

2) En svetstrdd med en sammanséattning som lampar sig for
basmaterialet som ska svetsas.

For svetsning i ALUMAN och ANTICORODAL, anvand svet-
strad med 3-5 % Kkisel.

For svetsning i PERALUMAN och ERGAL, anvand svetstrad
med 5 % magnesium.

3) En svetspistol som har forberetts for svetsning i aluminium.
OBSERVERA: Om Du endast har en svetspistol for svet-

strad av stal maste Du modifiera svetspistolen pa foljande
satt:

- Forsakra Dig om att langden pa kabeln inte Gverstiger 3
meter (langre svetspistolskablar bor inte anvandas).

- Skruva loss hylsans fastmutter av massing, gasmun-
stycket, kontaktmunstycket och ta av hylsan.

- For in den teflonbekladda hylsan fér aluminium och kon-
trollera att den sticker ut vid bada andarna.

- Skruva tillbaka kontaktmunstycket tatt intill hylsan.

- For in fastnippeln och O-ringen i hylsans fria ande och las
med muttern, dock utan att dra for hart.

- Satt fast massingroret pa hylsan och for in allt i adaptern
(observera att jarnroret inuti adaptern maste vara borttaget).
- Skér av hylsan diagonalt s att den passar till tradmatarrul-
len.

4) Anvand tradmatarrullar som lampar sig for aluminium.
Rullarna far aldrig lasas helt.

5) Anvand kontaktmunstycken som lampar sig for aluminium
med hal som motsvarar svetstradens diameter.

6) Anvand specifika slipskivor och borstar for aluminium.
Anvand dem aldrig pa andra material.

KOM IHAG att rengéring innebér kvalitet!

Tradspolarna maste forvaras i nylonpasar med avfuktning-
smedel.

6 DEFEKTER VID SVETSNING

1- DEFEKT-
ORSAKER

Porositet (inuti eller utanpa svetsfogen)

= Defekt svetstrad (rostig pa ytan)

» Skyddsgas saknas pa grund av:

- otillrackligt gasflode

- defekt flodesmatare

- isbildning pa reducerventilen da ingen

forvarmare finns for skyddsgasen CO2

- defekt magnetventil

- kontaktmunstycket &r igensatt av svets-

sprut

- igensatta gasmynningar

- luftdrag i svetsomradet.

Krympsprickor

= Svetstraden eller arbetsstyckena ar smut-
siga eller rostiga.

» For liten svetsfog.

e For konkav svetsfog.

* For genomtrangande svetsfog.

Sidoinskarningar

= For snabb svetsomgang.

= Svag strom och férhojd bagspanning.

Overdrivet svetssprut

* FOr hég spéanning.

 Otillracklig induktans.

» Forvarmare for skyddsgasen CO2 sak-

nas.

2- DEFEKT -
ORSAKER

3- DEFEKT -
ORSAKER

4- DEFEKT -
ORSAKER

7 UNDERHALL AV APPARATEN

Gasmunstycke. Detta munstycke maste regelbundet
rengoras fran metallsprut. Byt ut det om det har blivit snett
eller ovalformat.

Kontaktmunstycke. Endast en god kontakt mellan detta
munstycke och svetstraden borgar for en stabil svetsbage
och en god stromtillforsel. Gor darfor pa foljande satt:

A) Kontaktmunstyckets hal maste hallas fritt frin smuts och
beléaggningar.



B) Vid langvariga svetsarbeten fastnar svetssprutet lattare
och hindrar traden fran att komma ut. Det ar darfér nodvan-
digt att ofta rengéra munstycket, och om nddvandigt, byta
ut det helt.

C) Kontaktmunstycket maste vara ordentligt fastskruvat pa
svetspistolen. Den varme som svetspistolen utsatts for kan
medfora att munstycket lossnar, vilket i sin tur leder till
Overhettning av svetspistolen och munstycket, samt en
ojamn utmatning av traden.

Tradmatarhylsa. Utgor en viktig del som maste kontrolleras
ofta, d& svetstraden kan lamna spar av koppardamm och
mycket sma spanpartiklar efter sig inuti hylsan. Rengor den
regelbundet tillsammans med gasmynningarna med hjalp av
torr tryckluft.

Hylsorna utsétts for stéandigt slitage. Det ar darfér noédvan-
digt att byta ut dem med jamna mellanrum.
Motorreducervaxel. Rengor denna samt trddmatarrullarna
fran rost och metallrester som har bildats av spolmatningen.
Det kréavs en regelbunden kontroll av hela tradmatarenheten:
hasp, tramatarrullar, hylsa och kontaktmunstycke.

8 FUNKTIONSFEL

ATGARD
Kontrollera natets tre faser
och/eller fjarrbrytarens

FEL MOJLIG ORSAK
Begransad uteffekt | Enfas saknas

kontakter
En natsakring har brant Byt ut sékringen
Felaktig anslutning av Kontrollera kopplingsbor-
kopplingsbordet for span- | dets anslutningar genom
ningsvéljare att flja mérkplatens sche-
Tyristor eller likriktardiod | M&
har brant Byt ut likriktaren
Effektanslutningarna,
svetspistolens och Dra &t alla anslutningar
jordkabelns anslutningar
arfosa
Spéanningsvaljaren har Byt ut véljaren
dalig Kontakt

Transformatorledaren till
véljaren &r avbruten

Skruva loss kontakten pa
véljaren och skala av tra-
den. Var noga med att

endast ta bort isoleringen

och atermontera delarna.

Stéll in de ratta parametrar-
na med hjélp av potentio-
metern fOr svetsspannin-
gen och potentiometern for
reglering av fradhasfigheten |

Felaktig diameter pa hylsan |
Kontrollera jordanslutnin-

Svetsning med
overdrivet svets-
sprut

Felaktig installning av
svetsparametrarna

fraden matas fram ojamnt
Otillrackliga jordanslutnin-

Trdden matas fram
ojamnt eller inte

alls gar garnas effektivitet
Tradmatarrulle med alltfor | Byt ut rullen
bred mynning

Utsliten ellerigensatt f ylSa | Dra av och rengor
Lost sittande fradmatarrulle | Dra at

For stor friktion pa
Spolhalfarhaspen

Latta pa friktionen med
hjalp av justerskioven |

Traden fastnar och

snor in sig mellan ontakimunstycket ar utsli- | Byt ut
rullarna och trad- | tet Byt ut
matarrgllerll vid Felaktig diameter pa kon-
svetspistolens taktmunstycket Rétta upp

mynning

Felakiig uppratning av

OBSERVERA: Samtliga arbetsmoment ska utféras av

dartill kvalificerad personal.

Koppla loss natkabeln fran natet innan Du gor ingrepp pa
kablar eller 6ppnar apparaten.

Apparaten ar férsedd med en skyddstermostat som loser ut
vid Overhettning. Efter ingreppet maste Du vanta nagra
minuter tills generatorn har svalnat.

Tabellen som foljer visar de vanligaste felen, orsakerna och
atgarderna.

9 SVETSREPARATIONER

Erfarenheten har visat att manga olyckor med dodlig utgang
har orsakats av reparationer som inte har genomforts pa ett
korrekt satt. Av denna anledning &r en noggrann och kom-
plett kontroll av en reparerad svets lika viktig som kontrollen
av en ny svets.

Tillverkaren avsager sig allt ansvar for fel som orsakas av
andra.

9.1 Foreskrifter for reparationer

= Efter aterlindning av transformatorn eller induktanserna
maste svetsen klara spanningstesten enligt vad som anges
i tabell 2 i 6.1.3 for standard EN 60974.1 (CEl 26.13). Ove-
rensstammelsen maste verifieras sdsom specificeras i 6.1.3.
= Om ingen &terlindning har utforts maste en rengjord
och/eller reviderad svets klara ett tillampat spanningstest
med spanningsyarden som motsvarar 50 % av vérdena i
tabell 2 i 6.1.3. Overensstammelsen maste verifieras sdsom
specificeras i 6.1.3.

= Efter aterlindning och/eller byte av delar far tomgangs-
spanningen inte dverstiga vardena som anges i 10.1 i stan-
dard EN 60974.1.

* Om reparationerna inte har utforts av tillverkaren maste
svetsarna, vilkas delar bytts ut eller modifierats, méarkas pa
ett sddant satt att man kan se vem som har utfort reparatio-
nen.

* Var noga med att aterstalla kablarna efter en utford repa-
ration sa att det blir en alldeles s&ker isolering mellan appa-
ratens priméar- och sekundarsida. Undvik att kablarna kom-
mer i kontakt med delar i rorelse eller med delar som varms
upp under driften. Atermontera samtliga kabelklammor som
pa den ursprungliga apparaten, for att undvika risk for
anslutning mellan primar- och sekundarsidorna om en kabel
skulle ga sonder eller lossna.



ODHGOS CRHSEWS GIA SUSKEUH SUGKOLLHSHS ME NHMA

SHMANTIKO¢, PRIN QESETE SE LEITOURGIX THN
SUSKEUHV DIABASTE TO PARONM EGCEIRIVIO KAl
DIATHREISTE TO GIA OVH TH DIARKEIA TH" ZWHV
TH" SUSKEUHV SE CWNRO POU NA EINAI GNWSTOV
STOU" ENDIAFEROMENOU".

AUTHVH SUSKEUHVPREREI NA CRHSIMOPOIEIVAI
APOKLEISTIKAVGIA ENERGEIE™ SUGKOKLHSH".

1 PROFULAXEI" ASFANEIA"

H SUGKOWLHSH KAl TO KOVIMO ME TOXO MPO-
ROUM NA APOTELESOUN AITIE" KINDUMOU GIA SA"
KAl GIA TRIVOU", gi- autovo crhgth" prepei na eiv
nai ekpaideumemo"™ w" pro" tou" kinduwou" pou proev-
contai apovti” enevgeie" sugko¥lhsh™ kai pou anafe-
vontai sunoptikavparakatw. Gia piovakribeiVV plhrofo-
rig" zhteigte to egceiridio me kwiika 3.300758

HLEKTROPLHXIX - Kinduno" ganatou.
e Egkatasteiste th suskeuhvkai ekteleste th
A geiwshvth” suwmfwna me tou" iscuunte” kanoni-
smout.
e Mhn aggizete ta hlektrikavmevh upovtash hvta hlek-
trodia me gumnovdevma, bregmewa gawtia hvrouea.
e Apomonwgeite apovth gh hvapovto kommati pou prev

pei na sugkollhgete.
e Bebaiwgeite na eiwai asfalhV h gegh ergasia” sa".

KAPNOIVKAI AENIA - Mporoun na prokalegoun zhmiet
sthn ugeig.
e Diathreite to kefa¥i exw apovtou" atmoul.
- Ekteleite thn ergasia sa" me kataVlhlo aeri-
smov kai crhsimopoieite anarrofhthve” sthn

periochv tou towou gia na apofeugetai h parousia
aeriwn sto cwvo ergasiga'.

AKTINE"™ TOU TOXOU - Mporour na plhgwsoun ta mav
tia kai na kayoun to devma.

| e Prostateugte ta matia me eidikelV maske" gia

th sugko¥lhsh pou na egoun fakouV Filtrariv
smato" kai to swwa me katavlhlh endumasisa.

e Prostateugte trita progwpa crhsimopoiwata™ kata¥-

Ihla diacwristikavtoicwwata hvkourtine".

KINDUNO" PURKAGIAV KAl EGKAUMAVWN

e Oi spige" (pitsilieV) mporoun na prokalesoun
purkagiev hvna kayoun to devma. Gi
e autovbebaiwgeite owi den upawvcoun guww euv

flekta ulikavkai crhsimopoieite kata¥lhlh prostateu-
tikhvendumasisa.

QORUBO™

Authvkageauthvh suskeuhvden paragei qorubou™ pou
na uperbairoun ta 80 dB. H diadikasia koyiwato™
plasmato"§sugko¥lhsh™ mporeiv na paragei oww"
gorubou” pevan autouvtou origu. Gi- autovoi crhgte" prev

pei na lambamoun ta problepowena apovto Nowo metra.

BHMATODOVE"

 Ta magnhtikavpedia pou proevcontai apovuyhlavreuv
mata mporoun na parembaiwoun me th leitourgia twn
bhmatodotwa. Oi Tforeit hlektrikwa suskeuwn zwtikhi
shmasig" (bhmatodote™) ga prepei na sumbouleutoun ton
iatrovprin proseggisoun to cwvo opou ektelouxtai oi
enevgeie" toxoeidouV sugko¥lhsh", koyimato", limariv
smato” hvsugko¥lhsh™ se shmeig.

EKRHXEI"
e Mhn ekteleite sugkollhsei” kontavse doceia
@upov piesh hv se parousia ekrhktikwa skonwm,
aeriwn hvatmwa. Ceirizeste me prosochvti' fiav
le” kai tou™ rugmisteV piesh™ pou crhsimopoiountai
katavti" enevgeie" sugkoVlhsh".

HLEKTROMAGNHTIKH SUMBATOTHTA

Authvh suskeuhveiwai kataskeuasmewh sumfwna me ti"
endeixei” pou periegontai ston enarmonismemo kanoni-
smov EN50199 kai prepei na crhsimopoieitai momo gia
epaggelmatikouV skopouV kai se biomhcanikov peribal-
lon. Qa mporousan, pragmati, na upavcoun duskolig”
sthn exasfaldish th™ hlektromagnhtikhV sumbatothta™
se periba¥lon diaforetikovap- ekeiwo th* biomhcania™.
SE PERIFPTWSH KAKHV LEITOURGIX" ZHTEISTE TH
SUMPARASTASH EIDIKEUMEMOU PROSWPIKOUVY

2 GENIKES PERIGRAFES
2.1 DIEUKRINISEIS

Autovto egceirigio suntaeghke gia thn ekpaideush tou
proswpikouvpou eiwai armodio gia thn egkatastash, th
leitourgia kai th sunthvhsh th" suskeuh¥ sugko¥lh-
sh™.

Authvh suskeuhveiwai mia phghvstagerht tash", kataV-
Ihlh gia th sugko¥lhsh MIG/MAG kai OPEN-ARC.
Katavthn paralabhvprepei na bebaiwgeite oti den upa-
vcoun alloiwmewa hvspasmena mevh.

Opoiadhpote endecomenh diamarturia gia apwieie” hv
fqoreV prepei na gimetai apov ton agorasthv ston
metaforea. Kaye foray epish”, pou zhtate plhroforie”
scetikavme th suskeuhy parakaleiste na anaferete ton
kwdikovkai ton arigmovmhtrwou.

2.2 EPEXHGHSH TWN TECNIKWN STOICEIWN

IEC 974.1 H suskeuhvsugko¥lhsh" egei kataskeuasteiv
EN60974.1 sumfwna me autouV tou" diegneil kanowe™.

Ne. Arigmo"™ mhtrwou pou prepei na anafevetai
pawta gia opoiadhpote zhthsh scetikavme
to mhcawhma.

3~ =

—QOB—  TrifasikoV metaschmatisthi-anorgwtht.

= Epipedh idiothta.

MIG/MAG. Kata¥lhlo gia sugko¥lhsh sunecomenou suv-
mato".

[2max Reuma sugko¥lhsh" mh sumbatikov H timhv
antiproswpeuei to anwtero ovio pou epi
tugcawetai katavth sugko¥lhsh.

uo. Deutereuousa tagh me anoictovkuklwma V
PEAK

X. Posostiaia apodosh kuklou ergasia™.

H apodosh kuklou ergasia" ekfrawei to
posostov10 leptwa katavto opoiv to
mhcamhma mporeivna leitourghgei se ewna
sugkekrimemo reuma cwril na paragei uper-
germawsei’.

2. Reuma sugko¥lhsh™.

u2. Deutereususa tash me reuma sugko¥lhsh"
12.

Ul. Onomastikhvtagh trofodosia".

3~ 50/60Hz Trifasikhvtrofodosia 50 hv60 Hz.

1. Aporrofhmemo reuma sto antigtoico reuma

sugkov¥lhsh™ 12.

BagmoV prostasia' skeletouv

BagmoV 1 san deutero yhfeiv shmaiwvei oti

authvh suskeuhvden eiwai katavlhlh gia na

leitourgeivse exwterikovcewrvo kak¥w apovbro-

chy

Kata¥lhlh gia na leitourgeivse periba¥-
lonta me auxhmemo kiwduno.

SHMEIWSEIS: H suskeuhv scediagthke epigh" gia na

leitourgeiv se peribavlonta me bagmov rupansh™ 3.

(Blepe 1EC 664).

IP21.
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3 EGKATASTASH

3.1 TOPOQETHSH

Topogethgte th suskeuhv sugkoVlhsh™ se aerismewo
periba¥lon.

Skowh, akagarsie" hvopoiadhpote a¥la xewa swmata pou
mporouw na eiscwrhgoun sth suskeuhvsugko¥lhsh' mpo-
roue na blayoun ton aerismovkai, katavsunepeia, thn
kalhv leitourgia.

Montavete thn peristrefomenh bagh pamw sth suskeuhy
th labhy ti"" rode"”, to uposthvigma th" Ffia¥h™ kai thn
endecowenh yuktikhvmonada opw' deignoun oi paraka¥w
eikowe":

/,//
i

//

o

==

i

3.2 ESWTERIKES SUNDESEIS

e Diabagte prosektikavo¥e” ti" odhgie" pou aforoux
thn egkatastash authV th" suskeuhV.

e H egkatagtash authV th" suskeuhV prepei na ekte-
leitai mowo apoveidikeumeno proswpikoy

e Prin ektelegete opoiadhpote enevgeia sto eswterikov
mevo" th" suskeuhV bebaiwgeite oti h priza einai apo-
sundedemenh apovto diktuo trofodosia’.

e Sundegte ton agwgovkitrino-pragino tou kalwdiou dik-
tuou tou mhcanhmato" se mia kalhvpriza geiwsh'.

e Mhn crhsimopoieite w" agwgovgeiwsh™ ti" swlhnwv

sei" tou nerouy

e Metavapovton telikovelegco h suskeuhvsugko¥lhsh"
sundevtai sthn tash pou anagra¥etai sto kalwdio
trofodosia™.

e Gia na metabalete thn tash afaireste to dexivpleu-
rikov tmhma (15) kai topogethste ti" sundesei” th"
pilr(1akida" akrodektwn metabolhV tash™ opw™ deignei h
eikona 1.
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e Mhn crhsimopoieite th suskeuhv sugko¥lhsh™ cwriV
to kalumma hvti" pleurikeV plake" gia profaneit lov
gou” asfaleia™ kai gia na mhn metabaVete ti" sun-
ghke™ yuxh"™ twn eswterikwa tmhmatwn.

e Topogethgte sto kalwdio trofodosig" ewan reuma-
tolhpth katavlhlo pro™ to aporrofhmemo reuwa.

3.3 EXWTERIKES SUNDESEIS

3.3.1 Sumdesh trofodoth suvmato"

Authv h gennhtria degetai tou" trofodote" suvmato"
TFA2 kai TFA4.

Gia th sumdesh metaxuvgennhtria" kai trofodotwm crh-
simopoihgte thn proektash ART. 1186 (5 mt.) hv1186.20
(10 mt.).

Oi apodogei" kai oi dunatothte" efarmoghV twn trofo-
dotwa suvmato" perigra¥ontai sti" odhgie" pou tou"
sunodeugun.

3.3.2 Sumdesh th" labiga" swwmato™

e Orismene" parallageV parousiazoun mowo mia @egh
antistash" enallassomenou reumato.

e Sundeste to termatikoviscuv" se mia priza antiv
stash”™ enallassomenou reumato™ tou mhcanhmato™,
lambagonta™ upoyh oti h gesh "anwtath antistash”
—=———= qa dwsei sugkollhsei" stereav sundedemewe"
kai oti sunistatai gia th sugko¥lhsh alouminiou,
anoxeigwtou cavuba kai angrakikouv cavuba me distoi-
ceiakel hvtristoiciakeV sungegei”. H gesh "elagisth
antistash” =— eivai kata¥lhlh gia sugkollhsei”, me
aerikhv prostasia dioxeidiou tou awmgraka, anqrakikww
calubwn kai sti" anodikel kagete" gesei" me distoi-
ciakeV hvtristoiciakeV sungesei".

Sunistatai genikavna epilegete camhleV timeV antiv
stash" enallassomenou reumato" gia suvmata mikrht
diame¥rou kai uyhleV timeV gia suvmata megavh™ dia-
me¥rou.

e Afouv epilexete thn kata¥lhlh exodo antigtash"
enallassowenou reumato”, sundegste th labida swwato”
sto metallo pro" sugko¥lhsh.

* Bebaiwgeite oti to kalwdio eiwai kalav sfalismeno
ston akrodekth swwato™ kai elegcete periodikav oti
auteV oi sundegei" eiwai kalavsfalismene”. Mia calarhv
sundesh mporeivna prokalegei ptwsei' reumato" katav
th sugkoV¥lhsh, uperbolikeV upergermamsei” tou kalwdi-




ou kai tou akrodekth swwato™ me epakoVougo kiwduno
kayimatwn logw tucaiwn epafwu.

e To kuklwma sugko¥lhsh™ den prepei na tigetai skov
pima se amesh hvewmesh epafhvme ton agwgov pro-
stasig" paravsto kommati pro" sugko¥lhsh.

e An to kommati se epexergasia geiwnetai skopima
megw tou agwgouvprostasia', h sumdesh prepei na eiv
nai to dunatotero awesh kai na ekteleitai me eman
agwgovdiametrou igh" toulagiston me ekeiwh tou agw-
gouvepistrofht tou reuwmato™ sugko¥lhsh™ kai pou na
sundevtai me to kommati se epexergasia sto itio
shmeiv tou agwgouv epistrofhV, crhsimopoiwgta"” ewan
deutero akrodekth swwato"™ topogethmewmo amesw' kon-
tayv

3.3.3 Sumdesh tou swlhra aeriou.

e Diathreite ti" fiaVe" kagete" kai alusodememe™ sto
uposthvigma.

e Diathreite ti" fia¥e" se cwvo opou na mhn mporoux
na upostoum blabe".

e Mhn shkwaete to mhcawhma me enwmewh th fiavh.
« Diathreite th fia¥h makruavapovthn periochvsugko¥-
Ihsh™ hvapovhlektrikavkuklwwata cwritV monwsh.

e H fialth tou aerivu prepei na efodiazetai me ewa
meiwthva pigsh” kai ewa me metrhthvrohV.

e Mowo afouvtopogethsete th fiavh sundeste to swlhv
na aeriou exodou apovto pigw mevo" tou mhcanhmato".
e Rugmigte to metrhthvroh¥ se 8 +10 It./min.

4 PERIGRAFH TWN CEIRISMWN

4.1 CEIRISMOI
GENNHTRIAS

STON METWPIKO PINAKA THS

A - Diakopth"

Anabei hvsbhrei to mhcawhma.

B - Metallakth”

Rugmizei ti" klimake" tash" sugko¥lhsh".

C - Metallakth"

Rugmizei me leptovtropo thn tagh sugko¥lhsh” mega
sthn klimaka pou epileethke mesw tou diakopth B.
D - Prize" antistash™ enallassowenou reumato”
Prize" sti" opoig" sundegtai o akrodekth" swmato"
tou mhcanhmato".

4.2 CEIRISMOI
TRIAS

s

STON PISW PINAKA THS GENNH-

.

E - Priza 230V.

Gia th sumdesh th" yuktikhV monada™ (mhn sundeete
aVla ergaleiw). Meyisth iscuV 440W.

F - Suwdesmo™ 6 poiwn.

Se autow sundegtai to arsenikov6 povwn th" proekta-
sh™.
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G - Priza.

Se authvthn priza sundegtai o kinhtoV sumdesmo™ iscu-
" th" proektash™ (po¥o" +).

H - Priza.

Se authvthn priza sundegtai o mhcanismoV asfaleia”
th" yuktikh{ monada™.

Prosochv H mhcanhv promhgeustai me ewan sumdesmo
pou, an den upavcei h yuktikhvmonatla, pregei na sun-
degei sthn priza H.

5 SUGKOLLHSH

S

5.1 EGKATASTASH KAI QESH SE LEITOURGIA

e H egkatastash tou mhcanhmato" prepei na ekteleiv
tai apoveidikeumeno proswpikov

e Ole" oi sundesei" prepei na ektelouwtai suwmfwna me
tou" iscuonte” kanonismouV (CEI 20-10 HD 427) Kkai

thrwata™ plhvw" th nomogesia apofught atuchmatwn.

e Elegxte oti h diametro” tou suvmato" antistoiceiv
sth diametro pou anagrafetai sthn kulindrikhvtrofo-



dothsh kai montavete thn koulouva tou suvmato".

e Sundegte to swlhwa pou bgaiwei apovthn proektash
me to metrhthvrohV th" fia¥h".

e Topogethste th suskeuhvsugko¥lhsh” me tropo wgte
e aeva" na kukloforeivsto eswterikovth" kai na mhn
mpaiwoun skowe" meta¥lwn hvavlh" morfhy.
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e Sundegte ton akrodelkth swmato" sto kommati pou ga
sugkol Ihgeiv

e Anayte th suskeuhvsugko¥lhsh".

e Afairegte to kwnikovmpek aeriou peristre¥ontal to
pro" dexiav

e Xebidwste to mpek.

e Piegte to plhittro th" tsimpida™ gia na procwrhsei
to suvma meeri na bgei apovthn tsimpida.

PROSOCH: Diathreite to proswpo makruav apov to
telikovakrofugio enwvto suvma bgainei.

« Xanabidwste to mpek elegconta" oti h diawetro™ th"
ophV eiwai igh me ekeimh tou crhsimopoioumenou suv-
mato".

Eisagete to kwnikovmpek aeriou peristrefontal/ to paw-
ta pro" dexiav

* Anoixte th Ffia¥h tou aeriou kai rugmigte to metrhthv
roht se 8 -10 It./min peripou.

e Bebaiwgeite oti to crhsimopoioumeno aevio eiwai sum-
batovme to ulikovpro” sugko¥lhsh.

5.3 SUGKOLLHSH TWN CALUBWN ME ANQRAKA

Gia th sugkoV¥lhsh autwe twn ulikwa eivai aparaithto:
1) Na crhsimopoieite ewa aevio sugko¥lhsh™ distoi-
ceiakhV sumgesh”, sunhgw" AR/CO2 me periektikothte"
apov75 ew" 80 % Argon kai apov25 ew" 20 % COZ2,
hvtristoiceiakevsungegei” opw"™ AR/CO2 /02 .
Autavta aevia diwoun germothta katavth sugko¥lhsh
kai to kordowi ga eeei sterehvdomhvkai kalhvaisghtikhv
oyh, antigetw" h dieigdush ga eiwai scetikavcamhlhy
Crhsimopoiwkta™ dioxeidio tou amgraka san aevio pro-
stasia" to kordowi ga eivai stenoy me megaluterh dieiv
sdush, allavo ionismo¥ tou aeriou ga ephreasei th sta-
gerothta tou toxou.

2) Crhsimopoihgte ewa suvma trofodosia™ idia" poioth-
ta" me ekeiwh tou cavuba pou ga sugkollhgete.

Kalov eimai na crhsimopoieite pawta suvmata kalhV
poiothta™ apofeugonta™ na sugkolleite me skouria-
smewa suvmata pou mporouw na prokalegoun elattwma-
ta sugko¥lhsh".

Genikavto pediv reumato" opou ta suvmata mporoum na
crhsimopoihgoun eiwai: @ suvma x 100 = Amp min - &
suvma X 200 = Amp max

paradeigma: @ suvma 1.2 = Amp min 120/ Amp max 240.
Autovme distoiceiakeV sungegei” AR/CO2 kai me meta-
bibash se bracukuklwma.

3) Apofeugete th sugko¥lhsh se skouriasmewa kommav
tia hvse mevalla pou na parousiarzoun lekede" elaiou
hv lipou".

4) Crhsimopoieite tsimpige" katavlhle” pro" to crh-
simopoioumeno reuma.

5) Elegcete periodikavoti oi pareieV tou akrodelkth swv
mato" eiwai akevaie" kai oti ta kalwdia sugko¥lhsh"
(tsimpida™ kai swmato") den parousiazoun koyimata hv
kayimata pou ga mporougsan na meiwsoun thn apodo-
tikothtavtou".

5.4 SUGKOLLHSH TWN ANOXEIDWTWN CALUBWN

H sugko¥lhsh twn anoxeigwtwn calubwn th" kathgori-
g 300 (tupou Austen) prepei na ekteleitai me aevio
prostasia” me uyhlhv periektikothta se Argon, me
mikrhv periektikothta se oxugowmo O2 gia na stagero-
poieitai to toxo. To migma pou crhsimopoieitai peris-
sotero eiwai AR/O2 98/2.

Mhn crhsimopoieite CO2 hvmigmata AR/CO2 .

Mhn aggizete to suvma me ta cevia.

Ta ulikavtrofodosia™ prepei na eiwai anwterh"” poioth-
ta" se scegh me to basikovulikovkai h periochvsugko¥-
Ihsh" kagarhy

5.5 SUGKOLLHSH TOU ALOUMINIOU
Gia th sugko¥lhsh tou alouminiou eiwai aparaithto na
crhsimopoieite:
1) Argon sto 100% san aevio prostasia'.
2) iEna suvma trofodosia" me sumgesh kata¥lhlh pro"
to basikovulikovpou ga sugkollhgeiv
Gia na sugkollhgete ALUMAN kai ANTICORODAL crh-
simopoihgte suvma me Puritio apov3 ew" 5%.
Gia na sugkollhgete PERALUMAN kai ERGAL crhsi-
mopoihgte suvma me Magnhsgio sto 5%.
3) Mia tsimpida proetoimasmenh gia th sugko¥lhsh tou
alouminiou.
PROSOCH: An diagetete mowo mia tsimpida gia suv-
mahta apov cavuba prepei na thn tropopoihgete w"
exhir:
- Bebaiwgeite oti to mhko™ tou kalwdiou den xepernav
ta 3 metra (sunistatai na mhn crhsimopoieite tsimpiv
de" megaluterou mhkou").
- Afairegte to mproutzino paximadi pou stageropoieiv
to spira¥, to prostowio, to mpek kai sth sunegeia
afairegte to spiraV.
- Eisagete to spira¥ apov te¥lon gia aloumivio Kkai
bebaiwgeite oti bgaiwei apovti duv akre".
- Bidwste pa¥i to mpek me tropo wste to spira¥ na
efarmozei pamw tou.
- Sthn akrh tou spiraV pou emeine eleugerh eisagete
th sundesh (nipples) stageropoitish™ spira¥, thn tsi-
mouga OR kai mplokavete me to paximadi cwril na
sTixete uperbolikav

Eisagete to mproutzino swlhnaki sto spira¥ kai
topogethste to suwolo mesa ston prosarmosthv(egon-
ta" prohgoumenw" afairesei to siderewio swlhnaki pou
brigketai mesa ston prosarmosthy
- Koyte diagwniw" (san feta salamiouy to spira¥ me
tropo wgte na brigketai oso giwetai piovkontav sto
ravulo trofodothsh” suvmato'.
4) Crhsimopoieite ravula trofodothsh" suvmato" kata¥-
Ihla gia aloumiwio.
Ta ravula den prepei na sfalizontai teleiw".
5) Crhsimopoieite mpek kata¥lhla gia aloumiwio kai me
thn ophvpou na antistoiceivsth diametro tou suvma-
to" pou ga crhsimopoihsete gia th sugko¥lhsh.
6) Crhsimopoieite ergaleia leignsh" kai bourtsigmato"
eidikav gia aloumiwio kai mhn ta crhsimopoieite potev
se a¥la ulikay

NA QUMOSASTE ovi h kagariothta sunepagetai thn

poiothta
Oi mpompiwe"™ tou suvmato" prepei na diathrouwtai se

sakoulakia apovnavlon pou na egoun mesa ewan apor-
rofhthvugrasia'.

6 ELATTWMATA STH SUGKOLLHSH

1- ELATTWMA - Porwge" (eswterikavhvexwterikavapov
to kordowi)

e Elattwmatikovsuvma (skouriasmewo
epifaneiakay

e Elleiyh prostasia” aeriou pou na
ofeiVetai se:

- aneparkhvrohvaeriou

- elattwmatikovmetrhthvroh¥

- meiwthva me pagnh, logw evleiyh"
enoV progermanthva aeriou prostasia”
CO2

- elattwmatikhvhlektrobalbida

- mpek boulwmeno apovpitsiligmata

- opeV paroch¥ aeriou boulwmene"

AITIES



- upavcoun reumata aeva sthn periochv
sugko¥lhsh"
2- ELATTWMA - Ragismata sustolhV ulikouv
AITIES e Suvma hvmetallo epexergasiga' aka-v
garta hvskouriasmena.
e Kordowi uperbolikavmikroy
* Kordowi uperbolikavkoivo.
e Kordowi uperbolikavdieisdumeno.
3- ELATTWMA - PleurikeV carakieV
AITIES e Pevasma uperbolikavgrhgoro
e Camhlovreuma kai tasei" towou uyh-
leV.
4- ELATTWMA- Uperbolikavpitsilismata
AITIES e Tagh uperbolikavuyhlhy
e Epagwgikothta aneparkhV.
e Elleiyh enoV progermanthva tou aeri-v
ou prostasia” CO2

7 SUNTHRHSH THS EGKATASTASHS

Akrofugio prostasia” aerigu. Autovto akrofugio prev
pei na eleugerwmetai periodikav apov ta pitsilismata
metavlou. An paramorfwietai hv paivnei oba¥ schma
prepei na antikatastageiv

Mpek. Mowo h kalhvepafhvanamesa s wautovto mpek
kai sto suvma exasfalizei ewa stagerovtoxo kai mia
exaiveth parochvreumato™. Prepei gia autovna lambav
nete ta akoVouga metra:

A) H trupa tou mpek prepei na diathreitai eleugerh
apovakaqarsig" hvoxeigwsh.

B) Ustera apovmakreV sugkollhgei” oi pitsilieV efar-
mogoun pio eukola empodizonta™ thn ewodo tou suvma-
to". Prepei gia autovna kagarizete sucnavto mpek kai,
an eiwai aparaithto, na to antikatasthsete.

G) To mpek prepei na eiwai pawta kalavbidwmeno sto
swwa th" tsimpida™. Oi germikoivkukloi pou ufigtatai
h tsimpida mporoun na prokalegoun th calavwshvth",
to epakoVougo zegtama tou swmato" th" tsimpida" kai
tou mpek kagqw¥ kai to astageV procwvhma tou suvma-
to".

SpiraV. Eiwai ema shmantikovtmhwa pou prepei na eley-
cetai sucnavgiativto suvma mporeivna apogetei pamw
tou skowh calkouvhvpoluvleptavrinismata. Kagarizetev
to periodikavmazivme ta shmeia diakash" tou aeriou,
me xhrovpepiesmeno aeva.

Ta spira¥ upobavlontai se sunechvfqoray gia autovgiv
netai aparaithth, metavapovema orismexo diagthma, h
antikatagtashvtou™.

Monagta moter suvmato”. Kagarizete sucnavto sumolo
twn kulindrwn trofodosia" suvmato" apov endecomenh
skouriav hv upoleimmata metavlou pou ofeiVontai sto
suvsimo twn surmatwn. Eimai anagkaiv" ewa' periodikoV
eVegco" o¥h" th" monada" pou euqueetai gia to suv-
simo tou suvmato': karou¥i, kulindrike¥ trofodothsei,
spira¥ kai mpek.

8 ANWMALIES CRHSHS

PROSOCH: Opoiadhpote enevgeia prepei na ekteleitai
apoveidikeumerno proswpikoy

Aposundeste to kalwdio trofodosia™ apov to diktuo
prin kawete opoiadhpote epewbash se kalwdia hvna
anoixete to mhcawhma.

To mhcawhma diagetei ewan germostath prostasia™ pou
epembainei se periptwsh uperfortish". Metavapovthn
epembash tou germostath prepei na peragoun merikav
leptavgia na kruwsei h gennhtria.

O pivaka" pou akolougeivanafevei problhmata pou mpo-
rouw na sunanthqouw pio eukola, ti" aitie” kai ti"
antigtoice” lusei".

ANWMALIA PIQANH AITIA LUSH
Periorismenh paro- | Elleiyh mia" fash" Elegxte ti" trei” fav
chvreumato" sei" th" grammhV kaihv

ti" epafeV tou diakopth

Asfaleia grammhV kam-
merh

Antikatasthgte thn
asfaleia

Esfalmenh surdesh sthn
pinakiga akrodektwy

Epalhgeuste ti" sundev
sei” th" pinakiga" akro-

allaghV tash" dektww akolougweta™ to
scediagramma.

Divdo™ hvdivdoi tou Antikatasthste ton

anorgwthvkammere" anorgwthy

HlektrikeV sundesei" Sfixte ole" ti" sundev

iscuv’’ tsimpiga” hvsw
mato” calarwmere'

sei'.

Metallakth" rugmish” tash"
me mia abebaih epafhv

Allaxte to metallakth

Kalwio tou metaschma-
tisthvdiakekommeny sto
metal lakth

Xebidwste thn epafhv
tou metallakth, xefloud-
igte to nhwa, proseeon-
ta" na afairesete moro
th momwsh kai xanato-
gethste ton katw apov
thn epafthv

Sugko¥lhsh me
polleV probolet
meta¥lou

Esfalmenh rugmish twn
parametrwn sugkovlhsh"

Rugmigte me ta potensiove-
tra thn tash sugkoblhsh"
kai thn tacuthta sumato™

Surma pou den procwreiyv
kanonikav

Diawetro™ spirab langa:
smenh

To suvma den
procwreivhvden
procwreivkanonikav

Sundesei” swwato™ ane-
parkeiV

Bebaiwgeite gia thn apo-
telesmatikothtavtou'.

Aulaki rasulou trofo-
dothsh™ suwmato™ uper-
bolikavfardiav

Antikatasthgte to rapu-
lo

SpiraV boulwmero hv
fragmerno

Afaireste kai kagariste
to

Rapulo piesh™ suwmato'
owi sfiktov

Sfivte to

Sumplekth™ bash™ mpom-
pira" uperbolikavstenoV

Calarwste to sumplekth
energweta” sth bita rug
mish"

To suvma mploka-
vetai kai tulige-
tai anamesa sta
ravula kai ston
odhgoveisodou
sthn tsimpida

Mpek boulwmero

Antikatasthste ton

Diametro™ tou mpek
esfalmenh

Antikatasthste ton

Aulaki rasulou mh euqu-
grammismero

Euqugrammigte ton

Spira¥ boulwmero hv
fragmerno

Afaireste kai kagariste
to

9 EPISKEUH TWN SUSKEUWN SUGKOLLHSHS

H peiva apedeixe oti pollav ganathfova atuchmata
prokalountai apovepiskeuel pou den eginan sthn entev
leia. Gia autovto logo ewa" prosektikoV kai plhvh"
eVegco” se mia episkeuasmenh suskeuhv eimai shman-
tikoV togo 0s0 ewa™ se mia kainouvgia suskeuhvsugko¥-
Ihsh".

Me autov ton tropo epigh” oi kataskeuasteV profu-
lagsontai apovto na gewrhgouw upeugunoi gia elattwy
mata, otan to sfa¥ma prepei na apodogeivse avlou".

9.1 ProdiagrafeV gia ti" epembasei” episkeuhV

e Afouvxanatulivate to metaschmatisthvhvta epagw-
gikay h suskeuhvprepei na uposteivti dokimeV tash"
pou efarmozetai sumfwna me ton piwaka 2 tou 6.1.3.
tou kanonismouvEN 60974.1 (CEI 26.13). H antapokrish
sti”" prodiagrafel prepei na epalhgeuteivopw™ kagoriv
zetai sto 6.1.3.



e An den xanaegine kanewa tu¥igma, mia suskeuhv e Metavapovthn ekte¥esh mia"™ episkeuhV prosecete

sugko¥lhsh™ pou upoblhghke se kagarismovkaihvevegco
prepei na uposteivmia dokimhvtagh" efarmosmenh me
timeV tagh" dokimhV igh me 50% twn timwa tou piv
naka 2 tou 6.1.3. H antapokrish sti" prodiagrafeV prev
pei na epalhgeuteivopw" kaqorizetai sto 6.1.3.

e Metavapovtuvigma kaihvantikatagtash tmhmatwn h
tagh se anoictovkuklwma den prepei na xepernav ti"
timeV pou anafevontai sto 10.1 tou EN 60974.1.

e An oi episkeueV den ektelountai apov ton kata-
skeuasthy oi suskeueV sugko¥lhsh™ pou episkeuagthkan
kai sti" opoig" antikatastaghkan hv tropopoihghkan
orismena tmhmata prepei na fevoun to shma opoiou
ekteVese thn episkeuhvwsgte na eiwai dunathvh entopi-
shvtou.

na epanafevete sth swsthv diataxh to kamplavisma
wgte na upavcei asfalhV moewsh anawesa sto prw-
teuon kai sto deutereuon mevo" th™ mhcanhV.
Prosevete wste ta kalwdia na mhn evgoun se epafhv
me ta mevh pou brigkontai se kimhsh hvpou germaiv
nontai katavth leitourgis.

Xanatopogethgte o¥e" ti" lIwride” opw" sthn prwtov
tuph mhcanhvwsgte, an parempiptowtw” spasei hvapo-
sundegeivema" agwgoV, na apofeucgeivh sumdesh anav
mesa sto prwteuosn kai sto deutereuon mevo" tou
mhcanhmato".

QUESTA PARTE E DESTINATA ESCLUSIVAMENTE AL PERSONALE QUALIFICATO.
THIS PART IS INTENDED SOLELY FOR QUALIFIED PERSONNEL.
DIESER TEIL IST AUSSCHLIERLICH FUR DAS FACHPERSONAL BESTIMMT.
CETTE PARTIE EST DESTINEE EXCLUSIVEMENT AU PERSONNEL QUALIFIE.
ESTA PARTE ESTA DESTINADA EXCLUSIVAMENTE AL PERSONAL CUALIFICADO.
ESTA PARTE E DEDICADA EXCLUSIVAMENTE AO PESSOAL QUALIFICADO.
TAMA OSA ON TARKOITETTU AINOASTAAN AMMATTITAITOISELLE HENKILOKUNNALLE.
DETTE AFSNIT HENVENDER SIG UDELUKKENDE TIL KVALIFICERET PERSONALE.
DIT DEEL IS UITSLUITEND BESTEMD VOOR BEVOEGD PERSONEEL.
DENNA DEL AR ENDAST AVSEDD FOR KVALIFICERAD PERSONAL.

AUTOVTO TMHMA PROORI¥ETAI

APOKLEISTIKAVGIA TO EIDIKEUMENMO PROSWPIKO.V

CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM CODIFICA COLORI WIRING DIAGRAM
CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE CABLAGGIO ELETTRICO | COLOUR CODE
A | NERO BLACK L |ROSA-NERO PINK-BLACK
B |ROSSO RED M | GRIGIO-VIOLA GREY-PURPLE
C |GRIGIO GREY N | BIANCO-VIOLA WHITE-PURPLE
D | BIANCO WHITE O | BIANCO-NERO WHITE-BLACK
E | VERDE GREEN P | GRIGIO-BLU GREY-BLUE
F | VIOLA PURPLE Q | BIANCO-ROSSO WHITE-RED
G |GIALLO YELLOW R | GRIGIO-ROSSO GREY-RED
H |BLU BLUE S | BIANCO-BLU WHITE-BLUE
K | MARRONE BROWN T |NERO-BLU BLACK-BLUE
J | ARANCIO ORANGE U | GIALLO-VERDE YELLOW-GREEN
I | ROSA PINK V | AZZURRO BLUE
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pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION pos | DESCRIZIONE DESCRIPTION

01 | COPERCHIO COVER 22 | SUPPORTO SUPPORT

02 | SUPPORTO SUPPORT 23 | VENTOLA FAN

03 | SUPPORTO GIREVOLE SWIVELLING SUPPORT 24 | RUOTA PIROETTANTE SWIVELING WHEEL
04 | COPERTURA GOMMA RUBBER MAT 25 | SUPPORTO SUPPORT

05 | APPOGGIO BOMBOLA GAS CYLINDER SUPPORT 26 | TRASFORMATORE TRANSFORMER

06 | CATENA CHAIN 27 | GIFAS GIFAS SOCKET

07 | CONNETTORE CONNECTOR 28 | MANICO HANDLE

08 | CONNETTORE CONNECTOR 29 | SUPPORTO MANICO HANDLE SUPPORT
09 | CAVO RETE INPUT POWER CABLE 30 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL
10 | PRESSACAVO CABLE HOLDER WORK 31 | INTERRUTTORE SWITCH

11 | GIFAS GIFAS SOCKET 32 | COMMUTATORE SWITCH

12 | PRESA SOCKET 33 | PIANO INTERMEDIO INTERMEDIATE PLANE
13 | CONNETTORE CONNECTOR 34 | COMMUTATORE SWITCH

14 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD 35 | TRASFORMATORE AUXILIARY

15 | LATERALE FISSO FIXED SIDE PANEL DI SERVIZIO TRANSFORMER

16 | RUOTA FISSA FIXED WHEEL 36 | MORSETTIERA TERMINAL BOARD
17 | PANNELLO POSTERIORE BACK PANEL 37 | TELERUTTORE CONTACTOR

18 | FoNDO UNDERCARRIAGE 38 | PANNELLO ANTERIORE FRONT PANEL

19 | RADDRIZZATORE RECTIFIER 39 | FILTRO FILTER

20 | IMPEDENZA IMPEDANCE 40 | SUPPORTO IMPEDENZA IMPEDANCE SUPPORT
21 | MOTORE MOTOR

La richiesta di pezzi di ricambio deve indicare sempre: numero di
articolo, matricola e data di acquisto della macchina, posizione e
quantita del ricambio.

When ordering spare parts please always state the machine item
and serial number and its purchase data, the spare part position
and the quantity.
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