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NAVOD K POUZITI

NAVOD NA POUZITIE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
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INSTRUKCIJU KNYGELE
KASUTUSJUHEND
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) Professional wire welding machines

) Saldatrici a filo professionali

) Postes de soudure a fil professionnels

) Professionelle Draht-SchweiBmaschinen

» Soldadoras de hilo profesionales

» Aparelho de soldar de fio profissional

» Professionele draadlasmachines

) Professionelle tradsvejsemaskiner

» Ammattikayttoon tarkoitetut lankahitsauslaitteet
) Sveisebrenner med tra for profesionelt bruk

» Professionella varmtradssvetsar
b EmayyeAuarikés ouykoAAnTikES unyavés oupuaros

) [IpogheccuoHasibHbIe c8aPOYHbIe annapamal C UCMOAb308aHUEM POBOJIOKU

) Professzionalis huzalhegeszt6k

Aparate de sudura cu sarma destinate uzului profesional
rofesjonalne spawarki do spawania drutem

rofesionalni svarovaci pristroje pro svarovani dratem

rofesionalne zvaracie pristroje

Profesionalni varilni aparati z zico

Profesionalni strojevi za varenje na zZicu

Profesionalus aparatai suvirinimui viela

Professionaalsed traatkeevitusaparaadid

Profesionalie metinasanas aparati ar stiepli

[IpoghecuoHannHU esleKmpPOoKeHU 3a 3agapsieaHe C esleKmpooHa men




EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. DE INTERZICERE.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR,VERPLI HTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.
SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQRPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA PABUD OCH FOR LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAl AI'IAI'OPEYZHZ BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A ONMACHOCT, 3A0BJDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
NEFEHOA CUMBOSIOB BE30MACHOCTM, OBSI3AHHOCTU U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRODESCARGA,ELECTRICA-PERIGO DE CHOQUE

LETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKQISKUN VAARA - FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPO AHZIAZ - ONMACHQCTbH NMOPAXEHUA JNEKTPUYHECKUM TOKOM RAMUTES VES. ZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE CENS 0 ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YO AP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMA! AS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK FARE PG A.SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR
ROK FRAN§VETSNING KINAYNO: KAI'IN% TKOAAHZHZ - ONACHOCTb MOB C -HEGESZTES KO ETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE

E SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPE! SVAROVACICH DYMU -NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gA’QENOSA-I-?ED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS 1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONTACHOCT OT MYLLEKA MPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOE EKPH=HS - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCNIO3UA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUMTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIED! - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0BLITKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBNEKINO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTE SE BRUKE VERNEHANSKER -

OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA TANTIA - OBA HOCThb Ae ATb 3A bIE MEPY - VEDOKESZTYU
ZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGAT - NAKAZ NOSZENIA R KAWIC OCHRONNYCH - POVIN E POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
PO\LINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE KAVICE OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES

PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDA KAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS SAABINKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HU PBHKABULU

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROMWELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTA AN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR

ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOI.,ETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINA Z YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AI'IO
ZYFKOAAHZH - ONACHOCTb YJ'II:TPA(DMQHETO OFO MBHVHEHMR CBAPKI/I - HEGES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUG(A'RZA VESZELYE - PERIQ L D
RADIATII ULTRAVIOL TE DE LA SUDURA - NIEB IECZENSTWO ROM,IENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPE 1 ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE

SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKO! RJENJA - OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNTPABUOJNETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION.- OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO -VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND

MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb MOMNb30BATbCS 3ALLUTHON MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MASTIl DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU -3AOBIMKUTENHO U3NON3BAHE HA I'IPEﬂﬂA3HA 3ABAPBHYHA MACKA
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SQUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A
LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E
ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR
DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FQRBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG
ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN -
AI'IAI'OPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA NOY ®EPOYN HA EKTPIKEZ KAI HI\EKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMA - 3ANPELWAETCA UCMOJIb30BAHUE
BAPOYHOI'O ANNAPATA JINLAM ¢ XKU3HEHHOBAXXHOW 3NTEKTPUYECKOW U SNEKTP! OW ANNAPATYPbI - TILOS AHEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE SE INTERZICE FOLOSIREAAPARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE
PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE |
ELEKTRQNICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZ[TI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A | ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA O POUZIVAJUCIM lel_EKTRICKEA ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADEN Ig
VARILNE NAPRAVE ZA QSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRI NE IN ELEK ONSK VLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORI TENJE STROJA ZA VARENJE
NOSITELJIMA ELEKTRICNIH 'ELEKTRONSKIH APARATA - ASMEN GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE_ON KEELATUD ISIKUTELE KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONI SKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT
JINUA -HOCUTENU HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEOULUMHCKN YCTPOUC

X

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQNIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - ONTACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEA PAOVALIMU - NEN] INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECi
NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMNACTHOCT OTHE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICQ - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - TENIKOZ KINAYNOS, - OELLIASl ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICQL GENERAL - OGOLNE
g%g?EﬁF’BIEAC%EBNui;VggAgTEgg_IECNE NEBEZPECI| -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO -SPLO NANEVARNOST OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEV/EGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR ORGAN | RORELSE -[POZOXH OPIANA E KINHEH - BHUMAHUE, éCTVI BJJ,BVI)KEHVIVI VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN
MISCARE - UWAGA: RUCHOME GZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO POZOR DIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO! JUDANCIGS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHAMAHWE OBUXKELLIW CE MEXAHU3]

MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MQVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN
BEWEGING PAS PA HENDERNE, DELE | BEVIEGELSE SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE BEVEGELIGE DELER - AKTA HANDERNA ORGAN |

3 OXH ZTA XEPIA, OPFAI‘g\ HZH - ONACHOCTb g BWXEHWU - VIGYAZA AKEZE! Ei K/}\RESZEKMOZGASBANV NNAK-ATENTIE
LAM INI, PIESE iN MISCARE - CH NI RECE PRZED RUCHOMYM CZ CIAMI MASZY - POZOR RUCE, POHYBUJIC SE SOU STl.- POZOR RUKY, POH E SA
SUCASTI - PAZITE NA OK BAVE DELUJEJO - POZO DIJELOVI U POKRETU SAUGOT RANKAS, JUDANCIQS DETALES - TAHELEPANU KATELE LIIKUVAD

ASI BU KUSTIG S DALAS - UZMANIB! SEKOJIET AM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS

NAOSAD ZMAN
NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHWE NA3ETE PBLETE OT ABWXELIMTE CE MEXAHU3MU

M »b%?

Symbol indicating separation of electrical and electromc apﬁllances for refuse collection.The user is not allowed to dispose of these appllances as solid, mixed urban refuse,and mustdo it
through authorised refuse collection centres. - e indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et
électroniques. L'utilisateur ne Eeut éliminer ces a parells avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeméaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird.
Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la
obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacdo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha

autorizados. - dembool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar

moet zich wen
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sa

en tot de geautonseer e ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske oghelektronlske apﬁarater Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som

ko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kéyttéjén velvollisuus on kééntyé

valtuutettulen kerdyspisteiden puoleen eiké vilittdd laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske o? elektroniske apparater. Brukeren ma o
so

forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler.- Symbo

m indikerar separat sopsortering av eleﬁtrlska

och elektroniska apparater. Anvandaren fér inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZUuBoAo rou

Seixvel TN Slagpopotroinuévn ouAloyn Twv rlAEKT IKWV KIA NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. O XpROTNG UTToXpEOUTal VO pr]v SI10XeTEVEI QUTH T GUOKEU

ooV HIKTO OTEPES AOTIKO arOBANTO, AAAG Va

amreUBUVETOI O EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CuMBON, yKa3bl Ha pas3, ibIi COOP 3NMEKTPUYECKOTO U IMEKTPOHHOro 06opyAOBaHMA. rl‘lonn::sonaarrem; He UMeeT nNpasa BblﬁpaChIBaTh
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND FLUX ARC
WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely and
should be informed about the risks related to arc welding procedures, the
associated protection measures and emergency procedures.

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”:
INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARCWELDING).

AN

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by
the welding machine can be dangerous under certain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and repairs are
carried out the welding machine should be switched off and disconnected
from the power supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply outlet
before replacing consumable torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the safety rules
and legislation in force.

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

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth
protection outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

If the welding machine has a liquid cooling unit the filling operations should be
carried out with the welding machine switched off and disconnected from the
power supply outlet.

PCLO®O

Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such
substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working
area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes
near the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure
limits for the welding fumes, which will depend on their composition,
concentration and the length of exposure itself.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including direct
sunlight.

Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece
and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.
Always protect your eyes using masks or helmets with special actinic glass.
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.

Noise level: If particularly intensive welding operations cause a personal daily
exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(A), the use of
suitable personal protectors is compulsory.

®

The electromagnetic fields generated by the welding process may interfere
with the operation of electrical and electronic equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-makers, respirators
etc.) should consult a doctor before stopping in the vicinity of areas where this
welding machineis used.

Users of vital electrical or electronic devices should not use the welding
machine.

This welding machine complies with the requirements of the technical
standard for the product for use only and exclusively in industrial
environments and for professional purposes. It is not guaranteed to meet
electromagnetic compatibility requirements in the home.

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- Inthe presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.
Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
ofthe “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must use measuring instruments to determine the
existence of a risk and should take suitable protection measures as detailed in
5.9 of the“IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that
is able to support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.)
there is danger of overturning.

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work other
than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas bottle, taking
suitable precautions so that it cannot fall accidentally.

AN

The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine and
of the wire feeder should be in their proper positions before connecting the
welding machine to the power supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving parts of the wire
feeder, for example:

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUTWITHTHE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.

Never lift the welding machine .

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 COMPACTWELDING MACHINE (FIG. A1)

This welding machine is a power source used for arc welding and has been designed
specifically for MAG welding of carbon steel and low-alloy steel with either CO, or
Argon/CO, mixture shielding gas using solid or cored (tubular) electrode wires.

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

A typical example of MIG brazing would be on galvanised sheet with copper alloy wire
(e.g. copper-silicon or copper-aluminium) with pure Argon (99.9%) protective gas.



2.2 WELDING MACHINE WITH REMOVABLE WIRE PULLER OR SEPARATE
(FIG.A2-A3)

Three-phase, fan-cooled, wire welding machine on wheels for MIG-MAG/FLUX and
brazing welding with removable or separate 4 reels wire feeder. Flexibility of use with a
wide range of materials such as: steel, stainless steel and aluminium. Numerous steps
for regulation of arc voltage.

2.3 STANDARD ACCESSORIES:

- torch (water-cooled in the R.A. version);

return cable complete with earth clamp;

wheels kit;

ARGON bottle adapter;

pressure reducing valve;

wire feeder;

R.A.water cooling unit (only for the R.A. version)

2.4 OPTIONAL ACCESSORIES

electronics board with dual timer (in certain models);

power supply-feeder connecting cable set (only for welding machine with removable
or separate wire feeder);

R.A.water cooling unit (where present);

(standard accessory on R.A. version);

Torch holder mobile arm kit (where present);

R.A.connecting cables kit,4m,10m and 30m (where present);
4m and 10m connecting cables kit (where present);

Reel cover kit (where present);

Wire feeder wheels kit (for model with external wire feeder);
Aluminium welding kit;

Flux-core wire welding kit;

3.TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE

The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

Symbol for internal structure of the welding machine.

Symbol for welding procedure provided.

Symbol S:indicates that welding operations may be carried out in environments with

heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).

Symbol for power supply line:

1~:single phase alternating voltage;

3~:3-phase alternating voltage.

Protection rating of the covering.

Technical specifications for power supply line:

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit+10%).

= |{ max: Maximum current absorbed by the line.

- |4 :effective currentsupplied.

Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

-1,/U,: current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min.
cycle (e.g.60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until
its temperature returns within the allowed limits).

- AN-A/V: shows the range of adjustment for the welding current (minimum maximum)
atthe corresponding arc voltage.

9- Manufacturer's serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

10- -===: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols and

numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your possession

mustbe checked directly on the data plate of the welding machine itself.

2-
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3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
- TORCH: see table 2 (TAB.2)
- WIRE FEEDER: see table 3 (TAB.3)
(model with separate wire feeder)
The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

4.DESCRIPTION OFTHEWELDING MACHINE
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES (FIG. A)

5.INSTALLATION

/N WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY
AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

5.1 PREPARATION (FIG. C)
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. D)

5.2HOWTO LIFTTHEWELDING MACHINE
None of the welding machines described in this manualis equipped with a lifting device.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface with sufficient
carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving hazardously.

5.2.1 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
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machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.

- The welding machine should only be connected to a power supply system with the
neutral conductor connected to earth.

- To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
thathave animpedance of less than Zmax =0.06 ohm.

5.2.2 PLUG AND OUTLET: connect a normalised plug (3P + T for 3ph) having
sufficient capacity- to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an
automatic circuit-breaker; the special earth terminal should be connected to the earth
conductor (yellow-green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1) shows the
recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according to the max. nominal
current supplied by the welding machine, and the nominal voltage of the main power
supply.
- Tocarry outvoltage change operations, take off the panel to gain access to the inside
of the machine, and prepare the voltage change terminal board so that the
connection indicated on the special indicator plate corresponds to the available
power supply voltage.

FIG.E
Reassemble the panel carefully using the appropriate screws.
Warning!
In the factory the machine is set at the highest voltage of the available range,

e.g.
U, 400V < Voltage setting at the factory.

A WARNING!

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety system installed
by the manufacturer ineffective with consequent serious risks to persons (e.g.
electric shock) and objects (e.g.fire).

5.3 CONNECTION OF THE WELDING CABLES
(For welding machines with separate wire feeder see FIG. F)

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THEPOWER SUPPLY OUTLET.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm?)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.3.1 Connection to the gas bottle

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform: max 20 kg.
Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve, inserting the
appropriate adapter supplied as an accessory, for when the gas used is Argon or
an Argon /CO, mixture.

Connect the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and tighten the band
supplied.

Loosen the adjustment ring nut on the pressure-reducing valve before opening the
bottle valve.

5.3.2 Connecting the welding currentreturn cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as close
as possible to the join being made.

This cable is connected to the terminal with the symbol (-).

5.3.3 Connecting the torch

Engage the torch with its dedicated connector by tightening the locking ring manually as
far down as it will go. Prepare the wire for loading the first time by dismantling the nozzle
and the contact tube to ease its exit.

5.3.4 Connection to the wire feeder (for model with external wire feeder)

Make the connections with the electrical generator (rear panel):

- welding current cable to quick connection (+);

- control cable to appropriate connector.

Make sure the connectors are firmly tightened in order to prevent overheating and
loss of efficiency.

Connect the gas pipe from the pressure-reducing valve on the bottle and lock it with
the clip supplied.

5.3.5 Warnings
- Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present),
to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will
overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece to substitute the
return cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor
welding.

5.3.6 Connecting the water cooling unit (G.R.A). (only for the R.A. version) (FIG. G)
Remove the top cover from the welding machine (1).

Insertthe G.R.A.(2).

Attach the G.R.A.to the back using the screws supplied.

Close the top cover on the welding machine (3).

Connectthe G.R.A.to the welding machine using the cable supplied.

Connect the water pipes to the quick-release couplings.

Switch on the G.R.A. following the procedure described in the handbook supplied
with the cooling unit.

WARNING: when the power supply outlet for the cooling unit is not used it is
necessary to insert the corresponding plug supplied with the welding machine

5.4 LOADING THE WIRE REEL (FIG. H-H1-H2)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THEWIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.

- Open the reel compartment door.



Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure
the tab for pulling the spindle is correctly seated inits hole (1a).

Release the pressure counter-roller/s and move it/them away from the lower roller/s
(2a).

Make sure the puller roller is suitable for the wire being used (2b).

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut and no burr;
turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed,
pushing it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2c).

Re-position the counter-roller/s, adjusting the pressure to an intermediate value, and
make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller (3).

Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to apply a slight braking
pressure on the spindle itself (1b).

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on the welding
machine, press the torch button and wait for the end of the wire to pass through the
whole of the wire guide hose and protrude by 10-15 cm from the front part of the
torch, release the button.

AWARNING! During these operations the wire is live and subject to mechanical

stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire could cause
hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.

Keep the torch away from the gas bottle.

Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the
minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and
when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.
Cutthe end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

Close the reel compartment door.

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE
6.1 PRELIMINARY OPERATIONS
Insert the earth connector into the (-) socket (for welding machines with a single earth
connector).
Insert the earth connector in the desired (-) quick connector depending on the
material to be welded (for welding machines with 2 or more earth connectors);
- quick connector (-) with max reactance ( 7 Y~Y™)) or position 2-3 for aluminium
material and resulting (Al) alloys, copper alloys (CuAl/CuSi).
- quick connector (-) with min reactance (7 Y™\ ) or position 1-2 for stainless steel
(SS), carbon steel and low-alloy (Fe) steel.
Connectthe return cable to the piece being welded.
Turn on and adjust the protective gas using the pressure reducing valve (5-7 I/min)
NOTE: Atthe end of the job, remember to turn off the protective gas.
Switch the welder on and set the welding current by means of the rotary switch.
FIG. 1

6.2 WELDING (FIG. L)

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

Before carrying out difficult sections of welding, tests should be carried out on scrap
pieces. These tests should be carried out using the adjustment knob in order to obtain
the best welding possible. If the arc melts in drops and tends to go out, the speed of the
wire should be increased or the welding current decreased. If, however, the wire hits the
piece violently and causes material to be projected, the wire speed should be reduced.
It should be remembered that in order to obtain the best results, each type of wire is
suited to a specific current and wire feed speed. Therefore, for difficult sections of
welding and welding which requires a great deal of time, wires with different diameters
should be tried so that the most suitable may be chosen.

6.3 ALUMINIUM WELDING

For aluminium welding, pure ARGON or an ARGON-HELIUM mixture should be used

for shielding. The wire used should have the same characteristics as the material to be

welded. Always use an alloy wire (e.g. aluminium/silicium); never use pure aluminium

wire.

Aluminium MIG welding does not present any particular problems. The only difficulty is

in the pulling of the wire for the whole length of the torch, since aluminium is known to

have poor mechanical characteristics. The smaller the diameter of the wire the more this

problemis accentuated.

This problem can be avoided by making the following changes:

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

2- Use contacttips for aluminium.

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

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

The above pieces for aluminium welding are available as optionals.

6.4 SPOT WELDING (FIG.M)

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

This model has been specifically designed for the purposes of spot-welding and is
equipped with adjustable timer which allows ideal spot-welding time to be set and
therefore the creation of spot-welds which have the same characteristics.

In order to use the machine for spot-welding, it should be set-up as follows:

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

Turn the current adjustment switch to <maximum> position.

Set the wire feed speed at almost maximum speed.

Turn the switch to <TIMER> position

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

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

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

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

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

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

6.5 RIVET WELDING (FIG.N)

This operation is only possible for compact welding machines with an/one earth

connector.

This process allows dented or deformed metal sheets to be re-shaped, without having

to hammer out the sheets from behind. This is particularly useful for sections of

bodywork with inaccessible rear sides.

The operation is carried out as follows:

- Replace the nozzle of the torch with the nozzle required for riveting. This nozzle has a
side hole for housing the rivet.

- Turnthe current adjustment switch to position 3.

- Adjust the feed speed according to the current and the diameter of the wire used asifa
welding operation was to be carried out.

- Turn the switch to <TIMER> position.

- Setthetime at1-1.5seconds

A spot of welding will therefore be carried out at the point where the head of the rivet is

located and so joining the latter to the metal sheet. The dented metal sheet can now be

re-shaped using the appropriate appliance

6.6 METAL SHEET HARDENING (FIG.O)

This operation is only possible for compact welding machines with one or more earth

connectors.

In orderto carry out this process, the kit should be requested.

After welding and hammering, the metal sheet looses its original characteristics; body

work-shops normally use oxyacetylene welding torches to return the metal sheet to its

original state. This torch is used to heat the metal sheet up to about 800° Celsius and is

then rapidly cooled using a cloth soaked with water.

The oxyacetylene equipment can now be replaced using the following hardening

process:

- Remove the torch nozzle and fit the special electrode holder and the coal electrode by
tightening the appropriate knob.

- Turn the adjustment switch to position 1 (higher positions may overheat the electrode
and the machine).

- Release the pressure from the towing rollers by releasing the spring in order to
prevent the wire from being dragged along the torch.

Ifonly a small area is to be hardened, carry out the operation as if it were spot welding by

placing the end of the electrode in contact with the metal sheet until this heats up. When

the sheet is sufficiently heated, cool it down using a cloth soaked with water. If a large

areais to be hardened, the electrode should be rotated.

A WARNING:
- Theindicator light comes on when there is overheating and cuts off the power supply;
it will reset automatically within a few minutes, after cooling down.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE MAIN POWER SUPPLY.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE
OPERATOR.

.1Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torch unusable after a very shorttime;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using dry
compressed air (max.5 bar) to make sure itis not damaged;

Before using the welding machine, always check the torch terminal parts for wear
and make sure they are assembled correctly: nozzle, contact pipe, gas diffuser.
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7.1.2 Wire feeder

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly remove
the metal dust deposited in the feeder area (rollers and wire-guide infeed and
outfeed).

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICALTECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

Do notdirect the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned
with a very soft brush or suitable solvents.

Atthe same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring
for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and
screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.
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SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E delle aree di utilizzo di questa saldatrice.

FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice” .

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle
relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD
ARCO).

AN

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

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di
alimentazione.

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sostituire i particolari d'usura della torcia.
Eseguire l'installazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di
riempimento devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dallarete
dialimentazione.

le previste norme e leggi

PO L®

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell'arco; € necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.
Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento
solare (se utilizzata).

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.
Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di esporre
I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall'arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di
schermi o tende nonriflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o
maggiore a 85db(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

®

| campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono
interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.

| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker,
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimita

Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & sconsigliato I'utilizzo di
questa saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
l'uso esclusivo in ambientiindustriali e a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:
In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto"
ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 5.10; A.7;
A.9.della "SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E' necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 5.9 della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”.

A RISCHIRESIDUI

RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo diribaltamento.

USO IMPROPRIO: é pericolosa I'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla
rete idrica).

- SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con

idonei mezzi atti ad impedirne cadute accidentali.

AN

Le protezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e dell'alimentatore di
filo devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di
alimentazione.

ATTENZIONE!

Qualunque intervento manuale su parti in movimento

dell’alimentatore difilo,ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

- Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad essi;
- Lubrificazione degll ingrana

gi.
DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

E vietato il sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 SALDATRICE COMPATTA (FIG.A1)

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio o debolmente legati con
gas di protezione CO, o miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati
(tubolari).

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2%
ossigeno e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi adeguata al



pezzo da saldare.
La brasatura MIG € eseguibile tipicamente su lamiere zincate con filiin lega di rame (es.
rame-silicio o rame-alluminio) con gas di protezione Argon puro (99,9%).

2.2 SALDATRICE CON TRAINAFILO ASPORTABILE O SEPARATO (FIG.A2-A3)
Saldatrice a filo continuo carrellata, trifase, ventilata, per la saldatura MIG-MAG/FLUX e
la brasatura, con trainafilo asportabile o separato a 4 RULLI.Flessibilita di impiego con
diversi tipi di materiali quali acciaio, acciaio inox, alluminio. Elevato numero di step di
regolazione della tensione dell'arco.

2.3 ACCESSORIDISERIE:

torcia (raffreddata ad acqua nella versione R.A.);

cavo di ritorno completo di pinza di massa;

kit ruote;

adattatore bombola ARGON;

riduttore di pressione;

alimentatore di filo;

gruppo di raffreddamento acqua R.A. (solo per versione R.A.)

2.4 ACCESSORIARICHIESTA:

scheda elettronica con doppia temporizzazione (nei modelli ove prevista);
gruppo cavi collegamento generatore-traino (solo per saldatrice con trainafilo
asportabile o separato);

gruppo di raffreddamento acqua R.A. (ove previsto);

(accessorio di serie su versione R.A.);

Kit braccio mobile porta torcia (ove previsto);

Kit cavi di collegamento R.A. 4m, 10m, 30m (ove previsto);

Kit cavi di collegamento 4m e 10m (ove previsto);

Kit copribobina (ove previsto);

Kit ruote alimentatore di filo (nel modello con alimentatore di filo esterno);
Kit saldatura alluminio;

Kit saldatura filo animato;

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

FIG.B

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
per saldatura ad arco.

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

5- Simbolo della linea dialimentazione:
1~:tensione alternata monofase;
3~:tensione alternata trifase.

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U;:  Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti

ammessi+10%).

- |4 max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- lie:  Corrente effettiva dialimentazione.
8- Prestazionidel circuito di saldatura:

- U, :tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- 1/U,:Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10min (p.es.60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica ( la saldatrice rimane in stand-
by sinché la sua temperatura non rientri neilimitiammessi.

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

9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

:Valore deifusibiliad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
dellalinea.

11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

- ALIMENTATORE DI FILO: vedi tabella 3 (TAB.3)
(modello con alimentatore di filo separato).

Il peso della saldatrice & riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVIDI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE (FIG. A)

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO (FIG. C)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. D)
5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE

Tutte le saldatrici descritte in questo manuale sono sprovviste di sistemi di
sollevamento.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di portata

adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5 2.1 COLLEGAMENTO ALLA RETE

Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa della
saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d'installazione.

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

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax =0,06 ohm.

5.2.2 SPINA E PRESA: collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P
+ T per 3ph) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore
di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

Per le operazioni di cambio tensione accedere all'interno della saldatrice,
asportando il pannello e predisporre la morsettiera cambio tensione in modo che vi
sia corrispondenza tra collegamento indicato nell'apposita targa segnaletica e la
tensione direte disponibile.

FIG.E
Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite viti.
Attenzione!
La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’elevata dellagamma
disponibile,esempio:
U, 400V < Tensione di predisposizione in fabbrica.

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il

sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.3 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA
(Per saldatrici con alimentatore di filo separato vedi FIG.F)

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?®) in base
allamassima corrente erogata dalla saldatrice.

5.3.1 Collegamento allabombola gas

Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio bombola della saldatrice: max 20kg.
Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o
miscela Argon/CO,.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.
Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
dellabombola.

5.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il pil vicino
possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

5.3.3 Collegamento torcia

Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo manualmente la
ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo, smontando I'ugello ed il
tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

5.3.4 Collegamento all’alimentatore di filo (nel modello con alimentatore di filo
esterno)

- Eseguire i collegamenti col generatore di corrente (pannello posteriore):

- cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+);

- cavo comando all'apposito connettore.

Porre attenzione che i connettori siano ben serrati onde evitare surriscaldamenti e
perdite di efficienza.

Collegare il tubo gas proveniente dal riduttore di pressione della bombola e serrare
con lafascetta in dotazione.

5.3.5 Raccomandazioni

Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti), per
garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno
surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e
perdita dl efficenza.

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio pud essere pericoloso
perla sicurezza e dare risultatiinsoddisfacenti per la saldatura.

5.3.6 Collegamento gruppo raffreddamento acqua G.R.A.(solo per versione R.A.)
FIG.G

Togliere ilmantello della saldatrice (1).
Inserire il G.R.A.(2).

Fissare il G.R.A.al retro per mezzo delle viti in dotazione.

Chiudere il mantello della saldatrice (3).

Collegare il G.R.A alla saldatrice per mezzo del cavo in dotazione.

Collegare le tubazioni acqua ai raccordi rapidi.

Accendere il G.R.A. seguendo la procedura descritta nel manuale in dotazione al
gruppo di raffreddamento.

ATTENZIONE: quando la presa di alimentazione per il gruppo di raffreddamento
non é utilizzata si deve inserire la spina corrispondente in dotazione alla
saldatrice.

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG. H-H1-H2)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

VERIFICARE CHE | RULLITRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED ILTUBETTO DI



CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURA DEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO
CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON
INDOSSARE GUANTIDIPROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento
dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).

Liberare i/il controrulli/o di pressione e allontanarli/o dai/l rulli/o inferiori/e (2a).
Verificare che i/il rullini/o di traino siano/sia adattti/o al filo utilizzato (2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d'entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).
Riposizionare i/il controrulli/o regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al
centro dell’aspo stesso (1b).

Togliere 'ugello e il tubetto di contatto (4a).

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la
saldatrice, premere il pulsante torcia o pulsante di avanzamento filo sul pannello
comandi (se presente) e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
gu:dafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il
pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica ed &

sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando opportune
precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

Non indirizzare l'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

Non avvicinare allabombola la torcia.

Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e 'ugello (4b).

Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava e
che all'atto dell'arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia
della bobina.

Troncare |'estremita del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.

Chiudere lo sportello del vano aspo.

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6 1 OPERAZIONI PRELIMINARI
Insenre) la presa di massa sulla presa (-) (per saldatrici munite di unica presa di
massa
Inserire la presa di massa sulla presa (-) rapida desiderata in base al materiale da
saldare (per saldatrici munite di 2 o piu prese di massa).
- presa rapida (-) con reattanza max ( £ YY) o0 posizione 2-3 per materiale
alluminio e leghe derivate (Al), leghe dirame (CuAl/CuSi).
- presa rapida (-) con reattanza min (#7¥Y™\) o posizione 1-2 per acciaio inox (SS),
acciai al carbonio e basso legati (Fe).
Connettere il cavo di ritorno al pezzo da saldare.
Ap;rire;e regolare il flusso di gas di protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-
7 1/min
Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con il commutatore
rotativo.
FIG.1

6.2 SALDATURA (FIG.L)

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

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

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

6.3 SALDATURA IN ALLUMINIO

Per questo tipo di saldatura viene impiegato come gas protettivo TARGON o miscela

ARGON - ELIO. Il filo da utilizzare deve possedere le stesse caratteristiche del

materiale base. In ogni caso comunque e sempre preferibile un filo piu legato

(es.alluminio/silicio) e mai un filo in alluminio puro.

La saldatura MIG dell’alluminio non presenta particolari difficolta se non quella di

riuscire a trainare bene il filo lungo tutta la torcia, in quanto, come risaputo, I'alluminio ha

scarse caratteristiche meccaniche e le difficolta di traino saranno tanto maggiori quanto

minore sara il o delfilo.

A questo problema ¢ possibile ovviare apportando le seguenti modifiche:

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

2 - Usare tubetti di contatto per alluminio.

3 - Sostituire i rullini trainafilo con tipo per alluminio.

4 - Sostituire la guaina in acciaio del guidafilo d’entrata con la corrispondente in teflon.

| pezzi sopra descritti sono previsti nell’accessorio per alluminio offerto in opzione.

6.4 SALDATURA A PUNTI (FIG.M)

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

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

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

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

Porre il commutatore di regolazione della corrente alla posizione “massima”.
Regolare la velocita di avanzamento del filo quasi al massimo del valore.

Porre il deviatore in posizione “TIMER”.

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

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

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

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

Inoltre € molto ridotto il lavoro dell’operatore data la estrema leggerezza della torcia.
Il limite di utilizzo di tale sistema e legato allo spessore della prima lamiera, mente la
seconda puo essere di spessore notevolmente elevato.

6.5 CHIODATURA (FIG.N)

Tale operazione & possibile solo con saldatrici compatte ad una presa di massa.
E’un procedimento che consente di poter sollevare lamiere rientrate o deformate senza
dover battere a rovescio. Questo & indispensabile nel caso di parti di carrozzeria non
accessibili posteriormente.

Loperazione si esegue nel modo seguente:

- Sostituire 'ugello della torcia con quello di tipo apposito per chiodatura, che presenta
lateralmente l'alloggio per il chiodo.

Porre il commutatore di regolazione della corrente nella posizione 3.

Regolare la velocita di avanzamento in funzione della corrente e del @ del filo
utilizzato, come se si dovesse eseguire un’operazione di saldatura.

Disporre il deviatore in posizione “TIMER”.

Regolareiltempoacirca 1-1,5 secondi.

In tal modo si esegwra un punto di saldatura in corrispondenza della testa del chiodo
realizzando cosi l'unione dello stesso con la lamiera. A questo punto & possibile,
usando I'apposito attrezzo, sollevare la lamiera rientrata.

6.6 PROCEDURA DIRINVENIMENTO DELLA LAMIERA (FIG. O)

Tale operazione € possibile con saldatrici compatte ad una o pil prese di massa.

Per eseguire questo procedimento richiedere larelativa confezione .

In carrozzeria dopo aver effettuato delle saldature o delle martellature la lamiera perde

le sue caratteristiche iniziali e per riportarla allo stato iniziale, I'operatore usava il

cannello ossiacetilenico con il quale riscaldava la lamiera fino ad una temperatura di

circa 800°C, raffreddandola poi rapidamente con uno straccio imbevuto d’acqua.

Volendo sostituire completamente il cannello ossiacetilenico, la procedura di

rinvenimento si effettua come segue:

- Togliere 'ugello della torcia ed innestare I'apposito porta elettrodo e quindi I'elettrodo
in carbone serrando I'apposita manopola.

- Mettere in posizione 1 il commutatore di regolazione (posizioni piu alte
riscalderebbero troppo I'elettrodo e lamacchina).

- Togliere pressione ai rullini di traino tramite sgancio della molla per evitare che il filo
venga trascinato sulla torcia.

Se la parte da rinvenire interessa solo una piccola area eseguire 'operazione come una

puntatura, mettendo a contatto la parte terminale dell’elettrodo con la lamiera per un

tempo sufficiente a riscaldarla e raffreddarla poi rapidamente con uno straccio

:mlbevutdo ad acqua. Se invece la parte da rinvenire & piu estesa si deve far roteare

‘elettrodo.

A ATTENZIONE:

- La lampada di segnalazione si accende in condizione di sovrariscaldamento
interrompendo I'erogazione di potenza; il ripristino avviene automaticamente dopo
qualche minuto di raffreddamento.

7.MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA:
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALLOPERATORE.

7 1.1 Torcia

Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione
dei materialiisolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordigas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca (max 5 bar)
nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita.

Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio delle
parti terminali della torcia: ugello, tubetto di contatto, diffusore gas.

7.1.2 Alimentatore di filo

- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare
periodicamente la polvere metallica depositatasi nella zona di traino (rulli e guidafilo
dientrata ed uscita).

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED
ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
ESCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
e/o lesioni dovute al contatto diretto con organiin movimento.

Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dell'ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d'aria compressa secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le
viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
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7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L'ARC MIG/MAG
ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION INDUSTRIELLE ET
PROFESSIONNELLE.

Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDAGE AL'ARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur I'utilisation en toute sécurité
du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a
l'arc, les mesures de précaution et les procédures d'urgence devant étre
adoptees

(Se reporter également a la “SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

/N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension avide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
contréle et de réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

- L'installation electrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d'alimentation avec conducteur de neutre relié ala terre.

- S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée ala terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols
mouillés ou sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a l'isolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

- En cas d'utilisation d'un systéme de refroidissement liquide, le remplissage
d'eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du
réseau d'alimentation électrique.

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant
contenu des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par
exemple bois, papier, chiffons, etc.).

- Prévoirunrenouvellement d'air adéquat des locaux ou installer a proximité de
I'arc des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage en
fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme estindispensable.

- (Proteger I';z bonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV

siprevue
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- Prévoirunisolement électrique adéquat de I'électrode, de la piéce en cours de
traitement, et des éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles). Cet isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi que de plate-
formes ou de tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques spéciaux montés
sur le masque ou le casque. Utiliser des gants et des vétements de protection
afin d'éviter d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc.
Ces mesures de protection doivent également étre étendues a toute personne
se trouvant a proximité de l'arc au moyen d'écrans ou de rideaux non
réfléchissants.

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d'exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

®

- Les champs électromagnétiques produits par le processus de soudage
peuvent interférer avec le fonctionnement des appareils électriques et
électroniques.

Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux (par ex.,
stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.) doivent consulter leur médecin
traitant avant de stationner a proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée aux porteurs
d'appareils électriques ou électroniques médicaux.

- Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de produit pour une
utilisation exclusive dans un environnement industriel et de type
professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique
n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dansdes lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion;
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un ”"Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”"SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI)62081"DOIVENTetre adoptés.

- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d'alimentation du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).

- Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d'utilisation de plates-formes de sécurité.

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale
de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
solincliné ouirrégulier, etc.).

- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d'utiliser le poste de soudage
pour d'autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des
tuyauteries du réseau hydrique.).

- DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bonbonne de
gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle.

AN

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du
dispositif d'alimentation du fil doivent étre installées avant de brancher le poste
de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES
PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D'ALIMENTATION DU FIL, COMME
PAR EXEMPLE:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

- Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie située en dessous

de ces derniers;

- Lubrification des engrenages
DOIT ETRE, EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
- Il est interdit de soulever le poste de soudage.
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2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 POSTE DE SOUDAGE COMPACT (FIG. A1)

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, spécifiquement

congue pour le soudage MAG des aciers au carbone ou faiblement liés avec gaz de

protection CO, ou mélanges Argon/CO, utilisant des fils électrode pleins ou fourrés

(tubulaires).

Il est en outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec gaz Argon + 1-

2% d'oxygéne, et pour le soudage de I'aluminium avec gaz Argon avec utilisation de fils

électrode adéquats a la piece a souder.

Le brasage MIG type s'effectue sur des tdles zinguées en utilisant des fils en alliage de

E:gsi)vsr)%/ gex. cuivre silicium ou cuivre aluminium) avec gaz de protection Argon pur
,J7/0).

2.2(;’OSTE DE SOUDAGE AVEC ENTRAINEMENT DU FIL AMOVIBLE OU SEPARE
(FIG.A2-A3)

Poste de soudage a fil continu, sur roues, triphase, ventile, pour soudage MIG-
MAG/FLUX et pour brasage avec devidoir de fil amovible ou séparé a 4 ROULEAUX.
Utilisation universelle avec differents types de materiaux: acier, acier inox et aluminium.
Nombre eleve de phases de regulation de la tension de l'arc.

2.3 ACCESSOIRES DE SERIE
- torche (refroidie a I'eau pour la version R.A.) :
- cable de retour avec pince de masse ;
- kitroues;
- adaptateurbouteille Argon ;
- réducteur de pression;
- alimentation du fil ;
- groupe de refroidissemental'eau R.A. (version R.A.uniquement)
2.4 ACCESSOIRES SURDEMANDE :
- carte électronique avec double temporisation (surles modeles le prévoyant) ;
- groupe cables connexion générateur-entrainement (postes de soudage avec
systeme d'entrainement du filamovible ou séparé uniquement) ;
roupe de refroidissement al'eau R.A. (5| prévu);
accessoire de série surversion R.A.
Kit bras mobile porte torche (siprévu ;
Kit cables de connexion RA 4m, 10m et 30m (siprévu) ;
Kit cables de connexion 4m et 10m (siprévu);
Kit couvre-bobine (siprévu) ;
Kit roues alimentation du fil (modéle avec alimentation du fil externe) ;
kit soudage aluminium;
Kit soudage fil fourré ;

3.DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont
résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes

de soudages pour soudage a l'arc.

2- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

5- Symbole de laligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée;
3~:tension alternative triphasée.

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises +10%).

L, COUrant maximal absorbé par la ligne.
I, courant d'alimentation efficace

- Performances du circuit de soudage:

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

- 1JU,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
lamachine durantle soudage.

- X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S'exprime en % sur la base
d'uncycle de 10 mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause;
etainside suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et
indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudage se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- A/V - AN: indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d'arc correspondante.

9- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudage (indispensable
en cas de nécessité d'assistance technique, demande pieces de rechange,
recherche provenance du produit).

10-|-rE- :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
aligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dontla signification figure au chapitre
1“Consignes générales de sécurité pour le soudage al'arc”

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres; les

valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)
- ALIMENTATION DU FIL: voir tableau 3 (TAB.3)
(modeéle avec dispositif d'alimentation du fil séparé)
Le poids du poste de soudage estindiqué au tableau 1 (TAB.1).

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE CONNEXION (FIG. A)

5.INSTALLATION

©

AATTENTION! i

EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT
ETISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE

5.1 INSTALLATION (FIG. C)
Déballer lamachine et procéder au montage des parties contenues.

5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. D)

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n’est équipé de dispositifs de
soulévement.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale d'une

portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement ou de
renversement.

5 2.1 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR
Avant de procéder aux raccordements électriques, contrdler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau disponibles sur le lieu d'installation.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché a laterre.

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé
de connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation
présentant une impédance inférieure a Zmax =0.06 ohm.

5.2.2 FICHE ET PRISE: brancher une fiche normalisée (3P + T per 3ph) de portée
adéquate au cable d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou
d'un interrupteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur
de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs
conseillées, exprimées en ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en
fonction du courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension
nominale d'alimentation.

- Pour l'opération de changement de tension, accéder a l'intérieur du poste de
soudage en enlevant le panneau, et préparer ie bornier de changement de tension
de fagon a ce que le branchement indiqué sur la plaquette signalétique corresponde
alatension de réseau disponible. FIG. E

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a latension de gamme
disponible la plus élevée, par ex.:

U1 400V <Tension de prédisposition en usine.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe |) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) etles appareils (risques d'incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
(Pour postes de soudage avec alimentation du fil séparée voir FIG. F)

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT

DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en
mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.3.1 Connexion alabonbonne de gaz

- Bout%igﬁ de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de soudage:
max

- Visserle ?éducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz en interposant la
réduction prévue fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon ou de
mélange Argon/CO,.

- Brancherle tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

- Ili)ebsserr?lr le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de
abouteille.

5.3.2 Connexion céble de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus prés

FOSSIbtlae ?u raccord en cours d'exécution. Le cable doit étre connecté a la borne portant
e symbole (

5.3.3 Connexion torche

Insérer la torche dans son connecteur et serrer a fond le collier de serrage. La préparer

Four le premier chargement de fil en démontant la buse et le tuyau de contact pour
ciliter la sortie.

5.3.4 Connexion au dispositif d'alimentation du fil (modéle avec alimentation du
fil externe)
Procéder aux connexions avec le générateur de courant (panneau postérieur):
- céble du courantde soudage a la prise rapide (+);
- céble de commande au connecteur prévu.
- Bienserrerles connecteurs pour éviter toute surchauffe et perte d'efficacité.
- Connecter le tuyau gaz arrivant du réducteur de pression de la bonbonne et serrer
au moyen du collier prévu.

5.3.5 Recommandations

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides (si
prévues) pour garantir un contact électrique parfait; dans le cas contraire, les
connecteurs risquent de surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une
perte d'efficacité.

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la piece a souder
en remplacement du céble de retour du courant de soudage: outre les dangers
présentés par cette intervention, cette derniere entrainerait également de mauvais
résultats de soudage.

?F?GG é:)onnexion groupe refroidissement eau GRE (version R.A. uniquement)

- Retirerlachemise du poste de soudage (1).

- Insérerle GRE (2).

- Fixerle GRE al'arriere au moyen des vis fournies.

- Fermerlachemise du poste de soudage (3).

- Connecterle GRE au poste de soudage au moyen du cable fourni.

- Connecterles conduites d’eau aux raccords rapides.

- Allumer le GRE selon la procédure décrite dans le manel fourni avec le groupe de
refroidissement.

ATTENTION: si la prise d’alimentation du groupe de refroidissement n’est pas
utilisée, insérer la fiche correspondante fournie avec le poste de soudage.
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5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL DE POSTE DE SOUDAGE (FIG. H-H1-
H2)

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,
ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D'ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES GALETS D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL ET

LE TUBE DE CONTACT,DE LATORCHE CORRESPONDENT AU,DIAMETRE ET AU

TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES

PHASES D'ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrirle compartiment bobine.

- Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et
(s;as)surer que le téton d'entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu

a).

- Libererle contre-galet de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s) (2a).

- Contréler que le rouleau d'entrainement est adapté au fil utilisé (2b).

- Libérer I'extrémité du fil et couper l'extrémité déformée de fagon nette et sans
bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et
introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée en le poussant sur 50-100 mm
dans le guide-fil du raccord de la torche (2c).

- Repositionner le contre-galet en régulant sa pression a une valeur intermédiaire;
vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du galet inférieur (3).

- Freiner Iégérement le support au moyen de la vis de réglage prévue au centre de la
bobine (1b).

- Retirerlabuse etle tube de contact (4a).

- Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en fonction le
poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que I'extrémité du fil
traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15 cm par I'avant de la torche; relacher
le poussoirtorche.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et
soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées pour
éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de
provoquer des arcs électriques:

Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

Ne pas approcher latorche de labonbonne de gaz.

Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).

Contréler que l'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le
freinage du support sur les valeurs minimales en s'assurant que le fil ne patine pas
dans la gorge et que, en cas d'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se
détendent pas du fait d'une inertie excessive de la bobine.

- Couperl'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.

- Fermerle compartimentbobine.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 OPERATIONS PREALABLES

- Introduire la prise de masse sur la prise (-) (pour les postes de soudage équipés
d'une prise de masse unique).

- Introduire la prise de masse sur la prise (-) rapide requise en fonction du matériau a
souder (pour soudeuses avec 2 ou davantage prises de masse).
- prise rapide (-) avec réactance max. ( f\ng\ ou position 2-3 pour aluminium et
alliages dérives (Al), alliages de cuivre (CuAl/CuSi).
- prise rapide (-) avec réactance min. (#" Y™\ ) ou position 1-2 pour acier inox (SS),
aciers au carbone et alliages faibles (Fe).

- Connecterle cable de retour a la piéce a souder.

- $/)uyri)r etrégler le débit de gaz de protection au moyen du réducteur de pression (5-7

min).

- Mettre en fonction le poste a souder et régler le courant de soudage avec le

commutateur rotatif. FIG. |

6.2 SOUDAGE (FIG. L)

Une fois avoir ?rédisposée la machine en effectuant les opérations précédemment
indiquées, il suffira de placer la borne de masse en contact avec la piece a souder et
?’appuyer surla gachette de la torche. Maintenir la torche a une distance convenable de
apiece.

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

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

6.3 SOUDAGE D’ALUMINIUM

Pour ce type de soudage, il faudra utiliser un gaz de protection tel que TARGON ou un

mélange ' ARGON-HELIUM. Le fil 4 utiliser devra avoir les mémes caractéristiques du

matériel de base. Toutefois il est toujours préférable un fil plus allié (ex.

aluminium/silicium) et jamais un fil d’aluminium pur.

Le soudage MIG de I'aluminium ne présente aucune difficulté particuliere, sauf celle

d’obtenir un bon entrainement du fil le long de toute la torche, étant donné que

aluminium posséde de faibles caractéristiques mécaniques, et les difficultés

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

Il est possible de résoudre ce probléme en suivant les indications ci apres:

1- Remplacer la gaine de la torche par une gaine en téflon. Pour I'enlever, il suffit de
dessererles vis a I'extrémité de la torche.

2- Utiliser des tubes de contact pour aluminium.

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

4 - Remplacerla gaine d’acier du guide-fil d’entrée avec une gaine de téflon.

Les piéces décrites ci-haut sont prévues dans I'accessoire en option pour I'aluminium.

6.4 SOUDAGE PAR POINTS (FIG. M)

Avec un équipement a fil on peut obtenir 'union de téles superposées par des points de

soudage realisés avec apport de matériel.

Lappareil est particulierement indiqué pour cet emploi, étant donné qu’il est muni d’'un

temporisateur réglable qui permet le choix du temps de soudage idéal et par

conséquent la réalisation de points ayant des caractéristiques identiques.

Afin d’utiliser 'appareil pour le soudage par points, il est nécessaire de le prédisposer

comme suit:

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

- Placerle commutateur de réglage du courant sur “maxi”.

- Réglerlavitesse d’avance du fiIEresqu’au maximum de sa valeur.

- Placerle commutateur sur“TIMER”.

- Réglerle temps de pointage selon I'épaisseur des téles a souder.

Pour exécuter le pointage, poser a plat la buse de la torche sur la premiére téle et

appuyer sur la gachette de la torche pour permetire le soudage; le fil porte a I'état de

fusion la premiere tole, la traverse et pénétre dans la deuxieme en réalisant ainsi un

coin fondu entre les deux tdles.

1l faéjdra rester sur la gachette jusqu’a ce que le temporisateur n’interrompra le

soudage.

Ce procédé permet de réaliser des pointages difficilement réalisables avec les

soudeuses par points traditionnelles, étant donné que 'on peut souder des t6les dont

I'accessibilité du coté inférieur estimpossible (exemple un profile carré).

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

La limite d’utilisation de ce systeme est uniquement liée a I'épaisseur de la premiére

tole, tandis que I'épaisseur de la seconde tdle ne pose aucun probléme.

6.5 CLOUTAGE (FIG. M)

Cette opération n'est possible qu'avec les postes de soudage compacts avec prise de

masse.

Ce procédé permet de soulever les téles deformées sans avoir a débosseler du c6té

opposé. Cela est indispensable en cas de parties de carrosserie non accessibles du

coté postérieur.

Lopération s’effectue de la fagon suivante:

- Remplacer la buse de la torche avec celle spécialementindiquée pour le cloutage, qui
estdotée d’'unlogement pour le clou.

- Placerle commutateur de réglage du courant sur 3.

- Régler la vitesse d’avance suivant le courant et le diametre du fil utilisé, tout comme si
I'on devait effectuer un soudage.

- Placerle commutateur sur“TIMER”.

- Réglerletempsai-1,5s.environ.

De cette fagon, on effectuera un point de soudage en correspondance de la téte du clou

en obtenant ainsi sa jonction avec la téle. Il sera maintenant possible, en utilisant I'outil

approprié, de soulever la tole rentrée.

6.6 PROCEDE DE REVENU DE LA TOLE (FIG. O)
Cette opération n'est possible qu'avec les postes de soudage compacts avec une ou
Elusieurs prises de masse.

n carrosserie, apres avoir effectué des soudages ou des débosselages, la téle perd
ses caractéristiques. Pour la reporter & I'état initial, 'opérateur utilisait jusqu’a présent le
chalumeau oxyacetilénique en portant la tole a une température de 800° environ et en
la refroidissant ensuite rapidement avec un chiffon mouillé.

Pour éliminer complétement le chalumeau oxyacetilénique, le procédé de revenu se fait

comme suit:

- Enlever la buse de la torche et la remplacer par le porte-électrode et I'électrode au
carbone correspondante, en serrant avec la poignée spéciale.

- Mettre en position 1 le commutateur de réglage (des positions plus hautes
provoqueraient une surchauffe de I'électrode et de la machine).

- Enlever la pression aux galets d’entrainement en décrochant le ressort pour éviter
cfue le fil soit entrainé sur la torche.

Sila partie qui doit étre soumise au revenu n’intéresse qu’une surface réduite, procéder

comme é)our un soudage par points en mettant en contact la partie terminale de

I'électrode avec la téle pour un temps suffisant a la chauffer et la refroidir ensuite

rapidement avec un chiffon mouillé. Si par contre la partie a traiter est plus ample, il

faudra faire tourner I'électrode.

A ATTENTION!

- Lalampe de signalisation s’allume en cas de surchauffe en coupant I'alimentation de
puissance; le rétablissement a lieu automatiquement aprés quelques minutes de
refroidissement.

7.ENTRETIEN

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE ESTETEINT ETL'ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . ,
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR.

7.1.1 Torche

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
etl'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Contréler périodiquement|'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

- A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine guide-fil avec un jet
d'air comprimé sec (max. 5 bars) et contréler 'état de la gaine.

- Avant toute utilisation, contréler I'état d'usure et le montage des parties terminales
de latorche :buse, tube de contact, diffuseur gaz.

7.1.2 Dispositif d'alimentation du fil

- Controler fréquemment |'état d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiere métallique déposée sur la zone d'entrainement (galets
etguide-fild'entrée etde sortie).

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE
SECTEUR ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU

RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties
sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiére déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jetd'air comprimé sec (max. 10 bars).

- Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si
nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

- Contréler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifierI'état de l'isolement des cablages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les
vis de fixation.

- Nejamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
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ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
fSiehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
NSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umsténden geféhrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
Schc\llveiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlédgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

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

- 8 ttellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Ldsungsmitteln
Eereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Nahe dieser

Osungsmittel.

- Nichtan Behiltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o.4.).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzufiihren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die
jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

DO LO®

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode,
desWerkstiickes und nahegelegener (zugéanglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende Handschuhe,
Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen, sowie Trittbretter und
isolierende Teppiche zu benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder Helmen

angebrachtist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende Schutzkleidung und
vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden UV- und
Infrarotstrahlung auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder
nicht reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Ndhe des
Lichtbogens aufhalten.

- Léarmentwicklung: Wird bei besonders intensiven SchweiBarbeiten ein taglich
auf die Person einwirkender Pegel von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd),
muB funktionsgerechte individuelle Schutzausriistung benutzt werden.

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder konnen elektrische und
elektronische Geréte storen.
Tréger von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Geraten
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie
denWirkradius dieser SchweiBmaschine betreten.
Tragern von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser SchweiBmaschine abgeraten.

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen und
ewerblichen Umfeld.
ie elektromagnetische Vertréglichkeitim Haushalt ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;
- inbeengten Rdumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen knnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”
enannt sind.
MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhéhe
téitigkwird,es seidenn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMM ODER BRENNERN: Wird
mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an
mehreren, elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet,
kénnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerét
nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so groB ist, daB entsprechende
SchutzmaBnahmen ergriffen werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081 beschrieben.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Fliche
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir
andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefdhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

UMSETZEN DER SCHWEIBMASCHINE: Die Flasche ist stets mit geeigneten
Mitteln gegen Stiirze zu sichern.

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB der
SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen EinEgiéiéfM:gcﬁﬁvaegﬂg steilen des

Drahtvorschubs¥stems MUSS DIE SCHW
UNDVONDERS

ESCHALTET
ROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:
Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnréder und der darunter liegenden Bereiche;
Schmieren der Zahnrader.

Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 KOMPAKTE SCHWEISSMASCHINE (ABB. A1) ) ) )
Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das LichtbogenschweiBen, die
speziell hergestellt wurde zum MAG-SchweiBBen von unlegierten und niedrig legierten
Stahlen mit Voll- oder Kerndraht (Rohrelektroden) unter Schutzgas CO, oder
Argon/CO,-Gemischen.Sie eignet sich ferner zum MIG-SchweiBen von rostfreien
Stahlen mit Argon + 1-2% Sauerstoff und von Aluminium mit Argon. Benutzt werden
Drahtelektroden, deren Zusammensetzung dem Werkstiick angemessen ist.

Das MIG-Léten wird typischerweise bei verzinkten Blechen angewendet: Gearbeitet
wird mit reinem Argon 99,9%2 als Schutzgas und mit Drahten aus Kupferlegierungen
(z.B.Kupfer-Silizium oder Kupfer-Aluminium)
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2.2 SCHWEIBMASCHINE MIT ABNEHMBAREM ODER SEPARATEM
DRAHTVORSCHUBSYSTEM (ABB.A2-A3) ) ) )
Fahrbares, drelRAhasﬁ:es, Schutzgasschweissgerat mit Ventilator, zum Schwei3en
nach dem MIG-MAG/FLUX Verfahren und zum |6ten. Abnehmbarer oder separatem
Drahtforschub 4-rolligem. Flexibles Arbeiten mit verschiedenen Werkstoffen wie Stahl,
Edelstahl rostfrei und Aluminium.

2.3 STANDARDAUSSTATTUNG:

- Brenner (in derVersion R.A. wassergekhlt);

- Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Réadersatz;

- Adapter ARGON-Flasche;

- Druckminderer;

- Drahtvorschubsystem;

WasserkUlhlaggregat R.A.(nurVersionR.A.)

2.4 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR:

Ellelétrlcl)nis),che Karte mit doppelter Zeitgebung (bei den entsprechend ausgestatteten
odellen);

Satz Verbindungskabel Generator- Vorschubapparat (nur SchweiBmaschinen mit

abnehmbarem oder separatem Drahtvorschubsystem);

Wasserkiihlaggregat R.A. (falls vorgesehen);

(serienméBiges Zubehor bei der Version R.A.);

Kitbeweglicher Brennertragarm (falls vorgesehen);

Kit Verbindungskabel R.A.4m, 10m und 30m (falls vorgesehen);

KitVerbindungskabel 4m und 10m (falls vorgesehen);

Kit Spulenabdeckung (falls vorgesehen);

Kit mit Rollen fir Drahtzufuhreinrichtung (beim Modell mit externer Drahtzufuhr);

Kit fir AluminiumschweiBung;

Kit fur Kerndrahtschwei3ung;

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben iber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefl_e\agt:

.B
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symboltirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbolfirdas vorgesehene SchweiBverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, da3 SchweiBarbeiten in einer Um?ebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).
5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzartder Umhillung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz firr die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zulassige Grenzen +10%).
- |, et Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- l,4: :Tatsachliche Stromversorgung.
Leistungen des SchweiBstromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).
- 1/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
E_c_:hweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
6nnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, flir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren SAngaben des Typenschildes bezogen auf auf
eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis
die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.
Seriennummer flr die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt
benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkuntft).
10--==- :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.
11-Sxmbole mit_ Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das LichtbogenschweiBen" erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir Ihre ‘eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWIEIIESRSMASCHINE: siehe Tabelle 1 gTAB. 1;

-]
g

©
v

- BREN siehe Tabelle 2 (TAB. 2
- DRAHTZUFUHREINRICHTUNG: siehe Tabelle 3 (TAB. 3
(Modell mit separater Drahtzufuhr)
Das Gewichtder SchweiBmaschine istinTabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4.BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNTWERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

5.1 EINRICHTUNG (ABB. C)
Die ?chweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind zu
montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. D)
5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

Keine der in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen hat eine
Hebevorrichtung.

AACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

tragfdhigen Oberflache aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.2.1 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschliisse herﬁestellj{ werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden

werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,
empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des
}J/eorgoEungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter haben Zmax =

,06 ohm.

5.2.2 STECKER UND BUCHSE: Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen
Normstecker (3P + T - 3ph) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zué;ehiir(iige
ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter ('?elb- rin) verbunden der

Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 LABJ% sind die empfohlenen

Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen sind nach

dem von der SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der

Versorgungsnennspannung. )

- Umden Spannungswert zu &ndern, greift man durch Entfernen der Tafel auf das
Innere der SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung der
Spannung wird so eingerichtet, daB sich der Anschlu3 auf dem Hinweisschild und
die verfligbare Netzspannung entsprechen.

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.

Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die héchste Spannung des
Wertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

A ACHTUNG!

Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig vorgesehene
Sicherheitssgstem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten
Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

5.3 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES
(Fur SchweiBmaschinen mit separater Drahtzufuhr siehe ABB. F)

A VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen SchweiBstrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte flir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefiihrt (inmm?®).

5.3.1 AnschluB an die Gasflasche

- Wiedze(;?(uffmlbare Gasflasche auf der Auflageflache Flasche Schweissmaschine:
max .

- Druckver?ninderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Dazwischen wird das
Reduzierstlick gesetzt, das als Zubehdr geliefert wird, wenn Argon oder Gemische
aus Argon/CO, verwendet werden.

- Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und die mitgelieferte
Schlauchschelle festziehen.

- Der& Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet
wird.

5.3.2 AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel
Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie mdglich an der SchweiBnaht.

Dieses Kabelist an die Klemme mit dem Symbol (=) anzuschlieBen.

5.3.3 BrenneranschluB

Der Brenner wird in die zugehérige Steckverbindung eingesetzt, anschlieBend den
Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten Sie ihn fir die Erstzuflihrung des
Prarr:tes vor, indem Sie die Dise und das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht
eichter austritt.

5.3.4 Verbindung mit der Drahtzufiihrung (beim Modell mit externer Drahtzufuhr)

- Zunéchst die Verbindungen zum Stromgenerator herstellen (hintere Tafel):

- SchweiBstromkabel mitdem Schnellanschluf3 (+) verbinden;

- Steuerkabel mitdem entsprechenden Stecker verbinden. .

Achten Sie darauf, daB die Stecker festsitzen, um Uberhitzung und

WirkungseinbuBen zu verhindern.

- Der vom Druckverminderer der Flasche kommende Gasschlauch wird
angeschlossen und mit der beiliegenden Schlauchschelle befestigt.

5.3.5 Empfehlungen

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die Schnellanschliisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biBen an
Wirkung ein.

Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Riickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehéren; dadurch wird die
Sicherheit beeintrdchtigt und mdglicherweise nicht zufriedenstellende
SchweiBergebnisse hervorgebracht.

5.3.6 AnschluB des Wasserkiihlaggregates G.R.A. (nur in der Version R.A.) (ABB.

Den Mantel der SchweiBmaschine (1) entfernen.

Das Aggregat G.R.A.(2) einsetzen.

Das Aggregat G.R.A.mitden beiliegenden Schrauben an der Riickseite befestigen.

Den SchweiBmaschinenmantel (3) schlieBen.

Das Aggregat G.R.A mit dem beiliegenden Kabel an die SchweiBmaschine

anschlief3en.

- Die Wasserleitungen mit den Schnellanschliissen verbinden.

- Das Aggregat G.R.A. auf die Weise einschalten, wie es im Handbuch beschrieben
ist, das dem Kuihlaggregat beiliegt.

ACHTUNG: Wenn die Verso?ungsbuchse fiir das Kiihlaggregat nicht verwendet

wird, muB der entsprechende Stift eingesteckt werden, der im Lieferumfang der

SchweiBmaschine enthalten ist.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB. H-H1-H2)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER

ART DESVORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT ANGEBRACHT

SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN KEINE

SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

- Das Haspelfach &ffnen.

- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichiet. Der
Mitnah(r1ne)stift der Haspel muB dabei korrekt in der daflir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).
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- N2un die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) entfernen
a).

- Prifen Sie, ob das Vorschubrdlichen fiir den verwendeten Draht passend ist (2b).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die S’Jule ge?en den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die Drahttihrung leiten. Es wird 50 100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert
eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle lauft (3).

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte sitzenden
Stellschraube leicht gebremst (1 b}.

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten,
Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtflihrungsseele
durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den
Knopfloslassen.

A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgdnge steht der Elektrodendraht unter
Strom und unterliegt mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlégen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
- Nichtden Brennerder Flasche anndhern.
- Das Kontaktrohr und die Dise mussen wieder an den Brenner montiert werden

b).

- r[]?en Sie, ob der Draht gleichméaBig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskrafte der Spule lockern.

- DasausderDuse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

- DasHaspelfach wieder schlieBen.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
6.1 VORBEREITENDE SCHRITTE
- Die Werkstlckklemme auf die Klemme (-) stecken (fiir SchweiBmaschinen mit
einzelner Werkstlickklemme). . .
- Die Werkstlickklemme in die gewlnschte SchnellanschluBbuchse (-) einfugen, die
zum Werkstoff paBt (bei SchweiBmaschinen mit 2 oder mehreren
Werkstulickklemmen). ) »
- SchnellanschluBbuchse (-) mit max. Reaktanz ( £ Y"¥Y™\ ) oder Position 2-3 fir
Acl:urR:?Ciurgy;/erkstoff und Aluminiumlegierungen (Al) sowie Kupferlegierungen
u uSi).
- SchnellanschluBbuchse (-) mit min. Reaktanz ( #~Y™\ ) oder Position 1-2 fiir Stahl
rostfrei (SS), Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stéhle (Fe).
- Stromriickleitungskabel an das Werkstlick anklemmen.
- Die Schutzgaszufuhr mit Hilfe des Druckverminderers 6ffnen und einregeln (5-7

I/min
- Schalten Sie bitte das SchweiBgerat ein und stellen Sie durch den Drehschalter den
SchweiBstrom ein. ABB.I

6.2 SCHWEIBEN (ABB.L)

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

Bei schwierigen SchweiBun%]en sollten zuvor einige Versuche mit einem Abfallstlick
durchgeflihrt und dabei gleichzeitig die Drehkndpfe zur Regulierung bedient werden,
um die Schweissung selbst zu verbessern. Schmilzt der Lichtbogen zu Tropfen und
nelgt dazu, zu verléschen, so muf3 die Geschwindigkeit des Drahtes erhdht oder ein
niedrigerer Stromwert gewé&hlt werden. St6Bt der Draht hingegen auf das Werkstiick
und es spritzt Material, so muB die Geschwindigkeit des Drahtes herabgesetzt werden.
AuBerdem sollten Sie daran denken, daB{'eder Draht die besten Ergebnisse bei einer
bestimmten Vorschubgeschwindigkeit liefert. Daher sollten fiir schwierige und lang
andauernde Arbeit Drahte mit unterschiedlichen Durchmessern ausprobiert werden,
um den am meisten geeigneten auszuwahlen.

6.3 ALUMINIUMSCHWEIBEN

Fur diesen SchweiBvorgang wird als Schutzgas reines Argon oder Argon-Helium-

Gemisch verwendet. Der zu verwendende Draht sollte die gleichen

Materialeigenschaften aufweisen, wie das zu verschweiBende Werkstlick. Auf jeden

Fall sollte aber immer ein legierterer Draht (z.B. Aluminium/Silizium), aber niemals

reiner Aluminiumdraht verwendet werden.

Das MIG-SchweiBen des Aluminiums weist keine besonderen Schwierigkeiten auf;

lediglich der Vorschub selbst entlang dem SchweiBbrenner kann “manchmal

Eroblematisch sein, da, wie man weiB3, Aluminium sehr geringe mechanische

igenschaften aufweist und die Probleme beim Vorschub desto gréBer sind, je geringer
der Durchmesser des Drahtes ist.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, empfehlen wir Ihnen, die folgenden

Anderungen durchzufihren:

1 - Ersetzen Sie den Mantel des SchweiBbrenners durch das Modell aus Teflon. Um
diesen abzunehmen, reicht es aus, die Stifte auf dem &uBeren Teil des
SchweiBbrenners zu l6sen.

2 - Verwenden Sie Kontaktréhrchen fir Aluminium.

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

4 - Tauschen Sie den Stahimantel der Drahtfiihrung des Einlaufes gegen den
entsprechenden aus Teflon aus.

Die oben beschriebenen Teile sind im Zubehér fir Aluminium vorgesehen, das als

Extrazubehdérangeboten wird.

6.4 PUNKTSCHWEIBEN (ABB.M

Mit einer Anlage fur DrahtschweiBung kénnen zwei Ubereinanderlegte Bleche durch

SchweiBpunkte miteinander verbunden werden, die durch Materialzufiihrung

entstehen.

Die Anlage ist daflr besonders geeignet, da sie mit einstellbarem Timer ausgestattet

ist, der die Wahl der fiir das PunktschweiBen am besten geeigneten Zeit, und,

infolgedessen, die Ausfiihrung von Punkten erméglicht.

Die Maschine muf3 fir das PunktschweiBen wie folgt vorbereitet werden:

- Ersetzen Sie die Dise des SchweiBbrenners durch diejenige, die fiir das
PunktschweiBen vorgesehen ist und als Zubehér geliefert wird. Diese Dise
unterscheidet sich durch ihre zylindrische Form und dadurch, daB sie in ihrem Endteil
Entlufter fiir das Gas hat.

- Stellen Sie den Schalter flr die Regulierung des Stroms auf die Position ,Maximum®.

- Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes fast auf den Hochstwert ein.

- Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position , Timer“.

- Stellen Sie die PunktschweiBzeit je nach der Starke der zu verbindenden Bleche ein.

Zur Durchfiihrung des PunktschweiBens wird die Dlse des SchweiBbrenners flach auf

das erste Blech gesetzt; dann wird die Drucktaste des SchweiBBbrenners gedriickt, um

das SchweiB3en zu aktivieren: der Draht schmilzt das erste Blech, durchdringt es und
grlin%} in das zweite ein und bildet so einen geschmolzenen Keil zwischen den beiden
echen.

Die Drucktaste muB3 so lange gedriickt bleiben, bis daB der Timer das Schwei3en

unterbrochen hat.

Auf diese Weise sind PunktschweiBungen auch unter solchen Bedingungen mdglich,

die mitnormalen PunktschweiBmaschinen nicht ausgefiihrt werden kénnen. Der Vorteil

besteht darin, daB Bleche verschwei3t werden koénnen, deren Rickseite nicht
zuganglich sind, wie zum Beispiel Késten.

Dariiber hinaus wird auch die Arbeit des Bedieners reduziert, da der SchweiBbrenner
extremleichtist.

Das Verwendungslimit dieses sttems hangt von der Starke des ersten Bleches ab,
wahrend das zweite eine sehr hohe Stérke aufweisen kann.

6.5 NIETUNG (ABB. N)

Di_(_aslerhVorgang ist nur bei KompaktschweiBmaschinen mit einer Werkstlickklemme

méglich.

Es handelt sich um einen Vorgang, der es erméglicht, zurlickgetretene oder verformte

Bleche anzuheben, ohne daB von der Riickseite dagegengeklopft werden muB3. Dies ist

beiTeilen der Karosserie unabkémmlich, deren Riickseite nicht zugénglich ist.

DerVorgang wird wie folgt durchgefuhrt:

- Ersetzen Sie die Dise des SchweiBbrenners durch diejenige fir die Nietung, die
seitlich einen Sitz fur die Niete aufweist.

- Stellen Sie den Schalter fiir die Re .ulierAung des Stroms auf die Position 1.

- Stellen Sie die Vorschubgeschwindigkeit abhadngig vom Strom und vom Durchmesser
des verwendeten Drahtes ein, so als ob ein SchweiBvorgang erfolgen sollte.

- Stellen Sie den Wechselschalter auf die Position , Timer™.

- Regulieren Sie die Zeitauf ungefahr 1 - 1,5 Sekunden.

Auf diese Weise wird dort ein SchweiBpunkt ausgefiihrt, wo sich der Kopf der Niete

befindet und so eine Verbindung desselben mit dem Blech hergestellt. An diesem Punkt

ist es mdglich, unter Verwendung des entsprechenden Zubehdrs, das zuriickgetretene

Blech anzuheben.

6.6 ANLASSEN VON BLECHEN (ABB. 0)

Dieser Vorgang ist nur bei Kompaktschwei3maschinen mit einer oder mehreren

Werkstiickklemmen méglich.

Fordern Sie fur die AusfUhrung dieser Bearbeitung die Ausriistung .

In der Karosseriewerkstatt verliert das Blech, nachdem es geschweiBt oder

gehdmmert wurde, seine urspriinglichen Eigenschaften und der Arbeiter verwendete,

um es wiederinden Ursprungszustand zu versetzen, einen Azytelensauerstofforenner,
mit dem er das Blech bis zu einer Temperatur von ungefahr 800 erhitzte und es dann
schnell mit Hilfe eines in Wasser getrédnkten Lappens abkuhlte.

Wenn Sie der Azytelensauerstofforenner vollstdndig ersetzen méchten, wird das

Anlassen wie folgt durchgefiihrt:

- Entfernen Sie die Dise des SchweiBbrenners und setzen Sie die entsprechende
Elektrodenhalterung und dann die Kohleelektrode ein; schlieBen Sie dann den
entsprechenden Drehknopf.

- Stellen Sie den Regulierschalter auf die Position 1 (héhere Positionen wiirden zu
einer zu groBen Erhitzung der Elektrode und der Maschine fiihren).

- Entfernen Sie den Druck auf die Vorschubrollen durch Aushaken der Feder, um zu
vermeiden, daB3 der Draht auf den SchweiBbrenner gezogen wird.

Ist der anzulassende Bereich sehr klein, fiihren Sie den Vorgang wie eine

PunktschweiBung durch, indem der Endteil der Elektrode solange in Kontakt mit dem

Blech gebracht wird, wie es fiir dessen Erhitzung ausreicht, und kiihlen Sie es dann

sofort mit Hilfe eines in Wasser ?etrénkten Lappens ab. Ist der anzulassende Bereich

hingegen gréBer, muB man die Elektrode kreisen lassen.

A ACHTUNG!

- Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine Leistungmehr
R%rke‘lﬁestellt. Die Ricksetzung erfolgt automatisch nach einigen Minuten der
Ghlung.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG: " "
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMENWERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heiBe Teile gelegtt) werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
waére;

- EsistregelméBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfihrungsseele mit trockener
Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren Zustand hin zu Gberprifen;

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, wie sein Verschleizustand
istund ob die Endstticke richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen hé&ufiger auf ihren VerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaBig zu
entfernen (Rollen und Drahtfihrung am Ein- und Austritt).

7.2 AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG: .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEMBEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIEABGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wdhrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- Regelmé&Big und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der
SchweiBmaschine “inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator,
Feakt%% und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
max ar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie
sind mit einer besonders weichen Blrste oder geeigneten Ldsungsmitteln bei
Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, prufen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebrachtund die Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

- Vel;meiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu
arbeiten.

-15-



Ceee) __J/inDiIcE __|]]]]

pag.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO...........c.c.... 16

2. INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL 16

2.1 SOLDADORA COMPACTA .....cooiiiiiiiiiiiiiieins i 16
2.2 SOLDADORA CON ALIMENTADOR DE HILO EXTRAIBLE O

SEPARADO .....coooiiiiiiiieieititeeeett et e 17

2.3 ACCESORIOS DE SERIE........ .17

2.4 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD. w17

3. DATOSTECNICOS 17

3.1 CHAPA DE DATOS e 17

3.2 OTROS DATOS TECNICOS w17

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA , . 17

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.............. 17

5. INSTALACION..... 17

5.1 PREPARACION e 17

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza . 17

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA OLDADORA . 17

5.2.1 CONEXION A LA RED 17

5.2.2 ENCHUFE Y TOMA 17

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA .. 17

5.3.1 Conexion a la bombona de gas 17

pag.
5.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura.......... 17
5.3.3 Conexion del SOPIete ...........cociiiiiiiiiieee e 17

5.3.4 Conexidn al alimentador de hilo (en el modelo con alimentador
de hilo exterior).. .17
5.3.5 Recomendaciones. 17

5.3.6 ConeX|on del grupo "de entr

n R.A. 17
5.4 CARGA DE LAB BINA DE HILO .. 17
6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO. 18

6.1 OPERACIONES PRELIMINARES..

6.3 SOLDADURA EN ALUMINIO .. 18
6.4 SOLDADURA POR PUNTOS.. 18
6.5 REMACHADO 18
6.6 PROCEDIMIENTO DE REVENIDO DE LA PLANCHA 18

7. MANTENIMIENTO 18
7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO .... 18
7.1.1 Soplete .....ccccvvvrciine . 18

7.1.2 Alimentador de hilo . 18

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDI 18

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO MIG/MAG
Y FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro del
aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y los
procedimientos de emergencia.

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
gzé)gé) INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR

AN

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensién sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- Laconexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de lared de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentaciéon antes de
sustituir los elementos desgastados del soplete.

- Hacer lainstalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

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

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

- Noutilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o bajo la lluvia.

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

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacioén.

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

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

- Alejar del drea de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo,
madera, papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen
medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracién de los limites
de exposicion a los humos de soldadura en funciéon de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos
solares (si se utiliza).

POLO®O

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en
elaboracion y posibles partes metélicas puesta a tierra colocadas en las
cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado, cascos e
indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de plataformas o
tapetes aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados

sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a los rayos
ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la proteccion debe
extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas
o cortinas no reflectantes.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual adecuados.

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electrénicos.
Los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos vitales (Ej, marcapasos,
respiradores, etc...) deben consultar con su médico antes de pararse cerca de
las areas de utilizacion de esta soldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos
vitales utilicen esta soldadora.

- Estasoldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.
No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios cerrados;

-En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion descrltos en5.10;A.7;
A.9 de la“ESPECIFICACIONTECNICA IEC o CLC/TS 62081°

- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo
es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se
puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o soplees diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectue la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccién adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una
capacidad adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo,
pavimentos inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red
hidrica).

- DESPLAZAMIENTO DE LA MAQUINA: sujetar siempre labombona de gas con
medios adecuados para evitar caidas accidentales.

AN

Las protecciones y las partes moéviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicién correcta antes de conectar la
soldadora alared de alimentacion.

jATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento

del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona situada debajo de
éstos;

- Lubricacion de los engranajes.

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADADELA

RED DE ALIMENTACION

- Seprohibe elevar la soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 SOLDADORA COMPACTA (FIG.A1)

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros al carbono o con baja aleacion
con gas de proteccién CO, o mezclas Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos
0 con &nima (tubulares).

Son ademas adecuados para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas
Argén + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas Argon, utilizando hilos electrodo de
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analisis adecuada a la pieza a soldar. ) ) )

La cobresoldadura MIG se puede efectuar en chapas zincadas con hilos de aleacion de
t(:obre ()por Ej. cobre-silicio o cobre-aluminio) con gas de protecciéon Argén puro
99,9%).

2.ZGSOLDA)DORA CON ALIMENTADOR DE HILO EXTRAIBLE O SEPARADO
FIG.A2-A3

oldadora de hilo continuo, sobre ruedas, trifasica, con ventilador, para la soldadura
MIG-MAG/FLUX y la cobresoldadura con alimentador de hilo desmontable o separado
de 4 rollos. Flexibilidad de uso con diferentesmateri

ales como acero, acero inoxidable y aluminio. Muchos steps para la regulacion de la
tension del arco.

2.3 ACCESORIOS DE SERIE:

soplete (enfriado poragua enlaversién R.A.);

cable de retorno con pinza de masa;

kit de ruedas;

adaptador de bombona de ARGON;

reductor de presion;

alimentador de hilo;

grupo de enfriamiento de agua R.A. (sélo para versién R.A.)

2.4 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD:
- tarjeta electrénica con doble temporizacién (en los modelos donde esta prevista);
- grupo de cables de conexion generador-alimentador (sélo para la soldadora con
alimentador de hilo extraible o separado);
- grupo de enfriamiento de agua R.A. (si esta previsto);
accesorio de serie enversion R.A.);
Kitbrazo moévily porta soplete (si esta previsto);
Kit de cables de conexidon R.A.4m, 10my 30m (si esta previsto);
Kit de cables de conexion 4my 10m (si esté previsto);
Kit cubre-bobina (si estd previsto);
Kit de ruedas de alimentador de hilo (en el modelo con alimentador de hilo exterior);
Kit soldadura aluminio;
Kit de soldadura de hilo tubular;

3.DATOSTECNICOS
3.1 CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se
resumen en la chapa de caracteristicas coréel siguiente significado:
FIG.B

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las maquinas
para soldadura por arco.

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3-Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4 - Simbolo S:indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente
con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas
metdlicas).

5-Simbolo de lalinea de alimentacion:

1~:tensién alterna monofasica;
3~:tension alterna trifasica.

6 - Grado de proteccién del envoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U,: Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites admitidos
£10%).

- I1 max’ : Corriente méxima absorbida porla linea.

- |5 : Corriente efectiva de alimentacion.

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension méxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- L/U,: Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre la
base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
Earada;y asi sucesivamente).

n el caso que los factores de utilizacién sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producird la intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

9- Numero de matricula para la identificacién de la soldadora (indispensable para la

asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

10- === : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la

proteccion de lalinea.

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1"Seguridad general para la soldadura por arco".

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA véase tabla 1 (TAB. 1)

- SOPLETE: véase tabla 2 (TAB. 2)

- ALIMENTADOR DE HILO:  véase tabla 3 (TAB. 3)
(modelo con alimentador de hilo separado)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).

4.DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIONY CONEXION (FIG. A)

5.INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA  RIGUROSAMENTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION (FIG. C)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. D)

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Las soldadoras descritas en este manualno estdn provistas de sistemas de elevacion.

A iATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5 2.1 CONEXION A LA RED
Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
ellugarde instalacion.

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

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que
presentan unaimpedancia menor que Zmax = 0,06 ohm.

5.2.2 ENCHUFEYTOMA: conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado,
(3P +T - 3ph) de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de
tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

- Para las operaciones de cambio de tensién acceder al interior de la soldadora,
quitando el panel, y preparar el tablero de bornes de cambio de tensién de manera
que haya una correspondencia entre la conexion indicada en la relativa chapa de
indicaciény la tension de red disponibllt:al.

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.

jATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la tensién mas
elevada de lagama disponible, ejemplo:

U, 400V <Tension de preparacion en fabrica.

A {ATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz
el sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
(Para soldadoras con alimentador de hilo separado véase FIG. F)

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES

ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en
mm?) en base a lamaxima corriente distribuida por la soldadora.

5 3.1 Conexion alabombonade gas
Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de labombona de la soldadora: max.

- Atornillar el reductor de presién a la valvula de la bombona de gas poniendo la
reduccion adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argén o
mezcla Argén/CO,.

- Conectareltubo de entrada del gas al reductory ajustar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la vélvula
de labombona.

5.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (-).

5.3.3 Conexion del soplete

Acoplar el soplete en el conector de éste, ajustando a fondo manualmente la
abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la
boquillay el tubo de contacto, para facilitar la salida.

5.3.4 Conexion al alimentador de hilo (en el modelo con alimentador de hilo
exterior)
- Efectuarlas conexiones con el generador de corriente (panel posterior):

- cable de corriente de soldadura a la toma rapida (+);

- cable de mando al conector relativo.
- Poner atencién en que los conectores estén bien apretados para evitar
sobrecalentamientos y pérdidas de eficiencia.
Conecte el tubo de gas proveniente del reductor de presién de la bombona y ajuste
con labridaincluida.

5.3.5 Recomendaciones

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se
producirdn sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendrd como
resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso parala seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

?F:I;G? gc)anexién del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (sélo para version R.A.)
- Quitar el panel de cobertura de la soldadora (1).

Introducirel G.R.A.(2).

Fijar el G.R.A.en la parte posterior con los tornillos incluidos.

Cerrar el panel de cobertura de la soldadora (3)

Conectarel G.R.A ala soldadora con el cable incluido.

Conectar las tuberias de agua a los racores rapidos.

Encender el G.R.A. siguiendo el procedimiento descrito en el manual incluido con el
grupo de enfriamiento.

ATENCION: cuando la toma de alimentacion para el grupo de enfriamiento no se
utiliza, debe introducirse el enchufe correspondiente incluido con la soldadora.

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. H-H1-H2)

A jATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL

HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
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COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA DEL

ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETROY A LANATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE

UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES

DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;
asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero
previsto (1a).

- Liberarel/los contrarodillo/s de presién y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).

- Comprobar que el rodillo de alimentacion sea adecuado al hilo utilizado ﬁ2b).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin
rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el
alimentador de hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de
hilo del racor del soplete (2c).

- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo inferior (3).

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacion colocado en el centro
del mismo carrete (1b).

- Quitarlaboquillay el tubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la soldadora, apretar el
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del
alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando
entonces el pulsador.

A {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tension eléctrica y
sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se adoptan las
precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos
eléctricos.

No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete alabombona.

Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presién de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se
salga de la ranuray que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen
debido a la excesiva inercia de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquillaa unos 10-15 mm.

- Cerrarelcompartimento del carrete.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 OPERACIONES PRELIMINARES
- Introducir la toma de masa en la toma (-) (para soldadoras provistas de una unica
tomade masa).
- Introducir latoma de masa en la toma (-) rapida deseada en base al material a soldar
(para soldadoras provistas de 20 mas tomas de masa).
- toma répida (-) con reactancia max. ( £ Y"¥Y™\ ) o posicion 2-3 para material
aluminioy aleaciones derivadas (Al), aleaciones de cobre (CuAl/CusSi).
- toma rapida (-) con reactancia min (£ Y™\ ) o posicién 1-2 para acero inoxidable
(SS), acero al carbono y bajo en aleacion (Fe).
- Conectarelcable de retorno ala pieza a soldar.
- Abriryregularelflujo de gas de proteccién con el reductor de presién (5-7 I/min)
NOTA: Recuerde al final de trabajo cerrar el gas de proteccion.
- Encender la soldadora y programar la corriente de soldadura con el convertidor
rotatorio. G
FIG. |

6.2SOLDADURA (FIG.L)

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

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

ilo

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

6.3 SOLDADURA EN ALUMINIO ,

Para este tipo de soldadura se emplea como gas protectivo el ARGON o mezcla de

ARGON - HELIO. El hilo que se debe utilizar, tiene que tener las mismas caracteristicas

que el material de base. En todo caso es siempre mejor un hilo mas aleado (gj.

aluminio/silicio) que un hilo de aluminio puro.

La soldadura MIG del aluminio no presenta particulares dificultades sino la de lograr

desplazar bien el hilo a lo largo de toda la antorcha, ya que, como se sabe, el aluminio

tiene escasas caracteristicas mecdnicas y la dificultad de arrastre son tanto mayores

cuanto menor es el g del hilo.

Se puede obviar este problema introduciendo las siguientes modificaciones:

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

2 - Usartubitos de contacto para aluminio.

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

4 - Sustituirla vaina de acero del guiahilo de entrada, con la correspondiente de teflén.

Las piezas antes descriptas forman parte del accesorio para aluminio que se ofrece

optativamente.

6.4 SOLDADURA POR PUNTOS (FIG. M)

Con un sistema de hilo se puede obtener la unién de planchas superpuestas por puntos

de soldadura realizados con aporte de material.

El sistema es especialmente apropiado a tal fin ya que esta provisto de temporizador

regulable, lo que permite elegir el tiempo mas adecuado para la soldadura por puntos,

y, en consecuencia, realizar puntos con iguales caracteristicas.

Para utilizar la maquina para soldar por puntos es necesario prepararla de la siguiente

manera:

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

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

- Regularlavelocidad de avance del hilo casi al méximo del valor.

- Poner elinterruptor enla posicién «TIMER».

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

Para realizar la soldadura por puntos se apoya horizontalmente la boquilla de la

antorcha sobre la primera plancha, se oprime el botén de la antorcha para dar el

consenso a la soldadura: el hilo funde la primera plancha, la atraviesa y penetra en la
segunda realizando asi una cufia fundida entre las dos planchas.

El botén debera permanecer oprimido hasta que el temporizador no interrumpa la

soldadura.

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

if\d_emés, el operador tiene menos trabajo ya que la antorcha es extremadamente
iviana.

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

6.5 REMACHADO (FIG. N)

Esta operacion es posible sélo con soldadoras compactas de una toma de masa.

Es un procedimiento que permite realzar planchas hundidas o deformadas sin tener

que golpear del revés. Esto es indispensable en el caso de aquellas partes de

carroceria no accesibles pordetras.

La operacion se realiza de la siguiente manera:

- Sustituir la boquilla de la antorcha con la apropiada para remachado, que tiene
lateralmente el alojamiento para el clavo.

- Poner el conmutador de regulacién de la corriente en la posicion 3.

- Regularlavelocidad de avance de acuerdo a la corriente y al @ del hilo utilizado, como
si se tuviera que realizar una operacién de soldadura.

- Colocar elinterruptor en la posicién «TIMER».

- Regulareltiempo aproximadamente en 1-1,5 segundos.

De esta manera se realizard un punto de soldadura en correspondencia con la cabeza

del clavo, uniéndolo asi a la plancha. A este punto es posible, usando la

correspondiente herramienta, realzar la plancha hundida.

6.6 PROCEDIMIENTO DE REVENIDO DE LA PLANCHA (FIG. O)

Esta operacion es posible con soldadoras compactas de una o varias tomas de

masa.

Para realizar este procedimiento solicitar lo necesario.

En la carroceria después de haber efectuado soldaduras o amartillados, la plancha

pierde sus caracteristicas iniciales; para que las adquiriese nuevamente, el operador

usaba el soplete oxiacetilénico con el que calentaba la plancha hasta una temperatura

de aproximadamente 800°C, enfriandola luego rapidamente con un trapo mojado con

agua.

Si se quiere sustituir completamente el soplete oxiacetilénico, el procedimiento de

revenido se efectia de la siguiente manera:

- Quitar la boquilla de la antorcha y acoplar el correspondiente porta electrodo y luego
el electrodo de carbdn, ajustando el pomo correspondiente.

- Ponerenla posicién 1 el conmutador de regulacion (posiciones mas altas calentarian
demasiado el electrodo y laméquina).

- Quitar presién a los rodillos de arrastre desenganchando el muelle para evitar que el
hilo sea arrastrado en la antorcha.

Si la parte que hay que revenir es sélo una pequefa &rea, realizar la operacién como

una soldadura por puntos, poniendo en contacto la parte final del electrodo con la

plancha por un tiempo suficiente como para calentarla y enfriarla luego rapidamente

con un trapo mojado con agua. Si en cambio, la parte para revenir es mas extensa, se

debe hacer rodar el electrodo.

A\ ;aTENCION!

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

7.MANTENIMIENTO

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POREL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido seco (méx.5
bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.

- Controlar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste de las partes terminales
del soplete y que estén correctamente montadas: boquillas, tubo de contacto,
difusor de gas.

7.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del
alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metalico que se deposita en la
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entraday salida).

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y

ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar
el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro
de aire comprimido seco (méx. 10 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a
fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
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MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A ARCO MIG/MAG E FLUX
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir serd utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICAGCAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALAGAOEUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

/N

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; atensdao em vazio fornecida
pelamaquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificacdo e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacao.

Desligar amaquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacdo antes de
substituir as partes desgastadas pelatocha.

Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e
acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentacao com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protecao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.
Na presenca de uma unidade por arrefecimento a liquido as operacoes de
enchimento devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e
desconectada da rede de alimentacéao.

Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagées que contenham ou
que contiveram produtos inflaméveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.
Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.).

Verificar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para aavaliagao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcdo da sua composicao, concentracdao e
duracao da propria exposicao.

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

POL®D

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacéo ao eletrodo, a peca em
usinagem e eventuais partes metalicas colocadas no piso nas proximidades
(acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢cados, capacetes e
vestudrios previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou
tapetesisolantes.

Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas
mascaras ou capacetes.Usar os vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdao deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas nao
refletoras.

Ruido: Se devido as operacdes de solda muito intensas for verificado um
nivel de exposicdo didria pessoal (LEPd) igual ou maior a 85db(A), é
obrigatdrio o uso de instrumentos individuais de protecdo adequada.

®

Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletronicas.
Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas vitais (p.ex. Pace-

maker, respiradores, etc...), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizacao desta maquina de solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais é
desaconselhado o uso desta maquina de solda.

Esta maquina de solda satisfaz os requisitos do padrao técnico de produto
para o uso exclusivo em ambientes industriais e com finalidade profissional.
Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética em
ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Emespacos confinados;
- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
interven¢oes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecao descritos no
item n. 5.10; A.7; A.9. da “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS
62081”.
DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador
de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao,
eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais
maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”

salvo

Amscos RESIDUOS

QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulacdes da
rede hidrica).

DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o cilindro com
instrumentos idoneos capazes de impedir suas quedas acidentais.

AN

As protecoes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentacao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

Introducgao do fio nos roletes;

Carregamento da bobina do fio;

Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;
Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

-19 -

E proibido levantar amaquina de solda.



2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 APARELHO DE SOLDAR COMPACTO (FIG.A1)

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado

especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou ligados fracamente

com gas de protec¢do CO, ou misturas Argonio/CO, com a utilizagao de fios eléctrodo

cheios ou com nucleo (tubulares).

S&o também adequados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argonio + 1-

2% oxigénio e do aluminio com gds Argdniom com a utilizagédo de fios eléctrodo de

andlises adequada a peca a soldar.

A brasagem MIG pode ser efectuada tipicamente em chapas zincadas com fios em liga

?59090536 (p. ex. cobre silicio ou cobre-aluminio) com gas de protecgdo Argdnio puro
,J7/0).

2.2 APARELHO DE SOLDA COM DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO

REMOVIVEL OU SEPARADO (FIG.A2-A3)

Aparelho de solda de fio continuo movimento trifasico, ventilado, para a soldadura MIG-
AG/FLUX e a brasagem, com dispositivo alimentador de fio removivel ou separado

com 4 ROLOS. Flexibilidade de uso com vérios tipos de materiais tais como ago, ago

inox, aluminio. Numero elevado de step de regulagdo da tensao do arco.

2.3 ACESSORIOS DE SERIE:

- tocha (arrefecida a dgua na versdo R.A);

- cabo deretorno completo com pinga de massa;

- kitde rodas;

- adaptador do cilindro de Argénio;

- redutor de presséo;

- alimentador de fio;

- grupo de resfriamento dgua R.A. (somente para versdo R.A.)

2.4 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA:

- placa electrénica com temporizagdo dupla (nos modelos onde previsto);

- grupo de cabos de interligagdo gerador-alimentador (somente para aparelho de

solda com dispositivo alimentador de fio que pode ser removido ou separado);

rupo de resfriamento dgua R.A. (se previsto?
acessorio de série naversdo R.A.);

Kitde brago mével porta tocha (se previsto);

Kit de cabos de ligagdo R.A.4m, 10m e 30m (se previsto);

Kit de cabos de ligagcdo 4m e 10m (se previsto);

Kit cobertura bobina (se previsto);

Kitde rodas alimentador de fio (modelo com alimentador de fio externo);

Kit de soldadura aluminio;

Kit de soldadura fio com alma;

3.DADOSTECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda sédo
resumidos na placa de caracteristicas co';n 0 sgguinte significado:

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagédo das maquina de
soldaaarco.

2- Simbolo da estruturainterna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagbes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo dalinha de alimentagao:
1~:tensao alternada monofasica;
3~:tensao alternada trifasica.

6- Grau de protegdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U,: Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

= | ma: CoOrrente maxima absorvida dalinha.

- L :Corrente efetiva de alimentagao.

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

-U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U,: Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pelamaquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda
gode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na

ase de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de

parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinara a intervencédo da protecao térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos .

- A/V-A/V: Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a
correspondente tenséo de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel para
a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposi¢ao, busca da origem do produto).

10- .= :Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger alinha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado estd contido no
capitulo 1“Seguranga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos

digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder

devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOSTECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB. 1)
- TOCHA: ver tabela 2 (TAB. 2)
- ALIMENTADOR DE FIO: ver tabela 3 (TAB. 3)
(modelo com alimentador de fio separado)
0 peso da maquina de solda esté descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLE,REGULACAO ELIGAGCAO (FIG.A)

5.INSTALACAO

A ATENCAQ! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALAGAO (FIG. C)
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pin¢a (FIG. D)

5.2 SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA
Todas as maquinas de solda descritas neste manual sdo equipadas com sistemas de
levantamento.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de

capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.2.1 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam & tenséo e freqliéncia de rede disponiveis no local
de instalacéo.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexdo do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagdo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax = 0.06ohm.

5.2.2 PLUGUE ETOMADA: ligar ao cabo de alimentagédo um plugue normalizado, ( 3P
+T - 3ph) com capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis
ou interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da_linha de alimentac&o. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores
recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacao.

- Paraas operagdes de troca tensdo (somente para versao trifdsica) acessara parte
interna da maquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de
troca de tensdo de maneira que haja correspondéncia entre a ligagéo indicada na
placa de sinalizagéo apropriada e a t?:r;(s;é%de rede disponivel.

Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.

ATENCAO! A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensdao mais

elevada da série disponivel, por exemplo:

U, 400V <=Tenséao de preparacao na fabrica.

A ATENCAO! A falta de observacgio das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
graves ri)scos para as pessoas (p.ex. choque elétrico) e para as coisas (p.ex.
incéndio).

5.3 LIGAGCOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM
(Para aparelhos de solda com alimentador de fio separado ver FIG.F)

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR

QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ATabela1 (TAB.1)contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?) de acordo com a corrente méxima distribuida pela maquina de solda.

5.3.1 Ligacao ao cilindro de gas
- Garrafa de gas carregdvel no plano de apoio da garrafa da maquina de soldar: max

- Aparafusar o redutor de presséo a valvula do cilindro de gas intercalando a redugéo
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argbnio/CO,.

- Ligarotubode entrada do gés ao redutor e apertar a bragadeira fornecida.

- A‘flljogxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula do
cilindro.

5.3.2Ligacéo do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado & peca a soldar ou & bancada metalica onde esta apoiada, o mais

gr(’)ximo possivel da junta que estd sendo executada.Este cabo deve ser ligadoao
orne com o simbolo (-).

5.3.3 Ligacao datocha

En%atar a focha no conector dedicado @ mesma apertando manualmente a fundo o aro
de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do arame, desmontando o bico e
otubo de contato, para facilitar a saida.

5.3.4 Ligacao ao alimentador de fio (modelo com alimentador de fio externo)

- Executarasligagbes com o gerador de corrente (painel traseiro):
- cabo de corrente de soldagem ao engate rapido (+);
- cabo de comando no conector apropriado.

- Prestar atencdo que os conectores estejam bem apertados a fim de evitar
superaquecimentos e perda de eficiéncia.

- Ligar o tubo de gas proveniente do redutor de pressao do cilindro e apertar com a
bragadeira fornecida.

5.3.5 Recomendacbes

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos proprios conectores com a relativa deterioragdo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metdlicas que nao fazem parte da pegca em usinagem,
em substituicéo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
paraaseguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldagem.

5.3.6 Ligacdo do conjunto de arrefecimento da dgua G.R..A. (somente para

versao R.A.) (FIG.G)

- Removera capa do aparelho de soldar (1).

Introduziro G.R.A.(2).

Fixaro G.R.A.noverso For meio dos parafusos fornecidos.

Fechar a capa do aparelho de soldar (3).

Ligar o G.R.A.ao aparelho de soldar por meio do fio fornecido.

Ligar as tubagens da dgua aos engates rapidos.

Ligar o G.R.A. seguindo o procedimento descrito no manual fornecido com o

conjunto de arrefecimento.

ATENCAO: quando a tomada de alimentacao para o conjunto de arrefecimento

géo f(i’uzi utilizada deve-se introduzir a ficha correspondente fornecido ao aparelho
e soldar.

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG.H-H1-H2)

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARGA DO ARAME,

CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE ARAME, A LUVA
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GUIA DE ARAME E O TUBO DE GONTATO DA TOCHA ESTEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE

DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS

FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.

- Abrir o vao do carretel.

- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima;
certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo
previsto (1a).

- Liberar o/os contra-rolo/s de presséao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).

- Vzel;ificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado

- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte
preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horério e colocar a ponta do
fio no guia de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da
conexao da tocha (2c).

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermediario,
véerificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior

- Frearligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagéo apropriado colocado
no centro do préprio carretel (1b).

- Tirarobico e o tubo de contato (4a).

- Inserir o plugue na tomada de alimentacéo, ligar a maquina de solda, apertar o
botéo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de comandos (se presente)
e esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-
15cm pela parte dianteira da tocha, soltar o botao.

A ATENCAO! Durante estas operacdes o arame esté sob tenséo elétrica e é
submetido a forca mecénica; portanto pode causar, se ndo forem adotadas as
precaucdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

- Naodirecionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Naoaproximar a tocha ao cilindro.

- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

- Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressdo dos rolos e a
travagao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame nao
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avanc¢o ndo se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortaraextremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

- Fecharovao carrete.

6.SOLDADURA:DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
6.1 OPERACOES PRELIMINARES
- Introdizir a tomada de massa na tomada (-) (para aparelhos de soldar munidos de
tomada unica de massa).
- Introduzir a tomada de massa na tomada (-) rapida desejada conforme o material a
soldar((f)ara aparelhos de solda munidos com 2 ou mais tomadas de massa).
- tomada rdpida (-) com reatancia max ( 7~ Y"Y™\ ) ou posicdo 2-3 para material
aluminio e ligas derivadas (Al), ligas de cobre (CuAl/CusSi).
- tomada répida (-) com reatancia max ( #~¥™\ ) ou posi¢cédo 1-2 para ago inox (SS),
acos de carbono e baixa liga (Fe).
- Conectarofio de retorno a pega a soldar.
- I/}brir)e regular o fluxo de gas de protecgao por meio do redutor de presséo (5-7
'min).
- Ligar o aparelho de soldar e configurar a corrente de soldadura com o comutador
rotativo.
FIG. 1

6.2 SOLDADURA (FIG.L)

Depois de predisposta a maquina com a execugdo das operagdes descritas

anteriormente, é suficiente colocar o borne de massa em contacto com a pega a soldar

e carregar o botdo da tocha. A tocha deverd ser mantida a uma distancia oportuna da
eca.

a?a soldaduras dificeis é conveniente testar em pedados de descarte, agindo

simultaneamente nos manipulos de regulagdo de modo a melhorar a propria
soldadura. Se o arco funde em gotas e tende a se desligar devera ser aumentada a
velocidade do fio ou escolher um valor inferior de corrente. Se por outro lado o fio
espeta violentamente na peca e causa projecgdes de material devera ser reduzida a
velocidade do fio.
Deve ser lembrado também que cada fio dd melhores resultados com uma
determinada velocidade de avanco. Portanto para trabalhos dificeis e prolongados,
serd conveniente experimentar fios de didmetro diferente para escolher o mais
apropriado.

6.3 SOLDADURA EM ALUMINIO .

Para este tipo de soldadura é utilizado como gas protector o ARGONIO ou mistura

ARGONIO - HELIO. O fio a utilizar deve possuir as mesmas caracteristicas do material

base. Deve-se sempre preferir um fio mais ligado (por ex. aluminio/silicio) e nunca um

fio em aluminio puro.

A soldadura MIG do aluminio nao apresenta dificuldades especificas a ndo ser aquela

de conseguir alimentar bem o fio ao longo de toda a tocha, porque, conforme se sabe, o

aluminio tem

poucas caracteristicas mecancias e as dificuldades de alimentaCao serdo maiores

quanto menorserd o g do fio.

Este problema pode ser evitado efectuando as alteragdes a seguir:

1 - Substituir a camisa da tocha com o modelo em teflon. Para desenfia-la é suficiente
afrouxar os prisioneiros na extremidade da tocha.

2 - Usartubos de contacto para aluminio.

3 - Substituir os rodizios do dispositivo alimentador de fio com tipo para aluminio.

4 - Sl#lbstituir a camisa de ago do guia do fio de entrada com a correspondente em
teflon.

As pegals descritas acima estdo previstas no acessério para aluminio oferecido como

opcional.

6.4 SOLDADURA POR PONTOS (FIG.M)

Com um equipamento de fio pode-se obter a junCéo de chapas sobrepostas por meio
de pontos de soldadura realizados com alimentagdo de material.

O equipamento é particularmente apropriado para a finalidade porque é dotado de
temportizador reguldvel, o que torna possivel escolher o tempo de solda por ponto
mais apropriado e, por conseguinte, a realizaGao de pontos com caracteristicas iguais.
Para utilizar a maquina para soldar por pontos é necessario predisp6-la conforme a

seguir:

B é;ubstituir o bico da tocha com aquele de tipo especifico para solda por pontos
fornecido como acessério. Esse bico é reconhecido pelo formato cilindrico e por ter
na parte terminal aliviadores para o gas.

- Colocar o comutador de regulagao da corrente na posigédo “maxima”.

- Regularavelocidade de avango do fio quase no maximo do valor.

- Colocar o desviador na posi¢ao “TIMER”.

- Regular o tempo de soldadura por ponto na segunda da espessura da chapa a juntar.

Para executar a soldadura por ponto apoia-se o bico da tocha no plano na primeira

chapa, carrega-se entéo o botéo da tocha para o consenso da soldadura: o fio leva a

primeira chapa em fusao, a atravessa e penetra na segunda realizando assim uma

cunha fundida entre as duas chapas.

O botao devera ser carregado até quando o temporizador interromper a soldadura.

Com este procedimento podem ser realizadas soldaduras por pontos também em

condigbes nédo possiveis com aparelhos de soldar por pontos tradicionais, porque
odem ser juntadas chapas ndo acessiveis na parte traseira, como por ex. vazados.

! arﬁ:-l além disso, é muito reduzido o trabalho do operador devido a maxima leveza da
ocha.

O limite de utilizacdo de tal sistema é ligado a espessura da primeira chapa, enquanto a

segunda pode ser de espessura bastante elevada.

6.5 REBITAGEM (FIG.N)

Esta operacéo é possivel somente com aparelhos de soldar compactos a uma

tomada de massa.

E um procedimento que permite de poder levantar chapas recuadas ou deformadas

sem ter que bater no verso. Isto é indispensavel no caso de partes de carrogaria nao

acessivels na parte traseira.

A operacao é executada no modo a seguir:

- Substituir o bico da tocha com aquele de tipo apropriado para rebitagem, que
apresenta na lateral o alojamento para o prego.

- Colocar o comutador de regulagao da corrente na posi¢do 3

- Regular a velocidade de avanc¢o em funcéo da corrente e do @ do fio utilizado, com se
tivesse que executar uma operagao de soldadura.

- Colocar o desviador na posi¢ao “TIMER”.

- Regularotempoacercai-1,5segundos.

Dessa maneira serd executado um ponto de soldadura na correspondéncia da cabeca

do prego realizando assim a jungdo do mesmo com a chapa. A esta altura é possivel,

com o uso da ferramenta apropriada, levantar a chapa que entrou para dentro.

6.6 PROCEDIMENTO DE RECONFORMAGCAO DA CHAPA (FIG. O)

Esta operacao é possivel somente com aparelhos de soldar compactos a uma ou mais

tomadas de massa.

Para executar este procedimento pedir a relativa embalagem .

Na carrogaria apds ter efectuado soldaduras ou martelagdes a chapa perde as suas

caracteristicas iniciais e para recoloca-la no seu estado inicial, o operador usava o

macarico oxiacetilénico com o qual aquecia a chapa até uma temperatura de cerca

800°C, arrefecendo-a depois rapidamente com um pano embebido de dgua.

Se desejar substituir totalmente o macarico oxiacetilénico, o procedimento de

recomposigao efectua-se como a seguir:

- Tirar o bico da tocha e engatar o porta eléctrodo apropriado, depois o eléctrodo de
carvao apertando o manipulo apropriado.

- Colocar na posicéo 1 o comutador de regulagéo (posi¢cGes mais altas aqueceriam
demais o eléctrido e amaquina).

- Tirar pressao dos rodizios do alimentador pode meio de desenganche da mola para
evitar que o fio seja arrastado na tocha.

Se a parte a recompor interessa somente uma drea pequena executar a operagéo

como uma soldadura por ponto, colocando em contacto a parte terminal do eléctrodo

com a chapa durante um tempo suficiente para esquenta-la e esfrid-la depois

rapidamente com um pano embebido de dgua. Se por outro lado a parte a recompor é

mais extensa deve-se fazer voltear o eléctrodo.

A ATENGCAO:

- A lampada de sinalizagdo acende-se na condicdo de superaquecimento e
interrompe a distribuicao de poténcia; a restaurgéao é efectuada automaticamente
depois de alguns minutos de arrefecimento.

7.MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA: i
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1 Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagédo e conexdes de gas.

- A cada substituicao da bobina de arame insuflar com ar comprimido seco (max 5
bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

- Controlar, antes de cada uso, o estado de desgaste e a exactiddo de montagem das
partes terminais da tocha: bico, tubo de contacto, difusor de gés.

7.1.2 Alimentador de arame

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao do arame, remover
periodicamente o p6 metalico que se deposita na drea de tragao (rolos e guia arame
de entrada e saida).

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA; )

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR,  PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem

causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob

tenséo e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fun?ao da utilizagdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da méaquina de solda e remover a poeira que se

depositou no transformador, reaténcia e retificador mediante um jato de ar

comprimido seco (max 10 bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais opera(f;ées remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagao.

Egitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.
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LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/MAG EN
VOORZIENE FLUX VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENEVEILIGHEIDVOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van
de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- Delasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- In aanwezigheid van een koelunit met vioeistof moeten de operaties van het
vullen uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die
losgekoppeld is van het voedingsnet.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden,enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer
van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles %indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

PO L®

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode, het stuk in
bewerking en eventuele op de grond geplaatste metalen elementen die in de
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen,
veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-

actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een persoonlijk
dagelijks niveau van blootstelling (LEPd) wordt vastgesteld dat gelijk is aan of
groter is dan 85db (A), is het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.
De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-maker,
ademhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen voordat ze

blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.
Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers van vitale
elektrische of elektronische apparatuur.

Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor
producten voor een uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor
professionele doeleinden.

De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit in een
huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- Ineenruimte meteen verhoogd risico van elektroshock;
- Inaangrenzende ruimten;
- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen;
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10; A.7; A.9.van de
"TEgHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
vande "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd vasthechten met
adequate middelen die geschikt zijn om een toevallige val te voorkomen.

A\

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld :

Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 COMPACTE LASMACHINE(FIG. A1)

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, specifiek grealiseerd voor
het MAG-lassen van koolstofstalen of zwak gelegeerde stalen met beschermend gas
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CO, of mengsels Argon/CO, gebruikmakend van volle of geanimeerde (buisvormige)
elektrode draden.

Zijn bovendien geschikt voor het MIG-lassen van de roestvrije stalen met gas Argon +
1-2% zuurstof en aluminium met gas Argon, gebruikmakend van elektrode draden voor
analyse geschikt voor het te lassen stuk.

De harde soldering MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkte staalplaten met
draden in koperlegering (vb. koper-silicium of koper-aluminium) met beschermend gas
Argon zuiver (99,9%).

2.2 LASMACHINE MET WEGNEEMBARE OF GESCHEIDEN DRAADTREKKER
(FIG.A2-A3)

Lasmachine met continue opneembare draad, driefasen, geventileerd, voor het MIG-
MAG/FLUX-lassen en het solderen, met wegneembare of gescheiden draadtrekker
MET 4 ROLLEN. Flexibiliteit van gebruik met verschillende typen van materialen zoals
staal, roestvrij staal, aluminium . Hoog aantal steps van afstelling van de boogspanning

2.3 ACCESSOIRES VAN SERIE:

- toorts (gekoeld met waterin de versie R.A.);

- kabelvan retour volledig met massatang;

- kitwielen;

- adaptor fles ARGON;

- drukreductor;

- draadtrekker;

- groep van koeling met water R.A. (alleen voor versie R.A.)

2.4 ACCESSOIRES OP AANVRAAG:
elektronische kaart met dubbele timer (in de modellen waar deze voorzien is);
- groep kabels verbinding é;enerator-tractie (alleen voor lasmachines met
wegneembare of gescheiden draadtrekker);
roep van koeling met water F{.A.Xndien voorzien);
accessoire van serie op versie R.A.);
Kitbeweeglijke arm toortshouder (indien voorzien);
Kit verbindingskabels R.A. 4m, 10m en 30m (indien voorzien);
Kit verbindingskabels 4men 10m (indien voorzien);
Kit spoelbedekking (indien voorzien);
Kit wielen draadvoeder (in het model met externe draadvoeder);
Kitlassen aluminium;
Kitlassen kerndraad;

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met d?:}/glggnde betekenis:

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symboolvan de voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa's).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten
+10%).

= |, max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- l,.«: Effectieve voedingsstroom.

8- Prestaties van hetlascircuit:

-U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- I,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/N: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

10- .=~ :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1“Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve

aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van

de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)

-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2)

- DRAADVOEDER: zie tabel (TAB.3) (model met gescheiden draadvoeder),
Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING (FIG. A)

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING (FIG. C)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. D)

5.2 WIJZENVAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE
Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van hijssystemen.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.2.1 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

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

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.06ohm.

5.2.2 STEKKER EN CONTACT: een genormaliseerde stekker, (3P + T - 3ph) met een
adequaat vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het net
voorinstellen uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale
terminal van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van
de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

- Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar de binnenkant van
de lasmachine gaan, het paneel wegnemen en het klemmenbord verandering
spanning zodanig voorinstellen dat er een overeenstemming is tussen de verbinding
aangeduid op de desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van het

net.
FIG.E
Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van de desbetreffende
schroeven.
Opgelet! De lasmachine wordt in de fabriek vooringesteld op de hoogste
beschikbare spanning van de gamma, voorbeeld:
U, 400V < In de fabriek vooringestelde spanning.

A OPGELET!

Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door de fabrikant
voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware
risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

5.3 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT
(Voor lasmachines met gescheiden draadvoeder zie FIG. F)

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.3.1 Verbinding met de gasfles

- Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20 kg.

- Dedrukreductor vastdraaien op de klep van de ?asfles en hierbij de speciale reductie
tussenplaatsen die als accessoire wordt geleverd, wanneer gas Argon of een
mengsel Argon/CO, wordt gebruikt.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de
gasfles geopend wordt.

5.3.2Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met hetsymbool (-).

5.3.3 Verbinding toorts

De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de hand de beslagring
van blokkering tot op het einde toe vastdraaien. Deze voorinstellen voor de eerste
lading van de draad, en hierbij de sproeier en het contactbuisje demonteren om het
buitenkomen ervan te vergemakkelijken.

5.3.4 Verbinding met de draadvoeder (in het model met externe draadvoeder)

- De verbindingen met de stroomgenerator uitvoeren (achterste paneel):

- kabel lasstroom met de snapmofverbinding (+);

- bedieningskabel met de desbetreffende connector.

Erop letten dat de connectors goed vastgedraaid zijn teneinde verhittingen en verlies
van efficiéntie te voorkomen.

De gasbuis afkomstig van de drukreductor van de gasfles aansluiten en vastdraaien
met de strook in dotatie.

5.3.5 Aanbevelingen

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de

snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te

garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met

een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor hetlassen.

De mantel van de lasmachine wegnemen (1).

De G.R.A.invoeren (2).

De G.R.A.vasthechten op de achterkant middels de schroeven in dotatie.

De mantel van de lasmachine sluiten (3).

De G.R.A verbinden metde lasmachine middels de kabel in dotatie.

De waterleidingen aansluiten op de snelkoppelingen.

De G.R.A. aanschakelen volgens de procedure beschreven in de handleiding in

dotatie bij de groep van koeling.
OPGELET: wanneer het voedingscontact voor de groep koeling niet gebruikt
wordt, moet men de overeenstemmende stekker in dotatie bij de lasmachine
invoeren.

5.4 LADING DRAADSPOEL (FIG. H-H1-H2)

5.3.6 Verbinding groep koeling water G.R.A. (alleen voor versie R.A.) (FIG. G)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE

DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELD ISVANHETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS
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OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN

WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE

Bég%NE\KIAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

- De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar
boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het
voorzien gatbehuisdis (1a).

- E)e )contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen

2a).

- Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

- Hetuiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien teé;en de wijzers van de klok en het uiteinde van de
draad in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider
van de aansluiting toorts (2¢) duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde
waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol

(3).

- De haspel lichtjes afremmen door in te grijpen op de desbetreffende stelschroef
geplaatstin hetmidden van de haspel zelf (1b) .

- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a) .

- De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop
toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel
(indien aanwezig) indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij
heel het omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste
gedelete van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische spanning
onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock,
kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk
van de rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum
waarden en hierbij verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het
ogenblik van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken
wegens een excessieve inertie van de spoel.

- Hetuiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.

- Deruimte haspel sluiten.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 PRELIMINAIRE OPERATIES

- Het contact van massa invoeren op het contact (-) (voor lasmachines voorzien van
een uniek contact van massa).

- Het massacontact invoeren in de gewenste snapmofverbinding (-) op basis van het
te lassen materiaal (voor lasmachines voorzien van 2 of meerdere
massacontacten).

- snapmofverbinding (-) met max reactantie (7 Y"Y™\) of stand 2-3 voor aluminium
materiaal of afgeleide legeringen (Al), koperlegeringen (CuAl/CusSi).

- snapmofverbinding (-2 met min reactantie ( g) of stand 1-2 voor roestvrij staal
(SS), staal metkoolstofen lichtmetaallegeringen (Fe).

- Deretourkabel verbinden met het te lassen stuk .

- Eelfll)Jx van het beschermend gas openen en regelen middels de drukreductor (5-7

min).

De lasmachine aanschakelen en de Iasst'r:c;grrlinstellen met de roterende commutator.

6.2 LASSEN (FIG.L)

Eens dat de machine vooringesteld is waarbij de eerder vermelde operaties werden
uitgevoerd, is het voldoende de massaklem in contact te brengen met het te lassen stuk
en op de drukknop van de toorts te drukken. Men moet ervoor zorgen de toorts op een
adequate afstand van het stuk te houden .

Voor moeilijke lasoperaties is het best te proberen op een stuk afgekeurd materiaal, en
hierbij tegelijkertijd in te grijpen op de regelknoppen teneinde het lassen zelf te
verbeteren. Indien de boog in druppels smelt en de neiging heeft uit te gaan moet men
de snelheid van de draad opdrijven ofwel een lagere stroomwaarde kiezen. Indien
daarentegen de draad gewelddadig gericht is tegen het stuk en aanleiding geeft tot
wegschieten van materiaal, moet men de snelheid van de draad verlagen .

Men moet zich bovendien herinneren dat ieder draad betere resultaten geeft met een
bepaalde snelheid van voorwaartse beweging . Daarom moet men best, voor moeilijke
enlangdurige operaties, ook draden met een verschillende diameter proberen teneinde
de meest geschikte te kiezen..

6.3 LASSEN IN ALUMINIUM

Voor dit type van lassen wordt als beschermend gas ARGON of een mengsel ARGON -

ELIO gebruikt. De te gebruiken draad moet dezelfde kenmerken van het basismateriaal

bezitten. Het is alleszins altijd best een meer gelegeerde draad te gebruiken (vb.

aluminium/silicium) en nooit een draad in zuiver aluminium .

HetMIG-lassen van het aluminium biedt geen bepaalde moeilijkheden tenzij diegene er

in te slagen de draad goed te trekken langs de hele toorts omdat zoals men weet

aluminium

beperkte mechanische kenmerken heeft en de moeilijkheden van tractie groter zullen

ziinnaargelangde @ vande draadkleineris.

Dit probleem kan verholpen worden door de volgende wijzigingen aan te brengen :

1 - Het omhulsel van de toorts vervangen met het model in teflon. Om het weg te
trekken is het voldoende de pinnen los te zetten aan het uiteinde van de toorts .

2 - Contgctbuisjes voor aluminium gebruiken.

3 - Derolletjes van het draadtrekken vervangen met een type voor aluminium .

4 -Het stalen omhulsel van de draadgeleider van ingang vervangen met de
overeenstemmende in teflon.

De hierboven beschreven stukken zijn voorzien in het accessoire voor aluminium

aangeboden in optie .

6.4 PUNTLASSEN (FIG.M)

Met een installatie met draad Ikn men de vereniging van overlapte stalen platen
bekomen middels puntlassen gerealiseerd met toevoer van materiaal .

De installatie is bijzonder geschikt voor dit doel omdat ze uitgerust is met een regelbare
timer, hetgeen het mogelijk maakt de meest geschikte tijd van het puntlassen te kiezen
en, bijgevolg,de realisatie van punten met gelijke kenmerken .

Voor het gebruik van de machine voor puntlassen moet men ze op de volgende wijze
voorinstellen :

- De sproeier van de toorts vervangen met een van een speciaal type voor het
puntlassen, geleverd als accessoire . Deze sproeier onderscheidt zich voor de
cilindervorm en omdat hij op het uiteinde uitlaten voor het gas heeft .

De commutator van regeling van de stroom op de stand “maximum”plaatsen.

De snelheid van voorwaartse beweging van de draad bijna op het maximum van de
waarde regelen.

De deviator in de stand “TIMER” plaatsen

Dle tijld van het puntlassen regelen volgens de dikte van de te verenigen metalen
platen.

Voor het uitvoeren van het puntlassen doet men de sproeier van de toorts horizontaal

op de eerste metalen plaat steunen, vervolgens drukt men op de drukknop van de
toorts voor de toestemming voor het lassen : de draad brengt de eerste metalen plaatin
smelting, gaat erdoor en dringt door in de tweede en realiseert hierbij een gesmolten
wig tussen de twee metalen platen .

De drukknop moetingedrukt worden tot de timer het lassen onderbreekt .

Met deze procedure kunnen operaties van puntlassen gerealiseerd worden ook in
omstandigheden die niet mogelijk zijn met traditionele puntlasmachines, gezien men
metalen platen kan verenigen die nietlangs achter toegankelijk zijn, zoals bv. blikken .
tBowt-zndien is het werk van de operator heel beperkt gezien de uiterste lichtheid van de
oorts .

De gebruikslimiet van dit systeem is gebonden aan de dikte van de eerste metalen
plaat, terwijl de tweede een veel grotere dikte mag hebben .

6.5 AANBRENGEN VAN SPIJKERS (FIG.N)

Deze operatie is alleen mogelijk met compacte lasmachines met een contact van

massa .

Het betreft een procedure die toestaat ingetrokken of vervormde metalen platen op te

hijsen zonder op de achterkant te moeten kloppen. Dit is noodzakelijk in het geval van
edeelten van carrosserie die niet toegankelijk zijn langs de achterkant .
e operatie wordt op de volgende manier uitgevoerd

- De sproeier van de toorts vervangen met een van een geschikt type voor het
aanbrengen van spijkers, die lateraal de behuizing voor de spijker heeft .

- De commutator voor de regeling van de stroomin de stand 3 plaatsen .

- De snelheid van voorwaartse beweging regelen in functie van de stroom en van de
%ebruikte draad, alsof men een lasoperatie moet uitvoeren .

- De deviatorin de stand “TIMER” zetten.

- Detijdregelen op ongeveer1-1,5seconden.

Op deze manier wordt een laspunt uitgevoerd ter hoogte van de kop van de spijker

waarbij zo de vereniging ervan met de metalen plaat wordt gerealiseerd . Nu is het

mogelijk, gebruikmakend van het speciaal daartoe bestemd werktuig, de ingetrokken

metalen plaat op te hijsen .

6.6 PROCEDURE VAN ONTLATENVAN DE METALEN PLAAT (FIG.O)

Deze operatie is mogelijk met compacte lasmachines met een of meerdere contacten

vanmassa.

Voor het uitvoeren van deze procedure moet men de desbetreffende verpakking

vragen.

In de carrosserie verliest de metalen plaat, na de operaties van lassen of hameren, haar

beginkenmerken en om ze terug naar deze beginstaat te brengen gebruikte de operator

een lasbrander-buisje waarmee hij de metalen plaat verwarmde tot een temperatuur

van ongeveer 800°C, ze vervolgens snel afkoelend met een met water bevochtigde vod.

Ingevalmen het lasbrander-buisje volledig wenst te vervangen, wordt de procedure van

ontlaten als volgt uitgevoerd:

- De sproeier van de toorts wegnemen en de speciale elektrodenhouder invoeren en
vervolgens de elektrode in houtskool en hierbij de desbetreffende knop vastdraaien .

- De commutgtor van regeling in de stand 1 zetten (hogere standen zouden de
elektrode en de machine teveel verwarmen).

- De druk wegnemen van de tractierolletjes middels het loshaken van de veer teneinde
te voorkomen dat de draad wordt meegesleept op de toorts .

Indien het te ontlaten gedeelte slechts een kleine zone interesseert, moet men de

operatie uitvoeren zoals het puntlassen, en hierbij het eindgedeelte van de elektrode in

contact brengen met de metalen plaat gedurende voldoende tijd om deze te verwarmen

en vervolgens snel af te koelen met een met water bevochtigde vod. Indien daarentegen

het te ontlaten gedeelte groteris moet men de elektrode doen draaien .

A OPGELET:

- De seinlamp gaat aan bij een conditie van verhitting en onderbreekt hierbij de
verdeling van vermogen ; de reset wordt automatisch uitgevoerd na enkele minuten
van afkoeling .

7.0NDERHOUD

A OPGELET!VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET

MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5 bar) in het
omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Voor ieder gebruik de staat van slijtage en de correctheid van montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren :sproeier, contactbuisje, gasverspreider.

7.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig het
metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider vaningang en uitgang).

7.2BUITENGEWOON ONDERHOUD:

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIEDVAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET!VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINEWEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en inieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

-24 -



| Cowes ] INDHOLDSFORTEGNELSE |ll]]

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQRENDE LYSBUESVEJSNING ... 25

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE 25
2.1 KOMPAKT SVEJSEMASKINE ........cccooiiiiiiiiciiicccce 25

2.2 SVEJSEMASKINE MED AFTAGELIG TRADTRAKANORNING
ELLERSAERSKILT ..o 26

2.3 STANDARDTILBEH®@R............ .26
2.4 TILBEHORDERKANBESTILLES .......c.ccoiiiiiiiiiicccce 26
3. TEKNISKE DATA 26
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT .......oooiiiiiiiiiiicec 26
3.2 ANDRE TEKNISKE DATA ........cooiiiiiiiiieccc it 26
4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN 26
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER...... 26
5. INSTALLATION 26
5.1 OPSTILLING ...ooviiiiieecc e 26

5.1.1 Samling af returkabel-tang ...........c.ccccccoiiciiiicicnine
5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN . .
5.2.1 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN ........cccoceenne .26
5.2.2 STIKOG STIKKONTAKT ........ccocevrirnene
5.3 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER ..

1 Forbindelse til gasbeholderen ............
2 Forbindelse af svejsestramreturkablet
3 Forbindelse af braender
4 Forbindelse til tradtilferselsanordningen (kun pa versioner
med ekstern tradtilfarselsanordning).........ccoceevivereinineisieseeeine 26
5 Gode rad
.3.6 Tilslutning af vandkeleenheden G.R.A. (geelder kun for R.A.
versionerne med vandafkeling) ...
5.4 ISETNING AF TRADSPOLE ........ccccoeuue.

3.
3.
3.
3.
3.

5
5
5
5
5
5

SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN .......ocooeereeeenrresnees 27
6.1 INDLEDENDE HANDLINGER............ccccooviiiiiiinns .. 27
6.2SVEJSNING .......ccoovirviinne .

6.3 SVEJSNING PA ALUMINIUM ..
6.4 PUNKTSVEJSNING...........

6.5 NITNING .....ccooviieiiiciee .27
6.6 ANLOBNING AF METALPLADER ......cooiiiiiiicccccc e 27
VEDLIGEHOLDELSE 27

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE ........c.ccoiiiiiiiiiiiiicccc 27
7.1.1Breender.........cccooveiiinnnn .
7.1.2Tradtilferselsanordning

7.2 EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE.........cccoooiiiiiiniciccce 27

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG FLUX-
LYSBUESVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemeerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal szettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
pa sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakreevede sikkerhedsforanstaltninger og
ngdprocedurer.

(Der henvises ligeledes til IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet; nulspzendingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfeelde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

- Hvis der anvendes en koleenhed, der fungerer med vaske, skal
svejsemaskinen slukkes og frakobles netforsyningen, for man foretager
pafyldninger.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplosningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal ivaerksattes
en systematisk procedure til vurdering af grensen for udszettelse for
svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration og
udszettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POL®

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og toj samtisolerende trinbrzet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjeime med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtatte beskyttelseklaeder, sidledes at huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

- Stojniveau: Hvis der som folge af sarligt intensive svejsearbejder konstateres
en personlig, dagligt udsaettelse (LEPd) lig med eller over 85db(A), er det
obligatorisk at anvende passende personlige veernemidler.

®

- De elektromagnetiske felter, som dannes under svejseprocessen, kan
forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.
De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk apparatur

(sasom Pace-maker, respirator osv...), skal opsoge deres laege, for de
opholder sig i nzerheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.
Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter denne svejsemaskine.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes iindustrielle omgivelser og til professionel brug.

| tilfeelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Paafgreensede omrader;
- Pasteder, hvor der er breendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og
der skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til
stede under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, som er fastlagti 5.10; A.7;
A.9.af IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder svejsemaskinen
eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjalp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPZANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opstd en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis veerdi kan veere dobbelt s& hgj
som maksimumstarsklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsla, om der er en reel fare og iveerksaette passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDERISICI

VZELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til

dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmassigt m.m....) er der
fare for,atden vaelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sdsom
optoning af vandrer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid fastgores med
egnede midler, for at hindre, at den vzelter ved et haendeligt uheld.

AN

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasatning af trad pa rullerne;

- Isatning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;
- Smoring af tandhijul.

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Det er forbudt at lofte svejsemaskinen.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 KOMPAKT SVEJSEMASKINE (FIG. A1)

Denne svejsemaskine er en stremekilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
MAG-svejsning af ulegerede eller lavtlegerede metaller med beskyttelsesgas CO, eller
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Argon/CO, blandinger under anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

De kan ligeledes anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt
samt af aluminium med Argongas, ved hjeelp af elektrodelréde med en passende
analyse i betragtning af arbejdsemnet, der skal svejses pa.

MIG-hardlodning udferes normalt pa forzinkede plader med kobberlegeringstrade (fx.
Fobber)sm(:lum eller kobber-aluminium) med anvendelse af ren Argon beskyttelsesgas
99,9%).

2.2 SVEJSEMASKINE MED AFTAGELIG TRADTRAKANORNING ELLER
SAERSKILT (FIG.A2-A3)

Svejsemaskine med kontinuerlig trad og vogn, trefaset, ventileret, beregnet til MIG-
MAG/FLUX svejsning og hardlodning, med aftagelig tradtreekanorning eller szerskilt
MED 4 RULLER. Alsidig anvendelse pa forskellige materialetyper sasom stal, rustfrit
stal, aluminium.Mange regulerignstrin for lysbuens spaending.

2.3 STANDARDTILBEHOQR:

- breender (pa R.A.versionen med vandafkeling);
- returkabel inkl. jordklemme;

- hjulseet;

- ARGON-beholder adapter;

- trykreduktionsanordning;

- tradtilferselsanordning;

- R.A.vandafkelingsenhed (geelder kun for R.A. versionen med vandafkeling).

2.4 TILBEHOR,DER KAN BESTILLES:

- elektronisk kort med dobbelt timing (pa visse modeller);

kabelforbindelsesenhed generator-traek (kun p& svejsemaskiner med aftagelig eller
seerskilt tradtilferselsanordning);

R.A.vandafkelingsenhed (pa visse modeller);

(standardtilbeher pd R.A.versionen med vandafkeling);

Seet med beveegelig breenderholderarm (pa visse modeller);

Forbindelseskabelseet R.A. vandafkeling, 4 m, 10m og 30m (pa visse modeller);
Forbindelseskabelsaet, 4 m og 10m (pé visse modeller);
Spoleoverdeekningsseet (pa visse modeller);

Hjulseet til tradtilferselsanordning (kun p& versioner
tradtilforselsanordning).

Alum|n|umsve]sn|ngsseet

- Svejseseettil fyldttrad;

3.TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMAERKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

FIG.B
referencenorm vedrerende

med ekstern

1- Den EUROPAISKE
sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk stod (f.eks. umiddelbart i naerheden af storre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending.
3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

= |, e Liniens maksimale stremforbrug.

- L :Reelstromstyrke

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- I,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's
a'ré)ejdis,cyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum) ved

en bestemt buspzending.

9- Serienummer il identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- ===~ :Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses

paden pageeldende svejsemaskines datameerkat.

lysbuesvejsemaskinernes

3.2ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: Jaevnfor tabellen 1 (TAB.1)

- BRENDER: Jaevnfor tabellen 2 (TAB.2)

- TRADTILFORSELSANORDNING: Jzevnfor tabellen 3 (TAB 3)
(model med sarskilt tradtilferselsanordning)

Svejsemaskinens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4, BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER (FIG. A)

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING (FIG. C)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. D)

5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet med et

loftesystem.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til
maskinens veegt, saledes at der ikke opstar fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.2.1 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -
frekvens, der ertil raddighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax =0.06ohm.

5.2.2 STIK OG STIKKONTAKT: Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P
+T - 3ph) og installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder.
Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse
(den gul-grenne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der
anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik p4 den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

- Huvis der opstar behov for omstilling af spaendingen, skal man fierne panelet for at f&
adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal indstille
spaendingsvekselklembreettet saledes, at forbindelsen, som er angivet pa det
seerlige signaleringsmaerkat, stemmer overens med netspaendingen, som stér til
radighed.

FIG.E

Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de seerlige skruer.

Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets hojeste mulige
spandingsstyrke, for eksempel:

U, 400V < Spzending som indstilles pa fabrikken.

A GIV AGT!Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfore, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks.
brand).

5.3 SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER
(Ved svejsemaskiner med seerskilt tradtilforselsanordning henvises der til FIG. F)

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i
betragtning af den maksimale stramstyrke, maskinen kan levere.

5 3.1 Forbindelse til gasbeholderen
Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stgtteflade til beholderen: maks
20kg.

- Skru trykreduktionsanordningen fast p& gasbeholderens ventil og indsaet det
seerlige reduktionsstykke, d