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ITALIANO

DESCRIZIONE GENERALE

Saldatrici a filo continuo con possibilita di saldare filo animato senza gas
0 con gas per la saldatura di acciaio, inox e alluminio.

1. INFORMAZIONI TECNICHE SULLA SALDATRICE

Per mettere in funzione la saldatrice agire sullinterruttore generale
ON/OFF (1).

L’intensita della corrente di saldatura erogata € regolabile per mezzo di
due deviatori (2).

La velocita del filo si regola mediante la manopola di variazione della
velocita (3). Tre leds rossi visualizzano il livello della velocita (4).

La saldatrice € dotata di un dispositivo di protezione termica che
interrompe automaticamente I'erogazione della corrente di saldatura
quando si raggiungono temperature elevate; in tal caso si accende una
spia luminosa gialla (5). Quando la temperatura si & sufficientemente
abbassata e ha raggiunto il livello che permette un corretto
funzionamento della saldatrice, la spia luminosa gialla si spegne. La
macchina & alimentata automaticamente e si possono riprendere le
operazioni di saldatura.

2. INSTALLAZIONE

2.1. CONNESSIONE ELETTRICA

La macchina & fornita di uno specifico cavo di alimentazione che non
dovrebbe essere prolungato; nel caso cio fosse necessario occorrerebbe
usarne uno di sezione uguale a quello della macchina.

Prima di collegare la saldatrice alla presa di corrente, accertarsi che il
voltaggio sia uguale a quello della macchina e che la potenza erogata sia
sufficiente ad alimentare la macchina a pieno carico; accertarsi, inoltre,
che limpianto di alimentazione sia provvisto di un adeguato sistema di
messa a terra.

Tensione di alimentazione

La tensione di alimentazione & di 230 V.

2.2. COLLEGAMENTO DEL GAS (PER | MODELLI PREDISPOSTI)

La bombola del gas deve essere posta nell'apposito vano porta-bombola
nella parte posteriore della macchina sullapposita piattaforma. Nel
collegamento alla bombola verificare che tutti gli attacchi siano ben
serrati.

Posizionare la bomboletta da 1Kg. di gas (Opzionale) sul retro della
macchina nellapposita sede e serrate con le cinghie in dotazione (Fig.1).
Se la macchina €& equipaggiata con una bombola di gas da 5Kg.
(Opzionale), dopo aver montato il kit ruote posizionare la bombola sul
supporto e serrare con la catena (Fig.2).

Se usate il CO,, €& possibile che abbiate bisogno di un adattatore.
Chiedetelo al vostro rivenditore.

E
R

Regulatore 1 Kg  Regulatore 5 Kg

Adattatore CO;

2.3. COLLEGAMENTO DELLA MASSA

La macchina e fornita di un cavo di massa collegato ad una pinza.
Verificare che ci sia un perfetto contatto tra la pinza e il pezzo da saldare.
Pulire bene i contatti in modo che non ci siano grassi, ruggine o impurita.
Un contatto non perfetto riduce la capacita di saldatura e pud causare, di
conseguenza, una saldatura non soddisfacente. Il terminale della pinza
di massa va inserito nell'uscita polo positivo (+) per il procedimento di
saldatura senza gas; va inserito, invece, nell'uscita polo negativo (-) per il
procedimento di saldatura con gas.

2.4, MONTAGGIO MANIGLIA
Montare la maniglia secondo la figura usando le viti in dotazione.

- a

2.5. MONTAGGIO KIT RUOTE (OPTIONAL)

Alcuni modelli sono dotati di un kit ruote comprendente: Piedino
d’appoggio, pianale, assale, portabombola, catena di fissaggio, maniglia
di trascinamento, 2 ruote in plastica e due tappi o coppiglie di bloccaggio.
Seguire lo schema seguente per il montaggio del kit.

Per il montaggio ruote seguire le seguenti istruzioni:

1. Introdurre l'assale negli appositi fori sul fondo posteriore della
carrozzeria.

2. Collegare le ruote all'assale.

3. Bloccare le ruote con le coppiglie o con i tappi di bloccaggio.

4. Fissare il supporto anteriore con le viti parker date in dotazione

5. Fissare il prolungamento maniglia avvitandolo sulla maniglia fissa in
corrispondenza del foro.

3. MONTAGGIO BOBINA, FILO E TORCIA

3.1. MONTAGGIO BOBINA

Le macchine possono utilizzare indifferentemente bobine da 100 e
2200. L'aspo possiede una frizione, al fine di mantenere sempre il filo
rigido.

ASARRRANARL

2100




3.2. MOTORE TRAINAFILO

Assicurarsi che il rullino d’avanzamento filo abbia la cava di diametro
uguale a quella del filo. Il rullino porta stampigliato sul fianco il diametro
del filo che si pud adoperare. Per saldare con filo pieno con GAS di
protezione sostituire il rullino del gruppo trainafilo con rullino con
scanalatura avente forma V per il filo in acciaio e a forma di U per il filo di
alluminio. Richiedere tali rullini e il riduttore di pressione al vostro
rivenditore di fiducia o alla societa costruttitrice se si intende usare la
saldatrice con gas di protezione.

3.3. INSERIMENTO DEL FILO

1. Disinnestare il braccetto con molla (1) e ruotarlo verso l'alto (2) in
modo da allontanarlo dal rullino (3). Assicuratevi che il rullino porti
stampigliato nel lato a vista il diametro del filo che si sta usando.

2. Con attenzione staccare il filo dalla bobina portafilo. Per evitare noiosi
sbobinamenti tenerlo in tensione fino al punto (5).

3. Tagliare i primi 100 mm di filo o comunque tutta la parte non
perfettamente diritta.

4. Inserire il filo nella guida (4), sopra il rullino (3) e quindi inserirlo nel
tubo capillare (5).

5. Chiudere il braccetto premifilo lasciando la molla caricata. Ruotare la
bobina in modo da allentare ulteriormente il filo.

6. La manopola di regolazione della pressione del filo € regolata a meta
pressione. Nel caso la pressione sia eccessiva (rischio di appiattire il filo),
svitare la manopola in modo da ridurre la pressione. Una pressione
maggore € richiesta nel caso si usi filo da 0,6 mm. Se il rullino guida
slitta, bisogna aumentare la pressione fino a che il filo avanzi
regolarmente.

7. Togliere l'ugello guida gas e la punta di contatto.dalla pistola della
torcia.

8. Metter l'interruttore in posizione “ON” (“ | “).

9. Tirare il cavo della torcia in modo che sia ben diritto.

10.Premere il pulsante della torcia ed alimentare il filo fino a che esso
appaia all’estremita della torcia (attenzione non puntare la pistola contro
voi o altre persone), quindi rilasciare il pulsante.

11.Spegnere la macchina mettendoin posizione “OFF” ( “O”).
12.Riposizionare la punta di contatto e I'ugello gas.

13.Tagliare il filo di 6-10 mm oltre la punta. Ora la macchina & pronta per
saldare.

3.4. COLLEGAMENTO DELLA TORCIA

La torcia € collegata direttamente e, quindi € gia pronta per I'uso. Una
eventuale sostituzione va fatta con molta cura. E’preferibile farla eseguire
da un tecnico esperto. Per sostituire la punta guida gas € sufficiente
svitare oppure tirare verso I'esterno. La punta guida gas va tolta ogni
qual volta bisogna sostituire 'ugello guidafilo. Tale ugello deve essere
sempre del diametro appropriato a quello del filo. Tenere sempre
perfettamente pulita la punta guida gas.

4. MODI DI SALDATURA

4.1. SALDATURA IN CONTINUO

E’ il sistema maggiormente adoperato. Una volta preparata la macchina
e sufficiente premere il pulsante della torcia ed iniziare le operazioni di

saldatura. Per smettere di saldare & sufficiente rilasciare il pulsante della
torcia.

4.2. PRESSIONE DEL GAS

La pressione del gas va regolata in modo che I'erogazione corrisponda
ad un valore compreso trai 6 e i 12 litri.

4.3. SALDATURA GAS - NO GAS

4.3.1. Gas — Collegare il morsetto della torcia nell’'uscita positiva “+” e la
pinza della massa nell'uscita negativa “-”.

4.3.2. No-Gas — (Solo per i modelli che hanno questa predisposizione)
Effettuare il cambio di polarita, collegare, quindi, la pinza della massa
nella connessione positiva “+” e il morsetto della torcia nella connessione
negativa “-".

\' e R
| r,arr'j-._*.‘.—u o
C Gas <

B Black
3 A Black
+ No-gas <
e———— \n Rod

4.4. SALDATURA MIG - MAG

A) MIG = Metal Inert Gas

B) MAG = Metal Active Gas

| due procedimenti sono perfettamente equivalenti, cio che cambia & il
tipo di gas adoperato. Nel caso A il gas adoperato € TARGON (gas
inerte). Nel caso B il gas adoperato e il CO, (gas attivo). Per saldare le
leghe d’alluminio o d’'inox & necessario adoperare ARGON puro o al
massimo una miscela composta dall'80% di ARGON e dal 20% di CO..
Si puo adoperare la CO; da sola soltanto nel caso di saldatura di acciaio
al carbonio (ferro).

5. GUIDA ALLA SALDATURA

5.1. REGOLA GENERALE

Quando la saldatura € regolata al minimo € necessario che la lunghezza
dell'arco sia piccola. Questo si ottiene tenendo la torcia il piu vicino
possibile al pezzo da lavorare e con una inclinazione di circa 60 gradi. La
lunghezza dell’arco pud essere aumentata man mano che si aumenta
l'intensita di corrente, al massimo si puo arrivare ad una distanza di circa
20mm.

5.2. CONSIGLI DI CARATTERE GENERALE

Di tanto in tanto alcuni difetti si possono verificare nella saldatura. Questi
difetti si possono eliminare prestando attenzione ad alcuni suggerimenti
che qui di seguito Vi proponiamo:

- Porosita

Piccoli fori nella saldatura, non dissimili da quelli della superficie della
cioccolata, possono essere causati da interruzione del flusso di gas o
talvolta dall'in-clusione di piccoli corpi estranei. Il rimedio usuale € molare
la saldatura e rifare la saldatura. Prima, pero, bisogna controllare il flusso
di gas (circa 8 litri/minuto), pulire benissimo la zona di lavoro e poi
inclinare correttamente la torcia mentre si salda.

- Spruzzatura

Piccole gocce di metallo fuso che provengono dall’arco di saldatura.

In piccole quantita & inevitabile, ma si puo ridurre al minimo regolando
bene la corrente ed il flusso di gas e tenendo pulita la torcia.

- Saldatura stretta e arrotondata

E causata dallavanzamento veloce della torcia oppure dal gas non
regolato bene.

- Saldatura spessa e larga

Pud essere causata da un avanzamento troppo lento della torcia.

- Filo bruciato dietro

Puo essere causato da un avanzamento del filo lento, dalla punta
guidafilo allentata o consumata, filo di bassa qualita, beccuccio guidagas
troppo chiuso o corrente troppo elevata.

- Scarsa penetrazione

Pud essere causata da un avanzamento troppo veloce della torcia, da
corrente troppo bassa, da alimentazione del filo non corretta, da polarita
invertita, smussi e distanza tra i lembi insufficiente. Curare la regolazione
dei parametri operativi e migliorare la preparazione dei pezzi da saldare.
- Foratura del pezzo

Pud essere causata dal movimento troppo lento della torcia, corrente
troppo elevata o non corretta alimentazione del filo.

- Forte spruzzatura e porosita.

Pud essere causato da una distanza eccessiva del beccuccio guidagas
dal pezzo, da sporco sui pezzi, da scarso flusso di gas o da corrente
bassa. Bisogna verificare i due parametri, ricordando che il gas non deve
essere inferiore a 78 litri/min. e che la corrente di saldatura deve essere
appropriata al diametro del filo che si sta utilizzando. E’ preferibile avere
un riduttore di pressione di entrata e di uscita. Sul manometro di uscita €
possibile leggere anche la portata espressa in litri.

- Instabilita d’arco



Puo essere causata da tensione insufficiente, avanzamento filo Valore nominale della tensione di
irregolare, gas di protezione insufficiente. Ui...(V/Hz) alimentazione e della frequenza
SIGNIFICATO DELLE SCRITTE E DEI SIMBOLI -
l,...(A) Corrente di saldatura
| 1max .- (A) Corrente massima assorbita
Dﬂ} 1~ Alimentazione monofase | 1o ... (A) Corrente effettiva di alimentazione
X Duty cycle
DD 3~ Alimentazione trifase P21 Grado di protezione della saldatrice
H Classe di isolamento
U (V) Valore nominale della tensione di trasformatore
0. uscita a vuoto i
Saldatrice adatta all'uso
_@_ _DI_ - Trast t ddrizzat ambiente con rischio accresciuto di
rasformatore raddrizzatore scosse elettriche
EN 60974 - 1 Norma di riferimento
T— o RoHS
Caratteristica piatta COMPLIANT
I 2002/95/CE
Simboli riferiti a norme di sicurezza
f Saldatura a filo MIG-MAG

GUSTO

Il filo non avanza quando 1)
la ruota motrice gira

2)
3)
Alimentazione del filo a scatti o 1)

intermittente
2)

3)

4

Arco spento 1)

2)

Cordatura di saldatura poroso 1)

2)

3)

4

5)

La macchina cessa improvvisamente 1)
di funzionare dopo un uso prolungato

RICERCA DEL GUASTO

RAGIONI

Sporco sulla punta
dell’uggello guida filo

La frizione dell’aspo
svolgitore & eccessiva

Torcia difettosa
Ugello di contatto difettoso

Bruciature nell’'ugello
di contatto

Sporco sul solco della ruota
motrice

Solco sulla ruota motrice
consumato

Cattivo contatto tra pinza di
massa e pezzo

Corto circuito tra ugello di
contatto e tubo guidagas

Mancanza dello scudo di gas
causato da incrostazioni
nell’'ugello guidagas

Distanza o inclinazione
sbagliata della torcia

Troppo poco gas

Pezzi umidi

Pezzi con molta ruggine

La macchina si e surriscaldata
per un uso eccessivo e la
protezione termica é intervenuta

RIMEDI

Soffiare con aria

Allentare

Controllare guaina guidafilo
Sostituire

Sostituire

Pulire

Sostituire

Stringere la pinza e controllare

Pulire oppure sostituire ugello di contatto
e
ugello guidagas

Pulire dalle incrostazioni o sostituire

La distanza tra la torcia e il pezzo deve
essere di 5 - 10 mm; P’inclinazione non
meno di 60° rispetto al pezzo

Aumentare la quantita

Asciugare con una pistola ad aria calda o
altro mezzo

Pulire i pezzi dalla ruggine

Lasciare raffreddare la macchina per
almeno 20 — 30 minuti
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GENERAL DESCRIPTION

MIG welders which can weld flux cored gasless wire or with gas for the
welding ofmild steel, stainless steel and aluminium.

1. TECHNICAL INFORMATION

To switch on the welding machine operate the main switch (1).

The intensity of the supplied welding current can be adjusted by means
of two switches (2).

The wire speed regulation occurs through the knob of the encoder
(3).Three red leds show the actual speed (4).

The machine is fitted with a thermal overload protection which will
automatically interrupt the welding current on reaching excessive
temperatures; in which instance a yellow pilot light will switch on (5).
Once the temperature has decreased to a level low enough to allow
welding, the yellow light will switch itself off and the machine is again
ready for use.

2. INSTALLATION

2.1. ELECTRICAL CONNECTION

The welding machine is fitted with a suitable primary cable which we
strongly recommend you to do not extend: if it is necessary to extend it,
use a cable having the same section of the primary cable.

Before connecting the machine to the outlet, check that your supply
voltage is like the machine’s voltage and that the furneshed power is
sufficient to feed the full load machine. Make sure that the electric plant is
provided with a sufficient earth connection.

Supply voltage

The supply voltage is of 230V.

2.2. GAS CONNECTION (FOR MODELS WHERE PROVIDED)

The gas bottle should be placed on the suitable platform provided at the
rear of the welding machine and secured with the retaining chain
provided, or in case of the remaining models, it should be placed on the
platform. Verify that all connections are well closed.

Place the 1 Kg. gas bottle (OPTIONAL) in the rear side and clamp the
belt (Pic.1). If the machine is equipped by a 5 kg gas (OPTIONAL), after
the wheel kit procedure has been done (see wheel kit assemblage) place
the gas bottle on the support and lock with the chain (Pic.2).

If CO, gas is used, it is possible that a CO2 gas heater will be required.
This should be requested to your gas supplier. Check that all connections
are tight and with no leaks.

1 kg regulator

5 kg. regulator

CO, Adapter

2.3. EARTH CONNECTION

A suitable earth cable connected to a clamp is supplied with the welding
machine. The earth clamp should be attached to the workpiece itself. The
must be very good connection wherever made, as a poor or dirty
connection will produce difficult welding conditions and could result in a
bad weld. For No-Gas welding, the cable’s terminal must be plugged into
positive (+) outlets ; on the contrary, it must be plugged into negative (-)
for gas welding.

2.4, HANDLE ASSEMBLAGE.

Assemble the handle as in the picture 5 using the equipped screws.

gx& -

2.5. WHEEL KIT ASSEMBLAGE (OPTIONAL)

Some models are equipped with a wheel kit containing:leg, gas bottle
support, axle, gas bottle holder, chain, handle extension, wheels, axle
caps. See the picture to mount the kit.

3. SPOOL WIRE AND TORCH INSTALLATION

3.1. SPOOLS INSTALLATION

The models can indifferently mounth the 100 and @200 spools. The hub
is predisposed with a clutch in order to always maintain the wire stiff.

-
p
-
—
-
-
-
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3.2. WIRE-FEEDER MOTOR

Make sure that the size of the groove in the feed roll corresponds to the
welding wire size being used. The feed roll has the wire diameter
stamped on its side. The machines are equipped with proper shagreneed
rolls suitable for welding with flux cored wire without gas protection. To
weld with full wire with GAS protection you have to replace the roll of the
wire feeder group which has V form for the steel wire and U form for the
aluminium wire. If you intend to use the welder with gas protection you
have to require such rolls and the pressure reducer to your retailer or to
the builder society.

3.3. FEEDING WIRE INTO THE WELDING TORCH

1. Release the Spring Loaded Pressure Arm (1) rotate the Idle Roll Arm
(2) away from the Wire Feed Drive Roll (3). Ensure that the groove size
in the feeding position on the drive roll matches the wire size being used.
2. Carefully detach the end of the wire from the spool. To prevent the
spool from unwinding, maintain tension on the wire until after step 5.

3. Cut the bent portion of wire off and straighten the first 10 cm.

4. Thread the wire through the ingoing guide tube (4), over the drive roll
(3), and into the outgoing guide tube (5).

5. Close the idle roll arm and latch the spring loaded pressure arm (2) in
place. Rotate the spool counterclockwise if required to take up extra
slack in the wire.

6. The idle roll pressure adjustment wing nut is normally set for mid-
position on the pressure arm threads. If feeding problems occur because
the wire is flattened excessively, turn the pressure adjustment counter-
clockwise to reduce distortion of the wire. Slightly less pressure may be
required when using 0,6 mm wire. If the drive roll slips while feeding wire,
the pressure should be increased until the wire feeds properly.

2

7. Remove gas nozzle and contact tip from end of gun.

8. Turn the machine ON (“I").

9. Straighten the gun cable assembly.

10. Depress the gun trigger switch and feed welding wire through the gun
and cable. (Point gun away from yourself and others while feeding wire.)
Release gun trigger after wire appears at end of gun.

11. Turn the machine OFF (“O”).

12. Replace contact tip and gas nozzle.

13. Cut the wire off 6 — 10 mm from the end of the tip. The machine is
now ready to weld.

3.4. TORCH CONNECTION

The torch is connected directly to the welding machine so it is ready for
use. A probable replacement of the torch must be done with care and if
possible by a technician. To replace contact tips, it is necessary to
unscrew or to pull it. Replace tip, check that it corresponds with the wire
size and replace the gas shroud. For good wire feeding during welding
operations, it is essential that the correct size parts are used for each
wire. Keep always clean the contact tip.

4. WELDING MODE

4.1. CONTINUOUS WELDING

It is the mode in which the welding machine is likely to be used the most.
In this mode, you have only to press the button of the torch and the
welding machine begins to work. To stop welding it is necessary
releasing the torch button.

4.2. GAS PRESSURE

Gas pressure should normally be set to give a reading between 6 / 12
litres per minute on the flowmeter. Anyway, every operator will find what
suits him the most with his type of work and can make the necessary
adjustment.

4.3. GAS - NO GAS WELDING MODE

4.3.1. Gas - Connect torch clamp to positive terminal “+” and earth clamp
to negative(-)

4.3.2. No gas - (only for preset models) Connect earth clamp to positive
terminal (+) and the torch clamp to negative (-).

Gal-2  B3es

/‘m
Gas \nm

/ A Black
No-gas
fp

— — \

4.4. MIG - MAG WELDING MODE
A) MIG = Metal Inert Gas
B ) MAG = Metal Active Gas
These two modes are perfectly equivalent, the difference is given by the
kind of gas you use. In case A the gas employed is ARGON ( inert gas).
In case B the gas employed is CO, ( active gas). To weld alluminium
alloys you need use ARGON (100%), to weld steel it is enough a
compound of ARGON 80% and CO, 20%. You can only use CO, in case
you will weld iron.
5. WELDING GUIDE
5.1. GENERAL RULE
When welding on the lowest output settings, it is necessary to keep the
arc as short as possible. This should be achieved by holding welding
torch as close as possible and at an angle of approximately 60 degrees
to the workpiece. The arc length can be increased when welding on the
highest settings, an arc length up to 20 mm can be enough when welding
on maximum settings.
5.2. GENERAL WELDING TIPS
From time to time, some faults may be observed in the weld owing to
external influences rather due to welding machine’s faults. Here are
some that you may come across :

Porosity
Small holes in the weld, caused by break-down in gas coverage of the
weld or sometimes by foreign bodies inclusion. Remedy is, usually, to
grind out the weld. Remember, check before the gas flux (about 8
liters/minutes), clean well the working place and finally incline the torch
while welding.

Spatter
Small balls of molten metal which come out of the arc. A little quantity is
unavoidable, but it should be kept down to a minimum by selecting
correct settings and having a correct gas flow and by keeping the welding
torch clean.

Narrow heap welding
Can be caused by moving the torch too fast or by an incorrect gas flow.

Very thick or wide welding
Can be caused by moving the torch too slowly.

Wire burns back
It can be caused by wire feed slipping, loose or damaged welding tip,
poor wire, nozzle held too close to work or voltage too high.

Little penetration
It can be caused by moving torch too fast, too low voltage setting or
incorrect feed setting, reversed polarity, insufficient blunting and distance
between strips. Take care of operational parameters adjustment and
improve the preparation of the workpieces.

Workpiece’s piercing
It may be caused by moving the welding torch too slow, too high welding
power or by an invalid wire feeding.

Heavy spatter and porosity
It can be caused by nozzle too far from work, dirt on work or by low gas
flow. You have to the two parameters, remeber that gas has not to be
lower than 7-8 liters/ min. and that the current of welding is appropriated
to the wire you are using. It is advisable to have a pressure reducer of
input and output. On the manometer you can read the range expressed
in liter.

Welding arc instability
It may be caused by an insufficient welding voltage, irregular wire feed,
insufficient protective welding gas.



DESCRIPTION OF SIGNS AND SYMBOLS | 1eff -+ (A) Effective current Supp"ed
) ) X Duty cycle
DD 1 Single phase alternating voltage P21 The welding unit's protection
class
. The transformer's insulation
3~ Three phase alternating voltage H class
Uog...(V) Nominal open circuit voltage Welding machine suitable for use
in environments with heightened
_©_ ‘BI' — Transformer-rectifier risk of electric shock.
EN 60974-1 Norm of reference
RoHS
Flat characteristic S
AN Symbols  referring  to
regulations
f MIG-MAG wire feed welding
U (V/HZ) Nominal values of mains voltage
Tee and frequency
l,...(A) Welding current
| (A) The welding unit's maximum
1 max absorbed current
FAULT FINDING
FAULT REASON REMEDY
Wire isn’t conveyed when 1) Dirt in liner and/or contact tip Blow with compressed air, replace contact

Feed roll is turning
2) The frition brake in the hub
is too tightened

3) Faulty welding torch

Wire feeding in jerk or 1)
erratic way

Contact tip defect

2) Burns in contact tip

3) Dirtin feed roll groove
4) Feed roll’s groove worn

No arc 1) Bad concat between earth clamp

and workpiece

2) Short-circuit between contact tip
and gas shroud

Porous welding seams 1) Failre of gas shield owing to

spatters in gas shro
2) Wrong welding torch distance
and/or inclination from workpiece
3) Too small gas flux
4) Humid workpieces
5) Heavily rusted workpieces
The machine suddenly stops welding 1)

operations after an extended and heavy
duty use

Welding machine overheated due
to an excessive use in stated duty
cycle

tip
Loosen

Check sheating of torchés
wire guide

Replace

Replace

Clean

Replace

Tighten earth clamp and check connections
Clean, replace tip and/or shroud as
necessary

Clean gas shroud from spatters

The length of stick out wire from tip must
be 5 — 10mm. Inclination not less than 60
degrees in relation to woekpiece
Increase flux of welding gas

Dry with heat producer

Clean workpieces from rust

Don’t switch off the machine, let it cool
down for about 20/30 minutes



DEUTSCH

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

SCHUTZGASSCHWEIRANLAGEN FUR DAS VESCHWEIREN VON
FULLDRAHTOHNE GAS UND VON STAHL, EDELSTAHL UND
ALUMINIUM MIT SCHUTZGAS.

1. TECHNISCHE INFORMATIONEN
SCHWEIRMASCHINE

Die Schweimaschine wird mit dem Hauptschalter eingeschaltet (1).

Die Starke des bereitgestellten Schweillstromes ist mit Hilfe zwei
Wechselschalter (2).

Die Drahtgeschwindigkeit reguliert man mittels einem Encoder (3). Drei
rote Leds zeigen die gangige Geschwindigkeit an (4).

Das Schweilgerat ist mit einer Thermoschutzeinrichtung ausgerstet, die
den Schweiltstromzuflul® automatisch unterbricht, sobald eine hohere
Temperatur erreicht wird (5). In diesem Fall leuchtet ein gelbes Warnlicht
auf. Sobald die Temperatur wieder auf einen fiir den Betrieb geeigneten
Wert absinkt, schaltet das Warnlicht aus. Der Stromzuflu® wird
automatisch wiederaufgenommen und das Schweil’gerat ist wieder
betriebsbereit.

2. INSTALLATION

2.1. ELEKTRISCHE VERBINDUNGEN

Die Schweilmaschine hat ein eigenes bestimmtes Speisekabel, das lang
genug ist, um nicht verlangert werden zu missen. Sofern jedoch eine
weitreichendere Verbindung bendtigt wird, ist es unbedingt erforderlich ,
ein Verlangerungskabel zu benutzen, das dem der Schweifmaschine
gleich ist.

Bevor die Schweilmaschine an eine Steckdose angeschlossen wird,
muly Uberprift werden, ob die Spannung der der SchweiRmaschine
gleich ist und ob die Leistungsabgabe ausreichend fir eine Vollast des
Gerates ist. Aulerdem ist es unbedingt notig festzustellen, ob die
Speiseanlage mit einem ausreichenden Erdungssystem ausgestattet ist.
Zufiihrungspannung

Ist die Speisespannung 230 V.

2.2. VERBINDUNG AN DIE GASFLASCHE (BEI DEN MODELLEN WO
DAS VORGESEHEN IST)

Die Gasflasche muf in den entsprechenden Raum auf der Hinterseite
des Gerats gesetzt werden, oder bei den anderen Modellen, auf der
entsprechenden Plattform. Vergewissern Sie sich, daR samtliche
GasanschlUsse fest versiegelt sind.

Die 1kg Gasflasche (OPTIONAL) auf der Riickseite der Maschine in dem
vorgesehenen Gestell positionieren und mit dem beigelegten Gurt
anziehen (Fig.1). Falls die Maschine mit einer 5kg Gasflasche
ausgerustet ist (Optional), muss man, nachdem der Rader - Satz montiert
wurde, die Gasflasche auf der Halterung positionieren und mit der Kette
anziehen. (Fig.2) Falls Sie das CO, gebrauchen, ist es moglich, dass Sie
einen Adapter brauchen. Fragen Sie Ihren Detailverkaufer.

BEZUGLICH DER

Regler 1 kg.

2.3. ERDVERBINDUNG

Die Schweiflmaschine wird schon mit einem geeigneten Erdungskabel,
das mit einer Zange verbunden ist, geliefert. Achten Sie darauf, daR die
Zange einen leistungsféahigen Kontakt mit dem zu schwei3enden Teil hat.
Die Kontakte missen von Schmierfett, Rost und Verschmutzungen
gereinigt und geschitzt werden. Ein nicht leistungsfahiger Kontakt
vermindert die Schweilkapazitdt und somit wird das Ergebnis der
erfolgten Schweillung nicht perfekt sein. Das Ende der Erdzange wird im
Fall von Ohne-Gas Schweissung in den Ausgang des positiven Pols (+)

Regler 5 kg.

Adapter CO2

eingefuhrt. Im Gegenteil wird es in den Ausgang des negativen Pols (-)
eingeflhrt flir Gasschweissungen.

2.4. MONTAGE DES HANDGRIFFES

Den Handgriff montieren wie in Fig. ersichtlich,
beigelegten Schrauben verwendet.

indem man die

ssk [ |

2.5. MONTAGE DES RAEDERSATZES (OPTIONAL)

Einige Modelle sind mit einem Radersatz ausgeriistet, welches folgendes
enthalt: Stitzful3,
Schienenwagen, Achse,
Plastikrader und zwei
Blockadenstdpsel. Das folgende Schema fiir die Montage befolgen.

Flaschenhalter, Fixierketten, Traggriff, 2

3. EINBAU DER DRAHTSPULE UND DES SCHLAUCHPAKETS

3.1. EINBAU DER DRAHTSPULE

Die Maschinen kénnen sowohl Spulen mit 2100 als auch @200
montieren. Die Nabe ist voreingestellt, um den Draht immer steif zu
halten.
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3.2. DRAHTVORSCHUBMOTOR

Versichern Sie sich, dall die Furche der Drahtvorschubspule den
gleichen Durchmesser des Drahtes hat. Auf der Seitenflache der Spule
ist der zu gebrauchende Durchmesser gedruckt. Die Schweiltgerate sind
mit gerandelten Rollen versehen zum Fulldrahtschweissen ohne
Schutzgas. Zum Schweissen von festen Drahten, ersetzen Sie die Rolle
des Drahtvorschubmotors mit einer Rolle mit V férmigen Nuten flr
Stahldraht und U férmigen Nuten fir Aluminiumdraht. Fragen Sie ihr
Fachhandler oder die Herstellerfirma die entsprechenden Rollen und
Druckregler an, wenn Sie das Schweissgerat mit Schutzgas gebrauchen
wollen.

3.3. EINFUHRUNG DES DRAHTES

1. Den Federarm auskuppeln (1) und gegen oben drehen (2), so dass es
vom Fihrungsrad entfernt wird (3). Sich vergewissern, dass der
Flhrungsrad der Drahtdurchmesser, das man gebraucht sichtlich signiert
ist.

2. Mit Vorsicht den Draht von der Drahtspule Iésen. Um lastige
Abrollungen zu verhindern, bis zum Punkt (5) gespannt halten.

3. Die ersten 100 mm des Drahtes oder das ganze nicht total gerade Teil
abschneiden.

4. Den Draht in der Fihrung einfligen (4), Gber der Fiihrungsrolle (3) und
dann in den Kapillarrohr einfliigen (5).

5. Den Drahthalterarm schlieRen, indem man die Feder geladen halt. Die
Spule drehen, so dass der Draht noch mehr gelockert wird.

6. Den Drahtdruckregulierungsschalter ist auf Halbdruck reguliert. Im
Falle, dass der Druck zu hoch ist (Gefahr, dass der Draht abgeflacht
wird), den Schalter abschrauben, so dass der Druck vermindert wird. Ein
hoéherer Druck ist erfragt im Falle des Gebrauchs des Drahtes von 0,6
mm. Falls die Fuhrungsrolle rutscht, muss man den Druck erhdéhen bis
der Draht regelmafig vorrickt.

7. Die Gasfluhrungsdise und d
Schweilbrennerpistole entfernen.

8. Den Schalter auf die Position ,ON” einstellen. (,I”)

9. Den Schweilbrennerkabel so ziehen, so dass er gerade ist.

10. Den Schweiltbrennerdriicker driicken und den Draht alimentieren bis
dieser am Ende der Pistole erscheint ( Achtung: die Pistole nicht gegen
sich selbst oder andere Personen richten), dann den Dricker wieder
loslassen.

11. Die Maschine ausschalten, indem die Position ,OFF” (,0”) eingestellt
wird.

12. Die Kontaktspitze und die Gasdlse wiedereinsetzen.

13. Den Draht 6-10 mm U(ber der Spitze abschneiden. Nun ist die
Maschine bereit fir das Schweilen.

e Kontaktspitze von der

3.4. VERBINDUNG DES SCHLAUCHPAKETS

Ist das Schlauchpaket direkt verbunden und somit schon gebrauchsfahig.
Ein eventueller Austausch mufy mit extremer Vorsicht, oder besser direkt
von einem Fachmann vorgenommen werden. Um die
Gasausgangsspitze  auszutauschen ist es ausreichend, sie
abzuschrauben oder nach auf’en hin zu ziehen. Die Gasausgangsspitze
ist jedesmal rauszunehmen, wenn die Drahtvorschubdiise ausgetauscht

werden mul. Es ist zu beachten, dal der Durchmesser der Diise immer
dem des Drahtes gleich ist. Die Gasausgangsspitze muRl standig
saubergehalten werden.

4. SCHWEIRARTEN

4.1. DURCHGEHENDE SCHWEIRUNG

Dieses ist das verbreiteste Schweillsystem. Ist das Gerat einmal zum
SchweilRen vorbereitet, reicht das Driicken der Lotgeblasetaste, um die
Schweilarbeiten verrichten zu koénnen. Sind die Schweiarbeiten
beendet, ist es ausreichend die Schweillbrennertaste loszulassen.

4.2. GASDRUCK

Der Gasdruck muRl so geregelt werden, daR die entsprechende
Versorgung zwischen 6 und 12 Litern liegt. Die Wahl des Gasdruckes ist
jedoch sehr individuell.

4.3. GAS - NO GAS SCHWEIRUNG

4.3.1. GAS - Die Klemme des Schweillbrenners mit dem positiven “+”
Ausla® und die Zange der Erdung mit dem negativen “-” Auslal
verbinden.

4.3.2. NO GAS - Die Zange der Erdung in die positive “+” Verbindung

und die Klemme des Schweillbrenners in die negative “- “ Verbindung
einsetzen.
| =
| O G
P cas <
b —
3 A Black
= No-gas <
_ fp

4.4. MIG - MAG SCHWEIRUNG

A) MIG = Metal Inert Gas

B) MAG = Metal Active Gas

Beide Vorgange sind sich vollig gleich, nur der angewendete Gastyp
andert.

Flr den Punkt A) ist das gebrauchte Gas ARGON (Edelgas)

Flr den Punkt B) ist das gebrauchte Gas CO, (aktives Gas)

Um die Aluminium- oder Stahllote zu schweil3en, ist es erforderlich reines
ARGON — Gas anzuwenden.

Das CO; Gas allein kann nur bei Schweillungen von Kohlenstahl (Eisen)
verwendet werden.

5. SCHWEIBANLEITUNG

5.1. ALLGEMEINE REGEL

Bei einer Schweillung, die auf das Minimum gestellt ist, ist es wichtig
darauf zu achten, daR die Lange des Lichtbogens kurz ist. Dieses ergibt
sich sofern man den SchweiRbrenner mit etwa 60 Grad Neigung so nah
wie moglich an den zu schweissenden Teil halt. Die Lange des
Lichtbogens kann verringert werden, indem man nach und nach die
Stromstarke erhoht. Dabei kann es auch zu einem Abstand von zirca
20mm kommen.

5.2. ALLGEMEINE RATSCHLAGE

Von Zeit zu Zeit ist es durchaus moglich Mangel bei der Schweissung
festzustellen. Diese Mangel kdnnen jedoch vermieden werden, sofern die
folgenden Ratschlage beachtet werden:

- Porositat

Kleine Locher in der SchweilRnaht, ( ahnlich denen der Oberflache der
Schokolade ) verursacht durch die Unterbrechung des Gasflusses oder
durch das Eindringen von kleinen Fremdkdrpern. Das gebrauchlichste
Mittel ist das Schleifen und Wiederschweillen der Schweillarbeit. Bevor
die Schweilarbeit erneut ausgeflhrt wird, kontrollieren Sie, dal} der
Gasfluld ( ca. 8I/min.) korrekt eingestellt ist und daR das Werkstlick frei
vor Verschmutzungen ist . Darauf achten, daf® der Schweilbrenner beim
Schweilen richtig geneigt wird.

- Bespritzung

Kleine, geschmolzene Metalltropfen , die vom Lichtbogen hervorgerufen
werden. In kleinen Mengen ist es unvermeidbar, aber es kann auf ein
Minimum reduziert werden, wenn der Strom - und GasfluR genau
eingestellt werden und der Schweillbrenner immer saubergehalten wird.

- Schmale und abgerundete Schweifnaht

Die Ursache ist eine zu schnelle Fihrung des Schweilbrenners oder ein
nicht gut geregelter GasfluR.

- Dicke und breite Schweissnaht

Die Ursache kann eine zu langsame Fiihrung des Schweil3brenners sein.
- Drahtenende angebrannt

Kann durch ein zu langsamer Vorschub des Drahtes, durch gelockerte
oder abgenutzte Kabelfliihrungsspitze, geringe Kabelqualitat, durch eine
zu geschlossene Gasrohrspitze oder ein zu hoher Stromfluf3 verursacht
werden.

- Geringes Eindringen der Schweinaht
Kann durch ein zu schnelles Fiihren des Schweillbrenners, eine zu



niedrige  Stromspannung, ein  nicht korrekt funktionierender
Drahtvorschub, durch umgekehrte Polaritdt, Abstumpfungen und
unzureichender Abstand zwischen den Limbus verursacht werden. Auf
die Einstellung der operativen Parameter achten und die Vorbereitung
der Werkstucke verbessern.

- Durchlécherung des Werkstiicks

Kann durch eine zu langsame Fihrung des Schweilbrenners, eine zu
hohe Stromspannung oder ein nicht funktionsgerechter Drahtvorschub
verursacht werden.

- Starke Bespritzung und Porositat

Kann durch eine lbermafige Distanz des Gasbrenners vom Werkstlick
verursacht werden, Schmutz auf den Werkstilicken oder ein zu knapper
Gasfluf. Der Gasflul® mufd nicht geringer als 7-8 Liter/ min. sein und der
Schweillstrom mul dem benutzten Drahtdurchmesser entsprechen. Es
ist ratsam, einen Eingang- und Ausgangdruckregler zu haben. Auf dem
Ausgangsmanometer kann man auch die Férdermenge in Liter ablesen.

- Unbestéandiger Lichtbogen

Die Ursachen sind eine unzureichende Stromspannung, unregelmaiger
Drahtvorschub und nicht ausreichender Schutzgas.

BESCHREIBUNG DER ZEICHEN UND DER SYMBOLE

EN 60974 - 1 Norm des Hinweises
flache Eigenschaft
f DrahtschweiRung MIG - MAG
Dieses Symbol bedeutet nominale
Ui...(VIHz) Speisespannung und  nominale
Frequenz der Leitung
l,...(A) SchweiRstrom
| (A) Maximale Stromaufnahme der
Tmax ... Leitung
| 1o ... (A) Tatsachliche Stromversorgung
X Einschaltdauer
P21 Schutzklasse des Schweilgerates
H Isolationsklasse des Trans-formators

S

Schweiflmaschine  geeignet  zur
Benutzung in Umgebungen mit
erhohter Stromschlaggefahr

P> | 0-

Wechselspannung einphasig

Wechselspannung dreiphasig

Maximale Leerlaufspannung

RO

Gleichrichtertransformator

ART

Der Draht wird von der Drahtfiihrungsrolle 1)
nicht weitergefiihrt

2)

3)
UnregelmiBige Drahtfiihrung 1)
2)

3)

4)

Der Lichtbogen erlischt 1)

2)

Porose SchweiRnaht

1)

2)

3)
4
5)

Das Gerit hort nach langerem Gebrauch
plétzlich auf zu funktionieren

STORUNGSSUCHE
DER
Gasfiihrungsdiise verschmutzt
oder Leitugsdraht an die
Gasfiihrungsdiise geklebt.
Drahtrolle verschmutzt

Drahtrollenhalterung zu stark
gespannt

Schweibrenner ist defekt
Kontaktdiise ist defekt
Brandspuren an der Kontaktdiise

Verschmutzung der Fithrungsrille
der Drahtfiihrungsrolle

Fiithrungsrille auf der
Drahtfiihrungsrolle abgenutzt

Unzureichender Kontakt zwischen
Werkstiick und Massekabel

KurzschluB zwischen Kontaktdiise
und Gasfiihrungsdiise

Schutzgasmangel hervorgerufen
durch Schmutz in der
Gasfiihrungsdiise

Falscher Abstand oder
Neigungswinkel beim Fiihren des
SchweiBbrenners

Geringer GasfluB

Feuchte Werkstiicke

Stark verrostete Werkstiicke

Das Geridt wurde durch zu langen Gebrauch
uiberhitzt und durch den Thermoschutz

automatisch abgeschaltet

Symbole mit
Sicherheitsnormen

Bezug auf

STORUNG

Drahtrolle mit Druckluft reinigen Gasfiihrungsdiise
austauschen

Befestigungsradchen etwas 16sen

Drahtfiihrung kontrollieren

auswechseln

auswechseln

reinigen

auswechseln

Kontakt zwischen Massekabel und Werkstiick

uberpriifen und verbessern

Kontaktdiise und Gasfiihrungsdiise reinigen oder
austauschen

Reinigen oder auswechsein

Der Abstand zwischen SchweiBbrenner und
Werkstiickl iegt zwischen 5 — 10 mm. Der
Neigungswinkel zum Werkstiick sollte nicht weniger
als 60° sein

GasfluB erhéhen

Mit Warmluftpistole trocknen

Werkstiicke vorn Rost befreien

Das Gerat etwa 20 — 30 min abkiihlen lassen



FRANCAIS

DESCRIPTION GENERALE

Poste de soudage a fil continu permettant le soudage, avec fil fourré
sans gaz outraditionnel avec gaz, de I'acier, l'inox et I'aluminium.

1. INFORMATIONS TECHNIQUES DU POSTE A SOUDER

Allumer le poste de soudage au moyen de l'interrupteur général (1).
L'intensité du courant de soudage distribué peut étre réglé avec deux
déviateurs (2).

La vitesse du fil est réglée pendant I'encoder (3) et 3 leds rouges
indiquent la vitesse en act (4).

Le poste a souder est équipé d’'un dispositif de protection thermique qui
coupe automatiquement le débit de courant de soudage lorsqu’on atteint
des températures élevées; dans ce cas, un voyant lumineux jaune
s’allume (5). Quand la température diminue suffisamment et rejoint un
niveau qui permet un correct fonctionnement du poste, le témoin
lumineux jaune s’éteint et le poste, automatiquement alimenté par le
courant électrique, est a nouveau prét a souder.

2. INSTALLATION

2.1. CONNEXION ELECTRIQUE

L’appareil est fourni d’'un cable de courant approprié qui ne doit pas étre
prolongé. Au cas ou c’est nécessaire, se fournir d'un cable de section
égale a celle de l'appareil.

Avant de brancher I'appareil a une prise de courant, s’assurer que le
voltage soit égal a celui de I'appareil et que la puissance fournie soit
suffisante a alimenter I'appareil a plein régime; s’assurer, en outre, que le
réseau d’alimentation soit pourvu d’'un systéeme conforme de mise a
terre.

Voltage d’alimentation

Le voltage d’alimentation est de 230 V.

2.2. CONNEXION AU GAZ (POUR LES MODELES LE PREVOYANT)
La bouteille de gaz doit étre placée a I'arriére de I'appareil a l'intérieur de
I'espace portebouteille ou, au cas des autres modeles, sur la plate-forme
appopriée. Vérifiez que toutes les attaches soient bien serrées.

Placer la bouteille de gaz de 1kg (option) sur la partie arriere du poste
dans son propre logement et serrer la ceinture fourni avec (fig.1). Si le
poste est équipé avec une bouteille de gaz de 5 kg (option), aprés avoir
monté le kit roues, placer la bouteille sur son support et serrer la chaine
(fig.2).

Si utilisez le gaz CO,, peut étre vous avez besoin d’'un adaptateur,
demandez-le a votre revendeur.

Détendeur 1
Kg Kg CO2

Détendeur 1 Adaptateur

2.3. CONNEXION A LA MASSE

L’appareil est fourni avec un cable de masse relié a une pince. Vérifier
que le contact de la pince avec la piéce a souder soit efficace. Bien
nettoyer le contact de fagon a ce qu'il n'y ait ni graisse ni rouille ni
impuretés. Un mauvais contact peut réduire la capacité de soudage et la
soudure n’est pas satisfaisante. La borne de la pince de masse doit étre
introduite dans la sortie pble positif marquée ( + ) pour le procédé de
soudure sans gaz; au contraire, elle doit étre introduite dans la sortie
pble négatif marquée avec ( - ) pour le procédé de soudure avecgaz.

2.4. MONTAGE DE LA POIGNEE.
Monter selon la fig. en utilisant les vis fournis avec.

2.5. MONTAGE DU KIT ROUES ( OPTION)

Certains modeles sont fournis avec un kit roues qui comprend: pied
d’appui, plateau, essieu, porte bouteille, chaine, poignée pour le
transport,2 roues plastique et 2 bouchons pour le fixer. Suivre les
indications du montage.

3. MONTAGE DE LA BOBINE DE FIL ET DE LA TORCHE

3.1. MONTAGE DE LA BOBINE

Les postes peuvent monter bobine d 100 et D 200. Le support bobine est
predispose pour avoir le fil toujours raide.

2100




3.2. MOTEUR D’ENTRAINEMENT DU FIL

Assurez -vous que le galet d’avancement du fil ait rainure du méme
diamétre que celui di fil a utiliser. Le diamétre du fil que le galet est apte
a utiliser est estampillé sur son coté. Les postes sont équipés de galets
crénelés pour la soudure de fil fourré sans gaz de protection. Pour
souder avec fil plein avec gaz de protection, remplacez le galet du
groupe d’entrainement fil avec un galet ayant rainure a forme de V pour
le fil d’acier et a forme de U pour fil d’aluminium. Demandez ces galets et
le réducteur de gaz a votre revendeur de confiance ou a la maison
productrice, au cas ou vous voulez utiliser le poste avec gaz de
protection.

3.3. ENTRAINEMENT DU FIL

1. Débrayer la fléchette avec ressort (1) et le tourner vers I'haut (2) de
maniere de I'éloigner de la roue motrice (3). Assurez-vous que la roue
motrice porte imprimé sur le coté a vue le diamétre du fil que vous étes
en train d'utiliser.

2. Avec attention détacher le fil de la bobine porte-fil .Pour éviter des
embétant déroulement du fil il faut le tenir tendu jusque au point (5).

3. Couper le premier 100 mm du fil et quoi que soit toute la partie
endommagée.

4. Introduire le fil dans la guide (4), dans la gorge du galet motrice et
apres dans le capillaire (5).

5. Serrer le fléchette presse-fil en laissant le ressort chargé. Tourner la
bobine de fagon de relacher le fil.

6. La poignée de réglage de la pression du fil est réglée a moitié
pression. Dans le cas ou la pression soit excessive (on risque de
déformer le fil9 , dévisser la poignée de fagon de réduire la pression. Une
pression supérieur est demandée quand on utilise le fil de diametre 0,6
mm. Si le galet glisse , il faut augmenter la pression jusqu'a quand le fil
entraine régulierement.

7. Détacher la buse gaz et la buse fil du pistolet de la torche.

8. Placer linterrupteur en position « ON » (« | »)

9. Tirer le cable de la torche de fagon que soit bien droit.

10. Presser la gachette du pistolet de la torche jusqu’a quand il apparait
a son extrémité ( attention a ne pas adresser le pistolet contre vous ou
d’autres personnes), aprés relacher la gachette.

11. Eteindre le poste en le mettant en position « OFF ».

12. Remonter la buse contact et la buse gaz.

13. Couper le fil de 6-10 mm aprés la buse contact. Maintenant le poste
est pré a travailler.

3.4. CONNEXION DE LA TORCHE

La torche est reliee d'une maniére directe, donc elle est déja préte a
'emploi. S'il est nécessaire de la changer, il faut le faire avec beaucoup
d’attention. Il est préférable de faire exécuter cette opération par un
expert. Pour remplacer la buse gaz, il suffit de dévisser ou de tirer vers
I'extérieur. Il faut enlever la pointe de la buse gaz a chaque fois qu'il faut
remplacer la buse fil. Telle buse doit toujours étre d'un diamétre

approprié a celui du fil. Tenez toujours parfaitement propre la buse gaz.
4. MODES DE SOUDAGE

4.1. SOUDAGE CONTINU

Il s’agit du systéme plus utilisé. Une fois que vous avez réglé I'appareil, il
suffit d’appuyer le bouton de la torche pour commencer les opérations de
soudage. Pour cesser de souder, il suffit de relacher le bouton de la
torche.

4.2. PRESSION DU GAZ

La pression du gaz doit étre réglée de fagon a ce que la quantité du gaz
soit comprise entre 6 - 12 litres / min.

4.3. SOUDURE AVEC GAZ -SANS GAZ

4.3.1. Gaz-Borne de la torche connectée a la borne de sortie positive (+)
et pince de masse connectée a la borne négative(-).

4.3.2. Sans gaz-( Seulement pour les modéles qui ont cette
prédisposition ) pince de masse a la connexion positive ( + ) et borne de
la torche a souder connectée a la borne négative ( -) du poste a souder.

! -‘,'_(.: Pl = A | = B
| B p—
Pl Gas /
b —
3 A Black
+ 7 No-gas
- fp

4.4. SOUDURE MIG-MAG

A) MIG = Metal Inert Gas

B) MAG = Metal Active Gas

Cex deux procédés de soudure sont parfaitement équivalents; c’est
seulement le type de gaz employé qui change.

Au point (A) le gaz employé est TARGON (gaz inerte).

Au point (B) le gaz employé est le CO, (gaz actif).

Pour souder des alliages d’aluminium, il est nécessaire d’employer de
'ARGON pur ou a limite une alliance composée au 80 % de ARGON et
au 20 % de CO,. On peut utiliser le gaz CO; seul, mais seulement dans
le cas de soudure d’acier au carbone (fer).

5. GUIDE DE SOUDAGE

5.1. REGLE GENERALE

Quand le courant est réglé au minimum, il est nécessaire que la longueur
de l'arc soit petite. Pour ce faire, il faut que la torche soit le plus pres
possible de la piece a souder avec une inclination de 60 degrés environ.
La longueur de larc peut étre augmentée au fur et a mesure que
l'intensité du courant augmente. On peut arriver a une distance maximum
de 20 mm.

5.2. CONSEILS DE CARACTERE GENERALE

De temps en temps, quelques lacunes de soudage peuvent se produire.
Ces défauts peuvent étre évités en faisant attention aux conseils que
Nnous Vous proposons.

-Porosité

Petits trous dans la soudure, causés par l'interruption du flux de gaz ou
de linclusion de petits corps étrangers. Le reméde est de meuler la
soudure et de la refaire. Mais avant de la refaire, il faut controler le flux
du gaz (8 litres/min.), bien nettoyer la zone de travail puis bien incliner
(60 degrés environ ) la torche pendant la soudure.

-Eclaboussures

Petites gouttes de métal fondu qui découlent de l'arc de soudure. En
petite quantités cela est inévitable, mais elles peuvent étre réduites au
minimum en réglant bien le courant de soudage ainsi que le flux du gaz.
-Soudure serrée et arrondissée

Due au mouvement rapide de la torche ou au flux du gaz mal réglé.
-Soudure épaisse et large

Elle est causée par un avancement trop lent de la torche.

-Fil brulé

Peut étre causé par un avancement du fil trop lent, ou si la pointe de la
buse s’est élargie ou consumée, fil de basse qualité, tube contact fermé
ou courant trop élevé.

-Mauvaise pénétration

Cela peut arriver lorsque I'entrainement de la torche est trop rapide,
courant trop bas, l'alimentation du fil non correcte, polarité inversée,
émoussages et distance entre les bords insuffisante. Controlez la
régulation des parametres opératifs et améliorez la

préparation des piéces a souder.

-Piéce percée

Peut étre causé par I'entrainement trop lent de la torche, courant trop
elevé ou non approprié a I'alimentation du fil.

-Forte éclaboussure et porosité

Peuvent étre causées par une distance excessive du tube contact de la
piéce, par des saletés sur la piece ou gaz insuffisant. Il faut vérifier les
deux paramétres en se rappelant que le débit de gaz ne doit jamais étre



inférieur a 7-8 L/min et que le courant de soudage doit étre approprié au
diamétre du fil qu’on est en train d'utiliser. Il est préférable d’avoir un
détendeur a double manomeétre qui permet de mesurer la pression
d’entrée et celle de sortie du gaz. Sur le manométre de sortie il est

(5=

Soudure semi-automatique MIG-
MAG

possible de lire le débit exprimé en litres. U ... (VH2) ;engon alternative et fréquence
-Arc instable alimentation du poste de soudage
Peut étre causé par une tension insuffisante, entrainement irrégulier du l2... (A) Le courant de soudage
fil, gaz de protection insuffisant. | A Courant maximalconsommé de
1max (A) I’équipement de soudage
| 1eff ... (A) Courant d’alimentation efficace
X Rapport d’intermittence

SIGNIFICATION DES INSCRIPTIONS ET DES SYMBOLES
IP21

La classe de
del’équipement de soudage

> - H

mateur

Tension alternative monophasée
D 3 -

Tension alternative triphasée Poste de soudage congu pour
S utilisation dans un milieu
- - - comportant des risques importants
Uo... (V) Tension maximale a vide de chocs électriques.
—@— -DI- = Transformateur -redresseur
RoHS
,, COMPLIANT
EN 60974-1 Norme de Ia référence 2002/95/CE Symboles se référant aux normes
e de sécurité
Caractéristique constante
RECHERCHE DE LA PANNE
PANNE CAUSE SOLUTION
Le fil n’avance pas lorsque 1) La buse est bouchée Soufflez-la avec de I’air comprimé

La roue motrice tourne
2) Le frottement de la bobine
de fil est trop élevé

3) Torche a souder défectueuse

Alimentation du fil par
Intermittence

1) Tube contact défectueux
2) Bralures dans le tube contact

3) Saleté sur le sillon de
la roue motrice

4) Sillon de la roue motrice usé

Arc éteint 1) Mauvals contact entre la pince
de masse et la pléce

2) Court-circuit entre la buse
et le tube contact

Soudure poreuse 1) Protection gaz inexistante a
cause des incrustations sur
le tube contact

2) Distance ou inclinaison
erronée de la torche

3) Trop peudegaz
4) Piéces humides

5) Piéces trés rouillées

La machine cesse tout a coup de
fonctionner aprés emploie rallongé

1) La machine s'est surchauffée
pour j'emploie excessif et la protection
thermique est intervenue

protection

La classe d’isolement du transfor-

Desserrez la bague

Controlez la gaine guide-fil ou changez-la
Le remplacer
Le remplecer

Nettoyer la roue motrice

Remplacer la roue motrice

Serrer la pince et contréler
les connections

Nettoyer ou remplacer
la buse et le tube contact

Nettoyez les incrustations ou
remplacez le tube contact

La distance entre la torche et la piéce a
souder doit étre de 5 — 10 mm.
L’inclinaison ne doit pas etre inférieure a
60° par rapport a la piéce

Augumentez la quantité de gaz
Essuyez avec air chaud

Enlevez la rouille

Laisser refroidir la machine au moins 20 -
30 minutes



ESPANOL

DESCRIPCIONES GENERALES

Soldadura de hilo continuo para utilizacion con alambre especial sin gas
y solda-dura de hierro, acero inox y aluminio con gas.

1. INFORMACIONES TECNICAS SOBRE EL GRUPO DE SOLDAR
Para encender la soldadora usar el interruptor general (1).

La intensidad de la corriente de soldadura distribuida se puede regular
continuamente por medio de dos desviadores (2).

La velocidad del hilo se regula mediante el “encoder” (3). Tres led,s
mostran la velocidad en el momento (4).

La maquina esta equipada con un dispositivo de proteccion termica que
interrumpe automaticamente la erogacion de la corriente de soldadura
cuando se alcanzan a temperaturas elevadas. En este caso se activa un
indicador luminoso amarilli (5). Cuando la temperatura se baja asta el
nivel que permite un correcto funcionamiento, la maquina es
nuevamente lista para soldar y se puede empezar a trabajar.

2. INSTALACION

2.1. CONEXION ELECTRICA

La maquina esta equipada de un cable de alimentacién adecuado que
no tendria que ser prolungado, pero, en el caso que sea necesario, usar
un cable igual al de la maquina.

Antes de conectar la maquina al enchufe de corriente, cerciorarse que el
voltaje sea igual a aquel de la maquina y que la potencia erogada sea
suficiente para alimentar la maquina a plena carga; cerciorarse también
que la instalacion de la alimentacion esté provisto de un adecuado
sistema de descarga en la tierra.

Tension de red

La tensién de alimentacion es 230V.

2.2. CONEXION DEL GAS (PARA LOS MODELOS QUE ASi LOS
PREVEN)

La bombona de gas tiene que ser colocada en el expreso vano porta-
bombona que se encuentra en la parte posterior de la maquina. Colocar
la bombona sobre la adecuada plataforma en la parte posterior. Verificar
que todas las conexiones con la bombona esten bien cerradas.
Posicionar la botella de 1Kg de gas (opcion) en la parte atrasera de el
equipo en su proprio sitio y serrar con el cinturon entregado con el
equipo (fig. 1).Si el equipo es equipada con la botella de 5 Kg (opcion),
después haber montado el kit ruedas posicionar la botella de gas en su
soporte y serrar con la cadena (fig. 2).

Si el gas usado es CO;, es posible que se necessite de su adaptador. Se
puede pedir al revendedor.

ﬁ
Fig. 1

8-

Reductor 1 Kg

Reductor 5 Kg Adaptador CO,

2.3. CONEXION DE LA MASA

La maquina esta equipada de un oportuno cable de masa conectado a
una pinza. Verificar que el contacto entre la pinza y el pedazo para
soldar sea optimal. Limpiar bien en modo que no hay grasa, oxido o
impureza. Un contacto no optimal reduce la capacidad para soldar y
causa una soldadura no perfecta. El terminal de la pinza masa tiene que
ser insertado en la salida polo positivo segnalado con (+) para soldar con
el systema no gas; tiene que ser insertado, en vez, en la salida polo
negativo, segnalada con (-) para soldar con el systema MIG/MAG con
gas.

2.4. MONTAJE MANIJA
Montar la manija segun la fig. usando los tornillos entregados con el
equipo.

&&-_ a

2.5. MONTAJE KIT RUEDAS (OPCION)

Unos modelos son entregados con kit ruedas comprendente:- pequeno
pie de apoyo, eje ,portabotella de gas, cadena para fijar la botella de
gas, manija de arrastre,2 ruedas de plastico y dos tapones para fijarlas.
Seguie el esquem siguiente para montar el kit.

3. MONTAJE BOBINA HILO Y ANTORCHA

3.1. MONTAJE BOBINA

El equipo puede montar sea bobinas 8100 y sea @ 200. El eje mantiene
el hilo en tension.
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3.2. MOTOR DE ARRASTRE

Asegurarse que el rodillo de adelantamiento hilo tenga la acanaladura de
diametro igual a aquel del hiloEl rodillo lleva estampado lateralmente el
diametro que se quiere utilizar. Modelos estan equipados con rodillos
estriados aptos a la soldadura con hilo animado sin gas de proteccion.
Para soldar con hilo lleno con GAS de proteccion, reemplazan el rodillo
del grupo rastra hilo con un rodillo con acanaladura de forma V para el
hilo de acero y de forma U para el hilo de aluminio. Preguntan estos
rodillos y el reductor de presion a su revendedor de confianza o a la
sociedad constructora si quieren usar el soldador con gas de proteccion.
3.3. ARRASTRE DEL HILO

1. Levantar la leva con resorte (1) hacia el alto (2) de manera de alesarla
de la rueda guia (3). Asegurarse que la rueda guia lleve impreso el
diametro del hilo que quereis utilizar en el lado a vista.

2. Con cuidado tomar el hilo de la bobina porta-hilo . Para evitar riesgo
de fastidioso desbobinaje tener el hilo tenso hasta el punto (5).

3. Cortar los primeros 100 mm del hilo o de todos modos toda la parte
perjudicada.

4. Introducir el hilo en la guia (4), sovra el rodillo guia (3) y después en el
tubo capilar (5).

5. Cerrar la leva apreta-hilo demando el resorte cargado. Girar la bobina
para relajar el hilo.

6. La manopla de regulacion de la pression del hilo esta reglada a la
mitad. Si la pression es excessiva (riesco de deformar el hilo),
destornillar la manopola de modo de reducir la pression.Una pression
mayor es necessaria con hilo de 0,6 mm. Si el rodillo guia patina, hay
que aumentar la pression hasta que el hilo arrastre regularmente.

7.Quitar la boquilla guia gas y la punta de contacto guia hilo de la pistola
de la antorcha.

8. Poner el interuptor en posicion “ON” (“I")

9. Tirar el cable de la antorcha de modo que sea tenso.

10. Apretar el gatillo de la antorcha y alimentar el hilo hasta que ello
aparesca a la extremidad de la pistola.(cuidado a no dirigir la pistola ni
contra vosotros ni contra otras personas en la cercania) luego relajar el
gatillo .

11. Apajar el equipo ponendolo en la posicion « OFF »(« O »).

Posicionar otra vez la boquilla de contacto y la boquilla guia gas.

13. Cortar el cable 6-10 mm mas alla de la punta. Ahora la maquina esta
lista para revolver.

3.4. CONNEXION DE LA ANTORCHA

La antorcha esta conectada directamente y, entonces, esta ya lista para
el uso. Una eventual substiticion tiene que ser hecha con mucho
cuidado y si es posible hacerlo hacer a un especialista. Para substituir la
punta guia gas es suficiente desatornillar o tirar hacia el exterior. La
punta guia gas tiene que ser quitada cada vez hay que substituir el

inyector guia hilo. Tal inyector tiene siempre que ser del diametro
apropriado de aquel del hilo. Tener siempre perfectamente limpia la
punta guia gas.

4. MODOS DE SOLDADURA

4.1. SOLDADURA EN CONTINUO

Es el sistema mas usado. Una vez preparada la maquina es suficiente
apretar el pulsante de la antorcia y empezar las operaciones de
soldadura. Para terminar de soldar es suficiente dejar el pulsante de la
antorcia.

4.2. PRESION DEL GAS

La presion del gas tiene que ser regulada en modo que la erogacion
corresponda a un valor comprendido entre 6y 12 litros.

4.3. SOLDADURA GAS- NO- GAS

4.3.1. Gas - Abrazadera de la antorcha en la salida positiva (+) y pinza
de la masa en la salida negativa (-).

4.3.2. No-gas - (solo para los modelos predispuesto). Pinza de masa en
la conexiéon positiva (+) y abrazadera de la antorcha en la conexion
negativa (-).

T 20t B N LLEN - L
|. .'fo-l'_*:_“ | ,r_"’ f;v'\'_“ ~ A Red
Gas
i b —
g o A Black
7 + '.’@ No-gas <
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4.4. SOLDADURA GAS- NO- GAS

A) MIG = Metal Inert Gas

B ) MAG = Metal Active Gas

Los dos procedimientos son perfectamente equivalentes, lo que cambia
es el tipo de gas empleado. En el caso A, el gas empleado es el ARGON
(gas inerte ). En el caso B, el gas empleado es el CO; (gas activo). Para
soldar las ligas de aluminio o de inox es necesario emplear ARGON puro
o al maximo una mezcla compuesta por el 80 % de Argon y por el 20 %
de CO,. Se puede emplear el CO, solo solamente en el caso de
soldadura de acero al carbon ( hierro ).

5. GUIA A LA SOLDADURA

5.1. REGLA GENERAL

Cuanda la soldadura es regulada al minimo, es necesario que la largor
de la arco sea pequena. Esto se obtiene teniendo la antorcha lo mas
proximo posible al pedazo para trabajar y con una inclinacién de
aproximadamente 60 grados. El largo de la arco puede ser aumentado
medida que se aumenta la intensidad de corriente, al maximo se puede
llegar a una distancia de cerca 20 mm.

5.2. CONSEJOS DE CARACTER GENERAL

De tanto en tanto algunos defectos se pueden verificar en la soldadura.
Estos defectos se pueden eliminar prestando atencion de algunas
sugestiones que a seguito les proponemos:

- Porosidad

Pequefios huecos en la soldadura, no disimil a aquellos de la superficie
del chocolate, causados por la interrupcion del flujo de gas o alguna vez
por lo inclusién de pequefos cuerpos extrafios. El remedio usual es
molar la soldadura y rehacer la soldadura. Pero antes hay que controlar
el flujo de gas ( mas o meno 8 litros/minuto), limpiar muy bien la zona de
trabajo y entonces inclinar correctamente la antorcha mientras se solda.

- Salpicadura

Pequefias gotas de metal fundido que provienen del arco de la
soldadura.

En pequefas cantidades es inevitable, pero se puede reducir al minimo
regulando bien la corriente y el flujo del gas, y manteniendo limpia la
antorcha.

- Soldadura estrecha y redondeada

Es causada por el avance veloz de la antorcha o bien por el gas no bien
regulado.

- Soldadura espesa y ancha

Puede ser causada por el avhcemuy lento de la antorcha.

- Hilo quemado detras

Puede ser causado por en avance lento del hilo de la punta guia hilo
aflojada y consumada, hilo de baja calidad, piquito guia gas muy cerrado
o corriente muy elevada.

- Escasa penetracion

Puede ser causado por en avance muy veloz de la antorcha, corriente
muy baja o alimentacion del hilo no correcta, polaridad invertida,
chaflanes y distancia entre las orillas insuficiente. Curar la regulacion de
los parametros operativos y mejorar la preparacion de los pedazos para
soldar.



- Agujeracion del pedazo

Puede ser causado por el mivimiento demasiado lento de la antorcha,

corriente demasiado elevada o no correcta alimentacion del hilo. —

- Fuerte salpicadura y porosidad

Puede ser causado por una distancia excesiva del piquito guia gas del
pedazo, suciedad sobre los pedazos o bien escaso flujo de gas. Hay que
verificar los dos parametros, recordando que el gas no debe de ser
inferior a 7-8 litros/ min. y que la corriente de soldadura tiene que ser
apropriada al diametro del hilo que se esta utilizando. Es preferible tener
un reductor de presion de entrada y de salida. En el manometro de
salida es posible leer tambien la cantidad expresa en litros.

- Inestabilidad del arco

Puede ser causado por tensién insuficiente, avance del hilo en forma

irregular, gas de proteccion insuficiente.

SIGNIFICADO DE LOS ESCRITOS Y DE LOS SIMBOLOS

Caracteristica constante

(5=

Soldadura a hilo MIG - MAG

U ... (V/Hz)

Tensiéon alterna y frecuencia de
alimentacion de la soldadora

1, ... (A)

Corriente de soldadura

I'Imax

(A)

Corriente maxima absorbida por la
soldado-ra

Corriente efectiva de alimentacién

1o . (A)
X

Relacion de intermitencia

P21

Sigla que define el grado de proteccién
del aparato

DD 1~ Tension alterna monofasica

H

Clase de aislamiento del
transformador.

DD 3~ Tension alterna trifasica

Uog...(V) Tension maxima en vacio
—@— -DI' — Transformador-rectificador
EN 60974-1 Norma de la referencia

DANO

El hilo no avanza cuando la rueda motriz 1)
gira

2)

3)

4

Alimentacion del hilo disparado o 1)
intermittente
2)

3)

Arco apagado 1)

2)

Cordones de soldatura porosos 1)

2)

3)

4)

5)

BUSQEDA DEL DECOMPUESTO
RAZONES

Sucio sobre la punta del inyctor guiahil
La friccion del aspa desenvolvedor es
excesiva

Antorcha defectuosa

Inyector de contacto defectuoso

o

Quemaduras en el inyector de contacto

Sucio en el surco de la rueda motriz
Surco en la rueda motriz gastado.

Mai contacto entre pinza de masay
pedazo

Corto circuito entre inyector de
contacto y tubo guia gas

Falda del escudo de gas causado por
incrustaciones en el inyector guiagas

Distancia y inclinacion equivocada de la

antorcha

Demosido poco gas

Pedazos humedos de aire caliente o
otro medio

Pedazos con mucho oxido

La maquina cesa improvisamente de La maquina esta recalentada por un uso
functionar despues de un uso prolungado excessivo y la proteccion termica intervino

Soldadora adecuada para su uso en
ambiente con riesgo aumentado de
descargas eléctricas

Simbolos referidos a normas de
seguridad

REMEDIOS

Sopiar con aire comprimido o cambiae el
inyector

Reducir

Controlar vaina guia hilo

Sustituirlo

Sustituirlo

Limpiarlo

Sustituirlo

Apretar la pinza y controlar las conexiones
Limpiar o bien sustituir inyector de
contacto y inyector guia gas

Limpias las incrustaciones

La distancia entre la antorcha y el pedazo
tiene que ser de 5 - 10 mm; la inclinacion
no menos de 60° con respecto al pedazo
Aumentar la cantidad

Secar con una pistola

Limar los pedazos del oxido

Dejar enfriar la maquina por almenos 20 —
30 minutos



PORTUGUESE

DESCRIGAO GERAL

Soldadoras de fio continuo com possibilidade de soldar fio animado sem
gas oucom gas para a soldadura de ago, inox € aluminio.

1. INFORMAGOES TECNICAS DA MAQUINA DE SOLDAR

Para ligar a maquina de solda agir na chave geral (1).

A intensidade da corrente de soldagem distribuida € regulavel com dois
interruptores ou por meio de oito definigdes interruptor rotativo (2).

O fio velocidade regulamentag&o ocorre através do manipulo do encoder
(3). Three leds vermelhos mostram a velocidade real (4).

A maquina esta equipada com uma proteccao térmica de sobrecarga,
que ira interromper automaticamente a soldadura actual sobre atingindo
temperaturas excessivas, em que instancia uma luz amarela piloto vai
ligar (5). Uma vez que a temperatura tenha diminuido para um nivel
suficientemente baixo para permitir a soldagem, a luz amarela ira
alternar propria desligado e novamente a maquina esta pronta para uso.

2. INSTALAGAO

2.1. CONEXAO ELETRICA

A maquina de soldadura é cabida com um cabo preliminar apropriado
que nos o recomendemos fortemente ndo estendamos: se é necessario
a estender, use um cabo que tem a mesma sec¢ao do cabo preliminar.
Antes de conetar a maquina a tomada, certific de sua tensdo de fonte
seja como a tensdo da maquina e que o poder furneshed é suficiente
para alimentar a maquina da carga maxima. Certifique-se de que a
planta elétrica esta fornecida com uma suficiente conexao de terra.
Tenséao de fonte

A tenséo de fonte é de 230V.

2.2. CONEXAO DO GAS (PARA OS MODELOS PREVISTOS)

A garrafa de gas deve ser coloc na plataforma apropriada fornecida na
parte traseira da maquina de soldadura e fixada com a corrente de
retengéo fornecida, ou em caso dos modelos restantes, deve ser coloc
na plataforma. Verific que todas as conexdes sdo bem fechados.

Colocar a garrafa de 1 kg. gas (opcional) na parte de tras do aparelho no
lugar e aperte o precintas incluido (Fig.1). Se a maquina esta equipada
com um cilindro de gas a partir de 5 kg. (Opcional), apés a montagem do
kit rodas colocar o cilindro no suporte e aperte a cadeia (Fig.2).

Se vocé usar o CO,, pode ser necessario um adaptador. Pergunte ao
seu revendedor.

Regular 1 Kg

Regular 5Kg  Adaptador CO,

2.3. CONEXAO DE TERRA

Uma adequada terra cabo ligado a um grampo é fornecido com a
maquina de solda. A terra grampo devera ser anexada a pega em si. A
ligagdo deve ser muito bom, sempre que feitos, como um pobre ou sujos
ligagdo ira produzir dificil soldagem condigdes e poderia resultar em um
mau solda. Para o processo de solda sem gas, o terminal do cabo deve
ser ligado ao positivo (+) estabelecimentos, pelo contrario, deve ser
conectado em negativo (-) para o gas soldagem.

2.4, MANUSEAR MONTAGEM
Montando o cabo como mostrado utilizando os parafusos.

& a

2.5. RODA KIT DE MONTAGEM (OPCIONAL)

Alguns modelos estdo equipados com um kit composto roda: apoio pé,
andar, eixo, portabombola, cadeia anexos, arrastar alga de 2 rodas e
duas tampas plasticas ou travamento coppiglie. Siga o diagrama abaixo
para montagem Kit.

3. SPOOL FIO E TORCH INSTALAGAO

3.1. CARRETEIS INSTALAGAO

Os modelos enlatam indiferente o mounth os carretéis 2100 e g200. O
cubo é predisposed com uma embreagem a fim manter sempre o fio
duro.
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3.2. FIO - ALIMENTADOR MOTOR

Certifique de que o tamanho da ranhura na alimentagdo nominal
corresponde a soldadura fio tamanho a ser utilizado. A alimentagdo tem
rolo de arame de didmetro carimbada do seu lado. As maquinas sao
equipadas com bom shagreneed rolos adequados para soldagem com
fluxo de gas sem fio endocarpo protecgao. Para soldagem com fio com
plena proteccdo GAS que vocé tem que substituir o rolo de fio
alimentador grupo V, que tem forma de o cabo de ago e U para o
formuléario de fio de aluminio. Se vocé pretende utilizar o gas soldador
com protegcdo que vocé tem que exigir essa rola e redutor de pressao
para o seu revendedor ou fabricante para a sociedade.

3.3. FIO NA ALIMENTAGAO WELDING TORCH

1. Desligar o brago da Primavera (1) e rode-o para cima (2) para mové-lo
afastado do rolo (3). Certifique-se de que os portos rolo carimbadas do
lado para ver o didmetro do fio que vocé esta usando.

2. Cuidadosamente desconectar o cabo da bobina portafilo. Para evitar
sbobinamenti tedious segura-la em tensao para o ponto (5).

3. Cortar os primeiros 100 mm de fio ou toda a parte ndo perfeitamente
reta.

4. Insira o fio no guia (4), acima do rolo (3) e, em seguida, inseri-lo no
tubo capilar (5).

5. Feche a mao esquerda premifilo mola. Gire a bobina a fim de
continuar a afrouxar o fio.

6. O botdo de pressdo do fio é fixado em meia pressdo. Se a pressao é
excessiva (risco de achatamento do fio), retire o botdo de modo a reduzir
a pressdo. Maggoranza pressao é necessaria se vocé usar o fio de 0,6
mm. Se o rolo de condugéo sleigh, temos de aumentar a pressao, até o
regular fio sucata.

7. Retirar o bico de gas e orientar a ponta da tocha contatto.dalla arma.
8. Coloque o interruptor na posigdo "ON" ( "I").

9. Puxe o cabo da tocha para que ele seja extrema-direita

10.Press botdo tocha e alimentar o fio até que ele aparece no final da
tocha (cuidado para ndo aponte a arma contra vocé ou outras pessoas)
e, em seguida, solte o botao.

11. Desligar carro mettendoin posigao "OFF" ( "O").

12. Reposicionar o ponto de contacto el'ugello gas.

13. Cortar o fio de 6-10 mm além da extremidade. A maquina a estas
alturas é pronta a soldar.

3.4. TORCH CONEXAO

A tocha esté ligado diretamente a maquina de solda por isso esta pronto
para uso. A provavel substituicdo da tocha deve ser feito com cuidado e,
se possivel por um técnico. Para substituir o contacto dicas, € necessario
desapertar ou para puxar-lo. Substituir dica, verifique se corresponde
com o tamanho do fio e substituir o gas mortalha. Para uma boa
alimentagdo durante a soldadura fio operagdes, € essencial que o
tamanho correto pegas sdo usadas para cada fio. Mantenha sempre
limpo o contacto ponta.

4. SOLDAGEM MODE

4.1. CONTINUOUS SOLDAGEM

E o modo em que a maquina de solda é susceptivel de ser utilizado ao
maximo. Neste modo, vocé tera apenas que pressionar o botdo da
lanterna e da maquina de solda comega a trabalhar. Para parar de
soldagem, é necessario libertar o botdo tocha

4.2. PRESSAO DE GAS

Pressao de gas deve ser normalmente configurado para dar uma leitura
entre 6 / 12 litros por minuto sobre o caudalimetro.
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4.3. GAS - GAS NO MODO DE SOLDAGEM

4.3.1. Gas - tocha grampo para terminal positivo "+" e grampo terra para
negativo (-).

4.3.2. Nao-gas - (somente para modelos predefinidos) ao terminal
positivo clampe Terra (+) e apertar a tocha para negativo (-).

4.4. MIG - MAG SOLDAGEM MODE

A) MIG = Metal Gas Inerte

B) MAG = Metal Active Gas

Estes dois modos sdo perfeitamente equivalentes, a diferenga ¢é
determinada pelo tipo de gas que vocé usa. No caso de um trabalhador
é o gas Argon (gas inerte). No caso B, o gas utilizado é de CO; (gas
activa). Para soldar ligas alluminium vocé precisa usar Argon (100%),
para soldagem de ago, é suficiente um composto de argon e de 80%
CO, de 20%. Vocé s6 pode usar CO- no caso de vocé ira soldar ferro

5. SOLDAGEM GUIA

5.1. REGRA GERAL

Quando soldagem sobre o menor def. saida, € necessario manter o arco
tdo breve quanto possivel. Isto devera ser alcancado através da
exploragao soldadura tocha, o mais proximo possivel e em um angulo de
aproximadamente 60 graus para a pega. O comprimento do arco pode
ser aumentada quando soldagem sobre as mais altas definigdes, um
arco comprimento até 20 mm podem ser suficientes quando soldagem
sobre maximo definigdes.

5.2. SOLDAGEM DICAS GERAIS

De vez em quando, algumas falhas podem ser observados na solda
devido a influéncias externas, e ndo devido a falhas da maquina de
solda. Aqui estao algumas que vocé pode encontrar-se com:

* Porosidade

Pequenas falhas na solda, causada pelo enguigar na cobertura de gas
da soldadura ou por vezes por corpos estranhos inclusdo. Remédio é,
geralmente, para moer a soldar. Lembre-se, antes de verificar o fluxo de
gas (cerca de 8 litros / minuto), limpe bem o local de trabalho e,
finalmente, enquanto a tocha inclineis soldagem.

* Borrifo

As pequenas bolas de metal liquido que sai do arco. Uma pequena
quantidade é unavoid - poder, mas deve ser mantido baixo até um
minimo, seleccionando as definigdes correctas e com um correto fluxo
de gases e por manter a soldadura tocha limpa.

* Reduza Escombreira soldagem

Pode ser causada pela passagem da tocha muito rapido ou por uma
incorrecta gas.

* Muito grande espessura ou soldagem

Pode ser causada pela passagem da tocha demasiado lentamente.

» Wire queimaduras de volta

Ela pode ser causada por fio alimentos escorreguem, soltas ou
danificadas solda ponta, pobre fio, bico detidos perto demais para
trabalhar ou tensdo demasiado elevada.

* Pouca penetragao

Ela pode ser causada por tocha movendo rapido demais, demasiado
baixa tensdo fixa ou incorrecta alimentagdo configuragdo, polaridade
invertida, insuficiente embotamento ea distancia entre as faixas. Cuide
ajuste de parametros operacionais e melhorar a preparagao das pegas.

* peca de piercing

Pode ser causada pela passagem da tocha soldagem demasiado lento,
demasiado elevado poder soldadura ou por um fio invalido alimentagao.

* Heavy chuveiro e porosidade

Ela pode ser causada por bico demasiado longe de trabalho, sujeira no
trabalho ou por baixo fluxo de gases. Vocé tem que os dois parametros,
lembre-se que o gas nao deve ser inferior a 7-8 litros / min. e que a
corrente de soldadura é adequada para o fio que vocé esta usando. E
aconselhavel ter um redutor de pressdo de entrada e saida. Sobre o
mandmetro vocé pode ler o intervalo, expresso em litros.




Wando nao é transmitida quando
Feed rolo esta girando

Fio de alimentagao ou idiota
maneira erratica

Nao arco

Porous soldaduras

A maquina para subitamente soldagem

operagoes apds uma utilizagao alargada e
pesados

1) Dirt no forro e / ou entre em contato com
ponta.

2) O frition freio no cubo da roda
é muito apertada

3) Ma soldadura tocha

1) Contato ponta defeito
2) Queimaduras em contato ponta

3) Sujidade no sulco roda
4) Solco sobre rodas consumida

1) Mau contato de alicates massa e de
unidade

2) Curto-circuito entre contacto ponta
e gas mortalha

1) Falta de escudo de gas

2) A distancia ou angulo errado tocha

3) Muito pequeno fluxo de gas
4) Trabalhar Himido

5) Os cortes muito ferrugem

Maquina de solda sobreaquecidos devido a
um uso excessivo na declarou ciclo

Golpe com ar comprimido, substituir
contacto ponta

Afrouxe

Verifique sheating de tochas fio guia
Substituir

Substituir

Limpar

Substitui

Tighten grampo terra e verificar conexées
Limpo, substituir ponta e / ou brandal como
necessarias

Limpo por substituir ou incrustagao

A distancia entre a tocha e da pec¢a deve
ser de 5 - 10 mm, a inclinagao néo é
inferior a 60 ° com a peca

Aumento do fluxo de gas para soldadura
Enxugue com calor produtor

Limpo trabalhar a partir de ferrugem

Nao desligue a maquina, deixe-o esfriar por
cerca de 20/30 minutos

* Soldagem arco instabilidade o B _ Tensdo alternada e freqliéncia de
Pode ser causada por uma insuficiéncia soldagem tensao, fios Ui ... (V/HZ) alimentagso da maquina de solda
irregulares alimentagao, insuficiente protecgao soldadura gas.
Irregu ! a0, Insutict P ¢ urag l2...(A) Corrente de soldadura
LEGENDA DOS SiMBOLOS | (A) Corrente  maxima absorvida pelo
1 max gerador
DD: 1~ Tensao alternada monofasica | 1eff ... (A) Corrente efetiva de alimentagao
X Relagao de intermiténcia
B . 1P21 Grau de protecgéo doaparelho
D 3~ Tens&o alternada trifasica -
H Classe de isolamento do transformador
Uo... (V) Tens&o maxima em vazio Maquina de solda apropriada para o
uso em ambiente com risco acrescido
—@— -DI- — Transformador-retificador de choques elétricos
EN 60974-1 Norma da referéncia
Flat caracteristica Simbolos referidos a normas de
securanga
MIG-MAG arame alimentagao
soldagem
FAULT LOCALIZANDO
FALTA MOTIVO REMEDIO

HUNGARIAN

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE
ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!
HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES
FLUXIVHEGESZTEST VEGZ0 IVHEGESZTOGEP.

Megjegyzés: Az alabbiakban a ,hegesztégép” kifejezés hasznalatos.
BEVEZETES

A félautomatikus védbégazas ivhegesztés az alkalmazott védégaz tipusatol
lehet MIG (inert gazas) vagy MAG (aktiv gazas) eljaras.

Ennél az eljarasnal a hegesztbpisztoly fuvokajat elhagyd gaz védi a
hegesztési varratot az oxidaciotol.

A védbgazas kornyezetben, ha az aramsilriség a hegesztéelektrodaban
megfeleld, a fém kis cseppekké alakul at az alabbi eljaras valamelyikével:
ROVIDIVU HEGESZTES vagy SZOROIVES HEGESZTES.

Azonban a két médszer kozétt van egy atmeneti zéna, amelyben az
atalakulas szabalytalan, fokozddik a frocsdgés, nehezebb a mivelet és
kritikussa valik a miveleti paraméterek (ivfesziltség és hegeszt6huzal
adagolasi sebessége) szabalyozasa; az atmeneti allapotban az aramértékek
véaltoznak az anyagtél, az atmérétdl és az alkalmazott védégaztol fuggden.
ROVIDIVU ELJARAS

A rovidivi eljaras a kis és kozepes méreti anyagok hegesztésénél a
leggyakrabban alkalmazott modszer, mivel mind az aramerdsség, mind a
feszlltség viszonylag alacsony, s a meglévé révidrezarasok a munkadarab
hegesztésére forditott h6t alacsony szinten tartjak, lehetévé téve a hegesztést
minden poziciéban.

Ezzel az eljarassal azonban nem lehetséges a frocskolés teljes
megsziintetése, mig aluminium vagy savallé acél hegesztésénél porozitasi
problémak jelentkezhetnek.

A. Az iv begytujtasa, a hegeszt6huzal és az alapanyag megolvadasa.



B. A fogaskerékmotor altal adagolt hegesztéhuzal megérinti a munkadarabot,
és rovidzarat képez, ami kioltja az ivet

C. A generator altal biztositott héfejlédés levalasztja a cseppet

D. Az iv Ujragyujtédik, és a ciklus Ujra kezdddik.

SZOROIVES ELJARAS

A széréives eljarasnal a fém rovidzarasok nélkil olvad meg apr6 cseppekké,
amelyek a hegeszt6huzal végén jelennek meg, s elegend6 sulyerével
legy6zik a gravitaciét, s a megolvadt fémbél permetet képeznek, ami
pontosan iranyithaté. Ez kitiné hegesztési eljarast jelentene, ha nem
jelentkezne az a jelenség, hogy a kozvetitett hé olyan méretli fémomledéket
képez, ami miatt a hegesztést csak sikfellileteken lehet elvégezni.

Szérdives hegesztést mindenféle pozicidban csak kis  atmeérgja
aluminiumhuzal és viszonylag alacsony hésszint esetén lehetséges végezni.
A FEMCSOPP ATALAKULASA

A védbgaz ugyancsak befolyasolja a hegesztéhuzal megolvadasanak maodjat.
Ha kis széntartalmu acélt hegesztenek tiszta CO2 védégaz felhasznalasaval,
akkor az anyag nagy cseppekké alakul, a rovid iv instabil lesz, s sok lesz a
frocskolédés.

Ha semleges gazt, példaul argont adnak a CO2-hoz, a folyamat fokozatosan
javul, egyenes aranyban a hozzaadott argon mennyiségével, amig el nem
érik a 20% CO2 és 80% Ar aranyt, amelynél a cseppképzédés optimalissa
valik.
HASZNALATI
KARBANTARTAS
A DECAMIG berendezések a folyamatos technolégiai fejlesztéssel parosulo
konstrukcios és alkalmazoi szakértelem gyimolcsei, s a felhasznald szamara
lehetévé teszik, hogy idedlis korilmények kozott végezhesse hegesztési
munkajat.

Hasznalhatok szén-, o6tvozott és savélldé  acélokhoz, aluminium és
réz6tvozetekhez, valamint minden olyan hegesztheté 6tvozethez, amelyhez
megfeleld hegesztéhuzal a berendezés altal biztositott aramerésséghez
illeszked® atmérében kaphato.

FIGYELEM

Miel6tt Gzembe helyezné a berendezést, olvassa végig ezt a kézikdnyvet, ami
tartalmazza a helyes hasznélathoz és hatékony karbantartashoz szikséges
informaciot.

UZEMBEHELYEZES

FONTOS

Ezt az eljarast a gép kikapcsolt allapotaban kell elvégezni.

A ventilatorral ellatott generatorokat olyan helyzetbe kell allitani, ahol a levegé
akadalytalanul aramolhat ki és be, Poros vagy nyirkos helyeken ne hasznalja
gépet.

Halézati csatlakozas

A gép halozatra torténd csatlakoztatéasa el6tt ellendrizze, hogy a halézat
feszultség és frekvencia adatai megegyeznek-e a gép adatlapjan talalhaté
értékekkel, és a halozati dugaszolé aljzat megfelel6 aramterhelhetéségi

UTMUTATASOK, UZEMBEHELYEZES ES

legyen.
A hélézati vezetékben megfelel6 biztonsagi eszkdzok, példaul
olvaddbiztositok vagy magszakitok, legyenek elhelyezve, amelyek a

hegeszt6gép maximalis aramfogyasztasahoz vannak illesztve.
Ha hosszabbitét hasznalnak, akkor annak vezetékatmérdje nagyobb legyen,
mint a berendezés halézati kabelének mérete.

FONTOSABB VEDOGAZOK MIG-MAG

HEGESZTESHEZ
Védbégaz Tulajdonsag Jellemz6 felhasznalas
Argon semleges MIG minden fémhez az
Otvozetlen
acélok kivételével
Elio semleges MIG mint az argon, de csak

az
USA-ban hasznalatos

Argon + 1-3% 02 oxid. MAG korrézioallo acél

Argon + 20 % CO2 oxid. MAG kis széntartalmu
acélok

Argon + 15%CO02 + 5%02 oxid. MAG kis széntartalmu
acélok

CcO2 oxid. MAG kis széntartalmu
acélok

Csatlakoztassa a gépet a halézatra és ellendrizze, hogy a jelz6lampa vilagit-

e.
Gazpalack beszerelése

Ellenérizze, hogy a gaz megfelel-e a hegesztend6 anyagnak.

FONTOS

Ne szallitsa gépjarmiivon és ne emelje meg a hegeszté-berendezést, amikor
a palack be van szerelve.

Tisztitsa meg mindenfajta szennyez6déstél a gazpalack csatlakozé menetét.
Nyissa meg a szelepet néhany masodpercre és engedjen ki egy kis gazt: ez
megakadalyozza, hogy barmilyen szennyezédés a nyomascsokkentSbe
kertilhessen.

Ellenérizze, hogy legyen témités a nyomasreduktoron, és huzza ra erésen a
csavaranyat.

Csatlakoztassa a gaztomlét, biztositsa a bilinccsel, és ellendrizze, hogy nincs-
e szivargas a szelep megnyitasakor.

FONTOS

Ha a hegeszt6-berendezés hasznalaton kivul van, akkor a nyomasreduktort
nullara kell allitani, a szelepet pedig el kell zarni.

A hegeszt6huzal-tekercs felszerelése

Nyissa ki a gép ajtajat.

Ellenérizze, hogy ne legyenek atfedések a tekercselésben, és ne legyen
rozsdas.

Ellenérizze, hogy a hegeszt6huzal ugyanabbdl az anyagbdl legyen, mint a
hegesztendd anyag.

llessze a tekercset az agyra olymédon, hogy a huzal vége felfelé mutasson.
Ellenérizze, hogy a gérg6horony ugyanolyan atméréji és tipusu legyen, mint
a felhasznaland6 hegesztéhuzal.

Vagjon le a huzalbdl minden elgdrbiilt részt. Emelje fel a huzalszoritd egység
karjat és dugja at a huzalvezetén a kapott egyenes huzalvéget. Engedje
vissza a huzalszorité kart leeresztett helyzetébe, biztositva ezzel, hogy a
huzal ne jéhessen ki a horonybdl, s allitsa minimalis nyomasra.

Kapcsolja be a gépet.

Vegye le a fuvokat és az érintkez6csucsot, hogy el6segitse a huzal
elérehaladasat a kiérkezési helyzetig.

Allitsa a sebességszabalyozét kériilbelill a skalajanak a kézépsé helyzetébe.
Nyomja meg a hegesztépisztoly nyomoégombjat, s olyan lazan tartva,
amennyire csak lehetséges, ellen6érizze a huzalmegvezetd egység
mikodését.

Szoritsa meg a huzalszorité egységen Iévé gombot addig, amig a goérgé el
nem kezdi huzni elére a hegesztéhuzalt; ezutan, ha a hegeszt6huzal lagy
(aluminium) szoritsa ra a gombot még egy korilfordulasnyival, mig kemény
huzal esetén (acél vagy korrézidallé acél) mintegy harom korulfordulasnyival.
FONTOS

Ha a szoritdegység karja nincs eléggé megfeszitve, akkor megbizhatatlan
lesz az iv és a huzal gyakran hozza fog ragadni a fuvékahoz, mig tul erés
feszités esetén a gorgd erésen kopik és a huzalatmérd lecsdkken.

Ha hasznalat kdzben sziikségessé valna a leszoritd kar jelentés mértéki
megfeszitése, akkor mindenképpen ellenérizziik a huzalbevonatot.
Adagoltassa ki a hegeszt6huzalt a hegesztSpisztoly végénél és helyezze
vissza a csucsot, ellendrizve, hogy atméréje megfelel-e a hasznalt huzalnak.
Tegye vissza a gazfuvékat és csatlakoztassa a testvezetéket. A hegeszt6-
berendezés ezzel hasznalatra kész.

KARBANTARTAS

FONTOS

Miel6tt karbantartdsi miveletet végezne, mindig valassza le a gépet a
halézatrol.

A j6 megel6zd karbantartas a gépet j0 Uzemallapotban tartja, elkerllve a
kieséseket és meghosszabbitva a generator élettartamat.

Allandé karbantartas (napi miiveletek).

Gazfuvéka = mindig tisztan kell tartani, mivel
megakadalyozza a védégaz szabalyos aramlasat.
Aramcsucs = elhasznalodas esetén ki kell cserélni, mivel a kopott csucs

az eltdbmo6dott fuvoka

aramveszteséghez, nem  kielégité ivszabalyozashoz és ndvekvd
frocskolédéshez vezet.
Gazeloszté = mindig tisztan tartandd, mivel az eltdm6édd gazelosztd

megakadalyozza a védégaz szabalyos aramlasat.

Nyomasreduktor = palackcserénél mindig ellendrizze a témitését.

Megel6z6 karbantartas (heti miveletek)

Gazvezetékek = szivargas szempontjabdl ellenérizenddk

Hegesztépisztoly = a belul 1évé huzalok felfedésével ellenérizze, hogy
nincsenek-e bevagasok vagy kidorzsolédések a vezetén.

Halozati vezeték = ellenbrizze a csatlakozodugot, és hogy ne legyenek a
vezetéken mély horzsolédasok vagy égések.

Huzaladagolé gorg6k = ellenérizze, hogy a hornyok nincsenek-e eltémddve,
és hogy az egyvonalusag a hegesztépisztoly bemenetével megfeleld.
Hegeszt8pisztoly bélés = mossa ki nemvizes zsirtalanité oldészerrel, majd
fuvassa at szaraz s(ritett levegdvel, vagy pedig cserélje ki Uj huzalvezetére.
Testvezeték = ellendrizze a csatlakozasokat és a kapcsokat, hogy ne
legyenek mély horzsolasok vagy égések.

A rossz minéségi hegeszt6huzal elakadhat a bélésekben, s ezzel nehezitheti
az adagolast.

Id6szakos karbantartas (havi miveletek)

Generator = siritett leveg6vel fuvassa le az 6sszegyiilt port.

Ne iranyitsa a s(ritett levegét kdzvetlenil az elektronikus aramkorokre.
HEGESZTESI TECHNIKAK

A MIG-MAG maddszerrel kapott hegesztési varrat minéségét szamos tényez6
befolyasolja. Ezek koézul az egyik legfontosabb, az elektrodahuzal és a
véddgaz helyes megvalasztasa utan, hogy a hegesztés soran hogyan tartjak
a hegesztdpisztolyt. Lehetbleg két kézzel kell fogni a hegesztdpisztolyt
(védbsisakot és szlr6szemuveget viselve), s egyik kézzel kell kezelni a
hegesztdpisztoly kapcsoldjat, mig a masikkal a munkadarabot érintve (ha
nem tul forro) vezetni kell minden mozgast.

Kézzel tarthaté védémaszk esetén probalja meg a hegesztépisztolyt tartd
kezét a maszk oldalahoz érinteni, s az egész testével kisérje a mozgast. Az iv
meggyujtasakor tartsa a hegesztépisztolyt megfelel6 tavolsagra. A huzal nem
olvad meg a gomb megnyomasa el6tt, tehat pontosan a hegesztési helyre
lehet iranyitani.



FONTOS

A hegesztési terilet szemmel tartasahoz rendszeresen tisztitani kell a
védbpajzs Uvegét.

A hegesztépisztoly helyzete befolyasolja a hegesztési varrat minéségét és
kinézetét.

Jobbra hegesztés = az elektrédahuzal az olvadékban van

Balra hegesztés = az elektrédahuzal kitolédik az olvadékbol

NEM KIELEGITO BEOLVADAS

LEHETSEGES OK

KORREKCIO

Szennyezett munkadarab

Tisztitsa meg a hegesztendd fellleteket
a munka megkezdése el6tt

Kevés hé
Alacsony tapfesziltség

Allitsa a berendezést magasabb
fesziltségre

Rossz varrat-el6készités

Az anyag fajtajanak és vastagsaganak
megfeleléen készitse el6 a varratot

Jobbra hegesztés Balra hegesztés

Behatolas né csokken
Varratszélesség keskeny széles
Hegesztési sok kevés

rahagyas

Porozitas veszély kisebb nagyobb
Ragadas veszély nagyobb kisebb
Frocsdgés veszély kisebb nagyobb

Rossz hegesztési technika

Helyesbitse a hegesztési poziciét
A huzalt egyenesen a varrat kézepébe
iranyitsa

FONTOS: Ugyanolyan aramer&sség mellett a révid iv (6-8 mm) keskenyebb
omledéket, mélyebb behatolast és kisebb frocsdgést idéz elb.

Megjegyzés: 1.5 mm-nél vékonyabb anyagok esetén jobbrahegesztést
célszerii alkalmazni éles szdgben tartva a hegesztdpisztolyt.

FIGYELEM Mindenfajta karbantartasi mivelet el6tt gy6z6djon meg arrdl,
hogy a hegesztégép le van valasztva a haldzatrol.

Fontosabb miiszaki jellemz&ket az alabbi tablazat tartalmazza.

A berendezésen a feszlltség szabalyzasa négy fokozatban térténhet. A 1-2.
kapcsolo segitségével két fokozat kozil valaszhatunk. Ezzel a ,durva”
fokozatokat valasztjuk ki. Mindkét kapcsolé allashoz az 3-4 feliratu
kapcsoléval kivalaszthatjuk a ,finom” arambeallitast. ilymédon 6sszesen négy
hegesztési fesziltségtartomanyt tudunk bedllitani. A huzal el6tolasa
fokozatmentesen  térténik. A huzalel6tolds  valtoztatasaval  egy
fezlltségtartomanyon belll a hegesztéaram er6sségét is dllithatjuk. E két
értéket a legidealisabbra kell bedllitani hoz, hogy megfelelé eredményt érjik
el.

Kivallé6 eredményt kevertgazban (CORGON) érhetiink el. A CORGON gaz
hasznalataval a berendezés sokkal nagyobb hegesztési teljesitményre képes,
mint a CO, gaz hasznalataval. A CORGON gaz ugyan dragabb, de a fajlagos
koltség nem ndé szamottevéen, mert sokkal jobb hegesztési erdményt
érhetiink el, és sokkal kevesebb utdmunkalatra van szlkség. (simabb a varrat
és kevesebb a froccskolés)

A berendezésben a gazszelep a hegeszdpisztolyba kerilt beépitésre. A
pisztolykapcsolé6 megnyomasakor el6szér a gazszelepet hozzuk miikddésbe,
és ezutan inditjuk a huzalt és az aramot.

FONTOS: Vékony anyagok hegesztésénél térekedni kell a minél révidebb
ivvel vald hegesztésre, tehat a hegesztdpisztoly gaztereléjét a lehetd
legkdzelebb kel tartani a munkadarabhoz.

A hegeszt6gaz meenyiségének bedllitasa:

A huzal atméré tizsteresének megfelel6 gazmennyiséget kell bedllitani. Pl. ¢
0,6mm huzal esetén 6 liter/perc

HEGESZTESI HIBAK KORRIGALASA

POROZITAS

LEHETSEGES OK KORREKCIO

Tul gyors munka

Csokkentse a munkavégzés sebességét

Tulzott cseppképzddés

Optimalis tavolsag = a huzalatmérd 10-
szerese

TULZOTT FROCSKOLDES

LEHETSEGES OK KORREKCIO
Helytelen aramerdésség Allitsa be
vagy huzalsebesség

A hegesztdpisztoly Korrigalja

délésszoge rossz

Rossz minéségii huzal

Valtson at mas huzaltipusra

Rossz tekercshiively

Cserélje ki

A munkadarab hé kezelve
volt, és/vagy sok
szennyezédést tartalmaz

Ha lehetséges, a h6kezelt részt ki kell
venni
a hegesztési teriletbdl

GRAFIKAI SZIMBOLUMOK

P> | -

Egységes fazis valtakozo fesziltség

> -

Harom féazis valtakozo6 fesziiltség

Gyenge gazvédelem Tisztitsa meg a gazfuvokat
Gazvezeték sériilés

Huzat megszintetése

Nagyobb furatu gazfuvoka hasznalata
Gazaramlasi sebesség novelése
Tartsa a hegeszt6pisztoly a varrat
végéhez

a visszagyuijtasi id6 alatt CO2
hasznalata

esetén ellendrizze, hogy nincsen-e
befagyva a nyomas reduktor

Rossz gazfajta Hasznaljon megfelel6 gazt

Szennyezett gaz Cserélje ki a gazpalackot

Kosz vagy rozsda kerll a varratba | Hasznaljon tiszta és szaraz hegesztd

Uoj... (V) Maximalis Uresjarasi fesziltség
—@— -DI- — Transformer-egyeniranyité
EN 60974-1 Normativa referencia
Lakas tulajdonsag
f MIG-MAG hegeszt6 huzalok feed
A hegesztogép aramellatasanak
Ui (VIHz) valtozé fesziiltsége és frekvencisja
l2...(A) Megallapodas szerinti hegesztési aram
| (A) Az aramellatasi vezetékbol
1 max maximalisan elnyelt dram
| 1eff ... (A) Hatékony jelenlegi szolgaltatott
X kitoltési tényezd
Ez a szimbdlum jeldli a hegesztd
IP21 AL . s
készllék véd-elmi osztalyat
H Ez a szimbdélum jeldli a transzformator

szigetelési osztal-yat.

huzalt
A munkadarab koszos, Tavolitsa el a zsirt, olajat,
nedves vagy rozsdas szennyez&dést,

nedvességet, festéket, oxidokat vagy
barmilyen védéréteget

Tulzott cseppképzddés Optimalis tavolsag = a huzalatmérd 10-

szerese
Gazszelep hiba Cserélje ki
TULZOTT BEOLVADAS

LEHETSEGES OK KORREKCIO

Allitsa kisebb értékre a berendezést
Fokozza a munka sebességét

Tul nagy hé

Helytelen varrat-el6készités Az anyag fajtajanak és vastagsaganak

Megfeleléen készitse el6 a varratot

Hegesztdgép, mely alkalmas a
hegesztési maveletek olyan
kérnyezetben vald végrehajtasara is,
ahol az dramutés megndvelt veszélye
all fenn.

Szimbdlum utalé biztonsagi elbirasok




POLISH

OPIS URZADZENIA

Spawarki do spawania drutem elektrodowym zmozliwos$cig spawania
rdzeniowym drutem spawa Iniczym bez ostony gazéw lub w ostonie
gazéw stali, stali nierdzewnej ialuminium.

1. INFORMACJE TECHNICZNE

Aby obstugiwa¢ spawania aktu ogoélnego sull'interruttore ON / OFF (1).
Intensywnos¢ z wyjsciem prgdowym spawania regulowany jest za
pomoca dwoch przetgcznikéw (2).

Predkos¢ drutu jest dostosowywana przez pokretta zmiany predkosci (3).
Trzy czerwone diody LED wyswietlacz poziomu predkosci (4).

Spawacza wyposazony jest ochrona urzadzenia, ktére automatycznie
przerywa dostawy Prad spawania po osiggnieciu wysokich temperatur, w
ktérym to przypadku nalezy skreci¢ jasnozottym (5). Gdy temperatura jest
wystarczajaco obnizona i osiagnety poziom, ktéry umozliwia prawidtowe
dziatanie spawacza, zétta lampka wskaznika zgasnie. Urzadzenie jest
zasilane automatycznie i mozna wznowi¢ operacje spawania.

2. INSTALACJA

2.1. PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

Spawarka jest wyposazona w kabel zasilajacy, ktérego nie nalezy
przedtuza¢. Jesli zasztaby potrzeba przedtuzenia kabla, nalezy wymienic
caty kabel na nowy. Kabel musi posiada¢ takie same parametry jak
oryginalny kabel, czyli mie¢ trzy miedziane zyty o przekroju 1,5mm?
kazda. Przed podiaczeniem kabla sieciowego do gniazda nalezy sie
upewni¢, Ze napiecie zasilajgce sieci ma takg samg wartos¢, jaka
widnieje na tabliczce znamionowej spawarki. Nalezy sie takze upewni¢,
ze moc dostarczana przez sie¢ elekiroenergetyczng bedzie
wystarczajgca do zasilania w petni obcigZzonej spawarki. Sie¢
elektroenergetyczna musi by¢ wyposazona w przewod uziemiajacy.
Podtaczenie wtyczki

Spawarka jest zasilana z sieci elektroenergetycznej pradu przemiennego
230V/50Hz.

Odpowiednie przewody sg oznaczone kolorami

- przewdd brazowy - faza

- przewdd niebieski - neutralny

- przewod zétto - zielony — uziemiajacy.

2.2. PODLACZENIE BUTLI ZGAZEM (DLA MODELI WYCIAGNAC)
Butla z gazem powinna by¢ umieszczona na platformie znajdujacej sie z
tytu spawarki i zabezpieczona taficuchem.

Nalezy sie upewni¢, zZe wszystkie potaczenia sgq mocno i pewnie
zamkniete.

Miejsce butelki od 1 kg. gazu (opcjonalnie) z tytu urzadzenia w miejscu i
dokre¢ tasm wiaczone (rys. 1). Jezeli maszyna jest wyposazona w gaz z
butli 5 kg. (Opcjonalnie), po zamontowaniu zestawu két miejsce butli na
wsparcie i dokre¢ tancuchu (Rys.2).

Jesli korzystasz z CO2, moze zaistnie¢ potrzeba adaptera. Zapytaj
swojego dealera.

Regulowania 1 Regulowania 5
Kg Kg

Adapter CO2

2.3. PODLACZENIE PRZEWODU ZWROTNEGO
Spawarka jest wyposazona w zwrotny kabel spawalniczy. W trakcie

spawania, kabel zwrotny musi by¢ podiaczony do odpowiednio
przygotowanego migjsca na spawanym elemencie. Migjsce podigczenia
powinno by¢ oczyszczone ze smardw, olejow, farby, rdzy oraz innych
zanieczyszczen, ktére moga wptynaé ujemnie na charakterystyki
spawania.

W przypadku spawania bez ostony, gazowej przytagcze musi byc¢
podtaczone do dodatnich (+) wyjs¢. Wprzypadku spawania z ostong,
terminal kablowy musi by¢ podtaczony do ujemnych (-) wyjsc¢.

2.4, HANDLE ZGROMADZENIE

Montaz uchwytu, jak pokazano za pomocg $ruby.

ﬁa\_ a

2.5. ZESTAW KOL (OPCJONALNIE)

Niektore modele sg wyposazone w kota zestaw obejmujgcy: wspieranie
stop, pietro, 0s, portabombola, tancuch zatgcznikéw, przeciagnij uchwyt,
2 kota i dwa plastikowe kapsle lub blokowania coppiglie. Postepuyj
zgodnie ze schematem ponizej montazu zestawu.

Do montazu két nastepujacych wskazéwek:
1. Prosze wprowadzi¢ w osi otworéw w dolnej tylnej czesci ciata.
2. Dotacz do kot all'assale.




3. Blokowanie kot z coppiglie lub Caps Lock.

4. Zapiecia z przodu wsparcia ze sruby dostarczone Parker Data

5. Bezpieczne dojscie przez srubowania na rozszerzenie obstugi ustalane
na forum.

3. INSTALACJA SZPULI Z DRUTEM SPAWALNICZYM | PALNIKA

3.1. INSTALACJA SZPULI Z DRUTEM SPAWALNICZYM

Urzadzenia mogg by¢ wykorzystywane obojetnie bebny 100 i @200.
Rolce ma sprzegta, w celu zachowania drutu dysku.

-
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-
—
-
-
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3.2. MECHANIZM PRZESUWU DRUTU

Nalezy sie upewni¢, ze rozmiar rowka w rolkach odpowiada srednicy drutu
spawalniczego. Mechanizm obstuguje drut o srednicy 0,6; 0,8 mm, w
przypadku pracy z drutem o S$rednicy 1 mm nalezy zastosowac
odpowiednie rolki. Rolki majg wybite z boku oznaczenie obstugiwanej
Srednicy drutu.

W przypadku spawania z gazem ostonowym nalezy sie zaopatrzy¢ w
odpowiednie rolki. W zaleznosci od rodzaju spawanego materiatu nalezy
sie zaopatrzy¢ w rolki z odpowiednim rowkiem. Rowek w ksztatcie litery V
do drutu stalowego i w ksztatcie litery U w przypadku drutu aluminiowego.
Do pracy z ostong gazowa, nalezy zaopatrzy¢ sie w odpowiednie rolki
oraz reduktorgazowy w celu regulacji cis$nienia gazu.

3.3. ZAKLADANIE DRUTU SPAWALNICZEGO

1. Odtaczy¢ wiosng ramie (1) i wkaczy¢ go do géry (2), aby przenie$¢ go z
rolki (3). Upewnij sie, ze porty imiennego stemplowane na bok, aby
Srednica drutu uzywanych.

2. Ostroznie odtaczy¢ drut z cewki portafilo. Aby uniknaé ucigzliwe
sbobinamenti trzymac¢ go w napieciu do punktu (5).

3. Wytnij pierwszych 100 mm drutu czesc¢ lub catosé nie idealnie proste.
4. Wtéz drutu w przewodniku (4), powyzej rolki (3), a nastepnie wtéz ja do
rurki kapilarnej (5).

5. Zamknij lewej premifilo wiosng zatadowany. Obré¢ cewki w celu
dalszego rozluzni¢ drutu.

6. Gatke z presjg drutu jest w potowie cisnienia. Jesli cisnienie jest zbyt
wysokie (ryzyko sptaszczenie drutu), odkreci¢ pokretto tak, aby
zmniejszy¢ cisnienie. Maggoranza cisnienie jest wymagane, jezeli uzywa
sie drutu od 0,6 mm. Jesli rolka jazdy kuligi, musimy zwiekszy¢ presje do
drutu ztomu regularnie.

7. Usun gazu dyszy przewodnikiem i kohcowki pochodnie contatto.dalla
pistolet.

8. Umies¢ przetacznik w potozeniu "ON" ( "I").

9. Wyciagnij przewdd w palnik tak, ze jest bardzo w prawo.

10.Press przycisku zasilania palnika i drutu, az pojawi sie na koncu tej
latarka (uwazac, aby nie majg bron przeciwko Tobie lub innym osobom), a
nastepnie zwolnij przycisk.

11. Wytaczajsamochéd mettendoin pozycji "OFF" ( "O").

12. Wymiepunktu kontaktowego el'ugello gazu.

13. Cig drutu 6-10 mm poza wskazéwka. Teraz maszyna jest gotowa do
rozstrzygniecia.

3.4. PODLACZENIE DYSZY SPAWALNICZEJ

Dysza spawalnicza jest podtagczona do spawarki i gotowa do uzycia.
Ewentualna wymiana dyszy musi by¢ przeprowadzona ze szczegolng
ostroznoscig i tylko przez wykwalifikowany personel. Aby wymienic¢
naktadke stykowa nalezy jg odkreci¢ lub wyciggna¢. Wymieni¢ koficowke,
sprawdzié, czy jej rozmiar odpowiada rozmiarowi kabla i wymieni¢ ostone
gazowa. Aby zapewni¢ wtasciwe prowadzenie drutu nalezy zadba¢ o to,
zeby wszystkie elementy byly dopasowane do siebie pod wzgledem
rozmiaru.

4. SPAWANIE

4.1. SPAWANIE CIAGLE

Jest to najczesciej wykorzystywanytryb pracy spawarki. W tym trybie
jedyna czynnoscig, jakg trzeba wykonac¢, aby rozpoczg¢ spawanie jest
nacisniecie przycisku na palniku. Aby zakoficzy¢ spawanie wystarczy
zwolni¢ nacisk na przycisk.

4.2. CISNIENIE GAZU

Cisnienie gazu zwykle zawiera sie w takim przedziale, aby zapewni¢
przeptyw na poziomie 6 - 12 litréw na minute.

Jednak w szczegdélnych przypadkach cisnienie gazu powinno by¢ dobrane
do rodzaju wykonywanego spawania.

4.3. SPAWANIE GAZOWE - NO GAS

4.3.1. Gaz - Podtacz latarka do zacisku dodatniego "+" i szczypce do
negatywnych masa "-".

4.3.2. No-Gaz - (tylko dla modeli, ktére majg tego predyspozycje)
Dokonanie zmiany polaryzacji, podtaczy¢, a nastepnie mase szczypce do
pozytywnego "+" i koncowych z pochodnig na negatywne "-".
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4.4. GAZOWE | BEZGAZOWE SPAWANIE

MIG - Metal Inert Gas - Spawanie z ostona gazu obojetnego

MAG - Metal Active Gas - Spawanie w ostonie gazu aktywnego

Te dwie metody uzupetniajg sie, réznica miedzy nimi tkwi w uzytym gazie
ostonowym. W metodzie MIG gazem ostonowym jest argon, w przypadku
metody MAG takim gazem jest dwutlenek wegla CO. Do spawania
aluminium potrzebna jest ostona argonowa, do spawania stali wystarczy
mieszanka argonu 80% i CO 20%.

Ostony z samego CO mozna uzy¢ do spawania Zeliwa.

5. SPAWANIE

5.1. INFORMACJE OGOLNE

W przypadku spawania na najnizszych nastawach, nalezy stara¢ sie
utrzymywac jak najkroétszy tuk elektryczny.

Bedzie to mozliwe, dzieki jaknajkrotszemu dystansowi pomiedzy
palnikiem, a spawanym elementem. Nalezy takze utrzymywac kat okoto
60 stopni pomiedzy palnikiem i spawanym elementem. Dtugos¢ tuku moze
by¢ zwiekszana w przypadku spawania przy wyzszych nastawach.
Maksymalna osiggalna dtugos¢ tuku wynosi 20 mm.

5.2. INFORMACJE DOTYCZACE SPAWANIA

Niektére problemy pojawiajgce sie czasem podczas spawania, sg czesciej
wynikiem wptywu warunkéw zewnetrznych niz nieprawidtowosci w pracy
samej spawarki. Ponizej przedstawiono gtéwne problemy oraz przyczyne
ich powstawania.

Porowatos¢

Niewielkie otwory w spawie powstajg na skutek przerw w dostawie gazu
ostonowego lub z powodu zanieczyszczefi gazu. Aby pozby¢ sie otworéw,
wystarczy oszlifowac¢ spaw.



Rozpryski

Rozpryski pochodzg od dziatania tuku elektrycznego. Mate rozpryski sg
nie do unikniecia, ale powinno sie dgzy¢ do minimalizacji zjawiska.

Nalezy wybra¢ odpowiednie nastawy spawarki oraz zapewni¢ wtasciwy
gaz i odpowiednie ciSnienie gazu. Nalezy takze utrzymywac¢ palnik w
czystosci.

Waska spoina

Jest spowodowana zbyt szybkim przesuwaniem palnika lub niewtasciwie
dobranym gazem ostonowym.

Spoina bardo niewielkiej grubosci lub zbyt szeroka

Jest spowodowana zbyt wolnym przesuwaniem palnika.

Drut spawalniczy ulega przepaleniu

Moze to by¢ spowodowane slizganiem sie rolek mechanizmu podajnika
drutu, poluzowang Ilub zniszczong koficowka palnika, zbyt bliskim
ustawieniem dyszy wzgledem spawanego materiatu lub zbyt wysokimi
nastawami.

Zbyt plytka spoina

Moze wynikaé ze zbyt szybkiego przesuwania palnika, zbyt niskiego
pradu spawania Ilub nieprawidtowej predkosci podawania drutu
spawalniczego. Przyczyng moze by¢ takze zamieniona polaryzacja.
Nalezy zadba¢ o wtasciwe parametry spawania.

Dziurawienie spawanego materiatu

Moze by¢ spowodowane zbyt wolnym przesuwaniem palnika, zbyt duzym
pradem spawania lub niewtasciwym przesuwem drutu.

Duze rozpryski i porowatos¢

Moze by¢ spowodowane zbyt duzym dystansem miedzy dyszg palnika, a
spawanym elementem, zabrudzonym materiatem Ilub zbyt niskim
ci$nieniem gazu. Nalezy pamiegtac, ze cisnienie gazu powinno by¢ takie,
zeby zapewni¢ przeptyw na poziomie 7-8 litréw na minute. Pomocny w
ustaleniu cisnienia gazu moze by¢ reduktor wyposazony w odpowiedni
manometer.

Niestabilnos¢ tuku elektrycznego

Moze byé spowodowana niewystarczajagcym pradem spawania,
nieregularnym przesuwem drutu spawalniczego lub niedostateczna
ostona gazowa.

OBJASNIENIE SYMBOLI

D>

Pojedyncze fazy napiecia zmiennego

D>

Trzy fazy napiecia zmiennego

Uo...

Warto$¢ znamionowa napiecia bez
obcigzenia

V)

a s

.bl._

Transformer-prostownik

EN 60974 - 1 Obowigzujaca norma wykonania
Charakterystyka stata
f MIG-MAG druty spawalnicze paszy
U .. (VH2) Wartosci ~ znamionowe  napiecia
zasilania i czestotliwosci
l2...(A) Symbol i jednostka pradu spawania
l1max  (A) Warto$¢ znamionowa pradu zasilania
| 1eff ... (A) Efektywny prad zasilajacy
X Cykl pracy
1P21 Stopien ochrony
H Klasa izolacji

WYKRYWANIE USTEREK

USTERKA

Rolki obracaja sie, mimo to brak
transportu drutu spawalniczego

PRZYCZYNA

1) Zabrudzona droga transportu drutu i/lub
zabrudzona nakladka stykowa

2) Docisk rolek jest zbyt duzy

3) Awaria podajnika drutu

Drut jest przesuwany z szarpnieciami lub
jest przesuwany w odwrotna strone

1) Usterka naktadki stykowej

2) Spalona naktadka stykowa

Brak tuku elektrycznego

Spoina o ztych parametrach

Po okresie intensywnego spawania,
spawarka nagle si¢ wytaczyta

3) Zabrudzony rowek w rolkach dociskowyc
4) Zuzyte rolki dociskowe

1) Brak styku miedzy kablem zwrotnym i
spawanym elementem

2) Spiecie miedzy naktadka stykows i
ostona gazowa

1) Ostona gazowa zabrudzona odpryskami
2) Niewtasciwa odlegtos¢ i/lub niewtasciwy
kat miedzy koficowka spawalnicza a

spawanym elementem

3) Zbyt mata ostona FLUX w drucie
spawalniczym

4) Zawilgocone spawane elementy
5) Spawane elementy s zardzewiate

Zadziatal bezpiecznik termiczny spawarki

Symbol spawarek, ktére mogg byc
uzywane w Srodowisku ze
zwiekszonym  niebezpieczenstwem
porazenia pradem elektrycznym

Symbol odniesienia do
bezpieczenstwa

instrukcji

USUNIECIE USTERKI

Przedmuchaé sprezonym powietrzem, w razie
potrzeby wymieni¢ na kladke stykow

Poluzowa¢ docisk rolek

Sprawdzi¢ ostone prowadnicy drutu

Wymieni¢ naktadke stykowa

Wymieni¢ naktadke stykowa

Oczyscic rolki

Wymienié

Oczyscic rolki

Wyczysci¢ elementy, w razie potrzeby wymieni¢
nakladke stykowa lub ostone

Oczysci¢ ostone

Odlegtos¢ koiica drutu spawalniczego od
spawanego elementu musi sie zawiera¢ pomiedzy 5,
a 10 mm, a kat nie moze by¢ mniejszy niz 60 stopni
Zmieni¢ drut spawalniczy na wiasciwy

Osuszy¢ spawane elementy

Oczysci¢ spawane elementy z rdzy

Nie wytacza¢ spawarki, pozwoli¢ jej ostygna¢ przez
20 - 30 minut



NEDERLANDS

ALGEMENE OMSCHRIJVING

Draadnaadlasapparaten met de mogelijkheid tot lassen van kerndraad
zonder gas of met gas voor het lassen van staal, roestvrijstaal en
aluminium.

1. TECHNISCHE INFORMATIE OVER HET LASAPPARAAT

Voor de exploitatie van het lassen optreden sull'interruttore algemene ON
/ OFF (1).

De intensiteit van de lasstroom wordt uitgang is instelbaar door middel
van twee schakelaars (2).

De snelheid van de draad wordt aangepast door de knop van de variatie
van de snelheid (3). Drie rode LED's weergeven van het niveau van de
snelheid (4).

De lasser is uitgerust met een thermische beveiliging apparaat dat
automatisch wordt de levering van lasstroom wordt wanneer zij tot hoge
temperaturen, in welk geval u een licht geel (5). Wanneer de temperatuur
voldoende is verlaagd en het niveau bereikt dat dat de goede werking
van de lasser, het gele lampje gaat uit. Het apparaat wordt gevoed
automatisch en u kunt hervatten lassen.

2. HET APPARAAT INSTALLEREN

2.1. HET APPARAAT OP HET STROOMNET AANSLUITEN

Het apparaat wordt geleverd met een eigen voedingkabel die niet mag
worden verlengd; indien dit toch noodzakelijk is, dient men een kabel met
dezelfde diameter te gebruiken als de kabel die bij het apparaat hoort.
Voordat u de stekker van het lasapparaat in het stopcontact steekt, dient
u te controleren of de spanning van het stroomnet dezelfde is als de
spanning van het apparaat en of het vermogen volstaat om het apparaat
bij volle belasting te voeden; controleer ook of de voedingleiding correct
is geaard.

De voedingspanning

Bedraagt de voedingspanning 230 V.

2.2. HET APPARAAT AARDEN (VOOR MODELLEN DIE)

De gascilinder moet worden geplaatst in de deur-cilinder in de
achterzijde van de machine die op het platform. In aansluiting op de tank
om te controleren of alle aanvallen zijn erg strak.

Plaats de fles uit 1kg. gas (optioneel) op de achterkant van de machine
in de plaats en draai de riemen inbegrepen (fig. 1). Als de machine is
uitgerust met een gasfles uit 5Kg. (Optioneel), na de montage van de kit
wielen plaats de cilinder op de steun en draai de keten (Fig.2).

Als je gebruik maakt van de CO2-uitstoot, moet u mogelijk een adapter.
Vraag uw dealer.

Regelen 1 Kg Regelen 5 Kg

Adapter CO2

2.3. HET APPARAAT AARDEN

De machine wordt geleverd met een aardingskabel met een aardklem.
Controleer of het contact tussen de klem en het te lassen voorwerp
perfect is. Reinig de contacten zodat er geen vet, roest of andere
onzuiverheden op blijven zitten. Een contact dat niet perfect is,
vermindert de lascapaciteit en kan dus een onbevredigend lasresultaat
tot gevolg hebben. Het uiteinde van de aardklem moet in de uitgang van
de positieve pool (+) worden gestoken voor het lassen zonder gas; voor
lassen met gas moet deze in de uitgang van de negatieve pool (-)
worden gestoken.

2.4. HANDLE VERGADERING
De montage van de hendel zoals afgebeeld met behulp van de
schroeven.
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2.5. MONTAGE VAN HET WIEL-KIT (OPTIONEEL)

Sommige modellen zijn uitgerust met een wiel-kit bestaat uit:
ondersteuning mond, vloer, as, portabombola, ketting attachments,
sleept handvat, 2 wielen en twee plastic dopjes of vergrendeling
coppiglie. Volg de onderstaande schema voor de montage-kit.

Voor de montage van wielen volg de volgende instructies:

1. Geef de as in de gaten op de bodem achterzijde van het lichaam.

2. Bevestig de wielen all'assale.

3. Blokkeer de wielen met de coppiglie of met caps lock.

4. Bevestig de voorste steun met de bijgeleverde schroeven parker
datum.

5. Zet de hendel van schroeven op de uitbreiding vaste greep op het
forum.

3. DE DRAADSPOEL EN DE LASTOORTS MONTEREN

3.1. DE SPOEL MONTEREN

De machines kunnen worden gebruikt onverschillig rollen g100 en 200.
De cilinder heeft een koppeling, om zo de draad rijden.
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3.2. DE DRAADAANVOERMOTOR

Controleer of de groef in het rolletje dat de draad aanvoert overeenstemt
met de dikte van de gebruikte draad. De machines zijn uitgerust met
rolletjes voor draden van @ 0,6 en @ 0,8. Op de zijkant van het rolletje is
de diameter afgedrukt van de draad waarvoor het rolletie kan worden
gebruikt. Zijn uitgerust met rolletjes in een legering die geschikt is voor
lassen met een gevulde draad zonder gasbescherming. Om draad met
gasbescherming te lassen, dient het rolletje in de aanvoerunit te worden
vervangen door een rolletie met een V -vormige groef voor staaldraad
en een U-vormige groef voor aluminiumdraad. Vraag deze rolleties en
het reduceerventiel aan uw verkoper of rechtstreeks aan de producent
als u het lasapparaat met gasbescherming wenst te gebruiken.

4.3. DE DRAAD MONTEREN

1. Ontkoppel de lente arm (1) en draai het volume omhoog (2) om het te
verplaatsen uit de buurt van de rol (3). Zorg ervoor dat de havens roll
stempel op de zijkant om de diameter van de draad worden gebruikt.

2. Zorgvuldig koppelt u de draad van de spoel portafilo. Om te
voorkomen dat vervelend sbobinamenti houd hem in spanning op het
punt (5).

3. Snijd de eerste 100 mm van de kabel of het gehele onderdeel niet
perfect recht.

4. Steek de draad in de gids (4), boven de roll (3) en vervolgens plaatst u
deze in de capillaire buis (5).

5. Sluit de linker premifilo veergedreven. Draai de rollen om verder los
van de draad.

6. De knop van de druk van de draad is ingesteld op de helft druk. Als
het druk is overdreven (risico van de afvlakking van de draad), draai de
knop, zodat de vermindering van de druk. Maggoranza druk is nodig als
u de draad van 0,6 mm. Als de rollen rijden slee, moeten we de druk
totdat de draad restanten regelmatig.

7. Verwijder het gas straalpijp gids en het topje van de fakkel
contatto.dalla pistool.

8. Zet de schakelaar in de stand "ON" ( "I").

9. Trek het snoer van de fakkel, zodat het is zeer goed.

10.Press knop fakkel en diervoeders de draad totdat het aan het einde
van de fakkel (oppassen niet te streven het geweer tegen u of andere
personen), dan laat de knop los.

11. Schakel automatisch instelling in positie "OFF" ( "O").

12. Vervang het contactpunt el'ugello gas.

13. Snijden draad 6.10 mm buiten de tip. Nu de machine is klaar om te
bezinken.

3.4. DE VLAMSTRAAL AANSLUITEN

De glasblazerslamp reeds gemonteerd en aangesloten en dus klaar
voor gebruik. Een eventuele vervanging dient uiterst zorgvuldig te
worden gedaan, liefst door een ervaren technicus. Om het
gasgeleiderspunt te vervangen, dient deze slechts te worden
losgeschroefd of naar buiten te worden getrokken. Het gasgeleiderspunt
dient te worden verwijderd telkens als de draadmond wordt vervangen.
De afmetingen van deze draadmond dient te passen bij de draad
waarmee men last. Houd het gasgeleiderspunt steeds schoon.

4. DE LASMETHODES

4.1. CONTINU LASSEN

Dit is het meest gebruikte systeem. Zodra de machine klaarstaat, hoeft u
de glasblazerslamp slechts in te drukken om te beginnen met lassen. Om
te stoppen laat u eenvoudigweg de knop los.

4.2. DE GASDRUK

De gasdruk moet zodanig worden afgesteld dat een hoeveelheid gas van
6 tot 12 liter wordt toegevoerd.

4.3. GAS - NO GAS LASSEN

4.3.1. Gas - Klem van de glasblazerslamp in de positieve uitgang “+” en
aardklem in de negatieve uitgang “-".

4.3.2. No-Gas - (Alleen geldig voor de modellen die hiervoor zijn
uitgerust); aardklem in de positieve aansluiting “+” en klem van de
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glasblazerslamp in de negatieve aansluiting “-".
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4.4. MIG - MAG LASSEN

A) MIG = Metal Inert Gas

B) MAG = Metal Active Gas

Beide werkmethodes zijn perfect gelijkwaardig; alleen het type gas

verschilt.

In geval A gebruikt men ARGON (inert gas)

In geval B gebruikt men CO; (reactief gas)

Om aluminium- of inoxlegeringen te lassen dient men zuiver ARGON te

gebruiken, of eventueel een mengsel dat voor 80% uit ARGON bestaat

en 20% CO..

Uitsluitend CO-, gebruiken is geschikt voor het lassen van koolstofstaal

(ijzer).

5. GIDS VOOR HET LASSEN

5.1. ALGEMEEN VOORSCHRIFT

Bij een minimumafstelling hoort een kleine booglengte. Die verkrijgt men

door de glasblazerslamp zo dicht mogelijk bij het te lassen werkstuk te

houden, in een hoek van circa 60 graden. De boog kan langer worden

gemaakt naargelang meer stroom wordt toegevoerd, tot een maximum

booglengte van circa 20mm.

5.2. RAADGEVINGEN VAN ALGEMENE AARD

Af en toe kan het lassen kleine defecten vertonen. Deze defecten kunnen

snel worden verholpen als men rekening houdt met de volgende

raadgevingen:

- Poreusheid
Kleine gaatjes in de las, die lijken op de gaatjes in chocolade
bijvoorbeeld, kunnen worden veroorzaakt door de gastoevoer of
zelfs door minuscule onzuiverheden. Meestal wordt dan de las
verwijderd om opnieuw te beginnen. Voordat men opnieuw begint,
dient men echter de gastoevoer te controleren (circa 8 liter/ minuut),
het te lassen opperviak zeer goed te reinigen en de
glasblazerslamp correct te buigen tijdens het lassen.

- Spatten
Dit zijn kleine druppels gesmolten metaal die uit de lastoorts komen.
Kleine hoeveelheden spatten zijn onvermijdelijk, maar de spatten
kunnen tot een minimum worden herleid door de stroomsterkte en
de gastoevoer goed af te stellen en de glasblazerslamp altijd
schoon te houden.

- Een te smalle en te bolle lasnaad
Dit wordt veroorzaakt door een te snelle beweging van de
glasblazerslamp of door een niet goed afgestelde gastoevoer.

-Een te brede en te dikke lasnaad
Dit kan worden veroorzaakt door een te traag bewegende
glasblazerslamp.

-De achterkant van de draad is verbrand
Dit kan worden veroorzaakt door een draad die te langzaam wordt
aangevoerd; door een te losse of versleten “liner’punt; de slechte
kwaliteit van de draad, een te kleine opening van de
gasgeleiderspuitmond of een te hoge stroomsterkte.

-Te weinig penetratievermogen
Dit kan liggen aan een te snelle beweging van de glasblazerslamp,
aan een te lage stroomsterkte, een niet correcte draadtoevoer,
verwisselde polen, ongelijke en onvoldoende afstand tussen de
twee aan elkaar te lassen werkstukranden. Verbeter de
lasparameters en de voorbereiding van de te lassen werkstukken.



-Doorgebrand werkstuk T
Dit kan afhangen van een te langzame beweging van de Constant kenmerk
glasblazerslamp, te hoge stroomsterkte of een niet correcte —

draadaanvoer.
-Te veel spatten en poreusheid. f MIG-MAG lassen

Dit kan liggen aan een te grote afstand tussen de

gasgeleiderspuitmond en het werkstuk; vuil op het werkstuk; te

7Y . Wisselspanning en
weinig gastoevoer of te lage stroomsterkte. De parameters dienen Ui ... (VHz2) voedingsfrequentie van de
te worden gecontroleerd met het oog op het feit dat de gastoevoer lasmachine
niet minder mag bedragen dan 7-8 liter/min. en dat de 2. (A) Conventionele lasstroom
lasstroomsterkte aangepast dient te zijn aan de diameter van de - - =
draad die men gebruikt. Het verdient aanbeveling een Limax  (A) Maximum verbruiksstroom van de lijn
drukreduceerventiel op de in- en de uitgang van het [1eff ... (A) Effectieve huidige geleverd
gastoevoersysteem aan te brengen. Op de manometer op de X Verhouding intermittentie
uitgang kan men ook het toevoervermogen uitgedrukt in liters Dit symbool betekent de
aflezen. P21 beschermingsklassevan de

-Instabiele lasboog lasapparatuur.

Dit kan worden veroorzaakt door een onvoldoende lasspanning; H Klasse isolering transformator.

een onregelmatige draadaanvoer, onvoldoende beschermgas.

Lasmachine geschikt voor gebruik in
DE BETEKENIS VAN OPSCHRIFTEN EN SYMBOLEN een ruimte met vermeerderd risico

voor elektroshocks.
D: 1~ Eenfase wisselspanning

DD 3~ Driefasen wisselspanning

Symbol odniesienia do instrukcji
bezpieczenstwa

Uoj... (V) Maximum spanning leeg
—@— -DI- — Transformator-gelijkrichter
EN 60974-1 Standaardmaat van refereren
DEFECTEN OPSROREN
DEFECT OORZAAK OPLOSSING
De draad wordt niet aangevoerd als het 1)  Er zit vuil op de punt van de Lucht biazen
aandrijfwiel draait draadgeleider
2) De wrijving van de afwikkelhaspel is te Losmaken
hoog
3) Defecte glasblazerslamp Controleer de draadgeleidernuls
Draadaanvoer met schokken of 1) Contact defect Vervagen
tussenpozen
2) Verbrande punten in de contactmond Vervagen
3) Vuil in de aandrijfwielgroef Reinigen
4) Groef op het aandrijfwiel te diep Vervagen
Boog uitgedoofd 1) Slecht contact tussen de aardeklem en De klem sluiten en controleren

het werkstuk

2) Kortsluiting tussen contactmond en Reinigen of vervangen contactmond en
gasgeleiderpunt gasgeleider
Poreuze lasnaad 1) Geen gasbescherming veroorzaakt door Korsten verwijderen of vervagen

korstvorming in de gasgeleidermond
2) Verkeerde afstand of hoek van de De afstand tussen de glasblazerslamp en
glasblazerslamp het werkstuk moet 5 — 10 mm bedragen, de
hoek niet minder dan 60 t.o.v. het werkstuk

3) Te weining gas Verhoog de gastoevoer.

4) Vochtige werkstukken Drogen met een hete-luchtpistool of een
ander middel

5) Werkstukken met veel roest Reinig de werkstukken

De machine stopt plots na langdurig 1) De machine is oververhit door te veel Laat de machine minstens 20-30 minuten
lassen lassen afkoelen



PYCCKUHA

OBLUEE ONMUCAHUE

CeapoyHble annapatbl MIG npegHa3HayeHbl [fOns  cBapkM C
MCNOMb30BaHMEM  MOPOLUKOBOW  3feKTpoAHOM  npoBonokn  (6es
NPUMEHEHNST 3aLUTHOrO rasa) Unu Ans CBapky CTanu, HepXxaselollen
cTanu 1 antMuHKA (B cpeae 3alwuTHOro rasa).

1. TEXHUWYECKASA MH®OPMALIUA

[aHHbIn cBapO4YHbIN annapat NpuBOAMTCSA B OENCTBME C MOMOLLbHO
OCHOBHOrO BbIKIntoyatens (1). BennunHa cBapoyHoro Toka onpegensiercs
3Ha4yeHveM, yCTaHaBMMBaeMbIM C MOMOLLbIO ABYX Nepekntoyarenen (2).
CKkopoCTb Mogaus CBapO4YHOW MNPOBOSIOKM  PErynMpyeTcs  KHOMKON
patumka (3). Tpu kpacHbIX CBeToauoda YKasbliBalOT Ha BblIOpaHHYH
ckopocTb (4).

[aHHbIn CcBapO4YHbIN annapaTt OCHalleH YCTPOAWCTBOM TEPMO3alluThl,
KOTOpOe Mpu 3HaunTeNnbHOM MeperpeBe MNpUBOAMTCS B JeicTBUe
aBToMaTmyeckn (5). Mpu cpabaTbiBaHMM TepMO3alnThl 3aropaeTcs
XenTblh ceeToamon. [locne oxnaxaeHus annaparta OO0 Heobxoaoumoi
TemnepaTypbl CBETOAMOA MOracHeT aBTOMaTu4ecku M annapat Oyaet
roTtoB k pabote.

2. NOAroToBKA AMNAPATA KPABOTE

2.1. NOOKNKOYEHUE K UCTOYHUKY NUTAHUA

CBapoyHbIfi annapar ocHalleH opurMHanbHbIM kabenem. HactoaTensHo
pekomeHayem Bam He nonb3oBaTtbcA yanuHuTensmu. Ecnn Bce xe
BO3HMKAET HeoOGXoOUMOCTb MWCMoNb3oBaTb Oonee ANWHHBLIM  Kabenb
NUTaHWsA, TO UCNONb3YNTE YOIMHUTENW C COOTBETCTBYIOLMM CeYeHneM
nposoaa.

Y6eamtech, UTO HaNpsKeHNe CeTM COOTBETCTBYET HaNPSHKEHUIO MUTaHUSA
annapara, a Takke B JOCTAaTOMHOM 3a3eMIIEHUN.

3HayeHne HanpsKeHus

HeobxoamMMoe 3HayeHue HanpshkeHus Anst AaHHblx annapatoB - 230
BonbT.

2.2. YCTAHOBKA FA30BOIO BAIINTIOHA(TONIbKO HA
OMPEOENEHHbBIX MOOENAX)

YcTtaHoBuTe 6anmnoH ¢ 3alWMTHLIM ra3oM B BEPTUKaNbHOM MOMOXEHUM Ha
crneunanbHO MpedHasHayeHHbI gepxatenb C 0OpaTHOW CTOPOHbI
CBapOYHOro annapaTta W 3akpenute 6annoH uenbto. [Ons ocTanbHbIX
Mopenen 6annoH gormkeH ObiTb pasmelleH Ha OMopHOW nnatdopMme.
Y6eantech, 4To BannoH HagexHo 3adpuKCnpoBaH.

YCcTaHOBUTE KMIIOrpamMMOoBbI ra3oBbli 6annoH (6annoH npuobpetaercs
[OOMOMHMTENBHO) C 3agHer CTOPOHbI annapara W 3akpenuTe peMeHb
(puc. 1). Ecnn annapat obopyanoBaH NATUKUIIOrPAaMMOBBLIM GansioHoMm,
ycTaHoBUTE GansoH ¢ 3agHen YacTu annapaTa 1 3akpenuTe Lenbto (puc.
2).

Mpn wcnonb3oBaHun pagyyrnekucnoro raza CO, MOXET BO3HUKHYTb
HeobXoauMOCTb  UCMonb3oBaTb ra3oBbli  HarpeBatenb. [lpoBepbTe
repMeTU4HOCTb COEANHEHWN.

Penyktop 1 Kg

PepykTop 5 Kg MepexoanHuka

CO;
2.3. BbIMNONMHEHUE 3A3EMIEHUA
B KOMMMNEKT nocTaBKM BXOOUT 3a3eMJIeHHbI Kabenb, COeAWHEHHbIN C
3aXMMOM. 3a3eMIieHHbI 3aXMM [OMKeH kacaTbcs obpabaTbiBaemoro
nsgenus. Bo Bpemsi paboThbl AormkeH obecneymBaTbCa XOPOLUNIA KOHTaKT
MeXay 3aXMMOM W 3arOoTOBKOMW, T.K. HEQOCTaTOYHbIA KOHTaKT MOXET
yXyOWnTb yCrnoBus paboTbl U CHU3UTb KavyecTBO CBapo4Horo wsa. [pu
ocyllecTBrneHMn 6e3ra3oBoil CBapky COEAMHUTE 3aXWMM CBapOYHOro
nucToneta C MNOSIOKUTENbHOM KneMMon (+), a npu OCYLLECTBIEHUU
ra3oBOW CBapky — C OTpULATENbHON (-).

2.4. YCTAHOBKA PYKOATKU
YCTaHOBUTE PYKOATKY C NMOMOLLbIO NpuUIiaraeMbiX BUHTOB.
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2.5. YCTAHOBKA KOJNEC (OOMOJIHUTENBHO)

HekoTopble MOAEeNM OcHaLleHbl HAGOPOM KOJEC, COCTOSALLMUM, NMOMUMO
Korec, 13 onopbl, CTOMKM U AepxaTensa Ans rasoBoro GannoHa, ocw,
YOMUHUTENS PYKOSITKX, KONnaykoB. MHCTPYKUMKM MO YCTaAHOBKE Korec
npuBeadEeHbl Ha PUCYHKaX.

3. YCTAHOBKA KATYLLUKM C MPOBOJIOKOM U CBAPOYHOIO
NMACTONETA

3.1. YCTAHOBKA KATYLLKW C MPOBOJIOKOM

Ona gaHHbIX MOAErNen MOXHO MCMNOMb30BaTh KaTywku anametpom 100
n 200 mm. BapabaH KaTylky OCHalleH crneunanbHOW Cuenkon ans
obecneyeHnss NOCTOSAHHON Nogayn NPOBOSIOKU.

-
-
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3.2. ANEKTPOOBUIATENb NPUBOOA NOOAYU NPOBOJTOKK
Y6eautecb B TOM, 4YTO pasMep OTBEPCTUS NPMBOOHOIO posMKa
COOTBETCTBYET pas3Mmepy MpoBonoku. Heobxogumbii  anametp




NPOBOSIOKM YKa3blBaeTcA Ha ponuke cboky. [aHHble annapartbl Takke
OCHalLLleHbl ponMKamu, NOAXOAAWMMU ANS UCMONIb30BaHNA NMOPOLUKOBOW
3MeKTPOAHON NPOBOMOKM ANSt OCYLLEeCTBNEHNS 6e3rasoBon CBapKu.

Mpv npoBegeHnu cBapkM B cpede 3alWMTHOrO rasa HeobXxoaumo

YCTaHOBUTbL POMUK nogarolero mexaHuama V-obpasHoin dopmbl Ans

ctanbHon npoBonokn u  U-obpasHoi dopmbl  Anst  antoMUHUEBON

npoBosnoku. Ponvku pgaHHOro Tuna MOXHO npuobpectn y Bawero
npogasua.

3.3. MOOAYA NMPOBOJIOKU B CBAPOYHbIA MUCTONET

1.  OTkponTe 3axum MexaHuama nogayu (1) u oTBepHUTE NPUBOAHbLIE
ponvkn (2 n 3). Ybeaontecb, 4TO OTBEPCTUE MPUXKUMHOIO posnmvka
COOTBETCTBYET pasmepy UCMoNb3yeMo NPOBOIOKU.

2. AKKypaTHO OTAenuMTe KOHEeL, MPOBOSIOKM OT KaTtywku. [Ans Toro

4YTOObl M36exaTb pasmaTbiBaHWS KaTyLUKWM, Ha NPOBOSIOKY AOIKHO

OKa3blBaTbCH paBHOMEPHOE AaBlEHME.

OTpexbTe KoHeL, NPOBOSOKM ANUHON NpubnmantensHo 10 cwm.

MpoaeHbTe NPOBOSIOKY Yepe3 oTBepcThe (4) MPUKMMHOrO poriuka

(3) B Hanpasnsowyto (5).

5.  OnycTtuTe 3akMuM Ha NMPOBOJSIOKY W 3aBEPHUTE MPUKUMHON BUHT (2).
Mpy Heo6xo0aAMMOCTM NOBEPHUTE KaTyLLKy NPOTUB YacoBOW CTPESIKH,
4YTOObI YyaanuTh 3a30p.

6. [aBneHue, oka3blBaemoe Ha MPOBOSIOKY MPUBOAHLIMW PONMKaMu,
perynupyetcsi ¢ MOMOLLbI MPWXUMHOIO BUHTa. [pu yYpeamepHoi
nogaye NPOBOSIOKN MOBEPHUTE MPWKMMHOW BWHT MPOTUB YacOBOW
cTpenku, Takum obpa3oM, MOXHO usbexarb WCKPUBMNEHUS
nposonoku. [llpu wncnonb3oBaHuuM nposonoku 0,6 MM  MOXeT
BO3HUKHYTb HEO6XOOMMOCTb YMeHbWWTb AasneHue. Ecnv npu
nogaye NpPOBONOKW MPUBOAHOW PONMK COCKanb3biBaeT, AaBrieHne
OOIKHO ObITb yBENMYEHO.
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7.  CHUMWTE COMMO 1 3aXMM CO CBApO4HOro nucroneTa.

8. Bkntouute annapat “ON” (1).

9. BakpenuTe npoBOA CBapO4HOro nucronera.

10. HaxmuTe Ha KHoOMKy nycka, 4Tobbl nosiBunace npososioka. (He
HanpaensAnTe CBapOYHbIA MUCTONET Ha cebs unm OKpyXawwmx BO
BpeMs paboTbl). OTNyCTUTE KHOMKY NOCiie NOSBNEHNS NPOBOOKN.

11. BbikntounTe annapat “OFF” (“O”).

12. YcTaHOBWTE KOHTAKT U COMIO.

13. OTtpexbTe koHel, npoBonokn (6 — 10 MM) Ha KOHLle KOHTaKTa.
Annapat roToB kK paborte.

3.4. YCTAHOBKA CBAPOYHOIO NMUCTONETA

Y OaHHbIX MOAENEN CBapOYHbIA NMUCTONET YKe NOACOEANHEH K annapaTty
MU TOTOB K WCMOMb30BaHUI. 3aMeHa CBapO4HOro nucToneta [oSbkHa
OCYLLECTBNATLCA TOMbKO KBanMuUUMPOBaHHbIM crneunanuctoM. [Ons
3aMeHbl KOHTaKTOB OTKPYTUTE UX W CHUMUTE. 3aMEHUTE KOHTaKT,
NpoBEPUB, YTO OH MOAXOAUT K CBApO4YHOM MNPOBOSIOKE, KOTOpyH Bbl
ucnonb3yete. YcrtaHoBuTe conno. [Ana xopowen nogadn CBapOYHOW
NPOBOOKN OYeHb BaXXHO Mcnonb3oBaTb KOMMMEKTYoLneE,
COOTBETCTBYWOLME ee aAnameTpy u matepuany. CoaepXnTe KOHTaKTbl B
uucTore.

4. PEXXUMbIl CBAPKU

4.1. CBAPKA C HENPEPbLIBHOM NMOJAYEN MPOBONOKU

Mpn  ucnonb3oBaHMM  JaHHOrO  pexuma annapat  paboTaer
HenpepbiBHO. [ns Havana paboTbl HEeObXOAMMO HaxaTb Ha KHOMKY
CBapoO4HOro MucToneta, pAns  OKOHYaHuss paboTbl Heobxoaumo
OTNYCTUTb KHOMKY.

4.2. DABINEHUE F'A3A

[laBneHne rasa [O/MKHO COOTBETCTBOBaTb 3HA4YeHU OT 6 go 12
NUTPOB B MUHYTY. [laBneHne onpenensieTcs ¢ NOMOLb0 MaHOMeETpa.
Kaxabl nonb3oBaTesl MOXET ONpeaerniMTb CaMOCTOSATENbHO, Kakoe
naerneHve Haumboree noaxoguMT ANS TUNA CBapku, KOTOPYK OH
BbINOSHSAET.

4.3. TA3OBAA — BE3TA30BAA CBAPKA

4.3.1. Ta3oBas cBapka - [lpu rasoBon cBapke 3aXwm CBapOYHOro
nucTorneTa HeobXoaMMO MPUIOXUTL K MONOXUTENBHON Kremme «+», a
3a3eMIEHHbI 3aXUM — K OTpPULLATENbHON KNEMME «-».

4.3.2. BesrasoBas cBapka (TonbKo Ans onpepeneHHbIX Moaenen) -
3asemMneHHbI 3aXXKMM Hafo NPUINOXUTbL K NONOXKXUTENBbHON KIEMME «+»,
a 3a)kMM CBapOYHOro NUCTOSETa K OTpULLaTENbHON «-».
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4.4. CBAPKA B PEXUMAX MIG — MAG

a) MIG = cBapka nnaesLMMCSA 3N1EKTPOAOM B Cpefe MHEPTHOro rasa

6) MAG = cBapka nnaesLMmcs 3NeKTPOAOM B Cpefe akTUBHOrO rasa
OTn gBa pexuma abComnoTHO MAEHTUYHBI, pa3HULY COCTaBnseT NLb
TUN rasa, KoTopbii Bbl ncnonb3yete. B nepsom crydae Heobxogumo
MCnonb30oBaTb aproH (MHEPTHbIN ra3). Bo BTopom cnyvae Heobxoanmo
ncnonb3oBatb ABYyrnekuchbin ra3 CO; (aKTUBHBIN ras).

Ona ceapku antoMMHMEBBLIX CnnaBoB Heobxoaum aproH (100%), ans
CcBapku cTanu — rasoBast cMmecb M3 aproHa (80%) v AByyrrekucrnoro
rasa (20%). Ons cBapku xenesa Heo6XOOMMO WUCMONb30BATb TOMLKO
OBYYIMEKUCIbIv ras.

5. MAHCTPYKUMK NO NPOBEOEHUIO CBAPKU

5.1. OBLUME NPABUNA

Mpy ocyLiecTBNEHNN CBapKku C UCMOMb30BaHWEM HWU3KOrO 3Ha4YeHWsi
TOKa, Heobxoamnmo, 4Tobbl Ayra Obina kak MOXHO kopode. [Ons aTtoro
NPUXMUTE HaKOHEYHUK CBapOYHOro nucroneTta nopg yrmom 60° kak
MOXHO 6nuxe Kk cBapuBaemMon getanu. [pu MCNonb3oBaHWM BbICOKOrO
3HaYeHMs TOKa MOXHO YBENUUNTb ANUHY Ayrn A0 20 MMm.

5.2. OBLUME PEKOMEHOALUUN

Yacto npuymHOM [OedeKkToB CBapOYHOro LIBa SBNSAETCA He
HencnpaBHOCTb CBApOYHOrO annapara, a BHEeWHue Bo3aencTBusA. OAns
n3bexaHnss Henonagok obpaTuTe BHMMaHWe Ha chneaywolme
pekoMeHaaumm:

e CBapoOY4HbIN LWOB NOPUCTbIN

MpVYMHON NOPUCTOCTM CBaAPOYHOrO LWBa MOXET ObiTb HapylleHue
nogauM 3awWwuTHOro rasa WM nonagaHne wHopoaHbix Ten. [ns
yCTpPaHeHUsi 3TOW HEMCNPaBHOCTU HeOBXOOUMO 3a4NCTUTL CBaPOYHBIN
LLOB.

Mpexxge Yyem nNpoBoAUTb CBapKy, ybeauTecb B AOCTaTOMHOW mnopaye
rasa (npyumepHo 8 nMTpoB B MUHYTY). Cogepxute paboyee MecTo B
nopsiake. Bo Bpemsi cBapku HaKMOHANTE NUCTOMET.

e bBpbiarn

MpeactaensawT  cobon YyacTuubl pacnnaereHHoro  mMeTanna,
OTCKaKkuBaloLLMe OT cBapo4vHou ayru. MossneHne 6pbi3r Hem3bexHo, HO
MX KONMMYECTBO MOXHO YMEHbLUNTb, NPaBUIIbHO YCTAaHOBMB CBapPOYHbIf
TOK 1 NOTOK ra3a. CogepuTe CBapOYHbI NUCTONET B YUCTOTE.

e Y3KUM OKpPYrfbli CBapO4HbIN LWWOB

O6pasyetca npu CAUWKOM ObICTPOM NPOABUXEHUN CBAPOYHOrO
nucToneTa unu HenpasUIIbHOM NOTOKE rasa.

e  Llnpokuii cBapoYHbIN LWOB

O6pasyeTca nNpu CRAUWKOM MEANEHHOM MPOOBUXEHUN CBapPOYHOro
nicronera.

e OGropaHue NpPoBONOKMU

Mpoucxoant npuM  cockanb3biBaHUM  NMOOABAEMOW  MPOBOJSIOKM,
NOBPEXAEHUN KOHTAKTa, NMIIOXOM KayecTBe MPOBOMOKW, MPU CIIULIKOM
6nmn3kom npwxMMaHuM conna k obpabaTbiBaeMoOMy U3OENVo Unu
CIMLLKOM BbICOKOM HanpsiKEHWUU.

e ManeHbkas rny6uHa npoBapa

MprymHON MOXET ObITb CNMLIKOM BbICTpOE NPOABUXEHWE CBAPOYHOrO
nUCTONeTa, HW3KOe HanpshkeHue, HenpaBUIbHbIA CBapOYHbIA  TOK,
HenpasunbHas NOMsAPHOCTb. Y6eaoutech B NpaBuIbHOCTU



YCTaHOBIEHHbIX MapamMeTpoB W XOPOLIEeN MNOAroTOBKE CBapOYHOMN EN 60974-1 EBponeiickas Hopma
3aroTOBKY.
e [lpoBapuBaHue obpabaTbiBaeMoro usgenuvs MOCTOSHHbIE XapaKTEPUCTKY
MpuumHon MoOXeT ObiTb  CNUWKOM  MeAfleHHOe  NepeaBuKXeHue S
CBapOYHOro MUCTOMNETa, CMULLUKOM BbICOKOE 3Ha4yeHue CBapO4HOro Toka
UNW HenpaBuIbHast CKOPOCTb NMOAAYN NPOBOIOKH. Caapka MIG-MAG
e T[lopucTbii CBapoOYHbI WOB U ob6pa3oBaHue 6Gonbwworo
Konu4ecTBa 6pbI3r
MpyUMHON MOXET BbiTh HEAOCTATOYHbINA ra30BbIi MNOTOK, 3arPA3HEHNs Ha U ... (VH2) HomunanbHoe BXxofgHoe
06pabaTbiBaEMOi 3aroTOBKE WIIM PACMONIOKEHUE COMNa Ha CHMLLKOM HanpsbkeHue 1 Jactora
GonbwoM paccTtosHuM OT  obpabartbiBaemoro wusgenus. O6patute l2...(A) CBapOoYHbIN TOK
BHMMaHWe Ha TO, YTO NOTOK rasa AofkeH ObiTb He MeHee 7 — 8 NUTPOB B MakcumanbHoe 3HauYeHne
MUHYTY, @ CBapOYHbll TOK COOTBETCTBOBATb TWUMY WCNOMb3yeMomn Fimax  (A) notpebrnseMoro Toka
nposonoku. PekomeHayem ncnonb3osatb peaykrop. 1o maHomeTpy Bbl | A JevicTayloliee 3HaYeHue
MOXeTe onpeaenuTb pacxof rasa B nuTpax. it - (A) notpebnsieMoro Toka
. HectabunbHas cBapo4Has gyra X Linkn paboTbl
MpuumHOM  MoOxeT  OblTb  HeQoOCTaTOMHOE  3HAaYeHMe  BXOLHOro P21 Knacc 3awmrsl
HanpsXeHWs,,  HenpaBMMbHO  YCTAHOBIIEHHAs  CKOPOCTb  MoAdauyu
NPOBOSIOKW, HEQOCTATOYHOE KONMYECTBO 3aLUMTHOro rasa. H Tun u3onsumm
Capo4Hoe obopynoBaHue,
nogxoasiLiee Ansi UCNosfb30BaHUSA B
OMNUCAHUE 3HAKOB 1 CMMBOIOB ycrnoBusiX € BbICOKMM  pUCKOM
nopaxeHna 3aNeKTpu4eCcKMmM TOKOM
D 1~ OpaHodpasHoe HanpsxeHne
(NepeMeHHbI TOK) RoHS
COMPLIANT
2002/95/CE
D 3~ TpexdasHoe HanpspKeHne CumBornbl 6e3onacHocTu
D (MepeMeHHbI TOK)
Ug... (V) HomuHanbHoe HanpsixeHne
XOINoCTOoro xoaa
—©— ‘bl' = TpaHcdhopmaTop-BbINPAMUTEND

HeucnpaBHOCTb
HenocTynneHue npoBonoku npu
noBopoTe ponuka

YCTPAHEHUE HEUCNPABHOCTEN

MpuuunHa

1)
2)

3arp;|3|-|e|-me cornsa U KoOHTakTa

®DPUKLMOHHbLIA TOPMO3 B LWITaTUBE 3aTAHYT
CIILLKOM CUIbHO

HeucnpaBHOCTL CBapoO4YHOro nucToneTa

3acopeHue KaHaBKM NPUBOAHOrNO porniuka

3)
HeperynsipHoe nocTtynneHue 1) TMMoBpexaeHue KOHTaKTa
NPOBOOKU

2) OO6GOXEeHHbIN KOHTaKT

3)

4) WN3HoOC ponuka

OTcyTcTBUe Ayru

CBapoO4HbIN LWOB NOPUCTbIN

CBapoyHbI annapaT BHe3anHo
npekpawaet paboty nocne
ANUTENbHOro UCNONb30BaHUA

1)

2)
1)
2)

Mnoxon KOHTaKT Mexay 3a3eMSIeHHbIM
3aXUMOM U obpabaTbiBaeMbIM U3fenvem

KopoTkoe 3ambikaHuWe MeXxay KOHTakKTOM W
conmnom
NMonaaaHue 6pbI3r B conmno

HenpaBunsHoe paccTosiHue mMexay
CBapOYHbIM NUCTONETOM 7 unu
HenpaBUNbHbIA Yron HaknoHa No OTHOLUEHUIO
K obpabaTbiBaeMOMy M3aenuio

3) Cnuwkom mManeHbKUM NOTOK rasa
4) BnaxHoe ob6pabaTbiBaeMoe nsgenue
5) PxaBuuHa Ha o6pabaTbiBaemoM nsgenuu

1)

MeperpeB cBapouHoro anmapara Wu3-3a

npeBblleHusl paboyero uukna

Cnoco6 ycTpaHeHus
Mponynte cXaTbIM
3aMeHUTe KOHTaKT
OcnabbTe TOpMO3

BO34YyXOM,

MpoBepbTe nogayvyy NPOBONOKU
3aMeHUTe KOHTaKT

3ameHuTe KOHTaKT
3auncTuTe KaHaBKy

3ameHuTe ponuk

3akpenute 3aXMM U nNpoBepbTe
coegnHeHUe
MpoyncTuTte, 3amMeHUTe KOHTaKT w/
unu conno

MpouncTturte conno

PaccTtositHue mexay KOHTakToM U
o6pabaTbiBaeMbIM U3genmem A0MNXHO
coctaBnATb 5 — 10 mm. Yron HaknoHa
AOOIMKeH ObITb 60°

YBenuubTe NOTOK rasa

BbicywiMte ¢ nomMowbl YCTaHOBKM
ropsiyero Bosgyxa

OuuncTUTE OT PXKaBUUHbI

He BbiknoyanTe annapar. MNogoxante
B TeyeHue 20/30 MUHYT, noka OH
OCTbIHET
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BESKRIVELSE AF APPARATET

MIG svejsere, som kan svejse flux kernehus gasless tradbunden eller
med gas til svejsning ofmild stal, rustfrit stal og aluminium.

1. SVEJSEAPPARATETS TEKNISKE INFORMATION

Til at drive svejser til at handle pa omskifteren ON / OFF (1).

Intensiteten af svejsning nuveerende produktion er justerbar ved hjeelp af
to kontakter (2).

Hastigheden af wiren er tilpasset ved knop af variation af hastighed (3).
Tre r@de lysdioder vist niveau af hastighed (4).

Den svejser er udstyret med en termisk beskyttelse anordning, der
automatisk afbryder forsyningen af elektrisk strem til svejsning, nar det
nar op pa hgje temperaturer, i hvilket tilffaelde du teender et lys gul (5).
Nar temperaturen er tilstraekkelig saenkes og naede det niveau, der
tilader den korrekte funktion af svejser, den gule indikatorlampen
slukkes. Maskinen er fodret automatisk og du kan genoptage svejsning
operationer.

2. INSTALLATION

2.1. ELTILSLUTNING

Maskinen er forsynet med et specifikt stramforsyningskabel, der ikke bar
tilsluttes forlaengerledning. Hvis dette skulle veere nedvendigt, skal der
anvendes en forlaengerledning med samme tvaersnit som maskinens.

For svejsemaskinen tilsluttes stikkonatakten, skal det sikres, at
spaendingen svarer til maskinens, og at effekten er tilstraekkelig til at
forsyne maskinen med fuld belastning. Serg endvidere for, at
strgmforsyningsanlaegget er forsynet med et passende
jordforbindelsessystem.

Spandingsforsyning

Er spaendingsforsyningen pa 230 V.

2.2, TILSLUTNING TIL JORDFORBINDELSE (FOR MODELLER
DRAGES

Gascylinderens skal placeres i der-cylinder i den bageste del af
maskinen er gengivet pa perronen. | forbindelse med tanken kontrollere,
at alle angreb er meget stram.

Sted flasken fra 1kg. gas (ekstraudstyr) pa bagsiden af maskinen pa
plads og stramme stropperne inkluderet (figur 1). Hvis maskinen er
udstyret med en gasflaske fra 5 kg. (Ekstraudstyr), efter montering af
seettet hjul sted cylinderen pa stette og stramme kaeden (Fig.2).

Regulere 1 Kg

2.3. TILSLUTNING TIL JORDFORBINDELSE

Maskinen er fosynet med et jordforbindelseskabel, der er forbundet med
en klemme. Kontrollér, at der er korrekt kontakt mellem klemmen og det
emne, der skal svejses. Renger omhyggeligt kontakterne, sa der ikke er
tilstedeveerelse af fedt, rust eller urenheder. En mangelfuld kontakt
reducerer svejsekapaciteten og kan dermed veere skyld i en
utilfredsstillende svejsning. Jordklemmens pol skal indseettes i den
positive pol-udgang (+) for svejsning uden gas. For svejsning med gas,
skal den derimod indsaettes i den negative pol-udgang (-).

Regulere 5 Kg

Adapter CO2

2.4. HANDTERE FORSAMLING
Mounting handtaget som vist ved hjeelp af skruer.

& a

2.5. HHULMONTERING KIT (VALGFRIT))

Nogle modeller er udstyret med et hjul kit bestaende af: stette mund-,
gulv-, aksel, portabombola, keede vedheeftede filer, skal du treekke
handtaget, 2 hjul og to plastkapsler eller lasning coppiglie. Felg
diagrammet nedenfor for Monteringssaet.

Til montering hjul felge felgende instruktioner:

1. Angiv aksel i hullerne pa den nederste bageste del af kroppen.

2. Paseetning af hjul all'assale.

3. Blokere hjulene med coppiglie eller med Caps Lock.

4. Fastger forsiden stgtte med skruer leveres Parker Dato

5. Secure handtaget ved skruning om udvidelse handtere fast pa
forummet.




3. MONTERING AF TRADSPOLE OG BRAENDER

3.1. MONTERING AF SPOLE

Maskinerne kan bruges indifferently ruller 100 og ¢200. Rullens har en
kobling, for at holde tradbunden drev.

-
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-
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3.2. MOTOR FOR TRADTRAEK
Sarg for, at rullen til fremdrift af traden har en not med en diameter, der
er lig tradens. Maskinerne er indstillet med rulle til trad med diameter pa
& 0,6 og @ 0,8. Maskinerne er udstyret med rillede ruller beregnet til
svejsning med fyldt trdd uden beskyttelsesgas. For at svejse med trad,
der er fyldt med beskyttelsesgas, skal tradtreekenhedens rulle udskiftes
med en rulle med V-formet not til staltrade og U-formet not til
aluminiumstrade. Rekvirér disse ruller samt trykreguleringsventilen hos
forhandleren eller direkte hos producentfirmaet i tilfeelde af, at der gnskes
svejsning med beskyttelsesgas.
4.3. INDSATTELSE AF TRAD
1. Frigere foraret arm (1) og drej den op (2) for at flytte den veek fra roll
(3). Serg for, at havne roll stemples pa siden for at se diameter af wiren
bliver brugt.
2. Omhyggeligt frakobl ledning fra teendspole portafilo. For at undga
traettende sbobinamenti holde den i spaending til det punkt (5).
3. Skeer de farste 100 mm af trad eller hele den del, der ikke er helt lige.
4. Szt ledningen i vejledningen (4), over roll (3) og derefter saette den i
kapillarroeret rer (5).
5. Luk venstre hand premifilo fijederbelastede. Drej spolen med henblik
pa yderligere at lgsne ledning.
6. De knop af presset af wiren er indstillet pa halv pres. Hvis trykket er for
stor (risiko for jeevnede ledning), skrue knop saledes at mindske presset.
Maggoranza pres er pakraevet, hvis du bruger trad fra 0,6 mm. Huvis roll
kore sleede, skal vi gge presset indtil wiren skrot regelmaessigt.
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7. Fjern gas venturidyse guide og spidsen af blus contatto.dalla pistol.

8. Szet omskifteren i position "ON" ( "I").

9. Treek ledningen af blus, sa det er meget rigtigt.

10. Tryk pa knappen for lommelygten og wiren foder, indtil den vises i
slutningen af blus (Pas pa ikke at sigte din pistol mod dig eller andre
mennesker), og derefter slippe knappen.

11. Sluk for maskinen ved at iveerksaette "OFF" ( "O").

12. Seet spidsen af kontakt el'ugello gas.

13. Cut wiren 6-10 mm ud over den spids. Nu maskinen er klar til at
afvikle.

3.4. TILSLUTNING AF BRENDER

Er braenderen tilsluttet direkte, og er derfor allerede klar til brug. En
eventuel udskiftning skal ske med sterste forsigtighed. Det tilrades at
lade udskiftningen udfgre af en teknisk ekspert. For udskiftning af
gasfererens spids er det tilstreekkeligt at skrue den af eller treekke den
udad. Gasfererens spids skal tages af, hver gang der kraeves udskiftning
af tradfererens dyse. Denne dyse skal altid have en diameter, der svarer
til tradens. Hold altid gasfererens spids fuldstaendigt ren.

4. SVEJSEFORMER

4.1. KONTINUERLIG SVEJSNING

Det er det mest anvendte system. Nar maskinen er blevet klargjort og
indstillet, er det tilstreekkeligt at trykke pa breenderens trykknap og starte
svejsningen. For standsning af svejsning er det tilstraekkeligt at slippe
breenderens trykknap.

4.2. GASTRYK

Gastrykket skal reguleres saledes, at gastilfgrslen svarer til en veerdi
mellem 6 og 12 liter. i.

4.3. SVEJSNING MED GAS- UDEN GAS

4.3.1. Gas- Breenderens klemme i positiv
jordforbindelsesklemmen i negativ udgang “-”.
4.3.2. Uden -Gas - (Kun for modeller, der er indstillet til denne
svejseform) jordforbindelsesklemmen i positiv udgang “+” og braenderens

“« »

klemme i negativ udgang “-”.

udgang “+” og
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4.4. MIG - MAG SVEJSNING

A) MIG = Metal Inert Gas

B) MAG = Metal Active Gas

De to svejseformer er fuldsteendigt tilsvarende, det er blot en forskellig
type gas, der anvendes. | tilfeelde A er den anvendte gastype TARGON
(eedelgas) | tilfeelde B er den anvendte gastype CO. (aktiv gas) For
svejsning af aluminiumslegeringer eller rustfri stallegeringer skal der
anvendes ren ARGON eller hgjst en blanding bestdende af % ARGON
og 20% CO,. Der kan kun anvendes CO; alene ved svejsning af
kulstofstal (jern).

5. VEJLEDNING | SVEJSNING

5.1. GENEREL REGEL

Nar svejsningen er indstillet pa minimum, skal buens laengde veere lille.
Dette opnas ved at holde braenderen sa teet som muligt pa det emne, der
skal svejses og med en haldning pa ca. 60 grader. Buens leengde kan
gges efterhanden som stremmen intensiveres, der kan maksimalt opnas
en afstand pa ca. 20mm.

5.2. GENERELLE RAD

Der kan af og til opsta fejl i svejsningen. Disse fejl kan fiernes ved ngje at
folge nedenstaende rad:

- Porgsitet

Sma huller i svejsningen, der minder om hullerne i overfladen pa et
stykke chokolade, kan skyldes afbrudt gastilfgrsel eller tilstedevaerelse af
fremmedlegemer. Det hjaelper normalt at slibe svejsningen og derefter at
gentage den. Kontrollér dog ferst gastilferslen (ca. 8 liter/minuttet),
renger omhyggeligt arbejdsomradet, og giv derefter braenderen den
korrekte haeldning, nar der svejses.

- Sprgjtning

Sma draber af smeltet metal, der stammer fra svejsebuen. Sma
mangder er uundgaelige, men de kan reduceres til et minimum ved at
regulere strgmmen og gastilferslen omhyggeligt og ved at holde
breenderen ren.

- Snzever og afrundet svejsning

Dette skyldes hurtig fremdrift af braenderen eller forkert reguleret
gastilfersel.

- Teet og bred svejsning

Dette kan skyldes en for langsom fremdrift af breenderen.

- Trad braendt bagtil

Dette kan skyldes en langsom fremdrift af traden, slaekket eller slidt
tradfgrerspids, trad af darlig kvalitet, lukket gasferertud eller for hgj
stregm.

- Mangelfuld indtrangning

kan skyldes en for hurtig fremdrift af breenderen, for lav strem, ukorrekt
tradforsyning, ombyttet polaritet, afrundinger og utilstreekkelig afstand
mellem kanterne. Vaer omhyggelig med reguleringen af de operative
parametre, og serg for at forbedre forberedelsen af de emner, der skal
svejses.



- Gennemboring af emnet

Kan skyldes for langsom bevaegelse af braenderen, for hgj strem eller

ukorrekt tradforsyning.
- Steerk sprojtning og porgsitet.

Kan skyldes for stor afstand af gasfererens tud fra emnet, snavs pa
emnet, utilstreekkelig gastilfersel eller lav strem. Det er nedvendigt at
kontrollere de to parametre og huske at gastilferslen ikke ma veere under

Beboelse karakteristik

MIG MAG ledning affodre

Nominelle veerdier i netspaending og
hyppighed

7-8 liter/min., og at svejsningsstremmen skal passe til den traddiameter, Ujs...(VIHz)
der anvendes. Det tirades at have en trykreguleringsventil i indgang og
udgang. Pa trykmaleren i udgang er det ligeledes muligt at afleese l2... (A)

kapaciteten i liter.

- Ustabil bue

Kan skyldes utilstreekkelig speending,
utilstreekkelig beskyttelsesgas.

BETYDNING AF SKRIFT OG SYMBOLER

ujeevn fremdrift af traden,

Elektrisk strgm til svejsning

|1max

Liniens maksimale stremforbrug.

P> | -

Enfaset vekselspaending

| 1eff ... (A) Effektiv nuvaerende leveres
X Arbejdscyklus
Svejsningerne enhedens beskyttelse
P21
klasse
H Transformerens isoleringsklasse

> | -

Trefaset vekselspaending

Svejsemaskine beregnet til
anvendelse i omgivelser, hvor der er
aget fare for elektrisk stad

Uoj... (V) Nominel abne kredsloeb speending
Symboler henviser til
—@— -DI- — Transformator-ensretter sikkerhedsbestemmelser
EN 60974-1 Relevant direktiv
FEJLFINDING
FEJL ARSAGER AFHJELPNING

Traden fremfores ikke, nar drivhjulet drejer
rundt

Tradforsyning i sted eller med afbrydelse

Slukket bue jordklemme og emne

Porgst svejsesom

Maskinen ophgrer pludseligt med at
fungere efter langvarig brug

1)
2)
3)
1)
2)
3)
4
1)
2)

1)

2)

3)
4)
5)

1)

Snavs pa tradfererens dyse
Afviklerens friction er for stor
Defect brander

Defect kontaktdyse
Brendinger i kontaktdysen
Snavs i drivhjulets fure

Slidt fure pa drivhjul

Darlig kontakt mellem

Kortslutning mellem kontaktdysen
og gasforerroret

Manglende gasbeskyttelse pa
grund af skorpedanneiser i
gasforerens dyse

Ukorrekt afstand eller heldning af
brenderen

For lidt gas

Fugtige emner

Emner med meget rust
Overophedet maskine pagrund af

overdriven brug, aktiveret
varmebeskyttelse

Bles med luft

Slek friktionen

Controller tradfererens kappe

Udskift
Udskift
Rengor

Udskift

Stram klemmen, og controller

Rengger eller udskift kontaktdysen og
gasforeren

Fjern skorpedanneiserne, eller udskift

dysen

Afstanden mellem brenderen og emnet skal
vare 5 — 10 mm. Heldningen ma ikke vare
mindre end 60 i forhold til emnet

@g maengden

Ter med en varmluftpistol eller andet

Rens emnerne for rust

Lad maskinen afkgle i mindst 20 — 30
minutter
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Elenco pezzi di ricambio / Liste pieces detachees / Spare parts list

Ersatztelliste / Piezas de Repuesto / Cnucok 3anacHbIX YyacTeun

pcs per

No Desc Code box
1 Pannello / Panel / Panneau / Verkleidung / Panel / naHenb S425345SP 3
Interruttore / Switch / Schalter
2 Interrupteur / Interruptor / MNepekntoyaTtunb M484800SP | 20
Interruttore On-Off / On-Off Switch / Schalter On-Off
3 Interrupteur On-Off / Interruptor On-Off / Mepekntoyatinb Bkn-Boikn M485100SP | 20
4 Manopola / Knob / Drehknopf / Bouton / Manopola / Py4ka nepekmnioyeHus S087500SP | 20
Mantello / Mantle / Mantel
9 Cape / Capa / Kopnyc annapata S475320SP 1
Cordone di alimentazione / Power cord / Zufuehrungsschnur
6 Cordon d'alimentation / Cordon de alimentacion / CeTeBon LWHyp M581110SP 5
Pinza massa / Earth clamp / Massenklemmplatte
7 Pinza de masa / Pince masse / 3axum 3a3emneHuns M611050SP -
Chiusura sportello / Closing door / SchlieBende Tir
8 Porte de fermeture / Puerta de cierre / Kpbiiwka S087100SP 10
9 Sportello / Door / Tir / Porte / Puerta / Kpbiluka S475330SP | 2
10 Torcia / Torch / Torche / Schlauchpaket / Antorcha / Fopenka M452080SP | 1
Frontale / Frontal / Frontale
1 1 Frontal / Frontal trasera / [MepeaHss naHenb S087400SP 2
Maniglia / Handle / Handgriff
12 Poignée / Manija / Pyyka ons nepeHocku annapara S073410SP 10
Ponte raddrizzatore / Rectifier bridge / Gleichrichter
13 Pont redresseur / Puenet rectificador / MocToBOW BbINPSIMUTENb M781570SP -
14 Ventola / Impeller / Roue & aubes / Luefter / Impeledor / BeHTensitop M500210SP | 4
15 Ventola / Impeller / Roue & aubes / Luefter / Impeledor / BeHTensatop M500250SP | 4
Trasformatore di potenza / Power transformer / Leistungstransformator
16 Trasformateur de puissance / Transformador de potencia / Cunosoi TpaHcdopmaTop S710182SP 1
17 Sonda termica / Thermic probe / Warmefiihler / Sonde thermique / Sonda térmica / Tepmoctat M708510SP | 10
Supporto scheda eletttronica / Electronic card support / Elektronische Karte Unterstiitzung
18 Appui de carte électronique / Ayuda de la tarjeta electronica / OcHoBa anekTpoHHO nnatbl S069150SP 6
Scheda elettronica / Electronic card / elektronischer Platinen
1 9 Carte de électronique / Tarjeta electronica / OnekTpoHHas nnata MQ10600SP 3
Complessivo motoriduttore / Ass. Motoreducer Gesamter Motoreduzierer
20 Motoréducteur complete / Motoreductor compleso / PegykTtop B c6ope M447450SP 2
Guidafilo / Guide for thread / Fuhrer fiir Gewinde
21 Guide pour le fil / Guia para el hilo / Hanpasnsiowmii BbICTYN Ans pe3sobl S088200SP 20
Manopola rossa / Red Knob / Rote Drehknopf
22 Bouton rouge / Manopola roja / Py4ka nepekntouyeHuns KpacHas M363250SP | 20
Manopola nera / Black Knob / Schwarzer Drehknopf
23 Bouton Noir / Manopola Negra / Pyyka nepekntoyeHuns YepHas M363200SP | 20
24 Cinghia / Belt with clips / Riemen / Ceinture / Correa / PeMeHb ¢ thukcatopami M389100SP | 5
Retro in plastica / Back plastic mask / Rickseitige Plastikschablone
25 Masque en plastique arriere / Mascara plastica trasera / [lnactvkoBas 4acTb Macku S087450SP 2
26 Aspo / Hub / Wickler / Aspe / Aspe / CeppeuHik S840400SP | 6
Filo animato / Flux cored wire / Fil fourré
27 Fuelldraht / Hilo animado / MopoLikoBas anekTpogHasi npoBOMnoKa S5590200SP 3
Riduttore di pressione / Pressure reducer / Druckminderer
28 Reéducteur de pression / Reductor de presion / PegykTop M835100SP 2
29 Maschera / Mask / Masque / Schablone / Mascara / Macka 90350SP 1




ITALIANO - DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE
Dichiariamo, assumendo la piena responsabilita di tale dichiarazione, che il prodotto &€ conforme alle seguenti normative e ai
relativi documenti:

ENGLISH - EC-DECLARATION OF CONFORMITY
We declare under our sole responsibility that this product is in conformity with the following standards or standardized
documents:

DEUTSCH - CE-KONFORMITATSERKLARUNG
Wir erklaren in alleiniger Verantwartung, yass dieses Produkt mit den folgenden Narmen oder normativen Dokumenten
Ubereinstimnt:

FRANGAISE - DECLARATION DE CONFORMITE
Nous déclarons sous notre propre responsabilité que ce produit est en conformité avec les normes ou documents normalisés
suivants:

ESPANOL - DECLARACION DE CONFORMIDAD CE
Declaramos bajo nuestra sola responsabilidad que esi e producto esta en conformidad con las normas o documentos
normalizados siguientes:

PORTUGUES - DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE
Declaramos, sob nossa exclusiva responsabilidade, que este producto cumpre as seguintes normas ou documentos
normativos:

HUNGARIAN - CE MEGFELELOSEGI NYILATTKOZAT
Kizarolagos feleldsséglink teljes tudataban kijelentjik, hogy a feltintetett termék megfelel a alabbi normativaknak és
bizonylatoknak:

POLISH - DEKLARACJA ZGODNOSCI
Deklarujemy, z petng odpowiedzialno$cia, ze produkt spetnia wymagania ponizszych norm i dyrektyw:

NEDERLANDS - EC - KONFORMITEITSVERKLARING
Wij verklaren dat dit produkt voldoet aan de volgende normen of normatieve dokumenten:

RUSSIAN - CE [OEKIAPALIUIO
HacTosiem Mbl Aeknapuyem, 1 6epem Ha cebs NonHy OTBETCTBEHHOCTLIO 9a 3Ty AeKnapauuio, YTo NPOoAYKT COOTBECTBYET
CO crneayoLMMN HopMaTBaMm U JOKYMEeHTaMu:

DANSK - CE-KONFORMITETSERKLAERING
Vi erklaerer under almindeligt ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse med folgende narmer eller norma-tive
dokumenter:

AWELCO Inc. Production S.p.A - 83040 - Conza d. C. (AV) - Italy

Machine Description: Mig / Mag Welding Machine

Article-No.: 11450

. - Low Voltage Directive CE 2006/95/EEC
Applicable - Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive
EC Directives: 2004/1 08IEEC

. - EN 60974 -1 + AMDT
Applicable
harmonized Standards: | = EN 60974 -10 + AMDT

Place: Conza d. C. (AV) - Italy

Date: 02.02.2009 b," J., o~ w'w

Title of Signatory: M. Di Leva - Amministratore




GARANZIA: La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare
gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale o per difetti di costruzione entro 24
MESI dalla data di messa in funzione della macchina comprovata sul certificato per paesi della comunita europea ed entro 12
MESI per paesi extracomunitari. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione manomissione od incuria, sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilitd per tutti i danni diretti ed indiretti. Le macchine rese, anche se in garanzia,
dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Il certificato di garanzia ha validita
solo se accompagnato da scontrino o bolla di consegna.

WARRANTY: The manufacturer warrants the good w orking of the machines and takes the engagement of performing free of
charge the replacement of the pieces which should result faulty for bad quality of the material or of defects of construction within
24 MONTHS from the date of starting of the machine, proved on the certificate for countries of the European community and
within 12 MONTHS for extracommunitarian countries. The inconvenients coming from bad utilisation, tamperings or
carelessness are excluded from the guarantee while all responsibility is refused for all direct or indirect damages.The machines
which have to be returned, even if they are under guarantee have to be sent CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE
FORWARD. Certificate of guarantee is valid only if a fiscal bill or a delivery note goes with it.

GARANTIE: Der Hersteller gewahrt ein guter Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, gratis die Auswechslung von Stiicken
wegen schlechter Materialqualitat oder wegen Herstellungsfehler, nachweisbar innerhalb 24 MONATEN nach Inbetriebnahme
der Maschine, vorzunehmen fiir Ladnder der Europaischen Gemeinschaft und innerhalb 12 MONATE fiir extracommunitarian
Lander. Die Nachteile, welche von einer schlechten Anwendung oder Nachlassigkeit verursacht werden, sind von der Garantie
ausgeschlossen. Weiterhin wird jede Verantwortung fiir direkte oder indirekte Schaden abgelehnt. Die zuriickgelieferten
Maschinen, auch unter Garantie, miissen FREIHAFEN geschickt werden und werden EMPFANGERHAFEN zuriickgeschickt.
Der Garantieschein ist nur giiltig wenn von einem Kassenzettel oder Lieferschein versehen.

GARANTIE: Le Constructeur garantit le bon fonctionnement de son matériel et s'engage a effectuer gratuitement le
remplacement des piéces contre tout vice ou défaut de fabricationpendant 24 MOIS qui suivent la livraison du matériel a
I'utilisateur, livraison prouvée par le timbre de I'agent distributeur pour des pays du Communauté européen et dans les 12 MOIS
pour les pays extracommunitarian. Les inconvénients qui dérivent d'une mauvaise utilisation de la part du client ou d'un mauvais
entretien, ainsi que d'une modification non approuvée par nos services techniques sont exclus de la garantie et ceci décline notre
responsabilité pour les dégéts directs ou indirects. Tout matériel rendu méme sous garantie devra nous étre adressé FRANCO
DE PORT et sera réexpédié en PORT DU. Le certificat de garantie est valable seulement accompagné de bulletin fiscal ou
bulletin d'expédition.

GARANTIA: El fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromite a efectuar gratuitamente la
substitucion de las piezas deterioradas por mala calidad del material o por defecto de fabricacién, en un plazo de 24 MESES
desde la fecha de compra indicada en el certificado para los paises de la Comunidad Europeay en el plazo de 12 MESES para
los paises extracommunitarian. Las averias producidas por mala utilizacién o por negligencia, quedan excluidas de la garantia
declinando toda responsabilidad por dafios producidos directamente o indirectamente. Las maquinas que sean devueltas, adn
estando en garantia se enviaran a PORTES PAGADOS y se devolveran a PORTES DEBIDOS. El certificado de garantia sera
valido unicamente si va acompaifiado por la factura oficial y nota de entrega.

GARANTIA: O fabricante garante o bom w orking das maquinas e toma o0 compromisso de executar gratuito a substituicao das
partes que devem resultar defeituosas para a ma qualidade do material ou de defeitos da construcédo dentro de 24 MESES

4 MOD. DITTA RIVENDITRICE (TIMBRO E FIRMA ) )
GARANZIA SALES COMPANY ( STAMP AND SIGNATURE )
REVENDEUR ( CACHET ET SIGNATURE )
WARRANTY EMPRESA VENDEDORA (FIRMAY SELLO )

RA NR. HANDLER ( STEMPEL UND UNTERSCHRIFT)
GARANTIE OVIEP ( LUITAMM Y NMOAMUCb )
GARANTIA HANDELAAR ( STEMPEL EN HANDTEKENING )
RA MOAHTHE ( ZOPATAA KAI YTIOTPAGH )

GARANTISCHEIN MAT. DEALER ( PECAT | POTPIS )
FTAPAHTUA KERESKEDO ( BELYEGZO A NEVALAIRAS )
RA DEALER ( RAZITKO A PODPIS )
GARANTIE OBCHODNIK ( PECIATKA)
EMYHXH DATA DI ACQUISTO HANDLOWIEC (PIECZEC | PODPIS )
RA BUYING DATE HANDELSMAND ( STEMPEL OG UNDERSKRIFT )
GA NC!JA DATE D'ACHAT COMERCIANTE ( CARIMBO E ASSINATURA )
KEZESSEG DAIIQSFE gﬁmRA COMERCIANT ( STAMPILA SI SEMNATURA )

A SATIC ( DAMGA VE IMZA )
ZARUKA AANKOO ATUM JALLEENMYYJA ( LEIMA JAALLEKIRJOITUS )
ZARUKA ArOPES HMEPOMHNIA =6 218939 pi>)

OTKUPA DATUM
GWARAN CJA vasarlas datum
GARANTI NAKUPY DATE
nakup datum
GARANTIA SKUP DATA
OPK@B DATE
GARANTIE COMPRAS DATA
Cumparare DATA
GARANTI satin alim tarih
OSTOT paivamaara
TAKUU Al ol

'H PW2)
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desde o dia do comego da maquina, comprovada no certificado de paises da Comunidade Européia e dentro de 12 MESES de
paises extracommunitarian. Os inconvenients que vém de ma utilizagdo, tamperings ou descuido sdo excluidos da garantia
enquanto toda a responsabilidade é recusada para todos os danos diretos ou indiretos. As maquinas que tém de ser devolvidas,
mesmo se eles forem embaixo da garantia tém de ser enviadas CARRETO PAGO e serdo CARRUAGEM devolvida para A
FRENTE. O certificado da garantia é valido sé se uma conta fiscal ou uma nota de entrega forem com ele.
GARANCIA: A gyarté szavatolja a j6 M UNKAKORNYEZET a gép, és a kotelezettségvallalas teljesitésére ingyenes cseréje a
darab, amelynek eredményeként a hibas a rossz minéségii az anyag, vagy az épitési hibak 24 hénap kezdete A gép szerint, a
bizonyitvany az orszagok az Eurépai K6zésség és 12 hénapon belill a extracommunitarian orszagokban. A inconvenients
érkezd rossz kihasznalasa, tamperings vagy gondatlansagbél nem tartoznak a garancia, mik6zben minden felelsséget
visszautasit minden kdzvetlen vagy kdzvetett damages. The gépeken kell vissza, még akkor is, ha a biztositékot kell kiildeni
CARRIAGE fizetett és lesz vissza CARRIAGE elére. Certificate of garancia csak akkor érvényes, ha a kdltségvetési
térvényjavasilat, illetve a szallitélevélre megy vele.
GWARANCJA: Ten wykonawca upowaznia ten dobry w orking od ten maszyn i wziac ten zobowiazanie od spelnianie porto
oplacone z géry ten wymiana od ten czesci kt6éry powinien wyniknac wadliwy pod katem zly ré6znice jakosciowe od ten materialny
albo od wada od zabudowanie rezygnowac 24 MIESIACE z datowac od rozpoczecie od ten maszyna , udowodnil od swiadectwo
pod katem kraje od ten Europejski wspdinota i rezygnowaé 12 MIESIACE pod katem extracommunitarian kraje. Ten niewygodny
pochodzacy z zly utilisation tamperings albo niedbalstwo jestescie dzien wylaczony ze swiadczen z zapewnic chwila wszystko
odpowiedzialnosc jest odmdéwiony mimo kierowac albo ukryty damages.The maszyn ktdéry ma byc zwracany , chociazby nawet
oni sa wobec zapewnic ma byc wyslal Lacznie z kosztem transportu i maja byc zwracany Koszt przewozu ponosi odbiorca.
Zaswiadczenie gwarancyjne jest zdrowy tylko jesli pewien finansowy wystawic rachunek albo pewien doreczenie skrypt dluzny
idzie rezygnowac ono.
GARANTIE: De fabrikant garandeert het goed functioneren van het a pparaat en zal onderdelen met aangetoonde
materiaalgebreken of fabricagefouten binnen 24 MAANDEN na aankoop van het apparaat, aantoonbaar door middel van het
door de handelaar gestempelde certificaat, gratis vervangen voor landen van de Europese Gemeenschap en binnen 12
MAANDEN voor extracommunitarian landen. Problemen veroorzaakt door oneigenlijk gebruik, niet toegestane wijzigingen en
slecht onderhoud zijn van deze garantie uitgesloten. Die beanstandeten maschinen, auch unter garantie, mussen frei haus an
den service geschickt werden dann auch wieder frei haus an den kunden zuriickgeschickt.
FAPAHTUPOBAHHOCT: NpounsBoaunTens rapaHTUpyeT ucnpaBHo paboTy AaHHOM npodyKumMK, a Takke 6ecnnartHol 3aMeHy
HeucnpnaeHbIX YacTeN, NONOMKa KOTOPbIX Bbi3BaHa Ka4€CTBOM Martepuana wunvm KOHCTpykuuu, B TevyeHve 24 MECHALIOB no
Bcei eBpone unv 12 MECALIOB ans cTpaH LUTO He BXOAAT B LLIEHTEH rPyny o AHA NpuobpeTeHus.

[aHHas rapaHTus He NOKPbIBAeT Criydau, Bbi3BaHHbIE HEMPaBEeSbHbIM UCMONb30BaHMEM U HEGPEXHBIM obpalleHneMm, a
TakkKe NoBPEXOEHUS B pesynbrare Bo3aencTBUA KakMX-nmbo NocTOpOHHUX NPESMETOB.

lapaHTUHbIN TanoH AeACTBUTENEH TONbKO B TOM Clyvae, eCriv K HEMY npusiaraeTca Yek Uiy HakiagHas.
GARANTI: Producenten garanterer apparatets gode kvalitet og forpligter sig til, uden beregning, at udskifte fejlbeheeftede eller
fejlkonstruerede dele indenfor en periode pa 24 MANEDER regnet fra den dato som angives pa garantibeviset. Fejl forarsaget af
forkert anvendelse af apparatet, misbrug eller skadeslgshed, daekkes ikke af garantien. Producenten frasiger sig al ansvar hvad
angar direkte og indirekte skader pa apparatet. Apparatet returneres senere pa kundens regning. Garantibeviset er kun gyldigt
sammen med kegbskvittering eller fragtseddel.
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