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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The wire feeder together with a generator form an installation that
can be used on the direct wire welding process.

Linked to generators it is able to satisfy many operative requirements.

1.2 TECHNICAL CHARACTERISTICS

U1 | 24V 50/60 Hz X 60% 100%

n 3A 12 345 A 270 A

Model 345A

Range of solid wires* 20,6 +1,2mm

Range of cored wires* @0,8+1,2mm

Reel sizes @300 mm

Gas™ Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)

Cooling

* For using the entire range of wires possible, the wire rollers sup-
plied must be supplemented with those having suitable grooves
(e.g. Knurled grooves for cored wires)

** The shielding gas used depends on the metal being welded;
see some examples in the following table:

Material to be welded Usable shielding gas

Steel CO2 or MIX (Ar + CO2)
Stainless steel MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar

2.0 CONNECTION TO THE GENERATOR

1. Make sure the generator is off before carrying out this oper-
ation.

2. Connect the umbilical cord's power socket to the relative plug
placed at the back panel of the machine (insert it completely
and rotate clockwise so that it is completely blocked).

3. Connect the multiple plugs to the relative socket blocking it
with the appropriate end.

4. Connectthe gas tube coming out from the cord to the cylinder
pressure reducer.

3.0 WIRE REEL INSTALLATION

3.1 WIRE REEL INSTALLATION
Put the wire reel in the relative spool so that the two rotate to-
gether.

2. Adjust the spool brake by means of the central nut on the lat-
ter, so that the reel rotates easily (on some spools the adjust-
ment nut is not visible, but is accessible after withdrawing the
retainer tab).

3. Open the upper bridge of the wire feed unit

4. Check that the rollers are suited to the diameter of the wire to
be used; otherwise change.

5. Straighten an end section of the wire and cut it.

6. Pass the wire over the two lower rollers and insert in the torch
connector tube until it protrudes from the latter by approx. 10 cm.

7. Close the upper bridge of the wire feed unit and check that
the wire is positioned in the relative groove.

8. Connect the torch and insert the protruding wire section into
the sleeve, taking care that the control pins are fitted correctly
in the seats and the connector nut is tightened fully down.

3.2 START-UP

1. Switch on the machine

2. Set the power switch to an intermediate position.

3. Remove the nozzle and wire guide tube from the torch, press the

button (Ref. 8 - Picture 1 Page 3.) and feed the wire until it pro-
trudes from the front section of the torch. While feeding wire
through the torch, use the handwheel to adjust the force that the

wire pressure roller exerts on the feed roller; the setting must en-
sure that the welding wire moves regularly without slipping on
the rollers and without deforming. Fit the torch with a suitable
wire guide tube according to the type of wire used.

4. Secure the wire guide tube, and ensure that the diameter cor-
responds to the wire used.
WELDING WIRE CAN CAUSE INJURY.

Never point the torch towards the body or towards

other metals when unwinding welding wire.
5. Refit the gas nozzle.
6. Open the gas cylinder valve.
7. Connect the ground clamp to the workpiece on a section free

of rust, paint, grease or plastic.

IMPORTANT: IF THE WIRE FEEDER IS SUSPENDED DURING
WELDING, MAKE SURE THE WIRE FEEDER FRAME IS ISO-
LATED FROM THE EARTHING CIRCUIT (E.G. USE LIFTING
ROPES IN NYLON OR OTHER INSULATING MATERIAL).
THIS PRECAUTION IS INDISPENSABLE IN ORDER TO PRE-
VENT POSSIBLE RECLOSURE OF THE WELDING CURRENT
THROUGH THE LIFTING MEANS AND THE ELECTRICAL
SYSTEM EARTHING CIRCUIT.

FAILURE TO COMPLY WITH THIS SAFETY RULE CAN RE-
SULT IN SERIOUS DAMAGE TO THE ELECTRICAL SYSTEM
AND COMPROMISE THE TROLLEY LIFTING SYSTEM.

4.0 DESCRIPTION OF FRONT PANEL CON-
TROLS

4.1 FRONT PANEL

Picture 1.
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BASIC INFORMATION REGARDING MIG WELDING
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1 - Welding system selector:

In position u (2 stroke welding) press the torch button to
start welding, and release to stop.

In position ﬁ (4 stroke welding) press the torch button to de-
liver gas; on release, wire feed and current are activated; press
again to stop wire feed and current and release to shut off the gas

supply.

In position ®eeee (shot welding) the welder operates in timed
mode; press the torch button to start the welding phase, which
stops automatically after the time interval as set on the timer po-
tentiometer (Ref. 5 - Picture 1 Page 3.).

2 - Machine ON indicator lamp

3 - Machine overheating indicator lamp or defect on the water
cooling PCB.

4 - Wire feed speed control -potentiometer

5 - Spot welding time control potentiometer, from 0.3 to 10
seconds (operating only with selector (Ref. 1 - Picture 1 Page 3.)
set to position

e0000
6 - Wire feed motor acceleration time control potentiometer.

7 - Wire burn-off potentiometer. Time during which the welding
power is maintained after regular release of the torch button. In
practice, at the end of welding, if this time is too short, the wire re-
mains stuck in the bath or protrudes too far from the torch contact
tube; otherwise, if the control time is too long, the wire remains
stuck in the torch contact tube, often causing damage to the latter.

8 - Advance wire button (without "current")
9 - Gas output test button

10 - Euro torch connector

14 - Voltmeter

15 - Ammeter

5.0 BASIC INFORMATION REGARDING MIG
WELDING

MIG WELDING PRINCIPLES

MIG welding is autogenous, i.e. it permits welding of pieces made
of the same metal (mild steel, stainless steel, aluminium) by fu-
sion, while granting both physical and mechanical continuity. The
heat required for melting is generated by an electric arc that
strikes between the wire (electrode) and the piece to be welded.
A shield gas protects both the arc and the molten metal from the
atmosphere.

6.0 CONNECTION AND PREPARATION OF
EQUIPMENT FOR WELDING

CONNECT WELDING ACCESSORIES CAREFULLY TO AVOID
POWER LOSS OR LEAKAGE OF DANGEROUS GASES.

Carefully follow the safety standards

N.B. DO NOT ADJUST SWITCHES during welding operations to
avoid damage to the equipment.

CHECK THAT GAS IS DELIVERED FROM THE NOZZLE AND
ADJUST FLOW BY MEANS OF THE PRESSURE REDUCER
VALVE.

CAUTION: SCREEN GAS FLOW WHEN OPERATING IN OUT-
DOOR OR VENTILATED SITES; WELDING OPERATIONS
MAY NOT BE PROTECTED DUE TO DISPERSION OF INERT
SHIELDING GASES.

6.1 WELDING

1.  Open the gas cylinder and regulate gas outlet flow as re-
quired. Fit the earth clamp on a part of the welding piece with-
out any paint, plastic or rust.

For optimal welding, keep the torch in the same direction as
the wire feed, as illustrated in figure.

Select the welding current by means of switches (Ref. 11 -
Picture 1 Page 3.); bear in mind that the greater the welding
thickness, the more power is required. The first switch setting
is suitable for minimum thickness welding.Also take into ac-
count that each setting features a specific wire drive speed
which can be selected by means of adjustment knob (Ref. 4
- Picture 1 Page 3.).

6.2 CARBON STEEL WELDING
For MIG welding, proceed as follows:

1. Use a binary shielding gas (commonly a AR/CO2 mixture
with percentages ranging from 75-80% of Argon and from 20-
25% of CO2), or ternary mixtures such as AR/C02/02.
These gases provide welding heat and a uniform and com-
pact bead, although penetration is low. Use of carbon dioxide
(MAG) as a shielding gas achieves a thin and well-penetrat-
ed bead but ionisation of the gas may impair arc stability.

Use a wire feed of the same quality of that of the steel for
welding. Always use good quality wire; welding with rusty
wires can cause welding defects.

In general the applicable current range for wire use is:
- @ wire mm x 100 = minimum Amps.
- @ wire mm x 200 = minimum Amps.

Example: @ filo 1.2 mm= minimum Amps 120 mm/maximum
Amps 240.

The above range is used with binary AR/CO2 gas mixtures
and with short-circuiting transfer (SHORT).

Do not weld parts where rust, oil or grease is present.
Use a torch suited to welding current specifications

Periodically check that the earth clamp pads are not dam-
aged and that the welding cables (torch and earth) are not cut
or burnt which could impair efficiency.

6.3 STAINLESS STEEL WELDING

MIG Welding of 300 series (austenitic) stainless steel must be car-
ried out with a shielding gas that has a high Argon content and a
small percentage of O2 to stabilise the arc. The most commonly
used mixture is AR/O2 98/2.

- Never use CO2 or AR/CO2 mixtures.

- Never touch the wire.
The filler material used must be of a higher quality than the base
material and the welding zone must be completely clean.
6.4 ALUMINIUM WELDING

To MIG weld aluminium, use the following:

>

1. 100% Argon shielding gas.

2. Filler wire with a composition suited to the base welding ma-
terial. To weld ALUMAN and ANTICORODAL use 3-5% sili-
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MIG WELDING FAULTS

con wire. To weld PERALUMAN and ERGAL use 5%
magnesium wire.

3. Use atorch designed for aluminium welding.
6.5 SPOT WELDING

This type of welding is used for spot welding two overlapping
sheets, and requires the use of a special gas nozzle.

Fit the spot welding gas nozzle, press it against the piece to be
welded. Press the torch button; note that the welder will eventually
detach from the piece. This time period is fixed by the TIMER con-
trol (Ref. 5 - Picture 1 Page 3.), and must be set depending on the
thickness of the material.

7.0 MIG WELDING FAULTS

741 FAULT CLASSIFICATION AND DESCRIPTION

MIG welds may be affected by various defects, which are impor-
tant to identify. These faults do not differ in form or nature from
those encountered during manual arc welding with coated elec-
trodes. The difference between the two applications lies rather in
the frequency of defects: porosity, for example, is more common
in MIG welding, while inclusion of slag is only encountered in
welding with coated electrodes.

The causes and prevention of faults are also quite different.
The following table illustrates the various faults.

FAULT APPEARANCE

CAUSE AND REMEDY

UNEVEN LEVEL

- Poor preparation.
- Align edges and hold during spot welding.

EXCESS THICKNESS

- No-load voltage or welding speed too low.
- Incorrect torch inclination.
- Wire diameter too large.

INSUFFICIENT METAL

- Welding speed too high.
- Welding voltage too low for welding application.

OXIDISED BEAD

- Weld in the channel if using a long arc.

- Regulate voltage.

- Wire is bent or over-protruding from the wire guide tube.
- Incorrect wire feed speed.

INSUFFICIENT PENETRATION

- Incorrect torch inclination.

- Irregular or insufficient distance.

- Wire guide tube worn.

- Wire speed too slow for voltage used or for welding speed.

OVER PENETRATION

- Wire speed too high.
- Incorrect torch inclination.
- Excessive distance.

LACK OF FUSION

- Distance too short.
- Rough out or grind the weld, then repeat.

2l h B

- Welding speed too high.

CHANNELS (This fault is easily detected on sight by the welder, and should be corrected im-
mediately.)
8.0 GENERAL MAINTENANCE 8.2 CONNECTING THE TORCH

DISCONNECT THE POWER SOURCE FROM THE MAINS BE-
FORE PERFORMING ANY MAINTENANCE WORK.

Every 5-6 months, remove accumulated dust from the inside of
the welding unit with a jet of dry compressed air (after removing
side panels).

BE EXTREMELY CAREFUL TO AVOID BENDING MOVE-
MENTS, WHICH COULD DAMAGE AND CHOKE THE TORCH.
NEVER MOVE THE POWER SOURCE BY PULLING THE
TORCH.

PERIODICALLY CHECK THE CONDITION OF THE TORCH,
WHICH IS THE PART MOST SUBJECT TO WEAR.

8.1 TORCH MAINTENANCE:

1.  GAS NOZZLE: periodically apply welding spray and clean
nozzle interior of residue.

WIRE GUIDE TUBE: check the wire passage of the tube for
wear. Replace as necessary.

2.

Prior to connecting the torch, make sure that the wire sheath (18)
is suited to the diameter of the wire used:

19 18
| I

21

- BLUE @ 1.5 for wire @ 0,6- 0.8 mm.
- RED @ 2.0 for wire @ 1-1.2 mm.
(Wire sheath colour for steel wire).

5EN



GENERAL MAINTENANCE

EN

TYPE OF BREAKDOWN

No functions operate.

POSSIBLE CAUSES

Faulty power cord (one or more phases discon-

nected).

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

Irregular wire feed.

Irregular wire feed.

Insufficient spring pressure.

Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

Wrong race - unsuitable for wire, or excessively
worn.

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

Oxidized, poorly wound, poor quality wire, with
tangled or overlapping coils, etc.

Remedy by removing defective coils. If problem persists, change the
wire reel.

Reduced welding power.

Earth cable not connected.

Check that the power cord is in good condition and make sure that the
ground clamps are flrmly fixed to the works piece, which must be free
of rust, grease and paint.

Detached or loose connection on switches

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor

Check the state of the contacts and the mechanical efficiency of the
contactor

Faulty rectifier.

Visually check for signs of burn-out; if present, renew rectifler.

Porous or spongy welds.

No gas.

Check presence of gas and gas supply pressure.

Draughts in welding area.

Use a suitable screen. Increase gas delivery pressure if necessary.

Ciogged holes in diffuser.

Clear clogged holes using compressed air.

Gas leakage due to rupture in supply hoses.
Solenoid valve blocked.

Check and renew faulty component.
Check solenoid operation an electrical connection.

Porous or spongy welds.

Faulty pressure regulator.

Check operation by removing the hose connecting the pressure regu-
lator to the power source.

Poor quality gas or wire.

Gas must be extra-dry; change the cylinder or use a different type
wire.

Gas supply does not switch off.

Worn or dirty solenoid valve.

Dismantle solenoid; clean hole and obturator.

Pressling torch trigger produces no  Faulty torch trigger, disconnected or broken

result.

control cables.

Remove the torch connection plug and short-circuit the poles; if the
machine operates properly, check the cables and the torch trigger.

Blown fuse.

Renew using a fuse of the same rating.

Faulty power switch.

Clean with compressed air. Ensure that wires are tightly secured; re-
new switch if necessary.

Faulty electronic circuit.

Renew circuit.

6 EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

FR

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Le de l'alimentateur de fil, avec un générateur, un systéme prét
pour étre utilisé dans le processus de soudure a fil continu.

Avec les générateurs il est en mesure de satisfaire plusieurs exi-
gences opérationnelles.

1.2 DONNEES TECHNIQUES
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
n 3A 12 345 A 270 A
Modéle 345A
Gamme fils pleins* 30,6 +1,2mm
Gamme fils enrobés* 20,8 +1,2mm
Tailles bobines @ 300 mm
Gaz** Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
Modele

* Pour utiliser toute la gamme de fils possible il est nécessaire de
compléter la fourniture de rouleaux débobineurs par les rouleaux
présentant une gorge adaptée (ex. Gorges rainurées pour fils en-
robés

** Le gaz de protection a utiliser dépend du métal a souder (voir
exemples table suivante):

Matériel a souder Gaz de protection utilisable
Acier CO2 or MIX (Ar + CO2)
Acier inox MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar

2.0 CONNEXION AU GENERATEUR

1. Avant d’exécuter cette opération s’assurer que le générateur
soit éteint

2. Relier la prise de puissance du cordon ombilical a la prise re-
lative placée sur le panneau postérieur de la machine (I'in-
sérer completement et la tourner en sens horaire jusqu’au
blocage complet).

3. Relier la fiche multiple a la prise relative en la bloquant avec
la fermeture appropriée

4. Relier le tube du gaz qui sort du cordon au réducteur de pres-
sion de la bouteille.

3.0 INSTALLATION DE LA BOBINE DE FIL

3.1 INSTALLATION DE LA BOBINE DE FIL

1. Mettre la bobine de fil dans le rouleau prévu a cet effet, de
fagon a ce qu'ils tournent tous les deux ensemble.

2. Régler le frein du rouleau en agissant sur I'écrou central de
celui-ci, de fagon a ce qu'il soit possible de faire tourner la bo-
bine assez facilement (dans certains rouleaux, I'écrou de
réglage n'est visible qu'en retirant vers I'extérieur le nez de
blocage).

3. Ouvrir le pont supérieur du groupe d'entrainement.

4. S'assurer que les rouleaux sont appropriés au diameétre du fil
que l'on veut utiliser. S'il n'en est pas ainsi, les remplacer.

5. Redresser une partie de I'extrémité du fil et la couper.

6. Faire passer le fil au-dessus des deux rouleaux inférieurs et
I'enfiler dans le tube de fixation du chalumeau, de fagon a ce
qu'il en sorte d'environ 10 cm.

7. Refermer le pont supérieur du groupe d'entrainement en
s'assurant que le fil est bien positionné dans la gorge prévue
a cet effet.

8. Raccorder le chalumeau en enfilant dans la gaine le morceau

de fil qui dépasse de la fixation. Préter attention aux chevilles

de commande en les dirigeant dans les logements prévus a
cet effet et visser a fond la bague de raccordement.

3.2 MISE EN SERVICE

1. Allumer la machine.

Mettre le commutateur de puissance sur une position inter-
médiaire.

Enlever la buse et le bec de passage du fil du chalumeau et,
en appuyant sur le bouton (Ref. 8 - Figure 1 Pag. 3.), faire
glisser le fil jusqu'a ce qu'il ne sorte plus de la partie antér-
ieure de ce dernier. Pendant I'introduction du fil dans le cha-
lumeau, au moyen du volant, régler la pression que le
rouleau presse-fil doit exercer sur le rouleau d'entrainement,
de fagon a ce que le fil de soudage avance régulierement
sans patiner sur les rouleaux et sans se déformer. Munir le
chalumeau d'un bec de passage du fil approprié en fonction
du fil utilisé.

Revisser le bec de passage du fil en veillant a ce qu'il soit
d'un diametre approprié au fil utilisé.

LE FIL DE SOUDAGE PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES PAR PERFORATION.

Pendant le déroulement du fil, ne pas pointer la
torche vers soi-méme ou vers toute autre person-
ne, ainsi que vers toute surface métallique.

Remonter la buse du gaz.
Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz.

Raccorder la pince de masse a la piece a souder, dans un
point ne présentant aucune trace de rouille, de peinture, de
graisse ou de plastique.

o

ATTENTION: EN CAS D'UTILISATION DE L'ALIMENTATEUR
DE FIL SUSPENDU PENDANT LE TRAVAIL DE SOUDAGE,
S'ASSURER QUE LE CHASSIS DE L'ALIMENTATEUR EN FIL
SOIT ISOLE DU CIRCUIT DE MISE A LA TERRE (UTILISER
PAR EXEMPLE DES CABLES DE LEVAGE EN NYLON OU AU-
TRE MATERIEL ISOLANT). CETTE PRECAUTION EST INDIS-
PENSABLE AFIN D'EVITER LA FERMETURE DU COURANT
DE SOUDAGE PAR LES MOYENS DE LEVAGE ET LE CIR-
CUIT DE MISE A LA TERRE DE L'INSTALLATION ELECT-
RIQUE.

LE NON RESPECT DE CETTE NORME DE SECURITE PEUT
PROVOQUER DE SERIEUX DOMMAGES A L'INSTALLATION
ELECTRIQUE ET COMPROMETTRE LE SYSTEME DE LE-
VAGE DU CHARIOT.

2FR
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DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LE PANNEAU FRONTAL

4.0 DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LE
PANNEAU FRONTAL

4.1 PANNEAU ANTERIEUR

Figure 1.

1 - Sélecteur du systéme de soudage:

Sur la position u (2 temps) en appuyant sur le bouton cha-
lumeau, on peut commencer a souder; en le relachant, on arréte.

Sur la position ﬁ (4 temps) en appuyant sur le bouton cha-
lumeau, du gaz sort; en le relachant, le fil et le courant partent. En
y appuyant a nouveau, le fil et le courant s'arrétent et, en le relac-
hant, le gaz s'arréte.

Sur la position ®®®®® (soyudure par points) la soudeuse fonction-
ne en mode temporisé; en appuyant sur le bouton chalumeau, la
phase de soudage commence et elle cesse automatiquement a la
fin du temps établi avec le potentiométre du temporisateur (Ref. 5
- Figure 1 Pag. 3.).

2 - Voyant Machine allumée

3 - Voyant Machine en surchauffe ou anomalie sur réfroidiss-
ement H20.

4 - Potentiométre d'ajustement de la vitesse du fil

5 - Potentiometre de réglage du temps de pointage, de 0,3 a 10
secondes (il fonctionne uniquement avec le sélecteur (Ref. 1 - Fi-
gure 1 Pag. 3.) sur la position

6 - Potentiométre de réglage du temps d'accélération du mo-
teur d'entrainement du fil.

7 - Potentiométre de bralure du fil de sou-dage. Temps pen-
dant lequel est maintenue la puissance de soudage aprés avoir
relaché le bouton de la torche. Dans la pratique, si a la fin du sou-
dage, ce temps est trop court, le fil reste collé dans le bain ou il
ressort trop du petit tube de contact du chalumeau. En revanche,
si le temps est trop long, le fil colle au petit tube de contact du cha-
lumeau et I'endommage souvent.

8 - Bouton d’avancement du fil (sans courant)
9 - Bouton d’essai de sortie du fil

10 - Attache Europeenne

14 - Voltmetre

15 - Ampéremetre

5.0 NOTIONS DE BASE SUR LE SOUDAGE MIG

PRINCIPE DU SOUDAGE MIG

Le soudage MIG est un soudage autogéne, c’est a dire qu'’il per-
met d'unir, par fusion, deux métaux de méme nature (acier doux,
inox, aluminium) en assurant la continuité mécanique et physique
du matériau. La chaleur nécessaire a la fusion des piéces a as-
sembler est fournie par un arc électrique qui jaillit entre le fil (élect-
rode) et la piece a souder. L’arc et le bain de fusion sont protégés
de I'air ambiant par la présence d’'un gaz de protection.

6.0 RACCORDEMENTS ET PREPARATION DE

L’EQUIPEMENT POUR LE SOUDAGE

RACCORDER SOIGNEUSEMENT LES ACCESSOIRES AFIN
D’EVITER TOUTE PERTE DE PUISSANCE OU FUITE DE GAZ
DANGEREUSE.

RESPECTER SCRUPULEUSEMENT LES NORMES DE SEC-
URITE.

N.B.: NE PAS ACTIONNER LES COMMUTATEURS en cours de
soudage, cela pourrait endommager I'appareil.

Contréler la sortie du gaz et en régler le débit au moyen du réd-
ucteur de pression.

ATTENTION: EN CAS DE TRAVAIL A L’E)(TERIEUR OU DE
PRESENCE DE COURANTS D’AIR, PROTEGER LE FLUX DE
GAZ QUI RISQUERAIT SINON D’ETRE DEVIE ET DE NE PLUS
OFFRIR UNE PROTECTION SUFFISANTE.

6.1 SOUDAGE

1. Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz et régler le débitmetre
en fonction des conditions de travail. Fixer la pince de masse
sur la piéce a souder a un emplacement exempt de peinture,
de plastique ou de rouille.

105°

Pour un soudage correct, respecter l'inclinaison et 'avance
de la torche mentionnées a la figure.
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Régler le courant de soudage en agissant sur les commuta-
teur (Ref. 11 - Figure 1 Pag. 3.) en tenant compte du fait que
plus I'épaisseur des pieces a souder est importante, plus for-
te est la puissance requise. Les premiéres positions des
commutateurs correspondent au soudage de petites épaiss-
eurs. Tenir compte aussi du fait qu’a chaque position sélect-
ionnée correspond une vitesse de fil différente, réglable au
moyen du potentiometre (Ref. 4 - Figure 1 Pag. 3.).

6.2 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

Pour le soudage MIG de ces métaux, il est nécessaire de:

1. Utiliser un gaz de protection & composition binaire, en gén-
éral Ar/CO2 dans des proportions allant de 75 a 80% d’Argon
et 25 a 20% de CO2, ou bien a composition ternaire telle que
Ar/CO2/02. Ces gaz donnent chaleur au soudage et il en
résulte un cordon bien raccordé et esthétique, par contre la
pénétration est relativement faible. En utilisant de I'anhydride
carbonique (MAG) comme gaz de protection, le cordon obte-
nu sera étroit et bien pénétré, mais l'ionisation du gaz influen-
cera sur la stabilité de I'arc.

Utiliser un fil d’apport de méme nature que I'acier a souder. ||
est important de n’utiliser que des fils de bonne qualité en
évitant de souder avec des fils rouillés qui peuvent provoquer
des défauts de soudage. En regle générale, les fils s’utilisent
dans les plages d'intensité suivantes:

- @ fil (mm) x 100 = Courant min. (Amperes)

- @ fil (mm) x 200 = Courant max. (Amperes)

Exemple: @ fil = 1,2 mm : Courant de soudage: 120 A min. /
240 A max. Ceci avec des mélanges Ar/CO2 et transfert en
court-circuit (SHORT).

Eviter de souder sur les piéces rouillées ou présentant des
taches d’huile ou de graisse.

Utiliser une torche proportionnée au courant de soudage.
Veérifier réguliérement que les mors de la pince de masse ne
soient pas détériorés et que les cables (torche et masse) ne
soient pas entaillés ou brilés, ce qui en diminuerait I'efficacité.

6.3 SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

Le soudage MIG des aciers inoxydables de la série 300 (austén-
itiques) doit étre effectué sous protection de gaz a haute teneur en
Argon, avec un faible pourcentage d’O2 pour garantir la stabilité
de l'arc. Le mélange le plus couramment utilisé est Ar/O2 98/2.

DEFAUT AS

CAUSE ET REMEDE

- Ne pas utiliser de CO2 ou de mélange Ar/CO2.
- Ne pas toucher le fil avec les mains.

Les fils d’apport devront étre de qualité supérieure a celle du métal a
souder et la zone de soudage doit étre soigneusement nettoyée.

6.4 SOUDAGE DE L’ALUMINIUM

Pour le soudage de I'aluminium, il est nécessaire d'utiliser:
1. DeI’Argon a 100% comme gaz de protection.

2. Un fil d’apport de composition adéquate pour le métal de
base a souder. Pour le soudage de TALUMAN et de 'ANTI-
CORODAL, utiliser un fil contenant 3 a 5% de silicium. Pour
le soudage du PERALUMAN et de 'ERGAL, utiliser un fil
contenant 5% de magnésium.

3. Une torche équipée pour le soudage de I'aluminium.

6.5 BOUTONNAGE

Ce mode particulier de soudage, qui réalise 'assemblage par
points de deux t6les superposées, requiert une buse gaz spécial-
e.

Monter la buse spéciale, I'appuyer sur la piéce a souder et la
maintenir en pression. Actionner et maintenir la gachette de la tor-
che. Au bout d’'un certain temps, le soudage s’arréte automatique-
ment. Ce temps est déterminé par le temporisateur TIMER (Ref.
5 - Figure 1 Pag. 3.) qui doit étre réglé en fonction de I'épaisseur
des toles a souder.

7.0 DEFAUTS DES SOUDURES MIG

741 CLASSIFICATION ET DESCRIPTION DES DEFAUTS

Les soudures obtenues par le procédé MIG peuvent présenter di-
vers défauts, il est donc important de les identifier. Ces défauts
sont semblables, par leur forme ou leur nature, a ceux rencontrés
dans le soudage manuel a I'arc avec baguettes enrobées. La dif-
férence essentielle entre ces deux procédés réside dans le fait
que la fréquence des défauts est différente; les porosités, par
exemple, sont plus fréquentes en soudage MIG tandis que les in-
clusions de laitier ne se rencontrent que dans le soudage a la ba-
guette enrobée.

Le tableau suivant résume les divers cas.

DENIVELLATION

- Mauvaise préparation.
- Aligner les bords et les maintenir pendant le soudage (pointage).

EPAISSEUR EXCESSIVE

- Tension a vide trop faible.

- Vitesse de soudage trop lente.

- Mauvaise inclinaison de la torche.
- Diamétre de fil trop fort.

MANQUE DE METAL

- Vitesse de soudage trop élevée.
- Tension trop faible par rapport a la vitesse de soudage adoptée.

CORDON AYANT
UN ASPECT OXYDE

- Souder dans une rainure si on travaille avec un arc long.

- Régler la tension de soudage.

- Fil plié ou trop de longueur de fil libre a la sortie du tube contact.
- Mauvaise vitesse d’avance du fil.

MANQUE DE PENETRATION

- Distance irréguliére ou insuffisante.

- Mauvaise inclinaison de la torche.

- Tube contact détérioré.

- Vitesse d’avance du fil trop faible par rapport a la tension ou a la vitesse de soud-
age.

PENETRATION EXCESSIVE

NI

- Vitesse d’avance du fil trop élevée.
- Mauvaise inclinaison de la torche.
- Distance excessive.
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ENTRETIEN ORDINAIRE

DEFAUT ASPECT

CAUSE ET REMEDE

FUSION TROP FAIBLE

- Distance trop courte.

- Il est nécessaire de dégrossir ou de meuler le cordon avant de le refaire.

GORGE

——
——

- Vitesse de soudage trop élevée.( Ce défaut facile a identifier visuellement doit

étre corrigé immédiatement par le soudeur).

8.0 ENTRETIEN ORDINAIRE

8.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE

METTRE LE GENERATEUR HORS TENSION AVANT D’EF-

(18) soit appropriée au diamétre du fil qui sera utilisé.

Avant de raccorder la torche a I'appareil, s’assurer que la gaine

FECTUER QUELQUE INTERVENTION QUE CE SOIT.

Enlever périodiquement (tous les 5/6 mois) la poussiére accumu-
Iée a l'intérieur du générateur en utilisant un jet d’air comprimé
(aprés avoir 6té les panneaux latéraux).

IL EST RECOMMANDI:E D’EVITER LES PLIAGES QUI POUR-
RAIENT CAUSER L’ECRASEMENT DE LA GAINE DE LA
TORCHE ET DE NE JAMAIS DEPLACER LE POSTE EN TI-
RANT SUR LA TORCHE. CONTROLER PERIODIQUEMENT
L’ETAT DE LA TORCHE, ETANT DONNE QU’ELLE EST LA
PARTIE LA PLUS SOUMISE A USURE.

BUSE GAZ: pulvériser réguliérement un produit anti-collage
et nettoyer la partie interne de toutes les éclaboussures de

8.1 PRINCIPALES OPERATIONS
1.

métal incrustées.
2.

TUBE CONTACT: Controler que le diametre du trou de pas-
sage du fil ne se soit par élargi par suite d’'usure. Dans ce

cas, remplacer le tube contact.

TYPE DE PANNE

Aucun fonctionnement.

CAUSE POSSIBLES

Cable d’alimentation coupé (absence d’'une ou
de plusieurs phases).

19 18
. '
I:ﬁ;
21
- couleur BLEUE @ 1,5 pour fils de & 0,6 - 0,8 mm

- couleur ROUGE @ 2,0 pour filsde @ 1-1,2 mm
(Codification des couleurs des gaines pour fils d’acier).

CONTROLES ET REMEDES

Contréler et réparer.

Fusible grillé.

Le remplacer.

Avance du fil irréguliére.

Pression insuffisante du galet presseur

=
Controéler s'il est possible d’obtenir une amélioration en serrant la vis
de pression.

Gaine écrasée.

La remplacer.

Gorge du galet d’entrainement ne correspon-
dant pas au diamétre du fil ou usagée.

Monter le galet adéquat ou le remplacer s'il est usage.

Frein de bobine trop serré.

Desserrer le frein en agissant sur la vis.

Fil oxydé, mal enroulé, de mauvaise qualité,
spires chevauchantes ou emmélées.

Eliminer les spires a l'origine du probléme. Si le probléme subsiste,
remplacer la bobine de fil.

Puissance de soudage trop faible.

Céable de masse mal raccordé.

= = = — = =
Vérifier le cable de masse, contréler I'efficacité de la pince de masse,
s’assurer gu’elle soit placée en un point de la piéce a souder exempt
de rouille, de peinture ou de graisse.

Fil débranché ou mal serré au niveau des com-
mutateurs

Vérifier, serrer ou si nécessaire, remplacer.

Contacteur défectueux

Controéler I'état des contacts et le fonctionnement mécanique du tél-
érupteur.

Redresseur défectueux.

Vérifier s'il y a des signes évidents de brllures, si nécessaire, rem-
placer.

Soudure poreuse (spongieuse).

Absence de gaz.

Vérifier la présence et le débit du gaz.

Courants d’air dans la zone de travail.

Utiliser un paravent adéquat. éventuellement, augmenter le débit de gaz.

Diffuseur de gaz obstrué.

Dégager les trous a I'aide d’air comprimé.

Fuites de gaz dues a des ruptures de tuyaux.

Vérifier et remplacer les parties défectueuses.

Electrovanne bloquée.

Contréler son fonctionnement et ses raccordements électriques.

Débitmetre défectueux.

Vérifier son fonctionnement en débranchant le tuyau le raccordant au
poste de soudage.

Fil ou gaz de mauvaise qualité.

Utiliser un gaz trés sec, remplacer la bouteille de gaz ou le fil par une
qualité supérieure.

Sortie du gaz en continu.

Electrovanne bloquée ou encrassée.

Démonter 'électrovanne et nettoyer le siége de I'obturateur.

L’action sur la gachette de la
torche ne produit aucun effet.

Interrupteur défectueusx, fils de commande déb-
ranchés ou coupés.

Débrancher la torche et court-circuiter les deux péles de commande:
si 'appareil fonctionne, contréler les fils de commande et I'interrupteur
de la gachette.

Fusible grillé

Remplacer par un fusible de méme capacité.

Commutateur de puissance défectueux

Nettoyer a I'air comprimé, vérifier le serrage des fil, remplacer.

Circuit électronique défectueux.

Remplacer.
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DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

1.0 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

DESCRIPCION

El alimentador de hilo forma, junto con el generador, una instala-
cion apta para ser usada en el proceso de soldadura con cable
continuo. Abinado a los generadores es capaz de satisfacer mu-
chas exigencias operativas.

1.1

1.2  CARACTERISTICAS TECNICAS
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
n 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
Gama de hilos macizos* 20,6 +1,2mm
Gama de hilos con alma* 20,8 +1,2mm
Medidas de las bobinas @ 300 mm
Gas™ Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
Liquido refrigerante

* Para el uso de toda la gama de hilos, es necesario completar los
alimentadores de hilo con alimentadores que tengan gargantas
adecuadas (por ejemplo, gargantas grafiladas para hilos con al-
ma)

** El gas de proteccion por usar depende del metal que se desea
soldar; en la tabla siguiente se proporcionan algunos ejemplos:

Material por soldar Gas de proteccion utilizable
CO2 o MEZCLA (Ar + CO2)
MEZCLA (Ar + O2)

Ar

Acero

Acero inoxidable

Aluminio

2.0 CONEXION DEL GENERADOR

1. Antes de realizar esta operacién asegurarse que el genera-
dor esté apagado.

2. Conectar la toma de potencia del cordén umbelical a la rela-
tiva toma colocada en el panel posterior de la maquina (intro-
ducirla completamente y girarla en sentido horario hasta que
se bloquee completamente.

3. Conectar la toma mudltiple a la relativa toma bloqueandola
con el cierre.

4. Conectar el tubo del gas que sale del cordén al reductor de
presion de la bombona.

3.0 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

3.1 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

1. Poner la bobina de cable en el correspondiente portabobinas
de manera que los dos giren simultaneamente.

2. Regular el freno del portabobinas mediante la tuerca central
del mismo de manera que la bobina gire con facilidad (en al-
gunos portabobinas, la tuerca de regulacion no queda a la
vista; en dicho caso, para poder acceder a la misma, hay que
tirar del elemento de bloqueo hacia fuera).

3. Abrir el puente superior del grupo de arrastre del cable.

4. Controlar que los rodillos sean adecuados al diametro de ca-
ble que se desea usar y, si no lo son, cambiarlos.

5. Enderezar una parte del extremo del cable y cortarla.

6. Pasar el cable por encima de los dos rodillos inferiores, intro-
ducirlo en el tubo de conexion de la antorcha y hacerlo salir
por el mismo unos 10 cm.

7. Cerrar el puente superior del grupo de arrastre y controlar
que el cable quede colocado en la correspondiente garganta.

8. Conectar la antorcha. Para ello, hay que introducir el trozo de

cable que sobresale de la conexion en la vaina, colocar los
pernos de mando en su sede y enroscar a fondo la virola de
conexion.

3.2 PUESTA EN SERVICIO

1. Encender la maquina.

2. Poner el conmutador de potencia en una posicion interme-
dia.

Quitar la boquilla y el conducto portacables de la antorcha y,
accionando el pulsador de la antorcha(Ref. 8 - Figura 1 Pag-
ina 3.), mover el cable hasta que salga por la parte anterior
de la misma. Mientras se desliza el cable por la antorcha, re-
gular la presién que el rodillo prensacable ejerce en el rodillo
de arrastre mediante el volante: el cable de soldadura tiene
que avanzar de manera regular sin que patine en los rodillos
ni se deforme . Instalar un conducto portacables en la antor-
cha, que sea adecuado al cable utilizado.

Volver a enroscar el conducto portacables tras comprobar
que sea del didmetro adecuado al cable utilizado.

3.

EL HILO DE SOLDADURA PUEDE PROVO-
CAR HERIDAS POR PERFORACION.

Al desenrollar el hilo no hay que dirigir el soplete
hacia ninguna parte del propio cuerpo ni de otras
personas ni tampoco hacia ningun tipo de metal.

Montar la boquilla del gas.
Abrir la valvula de la bombona del gas.

Conectar la pinza de masa a la pieza por soldar en un punto
sin oxidaciones, pintura, grasa o plastico.

o

ATENCION: SI SE UTILIZA EL ALIMENTADOR DE HILO COL-
GADO DURANTE EL TRABAJO DE SOLDADURA, HAY QUE
CONTROLAR QUE EL ARMAZON DEL ALIMENTADOR DE
HILO QUEDE AISLADO DEL CIRCUITO DE TIERRA (UTI-
LIZAR, POR EJEMPLO, CABLES DE ELEVACION DE NILON
O DE MATERIAL AISLANTE). ESTO ES INDISPENSABLE
PARA EVITAR EL PASO DE LA CORRIENTE DE SOLDADURA
POR LOS MEDIOS DE ELEVACION Y EL CIRCUITO DE LA IN-
STALACION ELECTRICA.

EL INCUMPLIMIENTO DE ESTA NORMA DE SEGURIDAD
PUEDE PROVOCAR DANOS EN LA INSTALACION ELECT-
RICA Y COMPROMETER EL SISTEMA DE ELEVACION DEL
CARRO.
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4.0 DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PA-
NEL FRONTAL

4.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

1 - Selector del sistema de soldadura:

En posicién u (2 tiempos) cuando se acciona el pulsador de la
antorcha, empieza la soldadura y, cuando se suelta, se termina.

En posicion ﬁ (4 tiempos) cuando se acciona el pulsador
de la antorcha, sale gas vy, al soltarlo, se activan el cable y la co-
rriente; si se vuelve a pulsar, el cable y la corriente se interrum-
pen; si se suelta, se interrumpe el gas.

En posicion ®®®®e® (so|ldadura por puntos) la soldadora funciona
de manera temporizada; al accionar el pulsador de la antorcha,
empieza la fase de soldadura que cesa de forma automatica una
vez transcurrido el tiempo programado con el potenciometro del
temporizador (Ref. 5 - Figura 1 Pagina 3.).

2 - Testigo de maquina encendida

3 - Testigo de maquina recalentada o anomalia nel circuito de
refrigeracion H20.

4 - Potenciometro de ajuste de la velocidad del cable

5 - Potenciometro de regulacion del tiempo de soldadura, de
0,3 a 10 segundos (sélo funciona con el selector (Ref. 1 - Figura
1 Péagina 3.)

6 - Potenciometro de regulacion del tiempo de aceleracion del
motor de arrastre del cable.

7 - Potenciometro de quemadura del hilo de soldadura. Tiempo
durante el cual se mantiene la potencia de soldadura tras soltar el
pulsador de la antorcha. En practica, si, al final de la soldadura,
este tiempo es insuficiente, el cable queda enganchado en el ba-
fo y sale demasiado poco del tubo de contacto de la antorcha; si,
por el contrario, el tiempo regulado es demasiado largo, el cable
se engancha en el tubo de contacto de la antorcha y, a menudo,
lo dana.

8- Boton avance cable (sin “corriente”)

9- Pulsante de prueba salida gas

10 - Conexion de la antorcha euro

14 - Voltimetro

15 - Amperimetro

5.0 NOCIONES BASICAS DE SOLDADURA MIG

PRINCIPIO DE SOLDADURA MIG

La soldadura MIG es una soldadura autégena, es decir, que per-
mite ensamblar por fusién las piezas del mismo tipo (acero suave,
acero inoxidable, aluminio) y garantiza la continuidad mecénica y
fisica del material. El calor necesario para fundir las piezas por
soldar lo suministra un arco eléctrico que se crea entre el hilo
(electrodo) y la pieza por soldar. El gas asegura la proteccién del
arco y del metal en fusion contra el aire.

6.0 CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO
PARA LA SOLDADURA

Conectar los accesorios de soldadura con esmero para evitar
pérdidas de potencia o escapes de gas peligrosos. Seguir escru-
pulosamente las normas de seguridad.

N.B.- NO MANIOBRE LOS CONMUTADORES durante la solda-
dura; se podria dahar la soldadora.

CONTROLAR LA SALIDA DEL GAS Y REGULAR EL FLUJO
MEDIANTE LA LLAVE DEL REDUCTOR DE PRESION.

ATENCI()N: AL TRABAJAR EXTERNAMENTE O EN PRESEN-
CIA DE RAFAGAS DE VIENTO, HAY QUE PROTEGER EL
FLUJO DEL GAS INERTE YA QUE SI SE DESVIA NO GARAN-
TIZA LA PROTECCION DE LA SOLDADURA.

6.1 SOLDADURA

1. Abralabombona del gasy regule la salida del mismo, seguin
la posicién utilizada. Aplique el borne de masa a la pieza a
soldar, en un punto donde no haya pintura, plastica ni he-
rrumbre.

105°

Para obtener una soldadura mejor mantenga el portaelec-
trodo y el sentido de avance del hilo como se indica en la
figura.

Seleccione la corriente de soldadura, mediante los conmuta-
dor (Ref. 11 - Figura 1 Pagina 3.), teniendo en cuenta que
mientras mayor es el espesor a soldar, mayor es la potencia
necesaria. Las primeras posiciones del conmutador son las
indicadas para soldar espesores pequefios. Tenga en cuen-
ta también que cada posicién seleccionada tiene una propia
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DEFECTOS DE LAS SOLDADU3RAS MIG

velocidad de avance del hilo, que puede seleccionarse me-
diante el pomo de regulacion (Ref. 4 - Figura 1 Pagina 3.).

6.2 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO
Para la soldadura (MIG) de estos materiales hace falta:

1. Utilizar un gas de soldadura de composicion binaria, general-
mente AR/CO2 con porcentajes que vayan del 75% al 80%
de Argén y del 25% al 20% de CO2, o bien composiciones
ternarias, como AR/C0O2/02. Estos gases dan calor en la sol-
dadura y el cordén resulta bien unido y estético; por otra par-
te, la penetracion es relativamente baja. Usando anhidrido
carboénico (MAG) como gas de proteccién se obtendra un
cordén estrecho y bien penetrado, pero la ionizacién del gas
influird en la estabilidad del arco.
Utilizar un hilo de aportacién del mismo tipo respecto al ace-
ro a soldar. Es oportuno usar siempre hilos de buena calidad,
evitando soldar con hilos oxidados, que pueden dar lugar a
defectos de soldadura. Por lo general los hilos pueden utili-
zarse con los siguientes niveles de corriente:
- @ hilo mm x 100 = Amperaje minimo
- @ hilo mm x 200 = Amperaje maximo
Ejemplo: @ hilo 1,2 mm = Amp. minimo 120 - Amp. maximo
240. Esto con mezclas binarias AR/CO2 y con transferencia
en corto circuito (SHORT).
Evitar soldar en piezas oxidadas o en piezas que presenten
manchas de aceite o grasa.
Utilizar portaelectrodos adecuados a la corriente usada.
Controlar periédicamente que las quijadas del borne de
masa no estan danadas y que los cables de soldadura (por-
taelectrodo y masa) no tienen cortes o quemaduras que pue-
dan disminuir su eficiencia.
6.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES
La soldadura (MIG) de los aceros inoxidables de la serie 300
(austeniticos) debe hacerse con gas de protecciéon con elevado
tenor de Argén, con un pequeiio porcentaje de O2 para estabilizar
el arco. La mezcla més usada es AR/O2 98/2.

- No use CO2 o mezclas AR/CO2.

- No togue el hilo con las manos.

Los materiales de aportaciéon a emplear han de ser de calidad su-
perior al material de base y la zona de la soldadura tiene que estar
bien limpia.

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO
Para la soldadura MIG del aluminio hay que utilizar:
1. Argén al 100% como gas de proteccion.

2. Un hilo de aportacién de composicién adecuada para el ma-
terial de base a soldar. Para soldar ALUMAN y ANTICORO-
DAL, emplee hilo con Silicio del 3% al 5%. Para soldar
PERALUMAN y ERGAL, utilice hilo con Magnesio al 5%.

3. Un portaelectrodo preparado para la soldadura del aluminio.

6.5 PUNTATURA

Este tipo de operacién especial, que necesita la correspondiente
boquilla, permite efectuar la soldadura por puntos de dos chapas
sobrepuestas.

Montar la boquilla del gas para la soldadura de puntos, apoyarla
a la pieza por soldar manteniéndola apretada. Apretar el pulsador
del soplete. Al cabo de un cierto tiempo, la soldadora se separa
por si sola. Este tiempo se determina mediante el control TIMER
(Ref. 5 - Figura 1 Pagina 3.) y tiene que regularse en funcién del
espesor de la chapa por soldar.

7.0 DEFECTOS DE LAS SOLDADU3RAS MIG

71 CLASIFICACION Y DESCRIPCION DE LOS DEFECTOS

Las soldaduras obtenidas con los procedimientos MIG pueden
presentar numerosos defectos que es importante identificar. Es-
tos defectos no son diferentes, por su forma o naturaleza, de los
defectos que se producen en la soldadura por arco manual con
electrodos revestidos. La dife-rencia entre los dos procedimientos
es la frecuencia con la cual se producen: asi, por ejemplo, la po-
rosidad es mas frecuente en la soldadura del tipo

MIG mientras que las escorias s6lo se producen en la soldadura
con electrodo revestido. También la causa de los defectos y el
modo de evitarlos varian de un procedimiento a otro.

En la siguiente tabla se ilustran los diferentes casos.

DEFECTO ASPECTO CAUSA Y SOLUCION
- Preparacion defectuosa.
DESNIVEL - Alinear los bordes y mantenerlos asi durante toda la soldadura (soldadura por

puntos).

ESPESOR EXCESIVO

- Tensién en vacio demasiado baja.

- Velocidad de soldadura demasiado lenta.
- Inclinacién incorrecta del soplete.

- Diametro excesivo del hilo.

FALTA DE METAL

- Velocidad de soldadura demasiado elevada.
- Tensién demasiado baja para la velocidad de soldadura empleada.

ASPECTO OXIDADO DE LOS COR-
DONES

- Soldar en la ranura si se trabaja con un arco largo.

- Regular la tensién.

- Hilo doblado o demasiado largo fuera de la boquilla pasahilo.
- Velocidad del hilo equivocada.

FALTA DE PENETRACION

- Distancia irregular o insuficiente.

- Inclinacién incorrecta del soplete.

- Boquilla pasahilo desgastada.

- Velocidad del hilo demasiado lenta con respecto a la tensién o a la velocidad de
soldadura.

PENETRACION EXCESIVA

- Velocidad del hilo demasiado elevada.
- Inclinacién del soplete equivocada.
- Distancia excesiva.

FALTA DE FUSION

- Distancia demasiado corta.
- Es necesario desbastar o bien pulir la soldadura y volverla a hacer.

RANURAS

paf § EERS

- Velocidad de soldadura demasiado elevada.
(Este defecto es facil de identificar visualmente y el operador tiene que corregirlo
inmediatamente).
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8.0 MANTENIMIENTO GENERAL

QUITAR TENSION AL GENERADOR ANTES DE EFECTUAR
CUALQUIER OPERACION DE MANTENIMIENTO.
Periddicamente (cada 5/6 meses) hay que eliminar el polvo que
se acumula en el interior del equipo mediante un chorro de aire
comprimido seco (tras quitar las partes laterales).

SE ACONSEJA EVITAR POSICIONES QUE PUEDAN PROVO-
CAR EL ESTRANGULAMIENTO DEL SOPLETE.

CONTROLAR PERICDICAMENTE EL ESTADO DEL SOPLETE
YA QUE ES LA PARTE QUE MAS FACILMENTE SE PUEDE
DESGASTAR.

8.1 MANTENIMIENTO BASICO DEL SOPLETE:

1. BOQUILLA DEL GAS : periédicamente rociele encima, con
un atomizador, liquido para soldadura y limpiela de las in-
crustaciones que se hayan formado en su interior.

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES

Ninguna funcién actlvada. .
unao mas fases).

Cable de alimentacion interrumpido (falta de

2. BOQUILLA GUIA-HILO: compruebe que el orificio de paso
del hilo no se ha ensanchado demasiado con el desgaste.
De ser asi, sustitdyala.

8.2 CONEXION DE LA ANTORCHA

Antes de conectar el portaelectrodo, cerciérese de que la vaina
(18) resulta apropiada para el diametro del hilo que va a utilizar:

19 18
e '
/ |
21
- color AZUL @1,5 para hilos de & 0,6-0,8 mm.

- color ROJO @ 2 para hilos de & 1-1,2 mm.
(Referencia color vainas para hilos de acero).

CONTROLES Y SOLUCIONES

Controlar y reparar.

Fusible quemado.

Sustituirlo.

Avance irregular del hilo. Presioén insuficiente del muelle.

Controlar si, atornillando el volante, se obtiene un mejoramiento.

Vaina hilo atascada.

Sustituirla.

excesivamente desgastada.

Conducto no adecuada al diametro del hilo, o

Girar el rodillo sobre su eje o sustituir el rodillo.

Freno de la bobina excesivo.

Aflojar actuando sobre el tornillo.

espirales anudadas o superpuestas.

Hilo oxidado, mal enrollado, de mala calidad,

Eliminar el inconveniente sacando las espirales no adecuadas. Si el
problema persiste, cambiar el ca-rrete de hilo.

Potencia de soldadura reducida.

Cable de masa errébneamente conectado .

Controlar la integridad del cable y sobre todo que las pinzas de masa
sean eficaces y que se cierren sobre la pieza a soldar, que debe estar
limpia de é6xido, grasa o pintura.

Hilo desconectado o flojo en los conmutadores. Controlar, apretar o eventualmente sustituir.

en los conmutadores

Contactor averiado Hilo desconectado o flojo

Controlar los contactos y el funcionamiento mecanico del telerruptor
Hilo desconectado o flojo en los conmutadores

en los conmutadores

Rectificador averiado Hilo desconectado o flojo  Controlar que no haya signos evidentes de quemaduras; en caso afir-

mativo, sustituirlo.

Soldadura porosa (a esponja). Ausencia de gas.

Controlar la presencia del gas y la presién de salida del mismo.

Corrientes de aire en la zona de soldadura.

Usar una proteccion adecuada. Aumentar eventualmente la presion
de salida del gas.

Algunos orificios del difusor estan atascados.

Limpiar los orificios atascados con un chorro de aire.

tubos, incluso a lo largo del soplete.

Pérdidas de gas debidas a la rotura de algunos

Controlar y sustituir la parte defectuosa.

Electrovéalvula bloqueda.

Controlar el funcionamiento de la electrovalvula y la conexién eléctrica.

Reductor de presioén averiado.

Controlar el funcionamiento sacando el tubo de conexién del reductor
a la maquina.

Mala calidad del gas o del hilo.

Si se necesita gas super-seco, sustituir la bombona de gas o el hilo
con calidades distintas.

Salida continua del gas. Electrovalvula gastada o sucia.

Desmontar la electrovalvula y limpiar el orificio y el obturador.

no se obtiene ningun efecto.

Apretando el pulsador del soplete Interruptor del soplete defec-tuoso, cables de  Sacar la clavija del soplete y hacer cortocircuito con los polos; si la
mando desconectados o interrumpidos.

maquina funciona, controlar los cables y el micro-pulsador del soplete.

Fusible quemado.

Sustituirlo con otro de la misma capacidad.

Conmutador de potencia averiado.

Limpiar con aire, controlar el apriete de los hilos, sustituirlo.

Circuito electrénico averiado.

Sustituirlo.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

IT

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

L’alimentatore di filo, insieme ad un generatore, un impianto atto
ad essere usato nel processo di saldatura a filo continuo.

Abbinato ai generatori & in grado di soddisfare molte esigenze
operative.

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE

U1 | 24V 50/60 Hz X 60% 100%

i 3A 12 345 A 270 A
Model 345A

Gamma fili pieni* 20,6 +1,2mm
Gamma fili animati* 20,8+1,2mm
Taglie bobine @300 mm

Gas* Ar or CO2 o MIX

(max 4 bar)

Liquido raffreddamento

* Per I'utilizzo di tutta la gamma fili possibile & necessario integra-
re la dotazione di rulli trainafilo con quelli aventi le gole adatte (es.
gole zigrinate per fili animati)

** Il gas di protezione da usare dipende dal metallo che si deve
saldare, vedi alcuni esempi nella tabella seguente:

Materiale da saldare Gas di protezione utilizzabile
Acciaio CO2 o MIX (Ar + CO2)
Acciao inox MIX (Ar + O2)
Alluminio Ar
2.0 COLLEGAMENTO AL GENERATORE

1. Prima di eseguire questa operazione assicurarsi che il gene-
ratore sia spento.

2. Collegare la presa di potenza del cordone ombelicale alla re-
lativa spina posta sul pannello posteriore della macchina (in-
serirla completamente e ruotarla in senso orario fino al
completo bloccaggio.

3. Collegare la spina multipla alla relativa presa bloccandola
con l'apposita chiusura.

4. Collegare il tubo del gas che esce dal cordone al riduttore di
pressione della bombola.

3.0 INSTALLAZIONE DELLA BOBINA DI FILO

3.1 INSTALLAZIONE DELLA BOBINA DI FILO

1. Mettere la bobina di filo nell’apposito rocchetto in modo che
i due ruotino poi insieme.

2. Regolare il freno del rocchetto agendo sul dado centrale del-
lo stesso in modo che si riesca afar girare la bobina abba-
stanza facilmente (in alcuni rocchetti il dado di regolazione
non é visibile ma lo diventa estraendo, tirando verso l'ester-
no, il nasello di blocco).

3. Aprire il ponte superiore del gruppo di traino

4. Controllare che i rulli siano adatti al diametro di filo che si
vuole usare, altrimenti cambiarli.

5. Raddrizzare una parte dell’estremita del filo e tagliarla.

6. Far passare il filo sopra i due rulli inferiori ed infilarlo nel tubo
dell’attacco torcia fino a farlo uscire dallo stesso circa 10 cm.

7. Richiudere il ponte superiore del gruppo di traino controllan-
do che il filo sia posizionato nell’apposita gola.

8. Collegare la torcia infilando nella guaina il pezzo di filo che
sporge dall’attacco, fare attenzione agli spinotti di comando
dirigendoli nelle apposite sedi ed avvitare a fondo la ghiera di
collegamento.

3.2 MESSA IN SERVIZIO

1. Accendere la macchina

2. Mettere il commutatore di potenza in una posizione interme-
dia.

3. Togliere ugello e beccuccio passa filo dalla torcia e, schiac-
ciando il pulsante (Rif. 8 - Figura 1 Pagina 3.), fare scorrere
il filo fino a che non esce dalla parte anteriore della stessa.
Durante I'operazione di scorrimento del filo nella torcia, tara-
re, tramite il volantino la pressione che il rullo premifilo deve
esercitare sul rullo di traino; affinché il filo di saldatura avanzi
in modo regolare senza slittamenti sui rulli e senza deforma-
zioni. Fornire la torcia di un beccuccio passafilo idoneo in
funzione del filo utilizzato.

IL FILO DI SALDATURA PUO CAUSARE FERI-
TE DA FORATURA.

Durante lo svolgimento del filo non puntare la tor-
cia verso alcuna parte del corpo, proprio o di altre
persone, o verso alcun tipo di metallo.

4. Riavvitare il beccuccio passafilo, assicurandosi che sia del
diametro adatto al filo utilizzato.

5. Rimontare l'ugello guida gas.
Aprire la valvola della bombola del gas.

7. Collegare la pinza di massa al pezzo da saldare in un punto
esente da ruggine, vernice, grasso o plastica.

*

ATTENZIONE: NEL CASO SI UTILIZZI L’ALIMENTATORE DI
FILO APPESO DURANTE IL LAVORO DI SALDATURA, OC-
CORRE ASSICURARSI CHE IL TELAIO DELL’ALIMENTA-
TORE DI FILO RISULTI ISOLATO DAL CIRCUITO DI TERRA
(UTILIZZARE AD ESEMPIO FUNI DI SOLLEVAMENTO IN NY-
LON O ALTRO MATERIALE ISOLANTE). TALE ACCORGI-
MENTO E INDISPENSABILE AL FINE DI EVITARE UNA
POSSIBILE RICHIUSURA DELLA CORRENTE DI SALDATU-
RA ATTRAVERSO | MEZZI DI SOLLEVAMENTO ED IL CIRCU-
ITO DI TERRA DELL’ IMPIANTO ELETTRICO.

Il mancato rispetto di questa norma di sicurezza puo causare
seri danni all’'impianto elettrico e compromettere il sistema si
sollevamento del carrello stesso.
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DESCRIZIONE COMANDI SUL PANNELLO FRONTALE

4.0 DESCRIZIONE COMANDI SUL PANNELLO
FRONTALE

4.1 PANNELLO ANTERIORE

Figura 1.

1 - Selettore del sistema di saldatura:

In posizione ﬂ (2 tempi) premendo il pulsante torcia siinizia
a saldare rilasciandolo si smette.

In posizione ﬁ (4 tempi) premendo il pulsante torcia esce
gas rilasciandolo parte filo e corrente; premendolo ancora si fer-
mano filo e corrente e rilasciandolo si ferma il gas.

In posizione ®®®®e® (puntatura) la saldatrice funziona in modo
temporizzato; premendo il pulsante torcia inizia la fase di saldatu-
ra che cessera in modo automatico dopo il tempo predisposto con
il potenziometro del temporizzatore (Rif. 5 - Figura 1 Pagina 3.).

2 - Spia macchina accesa

3 - Spia macchina surriscaldata o anomalia sul circuito di raf-
freddamento H20

4 - Potenziometro di aggiustamento della velocita di filo

5 - Potenziometro di regolazione del tempo di puntatura, da 0,3
a 10 secondi (funziona solo con selettore Rif. 1 - Figura 1 Pagina
3.) in posizione

6 - Potenziometro di regolazione del tempo di accelerazione del
motore traina filo.

7 - Potenziometro di bruciatura del filo di saldatura. Tempo du-
rante il quale viene mantenuta la potenza di saldatura dopo il re-
golare rilascio del pulsante torcia. In pratica se, a fine saldatura,
questo tempo & troppo poco il filo rimane incollato nel bagno o
sporge troppo dal tubetto di contatto della torcia; se invece il tem-
po regolato € troppo lungo il filo si incolla sul tubetto di contatto
della torcia spesso rovinandolo.

8 - Pulsante di avanzamento filo (senza “corrente”)
9 - Pulsante di prova uscita gas

10 - Attacco torcia euro

14 - Voltmetro

15 - Amperometro

5.0 NOZIONI DI BASE PER LA SALDATURA MIG

PRINCIPIO DI SALDATURA MIG

La saldatura MIG e una saldatura autogena, vale a dire che con-
sente I'assemblaggio per fusione dei pezzi da unire dello stesso
genere (acciaio dolce, inox, alluminio) e garantisce la continuita
meccanica e fisica del materiale. Il calore necessario per la fusio-
ne dei pezzi da saldare e fornito da un arco elettrico che scocca
tra il filo (elettrodo ) e il pezzo da saldare. La protezione dell'arco
e del metallo in fusione dall'aria, e garantita dal gas di protezione.

6.0 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE AT-
TREZZATURA PER LA SALDATURA

Collegare gli accessori di saldatura accuratamente onde evitare
perdite di potenza o fughe di gas pericolose.

Attenersi scrupolosamente alle norme di sicurezza.

N.B. NON AGIRE SUI COMMUTATORI durante la saldatura, si
potrebbe danneggiare la saldatrice

CONTROLLARE L’USCITA DEL GAS E REGOLARNE IL FLUSSO
TRAMITE IL RUBINETTO DEL RIDUTTORE DI PRESSIONE.

ATTENZIONE: NELL'OPERARE ESTERNAMENTE O IN PRE-
SENZA DI FOLATE DI VENTO PROTEGGERE IL FLUSSO DEL
GAS INERTE CHE, DEVIATO, NON OFFRIREBBE PROTEZI-
ONE ALIA SALDATURA.

6.1 SALDATURA

1. Aprire la bombola del gas e regolarne l'uscita a seconda del-
la posizione utilizzata. Applicare il morsetto di massa al pez-
zo da saldare, in un punto ove non vi sia vernice, plastica o
ruggine.

105°

Per una migliore saldatura tenere la torcia ed il senso di
avanzamento del filo come illustrato in figura.

2. Selezionare la corrente di saldatura tramite il commutatore
(Rif. 11 - Figura 1 Pagina 3.), tenendo presente che maggio-
re & lo spessore da saldare, maggiore € la potenza necessa-
ria. Le prime posizioni del commutatore, sono adatte per
saldare su piccoli spessori. Tenere inoltre presente che ogni
posizione selezionata ha una propria velocita di avanzamen-
to del filo regolabile tramite il pomello di regolazione (Rif. 4 -
Figura 1 Pagina 3.).
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6.2 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO
Per la saldatura (MIG) di questi materiali & necessario:

1. Utilizzare un gas di saldatura a composizione binaria, di soli-
to AR/CO2 con percentuali che vanno dal 75 all'80% di Argon
e dal 25 al 20% di CO2, oppure composizioni ternarie quali,
AR/CO2/02. Questi gas danno calore in saldatura ed il cor-
done risultera ben raccordato ed estetico, per contro la pene-
trazione sara relativamente bassa. Usando anidride
carbonica (MAG) come gas di protezione si avra un cordone
stretto e penetrato ma la ionizzazione del gas influira sulla
stabilita dell'arco.

2. Utilizzare un filo di apporto della stessa qualita rispetto all'ac-
ciaio da saldare. E bene usare sempre fili di buona qualita
evitando di saldare con fili arrugginiti che possono dare difetti
di saldatura.

In generale la forchetta di corrente in cui i fili possono essere
usati é:

- @ filo mm x 100 = Amp minimi.

- @ filo mm x 200 = Amp massimi.

Esempio: O filo 1.2 mm=

Amp minimi 120/Amp massimi 240. Questo con miscele bi-
narie AR/CO2 e con trasferimento in corto circuito (SHORT).

3. Evitare di saldare su pezzi arrugginiti o su pezzi che presen-
tano macchie di olio o grasso.

4. Adoperare torcie adeguate alla corrente che si usa.

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

6.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

La saldatura (MIG) degli acciai inossidabili della serie 300 (auste-
nitici), deve essere eseguita con gas di protezione ad alto tenore
di Argon, con una piccola percentuale di 02 per stabilizzare I'arco.
La miscela piu usata & AR/02 98/2.

- Non usare C02 o miscele AR/CO2.

- Non toccare il filo con le mani.

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

6.4 SALDATURA DELL’ALLUMINIO
Per la saldatura MIG dell'alluminio & necessario utilizzare:

1. Argon al100% come gas di protezione.

2. Un filo di apporto di composizione adeguata al materiale
base da saldare. Per saldare ALUMAN e ANTICORODAL
usare filo con Silicio dal 3 al 5%. Per saldare PERALUMAN
ed ERGAL usare filo con Magnesio al 5%.

3. Unatorcia preparata per la saldatura dell'alluminio.
6.5 PUNTATURA

Questo particolare tipo di saldatura permette di effettuare la pun-
tatura di due lamiere sovrapposte e richiede un ugello gas specia-
le.

Montare l'ugello gas puntatura, appoggiarlo al pezzo da puntare
tenedo premuto. Premere il pulsante della torcia. Noterete che
dopo un certo tempo la saldatrice si stacchera da sola. Questo
tempo viene determinato dal controllo TIMER (Rif. 5 - Figura 1 Pa-
gina 3.) e deve essere regolato in funzione dello spessore di la-
miera da puntare.

7.0 DIFETTI DELLE SALDATURE MIG

71 CLASSIFICAZIONE E DESCRIZIONE DEI DIFETTI

Le saldature ottenute con i procedimenti MIG possono presentare
parecchi difetti, € quindi importante identificarli. Questi difetti non
differiscono per la loro forma o natura, da quelli che si possono
notare nelle saldature ad arco manuale con elettrodi rivestiti. La
differenza tra i due procedimenti & che la frequenza dei difetti non
¢ la stessa, le porosita, per esempio, sono piu frequenti nel MIG:
mentre le inclusioni di scoria si riscontrano soltanto nella saldatu-
ra con elettrodo rivestito.

Anche l'origine dei difetti e il modo di evitarli sono molto diversi da
un procedimento all'altro.

La tabella seguente precisa i diversi casi.

DIFETTO ASPETTO

CAUSA E RIMEDIO

DISLIVELLO

- Preparazione scadente
- Allineare i bordi e tenerli durante la saldatura (Puntatura)

SPESSORE ECCESSIVO

- Tensione a vuoto troppo bassa.

- Velocita di saldatura troppo lenta.
- Inclinazione sbagliata della torcia.
- Diametro eccessivo del filo

MANCANZA DI METALLO

- Velocita di saldatura troppo elevata.
- Tensione troppo bassa per la velocita di saldatura adottata.

ASPETTO OSSIDATO DEI CORDONI

- Saldare nella canaletta se si lavora con un arco lungo.

- Regolare la tensione.

- Filo piegato oppure troppo lungo fuori dal beccuccio passafilo.
- Velocita del filo errata..

MANCANZA DI PENETRAZIONE

- Distanza irregolare oppure insufficiente.

- Inclinazione sbagliata della torcia.

- Beccuccio passafilo logorato..

- Velocita del filo troppo lenta ripsetto alla tensione oppure alla velocita di saldatura.

PENETRAZIONE ECCESSIVA

- Velocita del filo troppo elevata.
- Inclinazione sbagliata della torcia.
- Distanza eccessiva.

MANCANZA DI FUSIONE

- Distanza troppo corta.
- E necessario sgrossare oppure molare la saldatura e rifarla.

iaf § EERE

CANALETTE

- Velocita di saldatura troppo elevata.
(Questo difetto facile da individuare visivamente, deve essere corretto subito dal
saldatore)
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8.0 MANUTENZIONI GENERALI

TOGLIERE TENSIONE AL GENERATORE PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALSIASI MANUTENZIONE.

Procedere periodicamente (ogni 5/6 mesi) alla rimozione della
polvere che si accumula all'interno della saldatrice, usando un
getto di aria compressa secca (dopo aver tolto le fiancate).

S| RACCOMANDO QUINDI DI EVITARE PIEGAMENTI CHE
POSSONO PROVOCARE STROZZATURE ALLA TORCIA E DI
SPOSTARE IL GENERATORE TRAMITE LA TORCIA STESSA.

CONTROLLARE PERIODICAMENTE LO STATO DELLA TOR-
CIA, ESSENDO LA PARTE PIU SOTTOPOSTA AD USURE.

8.1 LE MANUTENZIONI GENERALI

1. UGELLO GUIDA GAS: spruzzare periodicamente dello
spray per saldatura e pulire la parte interna dalle incrostazio-
ni.

TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

No functions operate. nected).

Faulty power cord (one or more phases discon-

2. BECCUCCIO PASSAFILO: controllare che il foro di passag-
gio del filo non sia troppo allargato causa usura. In questo
caso sostituire il beccuccio.

8.2 CONNESSIONE DELLA TORCIA

Prima di collegare la torcia assicurarsi che la guaina (18) sia ap-
propriata al diametro del filo che verra utilizzato:

19 18
e '
/ |
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- colore BLU @ 1.5 per fili di @ 0,6 - 0,8 mm.

- colore ROSSO ¥ 2.0 perfilidid1-1,2mm.
(Riferimenti colore guaine per fili in acciaio).

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

Irregular wire feed. Insufficient spring pressure.

Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

worn.

Wrong race - unsuitable for wire, or excessively

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

Irregular wire feed. ) .
tangled or overlapping coils, etc.

Oxidized, poorly wound, poor quality wire, with  Remedy by removing defective coils. If problem persists, change the

wire reel.

Reduced welding power. Earth cable not connected.

Check that the power cord is in good condition and make sure that the
ground clamps are flrmly fixed to the works piece, which must be free
of rust, grease and paint.

Detached or loose connection on switches.

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor.

Check the state of the contacts and the mechanical efficiency of the
contactor.

Faulty rectifier.

Visually check for signs of burn-out; if present, renew rectifler.

Porous or spongy welds. No gas.

Check presence of gas and gas supply pressure.

Draughts in welding area.

Use a suitable screen. Increase gas delivery pressure if necessary.

Ciogged holes in diffuser.

Clear clogged holes using compressed air.

Solenoid valve blocked.

Gas leakage due to rupture in supply hoses.

Check and renew faulty component.
Check solenoid operation an electrical connection.

Porous or spongy welds. Faulty pressure regulator.

Check operation by removing the hose connecting the pressure regu-
lator to the power source.

Poor quality gas or wire.

Gas must be extra-dry; change the cylinder or use a different type
wire.

Gas supply does not switch off. Worn or dirty solenoid valve.

Dismantle solenoid; clean hole and obturator.

result. control cables.

Pressing torch trigger produces no  Faulty torch trigger, disconnected or broken

Remove the torch connection plug and short-circuit the poles; if the
machine operates properly, check the cables and the torch trigger.

Blown fuse.

Renew using a fuse of the same rating.

Faulty power switch.

Clean with compressed air. Ensure that wires are tightly secured; re-
new switch if necessary.

Faulty electronic circuit.

Renew circuit.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Der SchweiBarbeit Draht und bildet, mit einem Generator, eine
Anlage, die sich fir das Gleichstyrom-Lichtbogenschweissen an-
passt. Zusammen mit den Generatoren ist er imstande, viele Ar-
beitsanforderungen zu erfillen.

1.2 TECHNISCHE MERKMALE
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
[} 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
Auswahl Volldrahte* 20,6 +1,2mm
Auswahl Seelendrahte* 20,8 +1,2mm
SpulengréBen @300 mm
Gas™ Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
Kiihlflissigkeit

* Zur Verwendung des ganzen Sortiments der méglichen Dréhte
muss die Ausstattung der Drahtvorschubrollen um jene mit den
passenden Rillen erweitert werden (z.B. gerdndelte Rillen fir
Seelendréhte)

** Das zu verwendende Schutzgas hdngt von dem Metall ab, das
geschweiBt werden soll, siehe einige Beispiele der folgenden Ta-
belle:

Zu schweiBendes Material Verwendbares Schutzgas
Stahl CO2 oder MIX (Ar + CO2)
Edelstahl MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar

2.0 VERBINDUNG MIT DEM GENERATOR

1. Erstens soll man sicher sein, dass der Generator ausge-
schaltet ist.

2. Den Kraftstecker der Nabelschnur mit dem passenden Ste-
cker, der sich auf der hinteren Platte des Geréts befindet,
verbinden. (Man soll ihn ganz hineinstecken im Uhrzeigen-
sinn drehen, bis man zur vélligen Sperrung angelangt ist).

3. Den mehrpoligen Stecker mit der betreffenden Steckdose
verbinden und ihn mit der vorbereiteten Verschlussvorrich-
tung sperren.

4. Das aus der Nabelschnur herauskommende Gasrohr mit
dem Gasflaschedruckminderer verbinden.

3.0 INSTALLATION DER DRAHTSPULE

3.1 INSTALLATION DER DRAHTSPULE

1. Die Drahtspule so in die Rolle einsetzen, dass beide zusam-
men drehen.

2. Die Spulenbremse mit der mittleren Schraubenmutter so ein-
regulieren, dass die Spule ohne Reibung dreht (bei einigen
Rollen ist die Einstellmutter nicht sichtbar; in diesem Fall die
Keilnase nach auBen ziehen).

3. Die Briicke der oberen Drahtvorschubgruppe 6ffnen

4. Kontrollieren, dass die Rollen fir den Drahtdurchmesser, der
verwendet werden soll, geeignet sind; gegebenenfalls die
Rollen auswechseln.

5. Ein Drahtende gerade richten und abschneiden.

6. Den Draht Gber die beiden unteren Rollen fiihren und in das
Rohr des Brenneranschlusses so weit einschieben, bis er ca.
10 cm aus demselben hervorragt.

7. Die Briicke der oberen Zugvorrichtung wieder schlieBen und
sich vergewissern, dass der Draht-genau in der Kehle liegt.

8. Den SchweiBbrenner anschlieBen und den aus dem An-

schluss ragenden Draht in den Schutzmantel schieben; da-

bei die Steckerstifte in die betreffenden Sitze stecken und
den Verbindungsring fest anziehen.

3.2 INBETRIEBNAHME

1. Die Maschine einschalten.
Den Leistungsumschalter auf eine mittlere Position stellen.

Die Dise und das Mundstiick der Drahtdurchfiihrung von
dem Brenner entfernen; die Brennertaste driicken (Bez. 8 -
Bild 1 Seite 3.) und den Draht so weit abrollen lassen, bis er
auf der Vorderseite des SchweiBbrenners austritt. Wahrend
des Drahtablaufs im SchweiBbrenner mithilfe des Handrads
den Druck einstellen, den die Drahtandriickrolle auf die Zug-
rolle ausiiben soll; es ist wichtig, dass der Vorschub des
SchweifBdrahts gleichmaBig ohne Schlupf und ohne Verfor-
mungen erfolgt. Den SchweiBbrenner mit einem geeigneten
Mundstiick der Drahtdurchfiihrung versehen, die dem einge-
setzten Draht entspricht.

Das Mundstuck der Drahtdurchfihrung wieder anschrauben
und sich vorher vergewissern, dass dasselbe fiir den ver-
wendeten Drahtdurchmesser geeignet ist.

w

SCHWEIBDRAHTE KONNEN STICHWUNDEN VERURSA-
CHEN.

Beim Einfédeln des Drahtes den Brenner niemals gegen
Korperteile, andere Personen, oder Metall richten.

5. Die Gasdise wieder einbauen.
6. Den Hahn der Gasflasche 6ffnen.
7. Die Erdungszange an dem Werkstiick in einem Punkt an-

schlieBen, der frei von Rost, Lack, Fett oder Kunststoff ist.

ACHTUNG: FALLS BEI DER SCHWEIBARBEIT DIE AN DEM
OPTIONALEN HAKEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT
WERDEN, DASS DER RAHMEN DER DRAHTZUFUHRUNG
VOM ERDUNGSKREIS ISOLIERT IST (ZUM BEISPIEL HUB-
SEILE AUS NYLON ODER SONSTIGEM ISOLIERMATERIAL
VERWENDEN). DIESE MABNAHME IST UNBEDINGT NOT-
WENDIG, UM EIN SCHLIEBEN DES SCHWEIBSTROMS UBER
DIE HUBMITTEL UND DEN ERDUNGSKREIS DER ELEK-
TRISCHEN ANLAGE ZU VERMEIDEN.

DURCH MISSACHTUNG DIESER SICHERHEITSBESTIM-
MUNG KONNEN ERNSTHAFTE SCHADEN AN DER ELEK-
TRISCHEN ANLAGE VERURSACHT, UND DAS HUBSYSTEM
DES WAGENS BEEINTRACHTIGT WERDEN.
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4.0 BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGEN DES
SCHLEPPAGGREGATS

4.1 VORDERE SCHALTTAFEL

Bild 1.

1 - Wahlschalter des SchweiBsystems:

In Stellung ﬂ die Brennertaste driicken, um den SchweiBv-
organg zu starten, die Taste freigeben, um das SchweiBen zu be-

enden.

In Stellung ﬁ der Tastendruck &ffnet den Gashahn, nach
Tastenfreigabe werden der Drahtvorschub und der Strom einge-
schaltet; ein weiterer Tastendruck schaltet den Strom und den
Drahtvorschub ab; nach Loslassen der Taste wird der Gashahn
geschlossen.

In Stellung ®®®®® die SchweiBmaschine arbeitet mit Zeitschal-
tung; der Druck auf die Brennertaste schaltet den SchweiBproz-
ess ein, der automatisch nach der mit dem Potentiometer des
SchweiBbegrenzers vorgegebenen Zeit beendet wird (Bez. 5 -
Bild 1 Seite 3.).

2 - Betriebsanzeige
3 - Warnleuchte Maschineniiberhitzung

4 - Potentiometer zur Einstellung der Draht - Vorschubge-
schwindigkeit

5 - Potentiometer zur Einstellung der PunktschweiBdauer, von
0,3 bis 10 Sekunden (nur mdglich, wenn der Wahlschalter auf
Stellung (Bez. 1 - Bild 1 Seite 3.) gedreht ist)

6 - Potentiometer zur Einstellung der Beschleunigungsdauer
des Drahtvorschubmotors.

7 - Potentiometer zur Einstellung der Zeit, fir die die SchweiBI-
eistung nach dem Haltimpuls aufrecht erhalten bleibt. Falls diese
Zeit bei Beendigung der SchweiBung zu kurz ist, bleibt der Draht
in der Schmelze kleben oder ragt zu weit aus dem Kontakiréhrc-
hen des Brenners hervor; ist die Zeit dagegen zu lang eingestellt,
kann der Draht auf dem Kontaktréhrchen des SchweiBbrenners
verkleben und denselben beschadigen.

8 - Drahtvorschubschalter ( ohne “Strom” )
9 - Gasausgangstestschalter

10 - Euro - SchweiBbrenneranschluss

14 - Spannungsmesser

15 - Strommesser

5.0 RUNDBEGRIFFE DES MIG-MAG SCHWEIBV-

ERFAHRENS

PRINZIP DES MIG-SCHWEIBVERFAHRENS

Das MIG-SchweiBverfahren verschmelzt, wie beim Autogen-
SchweiBen, zwei gleichartige Werkstiicke (Stahl, Edelstahl, Alu-
minium) und garantiert nach der Verbindung die gleichen mecha-
nischen und physischen Eigenschaften. Die notwendige Hitze fir
den SchweiBvorgang wird durch einen Lichtbogen erzeugt, d.h.
einen KurzschluB zwischen dem Draht und dem Werkzeug. Um
den Lichtbogen und das SchweiBbad vor einer Oxydation durch
die Luft zu schiitzen, bendtigt man das Schutzgas.

6.0 ANSCHLUB UND VORBEREITUNG ZUM

SCHWEIBEN

VERBINDEN SIE SORGFALTIG DAS ZUBEHOR MIT DEM
GERAT UM GEFAHRLICHE LEISTUNGS- ODER GASVER-
LUSTE ZU VERMEIDEN.

Halten Sie sich rigoros an die im Kap. 1.0 angegebenen Sicher-
heitsvorschriften.

ACHTUNG DREHEN SIE NICHT AN DEN SCHALTERN
WAHREND DES SCHWEIBEN, DAS GERAT KANN DAMIT BE-
SCHADIGT WERDEN.

DEN GASAUSTRITT KONTROLLIEREN UND DEN
GASSTROM MIT DEM HAHN DES DRUCKMINDERVENTILS
REGULIEREN.

ACHTUNG! BEIM SCHWEIBEN IM FREIEN ODER BEI WIND-
BOEN MUB DARAUF GEACHTET WERDEN, DAB DAS
SCHUTZGAS OM WIND NICHT ABGELEITET WIRD UND
SOMIT DEM LICHTBOGEN KEINEN SCHUTZ MEHR BIETEN
WURDE.

3 DE



DE

FEHLER BEIM MIG-SCHWEIBEN

6.1 SCHWEIBEN

1. Offnen Sie die Gasflasche und regeln den GasfluB je nach
SchweiBposition. Klemmen Sie die Masse an das Werkstlick
in einem Punkt ohne Lack, Plastik oder Rost.

Flr eine optimale SchweiBnaht richten Sie Brenner und
Draht wie in Abbildung aus.

2. Wabhlen Sie den SchweiBstrom mit dem Stufenschalter (Bez.
11 - Bild 1 Seite 3.) und bedenken Sie, dafB je dicker das
Werkstiick, je starker der SchweiBstrom. Die ersten Schalt-
stufen sind besonders flir diinne Werkstlcke geeignet. Be-
achten Sie auch, daB jeder Schaltstufe eine bestimmte
Drahtvorschubgeschwindigkeit entspricht, die durch den Po-
tentiometer eingestellt werden kann (Bez. 4 - Bild 1 Seite 3.).

6.2 SCHWEIBEN VON KOHLENSTOFFSTAHL
Zum MIG-SchweiBen ist fur dieses Material folgendes notwendig:

1. Verwenden Sie ein bindres Schutzgas, meistens AR/CO2 mit
einem Anteil von 75% bis 80% an Argon und 25% bis 20%
an CO2, oder ein terndres Schutzgas wie z.B. AR/CO2/
02.Diese Gasmischungen erzeugen Hitze beim SchweiBen
und ergeben eine kompakte SchweiBnaht, andererseits re-
sultiert der Einbrand nicht besonders tief. Indem Sie Kohlen-
saure als Schutzgas verwenden (MAG) erhalten Sie eine
enge SchweiBnaht mit tiefem Einbrand, jedoch beeinfluBt die
lonisation des Gases die Stabilitat des Lichtbogens.

2. Benutzen Sie einen SchweiBdraht aus dem gleichen Material
des Werkstlickes. Es ost vorteilhaft wenn Sie immer einen
SchweiBdraht aus guter Qualitadt benuten, vermeiden Sie
verrostete oder oxydierte Drahte welche das SchweiBerg-
ebnis stark beeinflussen. Fir den einzustellenden Strombe-
reich der Dréhte gilt folgende Faustregel:

- Drahtdurchmesser x 100 = min. Ampere

- Drahtdurchmesser x 200 = max. Ampere

Beispiel: Drahtdurchmesser 1,2 mm = minimale Amperezahl
120 maximal 240/Amp.

Dies gilt fir binare Gasmischungen AR/CO2 und kurzem
Lichtbogen (SHORT).

3. Vermeiden Sie auf verrosteten oder verdlten Werkstlicken zu
schwei3en

Benutzen Sie ein der
Schlauchpaket

5. Uberpriifen Sie regelmaBig das Massekabel und die Mas-
seklemme. Schnitte und Verbrennungen kénnen die Wirkung
stark beeintrachtigen.

6.3 SCHWEIBEN VON ROSTFREIEM EDELSTAHL

Das VerschweiBen von rostfreiem Stahl der Qualitét 300, muB mit
einem hohen Prozentsatz an Argon und einem kleinen Anteil an
02 im Schutzgas durchgeflhrt werden, um den Lichtbogen stabil
zu halten. Die meist gebrauchte Mischung ist AR/O2 98/2.

- Benutzen Sie kein CO2 oder Mischgas AR/CO2

- Beriihren Sie nicht den SchweiBdraht mit den Handen. Das

Auftragsmaterial muB eine héhere Qualitat vorweisen als das Basismate-
rial und die zu verschweiBenden Stellen miissen absolut sauber sein.

6.4 SCHWEIBEN VON ALUMINIUM

Amperezahl entsprechendes

Fir das MIG-SchweiBen von Aluminium ist folgendes notwendig:

1. Ein 100 prozentiges Argon als Schutzgas.

2. Ein dem Basismaterial entsprechender SchweiBdraht. Fir
ALUMAN und ANTICORODAL benutzt man einen Silizi-
umanteil von 3 bis 5% Fir PERALUMAN und ERGAL einen
Magnesiumanteil von 5 %.

3. Einen fur Aluminium ausgestatteten Brenner.

6.5 PUNKTEN

Dieses spezielle SchweiBerfahren erlaubt, zwei liberlappende Bleche
zusammenzuheften. Hierzu braucht man eine spezielle Gasdise.

Montieren Sie die Gasdiise zum Punkten, driicken Sie die Dise
auf das Werkstlck. Driicken Sie die Brennertaste. Nach einer ge-
wissen Zeit schaltet das SchweiBgerat automatisch ab. Diese
PunktschweifBzeit wird durch den Timer (Bez. 5 - Bild 1 Seite 3.)
bestimmt, und muB in Bezug auf die Starke des Werstlickes ein-
gestellt werden.

7.0 FEHLER BEIM MIG-SCHWEIBEN

741 LISTE UND BESCHREIBUNG DER FEHLER

Die im MIG-SchweiBerfahren erzeugten SchweiBnahte kénnen
verschiedene Fehler haben, deshalb ist es wichtig, diese zu iden-
tifizieren. Diese Fehler unterscheiden sich nicht in ihrer Art und
Form von denen , die im SchweiBverfahren mit ummantelten Sta-
belektroden gemacht werden. Der Unterschied bei den zwei Ver-
fahren ist, daB die Haufigkeit der Fehler nicht die gleiche ist,
porése SchweiBnéhte sind z. B. haufiger im MIG-SchweiBverfahr-
en, wahrend die Verschmutzung durch Schlacke haufiger bei der
Anwendung von ummantelten Stabelektroden vorkommt.

Folgende Tabelle gibt eine Ubersicht der Fehler an.

FEHLER

FORM

URSACHE UND ABHILFE

HOHENUNTERSCHIED

- Schlechte Vorbereitung
- Die Seiten aneinanderlegen und beim SchweiBen festhalten

ZU DICKE NAHT

- Leerlaufspannung zu niedrig

- SchweiBgeschwindigkeit zu langsam
- Falsche Neigung des Brenners

- Drahtdurchmesser zu dick

SCHWACHER AUFTRAG

- Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
- Zu niedrige Spannung fir die angewandte SchweiBgeschwindigkeit

OXYDIERTE SCHWEIBNAHT

Bt o

- Bei langem Lichtbogen in der Rille schweiBen

- Spannung regeln

- Abgeknickter oder zu langer SchweiBdraht auBerhalb der Stromdiise
- Falsche Drahtgeschwindigkeit
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FEHLER FORM

URSACHE UND ABHILFE

SCHWACHER EINBRAND

- Zu geringer oder unregelmassiger Abstand

- Falsche Brennerneigung

- Stromdise verschlissen

- Zu niedrige Vorschubgeschwindigkeit gegeniber der Spannung oder der SchweiBgeschwindigkeit

ZU TIEFEN EINBRAND

- Zu hohe Drahtgeschwindigkeit
- falsche Brennerneigung
- Zu hoher Abstand

BINDEFEHLER

- Abstand zu gering
- Man MuB die SchweiBnaht ausschruppen oder ausschleifen und erneut ausflhren.

iil

- Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit

RILLEN (Dieser Fehler ist einfach zu erkennen und muf3 vom
SchweiBer sofort korrigiert werden.
8.0 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN 2. STROMDUSE Kontrollieren Sie daB sich die Bohrung nicht
infolge von Verschlei3 geweitet hat, in diesem Fall ersetzen
Sie die Gasduse.
UNTERBRECHEN SIE DIE NETZSPANNUNG VOR JEDER
WARTUNGSARBEIT. 8.2 BRENNERANSCHLUB

Entfernen Sie regelmassig, alle 5-6 Monate den Staub im Ge-
rateinneren mittels Druckluft.

VERMEIDEN SIE DAS SCHLAUCHPAKET ZU KNICKEN UND
DAS GERAT BEIM TRANSPORT AM BRENNER FESTZU-
HALTEN.

KONTROLLIEREN SIE REGELMA__SSIG DEN ZUSTAND DES
BRENNERS, DA DIESER DEM GROSSTEN VERSCHLEIB UN-
TERLIEGT.

8.1 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

1. GASDUSE Bespriihen Sie sie regelmassig mit einem Spray
fir SchweiBgerate und sédubern Sie das Innere.

FEHLERART URSACHEN

Keine Funktionen mehr.
en).

Netzkabel unterbrochen (Eine oder mehr Phas-

Bevor Sie den Brenner anschlieBen, versichern Sie sich, daB3 die
Drahtseele dem Drahtdurchmesser entspricht:

19 18
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- Farbe BLAU Durchm. 1,5 fiir Drahte von 0,6 bis 0,8 mm
- Farbe ROT Durchm. 2,0 firr Drahte von 1 bis 1,2 mm

(Die Farben der Drahtseelen oder Drahtfihrungsspiralen
beziehen sich auf Stahldréhte).

KONTROLLE UND ABHILFE

Uberpriifen und abhelfen.

Sicherung durchgebrannt.

Austauschen.

UnregelmaBiger Drahtvorschub.

Mangelhafter Gegendruck der Vorschubeinheit.

Anziehen der Druckschraube den Druck zu verbessern.

Drahtflihrungsseele/spirale verstopft.

Austauschen.

Falsche oder verschlissene Nut der Forderrolle.

Wenn verschlissen austauschen.
Wenn falsch, richtige einsetzen.

Zu starke Drahtspulenbremse.

Bremse lockern.

gespult, Uberlappende Wicklungen.

Draht verrostet, schlechte Qualitat, schlecht

Reduzierte SchweiBleistung.

Massekabel nicht richtig angeschlossen.

Kabel untersuchen. Kontrollieren Sie, daB das mit der Masseklemme
verbundene Werksttick frei von Rost, Fett und Lack ist.

Lose Kabel Wackelkontakt defekter Schutz.

Kontrollieren, festziehen, evtl. ersetzen.
Uberpriifen Sie den Zustand und die Funktionsfahigkeit des Schiitzes.

Defekter Gleichrichter.

Kontrollieren sie diesen auf Brandstellen, evtl. ersetzen.

Porése SchweiBnaht. Fehlen von Gas.

Kontrollieren Sie den GasfluB und dessen Druck.

Luftzug im Arbeitsbereich.

Verwenden Sie einen Windschutz, erhdhen Sie evtl. den Gasdruck.

Gasdiffusor verstopft.

Mit Druckluft freimachen.

Gasaustritt, defekter Gasschlauch.

Kontrollieren und ersetzen Sie die defekten Teile.

Magnetventil blockiert.

Zustand und elektrischen AnschluB prifen.

Druckminderer defekt.

Uberprifen Sie die Funktion indem Sie den Gasschlauch des Gertes
abziehen.

Schlechte Gas- oder Drahtqualitat.

Benutzen Sie supertrockenes Gas, ersetzen Sie Gas oder Draht mit
einer anderen Qualitat.

Permanenter Gasaustritt.

Magnetventil verschlissen oder verschmutzt.

Magnetventil ausbauen und Offnung und Bohung s&ubern.

Keine Funktion der Brennertaste. Schalter defekt, Steuerleitung lokker.

Entfernen Sie den Brennerstecker und schlieBen Sie die beiden Pole
kurz, wenn das Gerét funktioniert, Kabel und Mikrotaste tberpriifen.

Sicherung durchgebrannt.

Sicherung ersetzen.

Poti defekt.

Mit Luft sdubern, Kabelanschlisse Uberprifen.

Elektronik defekt.

Ersetzen.
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1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

11 DESCRICAO

O alimentador de fio forma, juntamente com um gerador, um equipa-
mento ideal para utilizar no processo de soldadura com fio continuo.

Combinado com os geradores satisfaz muitas exigéncias de tra-
balho.

1.2  CARACTERISTICAS TECNICAS

U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%

n 3A 12 345 A 270 A

Model 345A

Gama fios cheios* 0,6 +1,2mm

Gama fios descontinuos* 20,8 +1,2mm

Medidas das bobinas @ 300 mm

Gas** Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)

Liquido de arrefecimento

* Para a utilizagdo de toda a gama de fios possivel, é necessario
integrar os rolos de arrasto do fio fornecidos com os que tém as
golas adaptadas (ex. golas serrilhadas para fios descontinuos)

** O gas de proteccao a utilizar depende do metal que se vai sol-
dar; consulte alguns exemplos na tabela seguinte:

Material a soldar Gas de proteccao utilizavel
Ago CO2 ou MIX (Ar + CO2)
Ago inox MIX (Ar + O2)
Aluminio Ar
2.0 CONEXAO A GERADOR

1. Verifique previamente se o gerador esta desligado.

2. Ligue atomada de poténcia do feixe de cabos a ficha situada
no painel traseiro da maquina (insira-a completamente e
rode-a para a direita até bloqueé-la).

3. Ligue a ficha multipla a respectiva tomada e bloqueie-a com
o fecho apropriado.

4. Ligue ao redutor de pressado da botija o tubo de gas que sai
do feixe de cabos.

3.0 INSTALACAO DA BOBINA DO FIO

3.1 INSTALAGAO DA BOBINA DO FIO

1. Monte a bobina do fio no carretel de modo que ambos rodem
ao mesmo tempo.

2. Regule o travao do carretel mediante a porca central do mes-
mo de modo que a bobina rode facilmente (nalguns carre-
téis, a porca nao é visivel; neste caso para ter acesso a
mesma puxe o elemento de bloqueio).

3. Abra a ponte superior do grupo de tracgao.

4. Controle que os rolos sejam adequados ao diametro do fio a
utilizar; caso contrario, troque-os.

5. Endireite uma ponta do fio e corte-a.

6. Passe o fio por cima dos dois rolos inferiores e enfie-o no
tubo da unido do magarico até que sobressaia 10 cm.

7. Feche a ponte superior do grupo de tracgéo controlando que
o fio esteja posicionado na garganta.

8. Ligue o macarico enfiando na bainha a parte de fio que so-
bressai da unido; coloque os pinos de comando nos aloja-
mentos e aperte a bucha.

3.2 COMO POR A FUNCIONAR

1. Ligue a maquina

2. Desloque o comutador de poténcia em uma posigao intermédia.

3. Retire o bico e a guia do fio do magarico; pressione o botao

(Ref. 8 - Figura 1 Pagina 3.) do magarico e enfie o fio até saia
pela parte anterior do mesmo. Ao enfiar o fio no magarico,

calibre a pressao que o rolo prensor do fio exerce no rolo de
traccdo mediante o volante; o fio de soldadura deve avangar
de uma forma regular, sem patinar ou deformar-se. Monte
uma guia do fio no magarico adequada ao fio utilizado.

O FIO DE SOLDADURA PODE PERFURAR A PELE.

Ao desenrolar o fio ndo aponte o magarico em nenhu-
ma direcg@o do préprio corpo ou de terceiros ou de
quaisquer materiais metalicos.

4. Aperte a guia do fio apds comprovar que seja do didametro
adequado ao fio utilizado.

5. Monte o bico de gas.

6. Abra a valvula da botija de gés.

7. Ligue a pinga de ligagéo a terra na pega a soldar num ponto

sem ferrugem, tinta, massa ou plastico.

ATENCAO: CASO UTILIZE O ALIMENTADOR DE FIO SUSPENSO
DURANTE A SOLDADURA, DEVE CERTIFICAR-SE DE QUE O
QUADRO DO ALIMENTADOR DO FIO ESTA ISOLADO DO CIR-
CUITO DE TERRA (UTILIZE, POR EXEMPLO, CORDAS DE LE-
VANTAMENTO EM NYLON OU OUTRO MATERIAL ISOLANTE).
ESTA ,PRECAUQZ\O E INDISPENSAVEL PARA EVITAR UMA
POSSIVEL INTERRUPCAO DA CORRENTE DE SOLDADURA
ATRAVES DOS MEIOS DE ELEVAGAO E DO CIRCUITO DE TER-
RA DA INSTALACAO ELECTRICA.

O incumprimento esta norma de seguranca pode provocar
danos graves na instalagao eléctrica e comprometer o siste-
ma de elevacao do proprio carro.
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DESCRIGAO DOS COMANDOS DO PAINEL FRONTAL

4.0 DESCRICAO DOS COMANDOS DO PAINEL
FRONTAL

4.1 PAINEL ANTERIOR

Figura 1.

1 - Selector do sistema de soldadura:

Posicao u pressionando o botdo o macarico inicia a soldar
e ao solta-lo para.

Posigao H pressionando o botdo do magarico abre-se o flu-
xo0 de gés e ao solta-lo activam-se o fio e a corrente; tornando a
pressiona-lo o fio e a corrente se interrompem; se solta-lo corta-
se o fluxo de gés.

Posicdo ®eeee . soldadora funciona no modo temporizado;
pressionando o botdo do magarico inicia a fase de soldadura que
cessa de uma forma automatica transcorrido o tempo programa-
do com o potenciémetro do temporizador (Ref. 5 - Figura 1 Pagina
3.).

2 - LED: maquina ligada
3 - LED: superaquecimento da maquina
4 - Potenciometro de regulagao da velocidade do fio

5 - Potenciometro de regulacéo do tempo de soldadura por pon-
tos: de 0,3 a 10 segundos (funciona apenas com o selector (Ref.
1 - Figura 1 Pagina 3.) posicionado em

o0000
6 - Potenciometro de regulacao do tempo de aceleragdo do mo-

tor de tracgéo do fio.

7 - Potenciometro de regulacao do tempo durante o qual é man-
tida a poténcia de soldadura apds o sinal de paragem da mesma.
Se no final da soldadura este tempo for insuficiente, o fio perma-
nece colado no banho ou sobressai demasiado do tubo de con-
tacto do magarico; se, ao invés, este tempo for demasiado
grande, o fio cola no tubo de contacto do macarico e amitde o da-
nifica.

8 - Botao de avanco do fio (sem "corrente")
9 - Botéo de teste de saida do gas

10 - Uniao macarico Euro

14 - Volitmetro

15 - Amperimetro

5.0 NOGOES BASICAS PARA SOLDADURA MIG

PRINCIPIO DE SOLDADURA MIG

A soldadura MIG é autdgena, ou seja, permite acoplar mediante
fuséo parcial metais do mesmo tipo (ago doce, inox, aluminio) ga-
rantindo a continuidade mecanica e fisica do material. O calor ne-
cessario a fusdo das pegas a soldar é dado por um arco eléctrico
gerado entre o fio (eléctrodo) e a pega a soldar. A protecgao do
arco e do metal em fusao contra o ar é garantida pelo gas de pro-
teccao.

6.0 LIGACAO E PREPARAGAO DO EQUIPAMEN-

TO PARA SOLDADURA

Ligue diligentemente os acessérios de soldadura para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas.

Observe escrupulosamente as normas de seguranga.

N.B.: NAO OPERE OS COMUTADORES durante a operacéo de
soldadura para ndo danificar a maquina.

CONTROLE A SAIDA DO GAS E REGULE O FLUXO MEDI-
ANTE A VALVULA DO REDUTOR DE PRESSAO.

ATENGCAO: AO TRABALHAR AO AR LIVRE E EM CASO DE
RAJADAS DE VENTO, PROTEJA O FLUXO DE GAS INERTE,
POIS SE DESVIADO, PERDE A SUA EFICACIA DE PRO-
TECCAO DA SOLDADURA.

6.1 SOLDADURA

1. Abra a botija de gés e regule o fluxo de saida segundo a po-
sicdo utilizada. Aplique o terminal de ligacado a terra na pega
a soldar, num ponto sem tinta, plastico e ferrugem.

105°

Para melhorar a qualidade da soldadura mantenha o ma-
¢arico e avance como ilustrado na figura.

2. Seleccione a corrente de soldadura mediante o comutador
(Ref. 11 - Figura 1 Pagina 3.), considerando que quanto
maior for a espessura a soldar, maior é a poténcia necessar-
ia. As primeiras posigdes do comutador sdo as indicadas
para soldar pegas pouco espessas. Considere que a cada

posicao seleccionada corresponde uma velocidade de avan-
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DEFEITOS DE SOLDADURA MIG
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¢o do fio, a qual pode ser regulada mediante o botédo (Ref. 4
- Figura 1 P&gina 3.).

6.2 SOLDADURA DE AGCOS AO CARBONO

Para a soldadura (MIG) destes materiais € preciso:

1. Utilizar um gés de soldadura de composigao binaria, normal-
mente AR/CO2 com percentagens que variam de 75 a 80%
de Argon e de 25 a 20% de CO2, ou composigdes ternarias
como AR/CQO2/02. Estes gases fornecem calor durante a sol-
dadura e o corddo resulta bem unido e estético, embora a
penetragéo seja relativamente baixa. Utilizando anidrido car-
bénico (MAG) como gés de protecgdo o corddo resulta es-
treito e penetrado, mas a ionizagao do gés influencia a
estabilidade do arco.

2. Utilize um fio de solda da mesma qualidade que o ago a soldar.
Convém utilizar sempre fios de boa qualidade e evitar de soldar
com fios enferrujados que geram defeitos no produto final.
Normalmente os fios utilizam os seguintes niveis de corr-
ente:

- @ fio mm. x 100 = Amperagem minima

- @ fio mm. x 200 = Amperagem maxima

Exemplo: @ fio 1.2 mm =

Amperagem minima: 120 - Amperagem maxima: 240. Isto
com misturas binarias AR/CO2 e com transferéncia em cur-
to-circuito (SHORT).

3. Evite soldar pegas enferrujadas ou que contenham manchas
de 6leo ou massa.

4. Utilize um magarico adequado a corrente utilizada.

5. Controle periodicamente as faces do terminal de terra e que
os cabos de soldadura (magarico e ligagéo a terra) ndo con-
tenham sinais de queimaduras ou cortes, pois reduzem a
sua eficiéncia.

6.3 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

A soldadura (MIG) de agos inoxidaveis da série 300 (austenitic-
0s), deve ser efectuada com um gas de protecgéo com elevado
teor de Argon e uma pequena percentagem de 02 para estabilizar
o0 arco. A mistura mais comum & AR/02 98/2.

- Nao utilize CO2 ou misturas AR/CQO2.
- Nao toque o fio com as méos nuas.

Os materiais de solda a utilizar devem ser de qualidade superior
ao material a soldar e a zona de soldadura deve estar limpa.

6.4 SOLDADURA DE ALUMINIO

Para a soldadura MIG de aluminio é preciso utilizar:
1. Argon a 100% como gas de protecgao.

2. Um fio de soldadura com composigéo adequada ao material
a soldar. Para soldar ALUMAN e ANTICORODAL utilize fio
com Silicio, de 3 a 5%. Para soldar PERALUMAN e ERGAL
utilize fio com magnésio a 5%.

3. Um magcarico preparado para soldar aluminio.

6.5 SOLDADURA POR PONTOS

Este tipo de soldadura permite efectuar a soldadura por pontos de
duas chapas sobrepostas e requer um bico de gés especial.

Monte o bico de gas para soldadura por pontos e apoie-o na pega
a soldar mantendo-o pressionado. Carregue o botao do magarico.
Apds um certo tempo a soldadora se solta por si. Este tempo é
determinado pelo TEMPORIZADOR (Ref. 5 - Figura 1 P4gina 3.)
e deve ser regulado segundo a espessura da chapa a soldar.

7.0 DEFEITOS DE SOLDADURA MIG

CLASSIFICACAO E DESCRIGCAO DOS DEFEITOS

As soldaduras obtidas com o método MIG podem apresentar nu-
merosos defeitos; por esta razado é importante identifica-los. Es-
tes defeitos ndo séo diferentes, por forma e tipo, dos produzidos
com o método de soldadura de arco manual com eléctrodos re-
vestidos. A diferenga entre os dois métodos consiste na frequénc-
ia entre um e outro: por exemplo: a porosidade é mais frequente
com o método MIG, enquanto a presenga de escérias s6 ocorre
na soldadura com eléctrodo revestido.

Também a causa dos defeitos e 0 modo de evita-los variam de
um procedimento a outro.

A tabela abaixo ilustra diversos casos.

FALHA APARENCIA

CAUSA E CORRECCAO

SUPERFICIE TORTO

- Preparacéo inadequada
- Alinhar os cantos e segura-los durante a soldagem por pontos

ESPESSURA EXCESSIVA

- Tensdo zerada ou velocidade de soldagem muito baixa.
- Inclinagdo do magarico incorrecta.
- Diametro do fio muito grande.

METAL INSUFICIENTE

- Velocidade de soldagem muito alta.
- Tens&o de soldagem muito baixa para os trabalhos de soldagem.

CORDAO DE SOLDA OXIDADA

- A soldagem do arco comprido, soldar no canal.

- Regular a tensao.

- O fio dobrou ou sobressai demais do tubo de guia do fio.
- Velocidade incorrecta do avanco do fio.

PENETRAGAO INSUFICIENTE

- Inclinagéo do magarico incorrecta.

- Distancia incorrecta ou insuficiente.

- Tubo de guia do fio desgastado.

- Velocidade de avango do fio muito baixa para tensdo aplicada zerada ou a veloci-
dade de soldagem muito baixa.

i i EErd

SOBRE PENETRAGAO

- Velocidade de avango do fio muito alta.
- Inclinagdo do magarico incorrecta.
- Distancia excessiva.

4PT
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MANUTENCAO GERAL

FALHA APARENCIA

CAUSA E CORRECCAO

SOLDA FRIA/ PONTO NAO FUSADO

- Distancia muito curta.
- Enrudecer ou afiar a soldatura, depois repetir.

CANAIS

—
= =

- Velocidade de soldagem muito alta. (O soldador pode reconhecer esta falha vi-
sualmente e corrigir de repente.)

8.0 MANUTENGAO GERAL

DESLIGUE A TENSI\O~ ELECTRICA DO GERADOR ANTES DE
INICIAR AS OPERACOES DE MANUTENGCAO.

Periodicamente (a cada 5/6 meses) elimine o p6é acumulado den-
tro da soldadora com um jacto de ar comprimido seco (remova
previamente as partes laterais).

EVITE POSICOES QUE POSSAM ESTRANGULAR O MACARICO
E NAO DESLOQUE O GERADOR UTILIZANDO O MACARICO.

CONTROLE PERIODICAMENTE O ESTADO DO MAGARICO VIS-
TO QUE E A PARTE QUE MAIS FACILMENTE SE DESGASTA.

8.1 OPERACOES DE MANUTENGAO GERAL

1. BICO DA GUIA DO GAS: periodicamente vaporize um liquid-
0 para soldaduras e limpe as crostas internas.

2. BICO DA GUIA DO FIO: controle que o furo de passagem do
fio ndo esteja alargado devido ao desgaste. Neste caso,
substitua o bico.

TIPO DO ERRO CAUSAS POSSIVEIS

Nenhuma fungéo trabalha. fases desconectadas).

Cabo de alimentagao com defeito (uma ou mais

8.2 LIGAGAO DO MAGARICO

Antes de ligar o magarico controle que a bainha (18) seja adequa-
da ao diametro do fio a utilizar:

19 18
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- cor: AZUL @ 1.5 para fios de & 0,6 - 0,8 mm.
- cor: VERMELHO @ 2.0 para fiosde @ 1 - 1,2 mm.
(Referéncia das cores das bainhas para fios em acgo).

- Controle que a garganta dos rolos do motorredutor e o bico da
guia do fio sejam do didmetro do fio a utilizar e que 0 mesmo nao
toque o rolo de tracgéo do fio.

CONTROLE E CORRECGAO

Verificar e corrigir.

Fusivel queimado.

Trocar.

Avanco do fio irregulavel. Press&@o da mola insuficiente.

Tente apertar a roda de regulagem.

Bucha do guia do fio bloqueado.

Trocar.

desgastando em excesso.

Ritmo incorrecto — nao apropriado para o fio ou

Girar a roldana ou trocé-la.

Travamento excessivo na bobina.

Com parafuso de regulagem abrir o freio.

com bobinas misturadas, etc.

Fio oxidado, mal bobinado de baixa qualidade Corrigir tirando as bobinas defeitosas. Quando o problema continua,

trocar o tambor com fio.

Poténcia de soldagem baixa. Cabo de terra ndo é conectado.

Verificar se o cabo de alimentagéo seja no estado bom e controlar a
fixagao das bornes no lugar, que nédo pode ser oxidado, oleado ou pin-
tado.

Conexao nos comutadores separada ou solta. Conforme necessidade controlar, apertar ou trocar.

Contactor defeituoso.

Controlar o estado dos contactos e eficiéncia mecanica do contactor.

Rectificador defeituoso.

Controlar visualmente marcas de queima, caso ha queima, trocar o
rectificador.

Soldaturas porosas ou em forma

de cogumelo. Falta do gas.

Controlar a presenga do gas ou a pressao do suprimento de gas.

Bordos no lugar da soldatura.

Usar diafragma adequada. Caso necessario aumentar a pressao do
suprimento de géas.

Aberturas no difuzor entupidas.

Limpar as aberturas entupidas com ar comprimido.

mangueiras de alimentagao.
Valvula solenéida bloqueada.

Vazamento do gas por causa da quebra das

Verificar e trocar componentes defeituosos.
Controlar o funcionamento do solenéido e conexao eléctrica

Soldaturas porosas ou em forma

Regulador da pressao defeituoso.
de cogumelo.

Controlar a fungao tirando a mangueira que conecta o regulador da
pressao e o gerador.

Baixa qualidade do gés ou do fio.

O géas deve ser muito seco, trocar o cilindro ou usar fio do outro tipo.

Suprimento do gas nao desliga.

Vélvula solenéida desgastada ou suja.

Desmontar o selondido, limpar a abertura e anel de vedagao.

co nao tem nenhum efeito.

Apertando o arrancador no magari- Arrancador do magarico com defeito, cabos de
comando desconectados ou danificados.

Desmontar a tomada da conexao do magarico e fazer curto-circuito
nos pélos, quando a maquina funciona bem, controlar os cabos e o ar-
rancador do magarico.

Fusivel queimado.

Trocar por fusivel novo da mesma classe.

Chave geral defeituosa.

Limpa-la com ar comprimido. Verificar a seguranga dos cabos, quando
necessario trocar a chave geral.

Circuito electrénico defeituoso.

Trocar o circuito
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TEKNISK BESKRIVNING

1.0 TEKNISK BESKRIVNING 3. Tabort dysan och tradforarslangen fran brannaren, tryck pa
knappen (ref 8 - Figur 1 Sid. 3.) och mata in traden tills den
skjuter ut frdn brannarens framsida. Nar du matar in traden

1.1 BESKRIVNING genom brannaren anvand handratten till att justera kraft som

Tradmatningsenheten tillsammans med generatorn utgér en in- trggtryq!ﬁ;'ullen utovel:dpa matarrullen; |nhsFaIIn|r|1%en n]ast”e

stallation, som kan utnyttjas till process av MIG/MAG svetsning Isa erstlall agttfsvetstra el\r/]I ror sig jamt och inte g' er z;’iru )

med likstrém. Kopplad med generatorer - den kan uppfylla flera arna eller deformeras. Montera in en passande tradforar-
arbetsansprak. slang pa brénnaren enligt tradtypen som tillampas.
4. Fast tradférarslangen och kontrollera att diametern motsva-

1.2 TEKNISKA DATA rar trdden som anvéndas.

U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
[} 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
Diameter pa massiva trad- 0.6+ 1.2mm . -
ar* T SVETSTRAD KAN FORORSAKA SKADOR.
Diameter pa rértradar* 20,8 +1,2mm Rikta aldrig brannaren mot kropp eller metaller nar du rullar ut
Reel sizes @ 300 mm svetstraden.
Gas** Ar eller CO2 eller blandning (hdgst 4 bar) 5. Pass in gasdysan igen.
Kylning 6. Oppna gasbehallarventilen.
7. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en del som ar fri

* Fér att kunna anvédnda alla potentiella tradsorter maste leverera-
de tradvalsar kompletteras med dem som har passande klimmor
(t ex férdjupade klimmor fér rértrad).

“*Vilket slag skyddgas skulle anvédndas beror pa metalltypen, som
ska svetsas; ndgra exempel finns i den fdljande tabellen:

Svetsmaterial En lamplig skyddande gas
Stal CO2 eller blandning (Ar + CO2)
Rostskyddsstalblandning MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar
2.0 ANSLUTNING TILL GENERATORN

1. Séakerstélla att generatorn &r frankopplad innan du bdrjar
med det har arbetet.

2. Anslut huvudstickproppen till det tillhérande uttaget som
finns pa maskinens baksida (for in den fullstandigt och vrid till
hoger sa att den gripas fast).

3. Anslut den flerpoliga pinkopplingsklamman till det tillhérande
uttaget och sékra den med en l&amplig klamma.

4. Anslut gasslangen som leder fran kabeln till tryckregulatorn.

3.0 MONTERING AV STALLINETRUMMA

3.1 MONTERING AV STALLINETRUMMA

1. Satt stallinetrumman i den motsvarande rullen sa att de tva
roterar tillsammans.

2. Justera rullens broms med hjalp av centralmuttern sa att
stallinetrumman roterar latt (p& nagra rullar ar justeringsbul-
ten inte synlig men den blir tiliganglig efter att hallaren har ta-
gits bort)

3.  Oppna den évre bryggan pa tradmatningsenheten.

4. Kontrollera att rullarna ar lampliga for traddiameter som ska
anvandas; byt, om de inte passar.

5. Utjdmna tradens slut och klippa det.

6. Passera traden dver de tva nedre valsar och foga in i brénn-
arens skarvror tills den skjuter fram fran det ungefar 10 cm.

7. Stang den 6vra bryggan pa trddmatningsenheten och kon-
trollera att traden &r installd i det motsvarande sparet.

8. Anslut brannaren och foga in den utskjutande traddelen i cy-
linderfodern, pass pa att kontrollstift & hoppassade réatt i sat-
en och att anslutningsmuttern ar fullstandigt atdragen.

3.2 IDRIFTSATTNING

1. Sl& pa maskinen.
Sétt huvudstrombrytaren pa mellanlaget

fran rost, farg, fett och plast.

VIKTIGT: OM TRADMATAREN HANGER VID SVETSNINGEN,
SAKERSTALLA ATT RAMEN AR ISOLERAD FRAN JORD-
LEDNINGSKRETSEN (DVS ANVAND NYLONKABELBARLINA
ELLER AV NAGOT ANNAT ISOLERINGSMATERIAL). DENNA
ATGARDEN AR NODVANDIG FOR ATT KUNNA FOREBYGGA
MOJLIG ATERQAENDE PAKOPPLING AV SVETSSTROM GE-
NOM KABELBARLINA OCH JORDLEDNINGSKRETS INOM
DET ELEKTRISKA SYSTEMET.

UNDERLATENHET ATT EFTERLEVA DENNA SAKERHETSA-
TGARDEN KAN LEDA TILL ALLVARLIGA SKADOR PA DET
ELEKTRISKA SYSTEMET OCH FORSAMRA VAGNLYFTSYS-
TEMET.
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BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULATORER SV

4.0 BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULA- 7 - Potentiometer for tradgnistbildning. Tiden da svetsstrom

TORER underhallas efter knappen pa brannaren har aterstéllds. Det
hander i praktiken vid svetsnings slut att om tiden &r for kort traden
stannar fast i metalsmaltan eller sticker ut langt borta fran brann-

4.1 FRONTPANEL arens kontaktrér; ar kontrolltiden fér lang stannar traden fast i
Figur 1 brénnarens kontaktror, vilket ofta fororsakar skador till kontaktror-
’ et.

8 - Knapp for tradframskjutning (utan "strom").
9 - Knapp fér gasutlopp kontroll.

10 - Anslutning av Euro-bréannaren.

14 - Voltmeter

15 - Amperemeter

5.0 GRUNDINFORMATION OM MIG-SVETSNING

MIG-SVETSNINGSPRINCIP

MIG-svetsning ar gassvetsning, det betyder att den maojliggér att
svetsa stycken av samma metal (mjukt kolstal, rostfritt stal, alumi-
nium) genom sammansmaltning och samtidigt garantera fysisk
och mekanisk kontinuitet. Vdrme som behdvs fér sméltning gene-
reras av en elbage som uppstar mellan traden (elektrod) och
stycket som ska svetsas. Skyddande gas skyddar elbagen och
gjutmetall mot atmosfaren.

6.0 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV
SVETSUTRUSTNINGEN FOR SVETSNING.

ANSLUT ALLA SVETSTILLBEHOREN PA RATT SATT FOR
ATT UNDVIKA EFFEKTFORLUSTER ELLER LACKNING AV
FARLIGA GASER.

Folj noggrant sékerhetsféreskrifterna.

OBS! JUSTERA INTE STROMSTALLARE medan svetsningen
pagar for att undvika skador pa utrustningen.

Kontrollera att gasen I6sas ut ur dysan och justera utstrémningen
med hjélp av tryckreduceringsventil.

VARNING! SKARM GASUTSTROMNINGEN OM ARBETET UT-
FORAS | VENTILERAT ELLER UTOMHUS-UTRYMME;

SVETSNING BLIR OSKYDDAD PA GRUND AV DISPERSION
AV SKYDDANDE ADELGASER

6.1 SVETSNING

- . 1. Oppna gasbehallaren och regulera gasutloppstrémning efter
1- Svetsvaljareknapp: behov. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en del som
ar fri fran férg, plast och rost.

Pa laget u (dubbelverkande svetsning) tryck brannark-
nappen for att borja svetsa, och stall ater for att stoppa.

Pa laget ﬁ (fyrtaktssvetsning) tryck brannarknappen fér att
sléappa pa gasen; vid utlésningen aktiveras tradmatning och el-
strom; tryck igen for att stoppa trddmatning och el-strém och ut-
|6sa for att stdnga av gastillforsel.

Pa laget ®®®®® (punkisvetsning) fungerar svetsmaskinen pa
styrt sétt; tryck brédnnarknappen for att bérja svetsingfasen som
stoppar automatiskt efter intervallet som installdes pa kopp-
lingsurs potentiometer. (referens 5 - Figur 1 Sid. 3.).

2 - Maskin PA indikatorlampa.
3 - Maskin 6verhettning eller defekt pa vattenkylning i tryckkrets- FOR OPTIMAL SVETSNING HALL BRANNAREN | SAMMA

kort.. RIKTNING SOM TRADMATNING, SA SOM PA BILDEN.
4 - Regulator av tradmatningshastigheten - potentiometer.

2. Valj svetsstrom med hjélp av valjare (ref. 11 - Figur 1 Sid. 3.);

5 - Tidstyrningspotentiometer fér punktsvetsning, fran 0.3 till 10 kom ihag att ju storre svetstjockleken, desto mer kraft be-
sekunder (fungerar bara med véljaren (ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) i lag- hovs. Den forsta instéllningen av stéllare &r anpassad fér den
et . minimala svetstjockleken. Dessutom, kom ihag att varje in-
stéllning utmérkas av en specifik trddmatningshastighet vil-

eccece ken véljas med hjalp av potentiometer (ref. 4 - Figur 1 Sid. 3.).

6 - Tidstyrningspotentiometer fér tradmatningsmotors acceleration.
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SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

6.2 KOLSTALSVETSNING

For MIG-svetsning fortsatt enligt féljande:

1. Anvand en binar skyddande gas (vanligtvis AR/CO2 bland-
ning med blandningsférhallande fran 75-80 % Argon och fran
20-25 % CO2), eller ternéra blandningar s& som AR/CO2/
02. Dessa gaser bjuder svetsvarme och homogen och kom-
pakt svetsstréng, fastén intrdngningen &r svag. Anvéandning
av kolsyra (MAG) som skyddande gas uppnar en tunn och
val genomtrangd pasvets, men gasens jonisering kan fors-
amra elbagens stabilitet.

2. Anvand trddmatning av samma kvalitet som ar kvaliteten av
svetsstal. Anvénd alltid en kvalitetstrad; svetsning med rosti-
ga tradar kan fororsaka svetsdefekter. | allménheten an-
vandbar stromskala for tradanvandning ar féljande:

- @ tr&d mm x 100 = minimum ampere
- @ trdd mm x 200 = maximum ampere

Exempel: @ tradd 1.2 mm= minimum 120 ampere / maximum
240 ampere.

Angiven omfang anvéandas med binéra gasblandningar Ar/
CO2 och med SHORT.

3. Svetsa inte delar med rost, olja eller smérja pa.
Anvand brénnare enligt svetsstromspecifikation.

5. Kontrollera regelbundet att underlagg pa aterledarfasten ar
inte skadad och att svetskablar (brdnnare och jord) ar inte
klippade eller brénda, vilket kunde minska effektiviteten.

6.3 ROSTFRITT STAL SVETSNING

MIG-svetsning av 300-serie (austenitisk) rostfritt stal maste utfor-
as med en skyddande gas som har en hég argonvolym och ett litet
procenttal av O2 for att stabilisera bagen. Den oftast tillampade
blandningen ar AR/O2 98/2.

- Anvéand aldrig CO2 eller AR/CO2 blandningar.

- Beror aldrig traden.

Tillsatsmaterialet som anvédnds maste vara av battre kvalitet &n
basmaterialet och svetszonen maste vara absolut ren.

6.4 ALUMINIUMSVETSNING

Foér MIG-svetsning av aluminium anvand féljande:

»

1. 100 % Argon som skyddande gas.

2. Fylinadstrad med sammanséttning anpassad till svetsbas-
materialet. For att svetsa ALUMAN och ANTICORODAL an-
vénd 3-5 % kiseltrad. For att svetsa PERALUMAN och
ERGAL anvéand 5 % magnesiumtrad.

3. Anvéand brannare som ar bestammd for aluminiumsvetsning.

6.5 PUNKTSVETSNING

Den hér typen av svetsning tillampas for punktsvetsning av tva
Overlappande platar och kraver anvandning av en speciell gasdy-
sa.

Montera in gasdysan fér punktsvetsning, tryck den mot stycket
som ska svetsas. Tryck pa brannarknappen; observera att det kan
handa att svetsmaskinen 16sgor sig fran stycket. Denna tidsperiod
ar installd av TIMER regulatorn (ref. 5 - Figur 1 Sid. 3.) och maste
justeras beroende av materialets tjocklek.

7.0 SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

71 KLASSIFICERING AV FEL OCH DERAS BESKRIVNING

MIG-svetsar kan ha olika defekter och det ar viktigt att identifiera
dem.

| den féljande tabellen finns olika defekter. Sadana fel skiljer sig
inte i form eller karaktér fran dessa som férekommer vid manuell
bagsvetsning med belagda elektroder. Skillnaden mellan de tva
metoderna bestar oftast i defektfrekvensen: porositet, till exempel,
ar vanligare vid MIG-svetsningen och slaggen férekommer bara
vid svetsningen med belagda elektroder.

MIG-svetsar kan ha olika defekter och det &r viktigt att identifiera dem.
Sadana fel skiljer sig inte i form eller karaktér fran dessa som forek-
ommer vid manuell bagsvetsning med belagda elektroder. Skillnaden
mellan de tvd metoderna bestar oftast i defektfrekvensen: porositet,
till exempel, ar vanligare vid MIG-svetsningen och slaggen forek-
ommer bara vid svetsningen med belagda elektroder.

Orsaker och férebyggande av fel ar ocksé ganska annorlunda.
| den féljande tabellen finns olika defekter.

FEL UTSEENDE

ORSAK OCH ATGARDER

OJAMN NIVA

- Dalig beredning
- Utjamna kanter och hall under punktsvetsning

OVERTJOCKLEK

- Ingen utgangsspanning eller svetshastighet for 1ag.
- Felaktig brannarlutning.
- Traddiameter for stor.

BRISTANDE METALL

- Svetshastighet for hog.
- Svetsspéanning for lag for svetsmetoden.

OXIDERAD PASVETS

- Svetsa i U-stdngen om en lang bage anvandas.

- Regulera spanningen.

- Traden &r bojd eller 6ver-utskjutande ur tradférarslangen.
- Felaktig tradmatningshastighet.

BRISTFALLIG GENOMTRANGNING

- Felaktig brannarlutning.

- Felaktig eller otillracklig avstand.

- tradforarslangen ar utsliten.

- Tradhastighet for 1ag for tillAmpad spénning eller fér svetshastighet.

OVERGENOMTRANGNING

i Bkt

- Tradhastighet for hog.
- Felaktig bréannarlutning.
- For langt avstand.
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ALLMAN UNDERHALL

SV

FEL UTSEENDE

ORSAK OCH ATGARDER

BRISTANDE SAMMANSMALTNING

- For kort avstand.
- Rrugga upp och slipa av svetsen, sedan upprepa.

U-STANGER

——
=

- Svetshastighet for hog. (Detta fel detekteras latt vid observation av svetsaren och
skulle rattas omedelbart.)

8.0 ALLMAN UNDERHALL

SKILJ KRAFTKALLAN FRAN ELNATET INNAN DU UTFAOR
NAGOT UNDERHALLSARBETE.

Varje 5.-6. manad rengdr den inre ytan av svetsenheten fran ackumu-
lerad damm med en stréle av torr tryckluft (ta bort sidopaneler forst).

VARA YTTERST FORSIKTIG OCH UNDVIK BOJNINGSRORE-
LSE SOM KUNDE SKADA OCH KVAVA BRANNAREN. FLYT-
TA ALDRIG KRAFTKALLAN GENOM ATT DRAGA
BRANNAREN.

KONTROLLERA REGELBUNDET BRANNARI?NS TILLSTAND,
EFTERSOM DEN AR MEST UTSATT FOR AVNOTNING.

8.1 UNDERHALL AV BRANNAREN:

1. GASDYSA: anvéand periodiskt finférdelad strale och rengor
dysans insida fran rester.

TYP AV SVETSNINGSDEFEKT  MOJLIGA ORSAKER

Ingen funktion fungerar. lad).

Felaktig kraftkabel (en eller flera faser urkopp-

2. TRADFORARSPETS: kontrollera slangens tradgenomgang
for avnoétning. Byt efter behov.

8.2 ANSLUTNING AV BRANNAREN

Innan du ansluter brannaren till maskinen kontrollera att tradf-
odrets diameter (18) motsvarar trdden som anvandas.
19 18
' I
T
21
- BLA @ 1,5 for tradar @ 0,6 till 0,8 mm

- ROD @ 2,0 for tradar @ 1 till 1,2 mm
(Tradfodrets farg for staltradar.)

KONTROLLER OCH ATGARDER

Kontrollera och atgarda det.

Forbrunnen stubintrad.

Byt.

Ojamn tradmatning. Bristfallig fjadertryck.

Forsok dra at regulatorvredet.

Tradféraremantel blockerad.

Byt.

vnoétning.

Felaktigt lopp - olamplig for traden, eller dvera-

Kasta om rullen eller byt den.

Bromsning pa spolen &r for stark.

Lésa broms med hjalp av justeringsskruv.

osv.

Oxiderad, felaktig spolad, trad pa lag kvalitet,
med hoptrasslade eller éverlappande spolar,

Reparera med att ta bort felaktiga spolar. Om problemet férblir, byt
stallinetrumman.

Reducerad svetseffekt Jordledningskabel ar inte ansluten.

Kontrollera kabelns helhet, kontrollera om aterledarfasten ar fast in-
passat till arbetsstycket, som maste vara fritt fran rost, fett och farg.

Avkopplad eller [8s anslutning pa valjare.

Kontrollera, dra at eller byt efter behov.

Felaktig kontaktor.

Kontrollera tillstandet av kontakter och mekanisk efektivitet pa kontak-
torn.

Felaktig likriktare.

Kontrollera synligt for tecken av utbrénning; om den férekommer, byt
likriktaren.

Pordsa eller svampaktiga svetsar. Ingen gas.

Kontrollera fér gasnérvaro och gastillférseltryck.

Utkast pa svetszon.

Anvand en lamplig skarm. Hoja gastillférseltryck efter behov.

Tilltippta hal i diffusdren

Rengor tilltdppta hal med hjalp av tryckluft.

ningsslangar.
Solenoidventil blockerad.

Gaslackning pa grund av bristning pa mat-

Kontrollera och byt felaktiga komponenter.
Kontrollera solenoid funktion och elanslutning

Pordsa eller svampaktiga svetsar. Felaktig tryckregulator.

Kontrollera funktionen genom att koppla ur slangen som ansluter try-
ckregulatorn till kraftkallan.

Gas eller trad pa lag kvalitet.

Gasen maste vara extra torr; byt behallaren eller anvénd annorlunda
traden.

Gastillférsel slar inte ifran. Forbrukad eller smutsig solenoid ventil.

Demontera solenoid; rengdr éppningen och tatningsringen

N&r man trycker pa bréannarens

avtryckare, hander ingenting. brutna kontrollkablar.

Felaktig brannaravtryckare, urkopplade eller

Ta bort kontaktproppen fran brannaren och kortslut polerna, om
maskinen fungerar ordentligt, kontrollera kablar och brannarens avtry-
ckare.

Férbrunnen stubintrad.

Byt ut med en stubin av samma klass.

Felaktig huvudstrombrytaren.

Rengdr med tryckluft. Kontrollera att tradar &r tattfastade; byt strémb-
rytaren efter behov.

Felaktig stromkrets.

Byt stromkretsen

58V



NL INHOUD

1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING ... ....uteeenneeete et e e e e e e ie e e iee e eee e eeeennnns
1.1 BESCHRIVING .. ..ot et e e e
1.2 TECHNISCHE KARAKTERISTIEKEN . ... ... @@ttt
2.0 AANSLUITING OP DE GENERATOR . . ...ttt eeetee et e e eie e e iaeeaeeenaeeennnnns
3.0 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD . ... . ..cuuetteettee e e e eaeeenaeeeaaeennnnns
31 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD . . ...ttt e
3.2 INGEBRUIKNEMING . .......ooonnm e e e
4.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP HET VOORPANEEL . ... .......cevuneeenneannnnn..
41 VOORPANEEL .. ..o
5.0 BASISINFORMATIE BETREFFENDE MIG LASSEN . .......cvuueireeenieeenneeennaeennnnns.
6.0 AANSLUITEN EN VOORBEREIDING VAN DE LASSAPPARATUUR. .. .....uveirneernnaennnnnns.
B LASSEN ..ot
6.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL ... ..ottt
6.3  LASSEN VAN ROESTVASTSTAAL .. ..ottt et
6.4  LASSEN VAN ALUMINIUM . ..o e e
8.5  PUNTLASSEN . ...ttt e e
7.0 FOUTENBIJMIG LASSEN ... .uuoiteet et et e et e e ee e e te e e iee e e eeanns,
7.1 CLASSIFICATIE EN BESCHRIJVING VAN FOUTEN . ...........uiiiiiiiiaeiaaai.,
8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD . ... ....uunttnee e et e e e e ee e et e e e iaeeaeeeanns,
8.1 ONDERHOUD VAN DE BRANDER. . ... ...\ttt
8.2  AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER ... ........ouunim it
WISSELSTUKKEN . . . ...ttt e tte et tee e e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e eaeeeennns I- Vi
ELEKTRISCHE SCHEMA™S . . o .\t ettt ettt ettt e e et e e e e e e e e e et e e e e e e e e e eaeeenns Vil

1NL



TECHNISCHE BESCHRIJVING

NL

1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING

1.1 BESCHRIJVING

De draadaanvoereenheid samen met de generator de appara-
tuur, die gebruikt kan worden voor het lasproces MIG/MAG met
gelijkstroom. Door aansluiting op de generator is het in staat om
aan veel werkeisen te voldoen.

1.2 TECHNISCHE KARAKTERISTIEKEN
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
[} 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
Bereik dikte volle draden” 20,6 +1,2mm
Bereik dikte holle draden* 20,8 +1,2mm
Grootte van de spoel @ 300 mm
Gas** Ar of CO2 of mengsel (maximaal 4 bar)
Koeling

*Voor het gebruik van het het scala mogelijke draden moeten de
geleverde draadgeleidingswieltjes aangevuld worden met die,
welke een geschikte gleuf hebben (bijv. gekartelde gleufies voor
holle draden)

**Het soort te gebruiken beschermingsgas hangt af van het type
metaal, dat gelast gaat worden; bekijk enkele voorbeelden in de
nuvolgende tabel:

Te lassen materiaal Geschikt beschermingsgas
Staal CO2/ mengsel (Ar+ CO2)
Roestvaststaal mengsel (Ar + 02)
Aluminium Ar

2.0 AANSLUITING OP DE GENERATOR

1. Overtuig U voor het uitvoeren van deze werkzaamheden er-
van, dat de generator uitgeschakeld is.

2. Stop de stroomstekker van de hoofdkabel in het daarvoor be-
stemde stopcontact die zich op het achterpaneel van het ap-
paraat bevindt (helemaal doordrukken en naar rechts
draaien, zodat hij stevig vast zit)

3. Stop de meerpinnige connector in het daarvoor bestemde
stopcontact en voorzie het van een passend uiteinde.

4. Maak de gasslang die uit de kabel komt vast aan de drukbe-
grenzer van de tank.

3.0 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD

3.1 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD

1. Plaats de spoel met de draad zodanig op het desbetreffende
asje, dat ze samen kunnen draaien.

2. Stel de rem van het asje met behulp van het asmoertje zoda-
nig af, dat de spoel gemakkelijk draait (op sommige asjes is
dit stelmoertje niet zichtbaar, maar toegankelijk na het verwij-
deren van het bengrenzertongetje).

3. Open het bovenste bruggetje van de draadaanvoereenheid.
4. Controleer of de geleidingswieltjes geschikt zijn voor de te
gebruiken draad. Vervang ze indien dit niet het geval is.

5.  Maak de draad aan het einde recht en knip er een stukje van
af.

6. Trek de draad bovenlangs de twee onderste geleidingswiel-
tjes en stop hem in het aansluitbuisje van de brander, tot hij
er ongeveer 10 cm. uitsteekt.

7. Sluit het bovenste bruggetje van de draadaanvoereenheid
en controleer of de draad in het betreffende gleufje geplaatst
is.

8. Bevestig de lasbrander en stop het uitstekende deel van de

draad in de houder, waarbij U volgt of de geleidingspinnen

juist in de holtes terecht zijn gekomen en of het bevestigings-
moertje helemaal is aangedraaid.

3.2 IN GEBRUIKNEMING

1. Zet de machine aan.
Zet de hoofdschakelaar in de middelste stand.

Demonteer van de lasbrander het gasmondstukje en de
draadgeleiding. Druk op de knop (Verwijzing 8 - Figuur 1
Pag. 3.) en schuif de draad door, totdat hij er aan de voor-
kant van de brander uitkomt. Gebruik bij het doorschuiven
van de draad door de brander het handwieltje voor het instel-
len van de kracht, die het draad-aandrukgeleidingswieltje
overbrengt naar het aangeefgelei-dingswieltje.

De instelling moet er voor zorgen, dat de lasdraad regelma-
tig, zonder te slippen en zonder vervorming over de gelei-
dingswieltjes voortbeweegt. Maak de brander vast aan de
draadgeleiding, die gekozen is volgens de te gebruiken
draad.

LASDRAAD KAN VERWONDINGEN VEROORZAKEN.

Richt de lasbrander nooit op het lichaam of op anderen meta-
len bij het afwinden van het lasdraad.

5. Plaats het gasmondstukje terug.
6. Open de kraan van de gastank.
7. Breng de grondklem aan op het te lassen deel, op een plaats

zonder roest, verf, vet of kunststof.

BELANGRIJK: INDIEN DE DRAADAANGEEFEENHEID GE-
DURENDE HET LASSEN IS OPGEHANGEN, ZORG ER DAN
VOOR, DAT HET CHASSIS GEISOLEERD IS TEN OPZICHTE
VAN HET AARDINGSCIRCUIT (DWZ GEBRUIK OPHANGBAN-
DEN VAN NYLON OF EEN ANDER ISOLEREND MATERIAAL)
DEZE MAATREGEL IS NOODZAKELIJK, OM EEN MOGELIJK
OPNIEUW INSCHAKELEN VAN DE LASSTROOM VIA DE OP-
HANGING EN HET AARDINGSCIRCUIT VAN HET ELEK-
TRISCHE SYSTEEM TE VOORKOMEN.

Het zich niet houden aan deze veiligheidsmaatregel kan lei-
den tot een ernstige beschadiging van het elektrische sy-
steem en een waardevermindering van het hefsysteem van
het karretje.
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BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP HET VOORPANEEL

4.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP
HET VOORPANEEL

4.1 VOORPANEEL

Figuur 1.

1 - Keuzeschakelaar lassysteem :

Druk ﬂ in stand (tweetaktlassen) op de knop van de las-
brander om te beginnen met lassen, laat los om te stoppen.

Druk ﬁ in stand (viertaktlassen) op de knop van de lasbran-
der om gas vrij te laten komen, door de knop los te laten, wordt de
draadmeenmer geactiveerd en komt er stroom. Opnieuw indruk-
ken om de draadmeenemer en de stroom te stoppen. Na loslaten
wordt de gastoevoer stopgezet.

In stand ®®®®® (hHuntlassen) werkt het lasapparaat gedurende
begrensde tijd. Druk op de knop van de lasbrander, om de lasfase
te starten, die vanzelf stopt na het verlopen van de tijd die is inge-
steld op de tijdspotentiometer. (Verwijzing 5 - Figuur 1 Pag. 3.)

2 — Controle-lampje apparaat AAN.

3 — Controle-lampje oververhitting apparaat of storing op print-
plaat van de waterkoeling.

4 - Potentiometer voor instellen aanvoersnelheid draad.

5 - Potentiometer voor instellen tijd bij puntlassen, van 0,3 do
10 seconden (werkt alleen met keuzeschakelaar (Verwijzing 1 -
Figuur 1 Pag. 3.) ingesteld in stand

6 - Potentiometer voor instellen van de acceleratietijd van de
motor van de draadmeeneem-eenheid.

7 - Potentiometer voor gloeien/branden van de draad. De tijd
van het vasthouden van het lasvermogen na het loslaten van de
knop op de lasbrander. In de praktijk is deze aan het einde van het
lassen te kort. De draad blijft vastzitten in het lasbad of schuift
heel ver door uit het contactbuisje van de lasbrander. In het om-
gekeerde geval, als de reguleringstijd te lang is blijft de draad
vastzitten in het contactbuisje van de lasbrander, wat vaak be-
schadiging veroorzaakt.

8 — Drukknop voor het doorschuiven van de draad (zonder
,Stroom”).

9 — Drukknop voor testen vrijgave gas.
10 — Euro aansluiting lasbrander.

14 - Voltmeter

15 — Ampere-meter

5.0 BASISINFORMATIE BETREFFENDE MIG

LASSEN

HET PRINCIPE VAN MIG LASSEN

MIG lassen is autogeen, d.w.z. het maakt mogelijk om stukken
gemaakt van gelijk metaal (laagkoolstofstaal, roestvaststaal, alu-
minium) aan elkaar te lassen door ze te smelten, waarbij de na-
tuurkundige en mechanische continuiteit gewaarborgd is. De
benodigde warmte voor het smelten wordt geleverd door een
elektrische boog, die brandt tussen de draad (elektrode) en het te
lassen stuk. Het veiligheidsgas beschermt de boog en het smel-
tende metaal tegen de lucht.

6.0 AANSLUITEN EN VOORBEREIDING VAN DE

LASSAPPARATUUR.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van vermo-
gensverlies of ontsnapping van gevaarlijke gassen.

Houd U nauwgezet aan de veiligheidsnormen.

OPMERKING: STEL DE SCHAKELAAR NIET IN tijdens de las-
werkzaamheden om beschadiging van de apparatuur te voorko-
men.

CONTROLEER OF HET GAS UIT HET GASMONDSTUK
STROOMT, EN STEL DE TOEVOER IN MET HET DRUKREDU-
CEERVENTIEL.

WAARSCHUWING: BESCHERM DE GASTOEVOER BIJ
WERKZAAMHEDEN BUITEN OF OP GEVENTILEERDE
PLAATSEN , ANDERS ZAL HET LASWERK VANWEGE DIF-
FUSIE VAN HET BESCHERMENDE INERTE GAS NIET GE-
WAARBORGD ZIJN.
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6.1 LASSEN

1. Open de gastank en stel de gastoevoer in naar behoefte.
Maak de massaklem vast op het te lassen deel, op een plaats
zonder verf, kunststof of roest.

100*

VOOR OPTIMAAL LASSEN HOUDT U DE LASBRANDER
IN DEZELFDE RICHTING, ALS DE DRAADTOEOVER IS,
ZOALS DE AFBEELDING DIT LAAT ZIEN.

2. Kies met de schakelaars (Verwijzing 11 - Figuur 1 Pag. 3.) de
lasstroom. Vergeet niet, dat hoe groter de lasdikte, des te
hoger het vermogen moet zijn. De eerste instelling van de
schakelaar is geschikt voor het lassen van de kleinste diktes.
Neem ook in ogenschouw, dat iedere instelling overeenkomt
met een zekere draadtoevoersnelheid, die kan worden geko-
zen met het instelwieltje (Verwijzing 4 - Figuur 1 Pag. 3.).

LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Bij MIG lassen als volgt te werk gaan

6.2

1. Gebruik tweecomponenten veiligheidsgas (gewoonlijk een
mengsel van Ar en CO2 met 75 tot 80 % argon en 20 tot 25
% CO2) of een driecomponentenmengsel Ar/CO2/02. Deze
gassen zorgen voor laswarmte en een gelijkmatige en on-
onderbroken lasrups, hoewel de penetratie laag is. Door ge-
bruik van kooldioxide (MAG) als veiligheidsgas wordt een
smalle lasrups verkregen met een goede penetratie, maar de
ionisatie van het gas kan de stabiliteit van de boog verstoren.
Gebruik toevoegingsdraad van gelijke kwaliteit als het te las-
sen staal. Gebruik altijd een goede kwaliteit draad ; lassen
met geroeste draad kan fouten in de las veroorzaken. In het
algemeen is het te gebruiken stroombereik voor draden zo:

- draad @ in mm x 100 = laagste stroom

- draad @ in mm x 200 = hoogste stroom

Voorbeeld: draad @ is 1,2 mm = laagste stroom 120 A, hoog-
ste stroom 240 A.

Het genoemde bereik wordt gebruikt voor het tweecompo-
nentenmengsel gassen Ar/CO2 en met een verkorte
metaaloverdracht (SHORT)

Las geen geroeste, geoliede of vette delen.

Gebruik een lasbrander die geschikt is voor de gegeven pa-
rameters van de lasstroom.

Controleer regelmatig of de bekken van de grondklemmen
niet beschadigd zijn, en of de laskabels (voor de lasbrander
ook de grondkabel) niet gebroken of doorgebrand zijn, iets
wat de effectiviteit kan verlagen.

6.3 LASSEN VAN ROESTVASTSTAAL

Lassen van roestvaststaal van de serie 300 (austeniet) met MIG
technologie moet uitgevoerd worden met veiligheidsgas met een
groot aandeel argon en een klein aandeel O2 voor de stabilisering
van de boog. Het meestgebruikte mengsel is Ar/O2 98/2.

- Gebruik nooit CO2 of een mengsel van Ar/CO2.
- Raak nooit de lasdraad aan.

Het te gebruiken toegevoegde materiaal moet van een hogere
kwaliteit zijn dan het basismateriaal en de lasplek moet helemaal
schoon zijn.

6.4 LASSEN VAN ALUMINIUM

Bij het lassen van aluminium met de MIG technologie gebruikt U
het volgende :

1. 100 % argon als beschermingsgas.

2. Toegevoegd materiaal met een samenstelling die geschikt is
voor het vastlassen aan het basismateriaal. Voor het lassen
van ALUMAN en ANTICORODAL gebruikt u lasdraad met
een 3 tot 5% silicium gehalte. Voor het lassen van PERALU-
MAN en ERGAL gebruikt u draad met een 5% magnesium
gehalte.

Gebruik een brander die bestemd is voor het lassen van alu-
minium.

6.5 PUNTLASSEN

Deze manier van lassen wordt gebruikt voor het lassen van twee
op elkaar liggende platen en vereist het gebruik van een speciaal
gasmondstuk.

Bevestig het gasmondstuk voor puntlassen en duw het tegenover
de plaats waar gelast moet worden. Druk op de knop van de las-
brander, en houd in gedachten, dat het lasapparaat zich eventu-
eel kan verwijderen van het lasstuk. Dan is de tijdsduur bepaald
door de tijdschakelaar (TIMER, verwijzing 5 - Figuur 1 Pag. 3.) en
deze moet ingesteld worden afhankelijk van de dikte van het ma-
teriaal.

7.0 FOUTEN BIJ MIG LASSEN

741 CLASSIFICATIE EN BESCHRIJVING VAN FOUTEN

De oorzaken en het voorkomen van deze fouten zijn ook heel erg
verschillend. Lassen uitgevoerd met de MIG technologie kunnen
beinvloed zijn door verschillende fouten. Het is belangrijk die te
herkennen.

In de nu volgende tabel worden verschillende soorten fouten ge-
toond. Deze fouten wijken qua vorm en oorsprong niet af van die,
welke ontstaan bij handmatig booglassen met beklede elektro-
den. Het verschil tussen deze twee technologieen ligt eerder in
het aantal fouten: bijvoorbeeld poreusheid komt vaker voor bij
MIG lassen, terwijl insluitingen van lasslak alleen voorkomen bij
het lassen met een beklede elektrode.

Lassen uitgevoerd met de MIG technologie kunnen beinvloed zijn
door verschillende fouten. Het is belangrijk die te herkennen.
Deze fouten wijken qua vorm en oorsprong niet af van die, welke
ontstaan bij handmatig booglassen met beklede elektroden. Het
verschil tussen deze twee technologieen ligt eerder in het aantal
fouten: bijvoorbeeld poreusheid komt vaker voor bij MIG lassen,
terwijl insluitingen van lasslak alleen voorkomen bij het lassen
met een beklede elektrode.

Oorzaken en voorkomen van deze fouten zijn ook heel erg ver-
schillend. In de nu volgende tabel zijn verschillende fouten ver-
meld.
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ALGEMEEN ONDERHOUD

FOUT UITERLIJK

OORZAAK EN HERSTELLEN

ONGELIJK OPPERVLAK

- Onvoldoende voorbereiding
- Leg de kanten precies op elkaar en houd ze vast tijdens het puntlassen

BOVENMATIGE DIKTE

- Nulspanning of te lage lassnelheid.
- Onjuiste hoek van de brander.
- Te grote draaddiameter.

ONVOLDOENDE METAAL

- Te hoge lassnelheid.
- Te lage lasspanning voor het desbetreffende laswerk.

GEOXIDEERDE LASRUPS

- Bij gebruik van een lange boog in de gleuf lassen.

- Stel de spanning in

- Draad is verbogen of steekt te ver uit het draadgeleidingsbuisje.
- Onjuiste aanvoersnelheid van de draad.

ONVOLDOENDE PENETRATIE

- Onjuiste hoek van de brander.

- Onjuiste of onvoldoende afstand.

- Versleten draadgeleidingsbuisje.

- Te lage aanvoersnelheid van de draad bij de gebruikte spanning of de lassnel-
heid.

OVERMATIGE PENETRATIE

- Te hoge aanvoersnelheid van de draad.
- Onjuiste hoek van de brander.
- Te grote afstand.

KOUDE VERBINDING/TE WEINIG
SMELTING

- Te korte afstand.
- De lasplek ruw bewerken of slijpen, vervolgens opnieuw lassen.

GLEUFVORMING

2k h Bk

- Te hoge lassnelheid. (Deze fout kan de lasser in één oogopslag herkennen en
direct herstellen)

8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD

HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT VOOR HET
UITVOEREN VAN ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN.
Verwijder iedere 5 a 6 maanden het stof van de binnenkant van
de laseenheid met een stroom droge perslucht. (na het verwijde-
ren van de zijpanelen)

WEES UITERMATE OPLETTEND, OM TE VOORKOMEN DAT
U DE BRANDER VERBUIGT, WAARDOOR HIJ BESCHADIGD
EN VERSTOPT KAN RAKEN. VERPLAATS DE GENERATOR
NOOIT DOOR AAN DE LASBRANDER TE TREKKEN..

CONTROLEER REGELMATIG DE STAAT VAN DE BRANDER,
AANGEZIEN DIE HET MEEST BLOOTGESTELD IS AAN SLI-
JTAGE.

8.1 ONDERHOUD VAN DE BRANDER:

1. GASMONDSTUKJE : gebruik regelmatig lasspray en verwij-
der restanten uit de binnenkant van het gasmondstukje.

SOORT STORING MOGELIJKE OORZAKEN

Geen enkele functie werkt.
aangesloten).

Defecte aansluitkabel (één of meer fases niet

2. DRAADGELEIDINGSBUISJE: controleer de slijtage van de
draaddoorgang in het buisje. Indien nodig vervangen.
8.2 AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER

Overtuig Uzelf vé6r het aansluiten van de lasbrander ervan, of de
doorsnede van de huls (18) overeensteemt met de gebruikte
draad:

19

21

- BLAUW @ 1,5 voor draad @ 0,6 tot 0,8 mm
- ROOD @ 2,0 voor draad & 1 tot 1,2 mm
(Kleur van de draadhuls voor metaaldraad)

CONTROLE EN HERSTEL

Controleer en herstel.

Doorgebrande zekering.

Vervang.

Onregelmatige draadaanvoer. Onvoldoende spanning op veer.

Probeer het regelwieltje verder aan te draaien.

Lasdraadhuls is geblokkeerd.

Vervang.

bovenmatige slijtage veroorzakend.

Onjuist tempo — ongeschikt voor de draad, of

Draai het geleidingswieltje om of vervang deze.
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SOORT STORING

Onregelmatige draadaanvoer.

MOGELIJKE OORZAKEN

Overmatig afremmen van het asje.

CONTROLE EN HERSTEL

Zet de rem wat losser met behulp van de stelschroef.

Geoxideerde, slecht opgewonden draad van la-
gere kwaliteit met verwarde of overlappende
windingen, etc.

Herstel dit door het verwijderen van de foute windingen.
Indien het probleem aanhoudt, de spoel met draad vervangen.

Verlaagd lasvermogen

Aardingskabel is niet aangesloten.

Controleer of de kabelaansluiting in goede staat is en overtuig U er-
van, dat de klemmen stevig vastzitten aan de werkplek, die niet roes-
tig, geolied of geverfd mag zijn.

Losse of losgeraakte verbinding in de schake-
laar.

Controleer, draai aan of vervang indien nodig.

Defecte magneetschakelaar.

Controleer de staat van de contacten en de mechanische werking van
de magneetschakelaar.

Defecte gelijkrichter.

Controleer visueel op sporen van verschroeiing/brand. Indien aan-
wezig, gelijkrichter vervangen.

Poreuze of sponsachtige lassen.

Geen gas.

Controleer op de aanwezigheid van gas of de druk van de gastoevoer.
Schuine kanten op de plaats van de las.

Gebruik een geschikt scherm. Verhoog, indien
nodig, de druk van de gastoevoer.

Verstopte gaatjes in de verstuiver
Reinig de verstopte gaatjes met perslucht.

Gaslekkage vanwege gebarsten aansluitslan-
gen.

Solenoide ventiel is geblokkeerd.

Controleer en vervang de defecte onderdelen.

Controleer de werking van het solenoide ventiel en de elektrische
verbinding.

Poreuze of sponsachtige lassen.

Defecte drukregelaar.

Controleer de werking door het verwijderen van het slangetje die de
drukregelaar en de energiebron met elkaar verbindt.

Lage kwaliteit van gas of draad.

Het gas moet uitzonderlijk uitgedroogd zijn, vervang de gasfles of ge-
bruik een ander soort draad.

Toevoer van gas kan niet
stopgezet worden.

Versleten of vervuild solenoide ventiel.

Haal het solenoide ventiel uit elkaar; maak de opening en het afdicht-
ingsringetje schoon.

Drukken op de kraan van de gas-
brander heeft geen enkel effect.

Defecte gasbranderkraan, niet aangesloten of
beschadigde bedieningskabels.

Demonteer de stekker van de branderaansluiting en sluit de polen ko-
rt; indien het apparaat nu juist werkt, controleer dan de kabel en de
gasbranderkraan.

Doorgebrande zekering.

Vervang deze door een nieuwe van dezelfde klasse.

Defecte hoofdschakelaar.

Maak hem schoon met perslucht. Overtuig Uzelf ervan, of de draden
goed vastzitten, indien nodig de schakelaar vervangen.

Defecte elektronische schakeling.

Vervang de schakeling.

6 NL




RO

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0
6.0

7.0

8.0

LISTA PIESE COMPONENTE
SCHEMA ELECTRICA

CUPRINS
DESCRIERE TEHNICA . ... ...ttt ittt ettt et aa e e i aaane e eaannn,
1.1 DESCRIERE . ...ttt e e
1.2 CARACTERISTICI TEHNICE .. ...\ttt e e
CONECTAREA LA GENERATOR . ...utttiuttittieeite et eat et a e e e aaeannennnn
INSTALAREA BOBINEIDE SARMA . ...ttt eiit i eaaeeeaneeaaneannnann
3.1 INSTALAREA BOBINEIDE SARMA . ... ... ..
82 PUNEREAIN FUNCTIUNE . ...\ttt ettt e e e
DESCRIEREA ELEMENTELOR DE CONTROL DE PE PANOUL FRONTAL . ......vuivvinennnnnnnn.
41 PANOUL FRONTAL . ...ttt e e e e e
INFORMATII DE BAZA PRIVIND SUDURA MIG .. ..ttt ieee e e e et et e eeeaeaeaeeeeaenns
CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTULUI PENTRUSUDURA ................cc.ouu...
6.1 SUDAREA . ..t
6.2  SUDAREA OTELULUI CARBON .. ...\ttt e e e e e e e e
6.3  SUDAREA OTELULUIINOXIDABIL . ...\ttt ettt et et e e e e e e
6.4  SUDAREA ALUMINIULUL . ...
6.5 SUDAREAINPUNCTE . ...\ttt e e
DEFECTELE DE SUDURA MIG ... ..uttuttttiteiee et e e eae e eae e e eaeeannannans
7.1 CLASIFICAREA SI DESCRIEREA DEFECTELOR . . . ...\ttt e

INTRETINEREA GENERALA ..........

8.1  INTRETINEREA ARZATORULUI: . .

8.2 CONECTAREA ARZATORULUI ...

1RO



DESCRIERE TEHNICA

RO

1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

Alimentatorul cu sarma, impreuna cu un generator formeaza o in-
stalatie ce poate fi utilizata in procesul de sudare directa cu sarm-
a. Conectat la generatoare, alimentatorul poate satisface multe
cerinte functionale.

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
n 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
S::::*de sarme com- ©06:1.2mm
Gama de sarme cu miez* 20,8+1,2mm
Marimi bobine @300 mm
Gaz** Ar sau CO2 o MIX (max 4 bari)
Apa de racire

* Pentru utilizarea intregii game de sdrme posibile, bobinele de
sarma furnizate trebuie suplimentate cu cele prevazute cu cane-
luri adecvate (de exemplu, caneluri striate pentru sdrmele cu
miez)

** Gazul de protectie utilizat depinde de metalul sudat; iata cateva
exemple in tabelul urmator:

Material de sudat Gaz de protectie utilizabil
Otel CO2 sau MIX (Ar + CO2)
Otel inoxidabil MIX (Ar + O2)
Aluminiu Ar

2.0 CONECTAREA LA GENERATOR

Asigurati-va ca generatorul este oprit inainte de efectuarea
acestei operatiuni.

2. Conectati priza cordonului de alimentare la fisa corespunzat-
oare situata pe panoul posterior al aparatului (introduceti-o
complet si rotiti in sens orar pentru blocarea completa).

3. Conectati fisa multipla la priza corespunzatoare blocand-o cu
capatul corespunzator.

4. Conectali tubul de gaz ce iese din cordonul de alimentare la
reductorul de presiune al cilindrului.

3.0 INSTALAREA BOBINEI DE SARMA

3.1 INSTALAREA BOBINEI DE SARMA

1. Amplasati bobina de sdrma in mosorul corespunzator astfel
incat acestea sa se roteasca impreuna.

2. Reglati frana mosorului prin intermediul piulitei centrale de pe
mosor astfel incat acesta sa se roteasca usor (la anumite
mosoare, piulita de reglare nu este vizibila, dar este accesi-
bila prin retragerea opritorului).

3. Deschideti puntea superioard a dispozitivului de alimentare
cu sarma

4. Verificati daca cilindrii sunt adecvati diametrului sarmei de
utilizat; in caz contrar, inlocuiti.

5. Indreptati o sectiune terminala a sarmei si taiati-o.

6. Treceti s&rma peste cei doi cilindri inferiori si introduceti-o in
tubul conector al arzatorului pana cand aceasta iese din ar-
zator aproximativ 10 cm.

7. Inchideti puntea superioara a dispozitivului de alimentare cu
sarma si verificati dacd sarma este pozitionata in canelura
corespunzatoare.

8. Conectali arzatorul si introduceti sectiunea de sarma ce iese

in afara in manson, avand grija ca stifturile de control sa fie
montate corect in locase si piulita conectoare sa fie stransa
complet.

3.2
1.

PUNEREA iN FUNCTIUNE

Porniti aparatul

Aduceti comutatorul de alimentare in pozitie intermediara.
Demontati duza si tubul de ghidare a s&rmei de la arzator,
apasati butonul (Ref. 8 - Figura 1 Pag. 3.) si alimentati sarma
pana cand aceasta iese din sectiunea frontala a arzatorului.
In timpul alimentarii sarmei prin arzator, utilizati roata de
mana pentru reglarea fortei cu exercitate de cilindrul de pre-
siune a sarmei asupra cilindrului de alimentare; setarea tre-
buie sa asigure deplasarea uniforma a sarmei de sudura,
fara alunecare pe cilindri si fara deformare. Arzatorul trebuie
prevazut cu un tub de ghidare a sarmei adecvat tipului de
sarma utilizat.

Fixati tubul de ghidare a sarmei si asigurati-va ca diametrul
acestuia corespunde sarmei utilizate.

SARMA DE SUDURA POATE PROVOCA ACCIDENTARI.

Nu indreptati niciodat& arzatorul spre corp sau spre alte obiecte
la desfagurarea sarmei de sudura.

5. Montati din nou duza de gaz.
6. Deschideti supapa cilindrului de gaz.
7. Conectati clema de impamantare la piesa de lucru pe o sec-

tiune neacoperitd de rugina, vopsea, vaselina sau plastic.

IMPORTANT: DACA ALIMENTATORUL CU SARMA ESTE
SUSPENDAT iN TIMPUL SUDARII, ASIGURATI-VA DE IZO-
LAREA CADRULUI ACESTUIA DE CIRCUITUL DE
iMPAMANTARE (DE EXEMPLU, UTILIZATI FRANGHII DE
SUSPENDARE DIN NAILON SAU ALT MATERIAL IZOLANT).
ACEASTA MASURA DE SIGURANTA ESTE INDISPENSABILA
PENTRU PREVENIREA REINCHIDERII CIRCUITULUI CUREN-
TULUI DE SUDURA PRIN MIJLOCUL DE RIDICARE $I CIR-
CUITUL DE IMPAMANTARE AL INSTALATIEI ELECTRICE.

NERESPECTAREA ACESTEI NORME DE SIGURANTA
POATE CAUZA DETERIORAREA GRAVA A INSTALATIEI
ELECTRICE S| COMPROMITEREA SISTEMULUI DE RIDI-
CARE CU TROLIU.
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DESCRIEREA ELEMENTELOR DE CONTROL DE PE PANOUL FRONTAL

4.0 DESCRIEREAELEMENTELOR DE CONTROL
DE PE PANOUL FRONTAL

4.1 PANOUL FRONTAL

Figura 1.

1 - Selector pentru sistemul de sudare:

Tn pozitia u (sudura cu 2 curse) apésati butonul arzatorului
pentru pornirea sudarii si eliberati pentru oprire.

in pozitia ﬁ (suduré cu 4 curse) apasati butonul arzatorului
pentru alimentarea cu gaz; la eliberare, sunt activate alimentarea
cu sarma si curentul; apasati din nou pentru oprirea alimentarii cu
sarma si curent si eliberati pentru oprirea alimentéarii cu gaz.

in pozitia ®®®®® (sudura in puncte), aparatul de sudura functio-
neaza in modul temporizat; apasati butonul arzatorului pentru por-
nirea fazei de sudare, care se opreste automat la expirarea
intervalului de timp setat prin intermediul potentiometrului de tem-
porizare (Ref. 5 - Figura 1 Pag. 3.).

2 - Lampa indicatoare PORNIT a aparatului

3 - Lampa indicatoare a supraincalzirii a aparatului sau unui de-
fect la placa de circuite pentru racire cu apa.

4 - Potentiometrul de control pentru viteza alimentarii cu s&rméa

5 - Potentiometru de control pentru intervalul de sudare in punc-
te, de la 0,3 la 10 secunde (functional numai cu selectorul (Ref. 1
- Figura 1 Pag. 3.) in pozitia

6 - Potentiometru de control al intervalului de accelerare pentru
motorul alimentatorului cu s&rma.

7 - Potentiometru pentru arderea sarmei. Intervalul in care se
mentine alimentarea electricd pentru sudura dupé eliberarea nor-
mala a butonului arzatorului. In practica, la capatul sudurii, daca
acest interval este prea scurt, s&rma ramane blocata in baie sau
iese prea mult in afara tubului de contact al arzatorului; altfel, daca
intervalul de control este prea lung, srma ramane blocata in tubul
de contact al arzatorului, cauzand adeseori deteriorarea acestuia.

8 - Butonul de avans al sarmei (fara "curent")
9 - Buton de test pentru iesirea de gaz

10 - Euro conector pentru arzator

14 - Voltmetru

15 - Ampermetru

5.0 INFORMATII DE BAZA PRIVIND SUDURA MIG

PRINCIPIILE SUDURII MIG

Sudura MIG este autogena, adica permite sudarea pieselor din
acelasi metal (otel moale, otel inoxidabil, aluminiu) prin fuziune,
asigurand in acelasi timp continuitate fizica si mecanica. Caldura
necesara pentru topire este generata de un arc electric ce se for-
meaza intre sarma (electrod) si piesa de sudat. Un gaz de protec-
tie protejeaza arcul gi metalul topit de oxigenul atmosferic.

6.0 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPA-

MENTULUI PENTRU SUDURA

Conectati cu atentie accesoriile pentru sudura pentru a preveni
intreruperea aliment&rii cu energie si emanatiile de gaze pericu-
loase.

Respectati cu atentie standardele de siguranta urmatoare

N.B. NU REGLATI COMUTATOARELE in timpul operatiunilor de
sudare pentru a evita deteriorarea echipamentului.

VERIFICATI DACA GAZUL ESTE FURNIZAT PRIN DUZA SI
REGLATI DEBITUL PRIN INTERMEDIUL SUPAPEI REDUC-
TOARE DE PRESIUNE.

ATENTIE: DEBITUL GAZULUI DE PROTECTIE LA UTILIZAR-
EA IN EXTERIOR SAU iN LOCURI VENTILATE OP-
ERATIUNILE DE SUDURA POT SA NU FIE PROTEJATE DIN
CAUZA DISPERSIEI GAZELOR DE PROTECTIE INERTE.

6.1 SUDAREA

1. Deschideti cilindrul de gaz si reglati debitul gazului in functie
de necesitati. Atagati clema de impamaéntarela o parte a pie-
sei de sudat neacoperita de vopsea, plastic sau rugina.

105°

PENTRU O SUDURA OPTIMA, POZITIONATI LAMPA DE
SUDURA N ACEEASI DIRECTIE PRECUM AVANSUL
SARMEI, IN MODUL ILUSTRAT IN FIGURA.

Selectati curentul de sudurd prin intermediul comutatoarelor
(Ref. 11 - Figura 1 Pag. 3.); retineti ca cu cat este mai groasa su-

2.
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durd, cu atat este necesara mai multa energie. Prima setare a
comutatorului este adecvata pentru sudura cu grosime minima.
Retineti de asemenea ca fiecarei setari ii corespunde o viteza
specifica de antrenare a sarmei ce poate fi selectata prin inter-
mediul butonului de reglaj (Ref. 4 - Figura 1 Pag. 3.).

6.2 SUDAREA OTELULUI CARBON

Pentru sudare MIG, procedati astfel:

1. Utilizati un gaz de protectie binar (in mod normal, un amestec
Ar/CO2 cu procentaje intre 75-80% de argon si intre 20-25%
de CO2), sau amestecuri tertiare Ar/CO2/02. Aceste gaze
asigura caldura pentru sudare si o cusatura de sudura unifor-
ma si compacta, desi penetrarea este redusa. Utilizarea dio-
xidului de carbon (MAG) drept gaz de protectie asigurd o
cusétura de sudura subtire si profunda, dar ionizarea gazului
poate diminua stabilitatea arcului.

Utilizati o s&rméa de sudura de calitate identica cu a otelului
pentru sudare. Utilizati intotdeauna sarma de calitate superi-
oard; sudarea cu sarma ruginita poate cauza defecte de su-
dura. In general, intervalul de intensitate a curentului valabil
pentru sarma este:

- @ sarmei in mm x 100 = nr. minim de amperi.

- @ sarmei in mm x 200 = nr. minim de amperi.

Exemplu: @ filo de 1,2 mm= nr. minim de amperi 120 mm/nr.
maxim de amperi 240.

Domeniul de mai sus teste utilizat cu amestecurile binare de
gaze Ar/CO2 si cu transfer prin scurtcircuitare (SCURT).

Nu sudati piese pe care sunt prezente rugina, uleiul sau va-
selina.

Utilizati un arzator adecvat specificatiilor curentului de sudura.
Verificati periodic daca placutele clemei de impamantare nu
sunt deteriorate si daca cablurile de sudura (arzator si imp-
amantare) nu sunt tdiate sau arse, fapt ce ar putea diminua
eficienta.

SUDAREA OTELULUI INOXIDABIL

Sudarea MIG a otelului inoxidabil (austenitic) din seria 300 trebu-
ie efectuatd cu un gaz de protectie cu continut ridicat de argon si

6.3

APARITIA DEFECTULUI

CAUZA Sl REMEDIERE

continut redus de O2 pentru stabilizarea arcului. Cel mai frecvent
utilizat amestec este Ar/O2 98/2.

- Nu utilizati niciodata CO2 sau amestecuri Ar/CO2.

- Nu atingeti niciodatd sarma.
Materialul de umplutura utilizat trebuie sa fie de calitate superioa-
ra celei a materialului de baza si zona de sudura trebuie sa fie
complet curata.

6.4 SUDAREA ALUMINIULUI

Pentru sudarea MIG a aluminiului, utilizati urmatoarele:
1. Gaz de protectie 100% argon.

2. Sarma de sudura cu o compozitie adecvata materialului de
baza. Pentru sudarea aliajelor ALUMAN si ANTICORODAL,
utilizati sdrma cu 3-5% siliciu. Pentru sudarea aliajelor PER-
ALUMAN si ERGAL, utilizati sarma cu 5% magneziu.

3. Utilizati un arzator proiectat pentru sudarea aluminiului.

6.5 SUDAREA iN PUNCTE

Acest tip de sudura este utilizat pentru sudarea in puncte a doua foi
suprapuse si necesita utilizarea unei duze de gaz speciale. Montati
duza de gaz pentru sudura in puncte, apasati-o pe piesa de sudat.
Apasati butonul arz&torului; retineti c& aparatul de sudura se va deta-
sa infinal de piesa. Aceast interval de timp este stabilit prin elementul
de control TIMER (Temporizator) (Ref. 5 - Figura 1 Pag. 3.) si trebuie
stabilit in functie de grosimea materialului.

7.0 DEFECTELE DE SUDURA MIG

741 CLASIFICAREA S| DESCRIEREA DEFECTELOR

Cauzele si prevenirea defectelor sunt de asemenea foarte diferite.
Sudurile MIG pot fi afectate de diverse defecte a caror identificare
este importanta.

Tabelul urmator prezinta diversele defecte. Aceste defecte nu di-
fera ca forma si natura de cele intalnite in timpul sudurii manuale
cu arc cu electrozi acoperiti. Diferenta intre cele doua aplicatii
consta mai degraba in frecventa defectelor: porozitatea, de exem-
plu, este mai comuna in sudura MIG, pe cand includerea zgurii
este intalnitd doar la sudura cu electrozi acoperiti.

NIVEL NEUNIFORM

- Pregatire insuficienta.
- Aliniati marginile si mentineti fixat in timpul sudurii prin puncte.

GROSIME EXCESIVA

- Lipsa a tensiunii de incarcare sau viteza de sudura prea mica.
- Inclinare incorecta a lampii de sudura.
- Diametrul sarmei este prea mare.

METAL INSUFICIENT

- Viteza de sudura este prea mare.
- Tensiunea de sudura este prea mica.

CORDON DE SUDURA OXIDAT

- Sudati in canal dacé utilizati un arc lung.

- Reglati tensiunea.

- Sarma este indoita sau iese prea mult din tubul de ghidare a sarmei.
- Viteza avansului sarmei este incorecta.

INFILTRARE INSUFICIENTA

- Inclinare incorecti a lampii de sudura.

- Distanta neregulata sau insuficienta.

- Tubul de ghidare a sarmei este uzat.

- Viteza sarmei este prea mica pentru tensiunea utilizata sau pentru viteza de su-
dare.

INFILTRARE EXCESIVA

- Viteza sarmei este prea ridicata.
- Inclinare incorecta a lampii de sudura.
- Distanta prea mare.

LIPSA TOPIRII

- Distanta este prea mica.
- Taiati sau rectificati sudura, dupa care repetati.

CANALE

heh§ EER

- Viteza de sudura este prea mare. (Acest defect este detectat cu usurinta la fata
locului de catre sudor si trebuie sa fie corectat imediat.)
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INTRETINEREA GENERALA

8.0 iNTRE]’INEREA GENERALA 8.1
1.

DECONECTATI SURSA DE ALIMENTARE DE LA RETEA

INAINTE DE EFECTUAREA ORICAROR LUCRARI DE INT- 2.

RETINERE.

La fiecare 5-6 luni, indepartati praful acumulat in interiorul apara- 8.2

tului de sudura cu un jet de aer comprimat uscat (dupa demonta-
rea panourilor laterale).

PROCEDATI CU ATENTIE EXTREMA PENTRU EVITAREA
MI$CARILOR DE INDOIRE CE POT DETERIORA SI OBTURA
ARZATORUL. NU DEPLASATI NICIODATA SURSA DE ALI-
MENTARE PRIN TRAGEREA ARZATORULUI.

VERIFICATI PERIODIC STAREA ARZATORULUI, CARE ESTE
PIESA CEA MAI SUPUSA UZURIL.

TIPURI DE CAUZE

DE DEFECTARE POSIBILE

Cablu de alimentare defect (una sau mai multe

Nicio functie nu este activata.
’ faze sunt deconectate).

INTRETINEREA ARZATORULUI:
DUZA DE GAZ: aplicati periodica spray de sudura gi curatati
interiorul duzei de reziduuri.
TUBUL DE GHIDARE A SARMEI: verificati uzura pasajului
de sarma. InIocum daca este necesar.

CONECTAREA ARZATORULUI

fnainte de conectarea arzatorului, asigurativd c& teaca sarmei
(18) este adecvata diametrului sarmei utilizate:

19 18
| I

_E~__.
e
/
21

- ALBASTRU @ 1,5 pentru sarma cu & 0,6- 0,8 mm.
- ROSU @ 2,0 pentru sdrma cu & 1- 1,2 mm.
(Culoarea tecii sarmei pentru sarma de otel).

VERIFICARI SI REMEDIERI

Verificati si remediati.

Siguranta arsa.

inlocuiti.

Avans de sarma neregulat. Presiune a arcului insuficienta.

Incercati sa strangeti butonul de reglare rotativ.

Mangonul de ghidare a sarmei este blocat.

Tnlocuiti.

Cursa gresita — necorespunzatoare pentru
sarma sau cu un grad excesiv de uzura.

Rasuciti rola sau schimbati-o.

Frana pe bobina excesiva.

Eliberati frana cu ajutorul surubului de ajustare.

Séarma ruginita, infasurata necorespunzator si
de proasta calitate, cu bobine incélcite sau su-
prapuse, etc.

Remediati prin tragerea bobinelor defecte. Daca problema persista,
nlocuiti rola de sarma.

Putere de sudura redusa. Cablul de impamantare nu este conectat.

Verificati starea cablului de alimentare si legarea stabild a clamelor de
Tmpa@mantare pe piesa de prelucrat care nu trebuie sa contina rugina,
unsoare si vopsea

Conexiune a intrerupatoarelor detasata sau
slabita.

Dacé este cazul, verificati, strAngeti sau inlocuiti.

Contactor defect.

Verificali starea contactelor si eficienta mecanica a contactorului.

Redresor defect

Efectuali o inspectie vizuala a semnelor de ardere; daca sunt pr-
ezente, inlocuiti redresorului.

Suduri poroase sau spongioase.  Absenta gazului.

Verificati prezenta gazului si a presiunii de alimentare a gazului.

Tiraje de aer in zona de sudura.

Utilizati o ecranare corespunzatoare. Dacd este cazul, mariti presiu-
nea gazului.

Orificii infundate ale difuzorului compresorului.

Curétati orificiile infundate cu ajutorul aerului comprimat.

Scurgeri de gaz cauzate de sparturi ale orifici-
ilor de alimentare.
Ventil electromagnetic blocat.

Verificati si inlocuiti componenta defecta.
Verificati functionarea ventilului electromagnetic si conexiunea elec-
trica.

Suduri poroase sau spongioase.  Regulatorul presiunii este defect.

Verificati functionarea prin demontarea furtunului de conectare a reg-
ulatorului de presiune la sursa de curent.

Gaz sau sarma de proasta calitate.

Gazul trebuie sa fie foarte uscat; schimbati butelia sau utilizati un alt
tip de sarma.

Alimentarea cu gaz nu poate fi int-

o Valva electromagnetica uzata sau murdara.
rerupta.

Desfaceti valva electromagnetica, curatati orificiul si obturatorul.

Declansatorul lampii de sudura este defect; ca-
blurile de comanda sunt deconectate sau de-
fecte.

Apasarea declansatorului l[ampii
de sudura nu are nici un rezultat.

Demontati fisa de conectare si scurtcircuitati polii; daca aparatul
functioneaza corespunzator, verificati cablurile si declangatorul Iampii
de sudura.

Siguranta arsa.

Tnlocuit,i cu o siguranta de aceeasi putere nominala.

intrerupétorul general este defect.

Curatati cu aer comprimat. Verificati cablurile pentru a vedea daca
acestea sunt bine fixate; daca este cazul, inlocuiti intrerupatorul.

Circuit electronic defect.

Tnlocuiti circuitul.
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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Podavac drétu tvori spolu s generatorom, aparatiru, ktora sa da
pouzif na zvaraci proces jednosmernym pradom procesu MIG/
MAG. Pripojenim ku generatorom je schopny spinit mnoho pra-
covnych narokov.

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY
U1 | 24V 50/60 Hz X 60% 100%
i 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
de%ztze‘llr: priemerov pinych 06=:12mm
P 00a+12mm
Velkost cievky @ 300 mm
Plyn** Ar alebo CO2 alebo zmes (najviac 4 bary)
Chladenie

* Pre pouZitie celej skaly moZnych drétov musia byt dodané klad-
Kky drétu doplnené o tie, ktoré maju vhodné drazky (napr. vribkov-
ané drazky pre rurkové droty).

**Druh pouzitého ochranného plynu zavisi od typu kovu, ktory sa
bude zvarat: niekolko prikladov si pozrite v nasledovnej tabulke:

Zvarany material Vhodny ochranny plyn

Ocel CO2 alebo zmes (Ar + CO2)
Koréziivzdorna ocel zmes MIX (Ar + O2)
Hlinik Ar

2.0 PRIPOJENIE KU GENERATORU

1. Predvykonanim tejto prace sa presvedcte, Cije generator vy-
pnuty.

2. Pripojte silovd zasuvku hlavného kébla do zodpovedajlcej
zastr€ky umiestnenej na zadnom paneli stroja (zasunte ju
Uplne a otocte doprava, aby sa pevne uchytila).

3. Pripojte viacpinovy konektor do zodpovedajlcej zastréky a
zabezpecte ju zodpovedajucou koncovkou.

4. Plynovu hadi¢ku vychadzajlcu z kébla pripojte na tlakovy re-
duktor nadoby.

3.0 MONTAZ BUBNA S DROTOM

3.1 MONTAZ BUBNA S DROTOM

1. Vlozte bubon s drétom do zodpovedajucej cievky tak, aby sa
mohli spolu otacat.

2. Stredovou maticou nastavte brzdu cievky tak, aby sa bubon
otacal l'ahko (na niektorych cievkach nie je nastavenie vidno,
ale je pristupné po odstraneni pridrzovacej prichytky).

3. Otvorte horny mostik jednotky podavania drétu.

4. Skontrolujte, ¢i kladky zodpovedaju priemeru pouzitého drét-
u; ak nie, vymerite ich.

5. Vyrovnajte koniec dr6tu a odstrihnite ho.

6. Vsunte dr6t ponad dve spodné kladky a vlozte ho do rurky
pripojenia horaka, az kym z nej bude vyénievat priblizne 10
cm.

7. Uzatvorte horny mostik jednotky podavania drétu a skontro-
lujte, ¢€i je dro6t umiestneny v zodpovedajlcej drazke.

8. Pripojte horak a pre¢nievajlcu ¢ast drotu vioZte do objimky,
pri¢om sledujte, ¢&i su kontrolné koliky umiestnené spravne v
I6Zkach a ¢i je pripajacia matica Uplne dotiahnuta.

3.2 UVEDENIE DO PREVADZKY

1. Zapnite stroj.

Nastavte hlavny vypina¢ do strednej polohy.

Z horéka odstrante dyzu a $pi¢ku vedenia drétu, stlacte tla-
¢idlo (Odkaz 8 - Obrazok 1 Strana 3.) a posuvajte drét, az
kym prenikne prednou ¢astou horaka. Poc¢as postvania drét-
u hordkom pouzite ruéné koliesko na nastavenie sily, ktord
vyvinie kladka pritla¢ania drétu na posuvaciu kladku; nasta-
venim sa musi zabezpedit, aby sa zvaraci drét pohyboval
pravidelne bez preklzavania na kladkach a bez deformécie.
Namontujte horak s vhodnou $pic¢kou vedenia dr6tu podla
typu pouzitého drotu.

Pripevnite $pi¢ku vedenia drotu, a zaistite, aby jej priemer
zodpovedal priemeru pouzitého drétu.

ZVARACI DROT MOZE SPOSOBIT ZRANENIE.

Horékom nikdy nemierte na teleso / telo alebo na iné kovy pri
odvijani zvaracieho drétu.

5.
6.
7.

Dyzu nasadte nazad.
Otvorte ventil plynovej nadoby.

Na zvarok pripojte uzemnovaciu svorku na miesto bez hrdze,
nateru, mastnoty alebo plastu.

DOLEZITE: AK JE PODAVAC DROTU POCAS ZVARANIA ZA-
VESENY, ZABEZPECTE, ABY BOL JEHO RAM ODIZOLO-
VANY OD UZEMNOVACIEHO OBVODU (T.J. POUZITE
ZAVESNE LANA Z NYLONU ALEBO INEHO IZOLUJUCEHO
MATERIALU). TOTO OPATRENIE JE NEVYHNUTNE, ABY SA
PREDISLO MOZNEMU OPATOVNEMU ZAPNUTIU ZVARAC-
IEHO PRUDU CEZ ZAVESNE PROSTRIEDKY A UZEMNOVACI
OBVOD ELEKTRICKEJ SUSTAVY.

NEDODRZANIE TOHTO BEZPECNOSTNEHO PRAVIDLA
MOZE VIEST KU VAZNEMU POSKODENIU ELEKTRICKEJ
SUSTAVY A ZNEHODNOTENIU ZDVIiHACEJ SUSTAVY
VOZIKA.
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POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA
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4.0 POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA
4.1 PREDNY PANEL
Obrazok 1.

1 - Voli¢ zvaracej sustavy:

V polohe u (dvojtaktové zvaranie) stlacte tlacidlo na horak-
u, aby ste zacali zvaranie, uvolnite ho pre ukoncenie.

V polohe ﬁ (Stvortaktové zvaranie) stlacte tlacidlo na horak-
u, aby ste spustili plyn; ked' sa uvolni, spusti sa podavanie drotu
a elektricky prad. Znovu ho stladte pre zastavenie podavania drét-
u a elektrického pradu, po uvolneni sa zastavi dodavka plynu.

V polohe ®®®®® (hodové zvaranie) pracuje zvaraci stroj v rezime
obmedzeného €asu, stlacte tlacidlo na horédku, aby ste spustili
fazu zvarania, ktord samocinne skonéi po ¢ase nastavenom na
¢asovom potenciometri (Odkaz 5 - Obrazok 1 Strana 3.).

2 - Kontrolka ZAPNUTIA stroja.

3 - Kontrolka prehriatia stroja alebo poruchy na ploSnom spoji
vodného chladenia..

4 - Potenciometer regulacie rychlosti podavania drotu.

5 - Potenciometer regulacie ¢asu pri bodovom zvarani, od 0,3
do 10 sekund (pracuje len s volicom (Odkaz 1 - Obrazok 1 Strana
3.) nastavenym do polohy

6 - Potenciometer regulacie zrychlenia ¢asu motora podavaca
drotu.

7 - Potenciometer horenia drotu. Cas udrzania zvaracieho vyk-
onu po uvolneni tla¢idla na horaku. V praxi je tento ¢as na konci
zvarania prili§ kratky, drét ostane zaseknuty vo zvarovom kupeli
alebo sa vysunie velmi daleko z kontaktnej rarky horaka, v opaén-
om pripade, ak je regulaény ¢as prili§ dlhy, drét ostane zaseknuty
v kontaktnej rarke horéka, o ¢asto spdsobi jej poskodenie.

8 - Tlacidlo vysunutia drétu (bez ,,pradu”).
9 - Tlacidlo skusky vystupu plynu.

10 - Pripojenie Euro horaka.

14 - Voltmeter

15 - Ampérmeter

ZAKLADNE INFORMACIE TYKAJUCE SA
ZVARANIA MIG

5.0

PRINCIP ZVARANIA MIG

Zvaranie MIG je autogénne, t.j. dovoluje zvaranie kusov vyrobe-
nych z rovnakého kovu (nizkouhlikova ocef, kor6ziivzdorna ocel,
hlinik) ich roztavenim, zaruéujlc fyzikalnu a mechanickd plynu-
lost. Teplo potrebné na roztavenie sa tvori elektrickym oblikom,
ktory hori medzi drétom (elektrodou) a zvaranym kusom. Ochran-
ny plyn chréni obluk aj roztaveny kov pred atmosférou.

6.0 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA

ZVARANIE.

ZVARACIE DOPLNKY PRIPOJTE POZORNE, ABY STE SA
VYHLI STRATAM VYKONU ALEBO UNIKU NEBEZPECNYCH
PLYNOV.

Pozorne dodrZujte bezpeénostné normy.

POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE poéas zvéracich
prac, aby nedoslo ku poskodeniu zariadenia.

SKONTROLUJTE, CI PLYN TECIE DYZOU, A TOK NASTAVTE
REDUKCNYM TLAKOVYM VENTILOM.

VAROVANIE: PRI PRACACH VONKU ALEBO NA VE-
TRANYCH MIESTACH CHRANTE TOK PLYNU, INAK
ZVARACIE PRACE NEMUSIA BYT KVOLI ROZPTYLU INERT-
NYCH OCHRANNYCH PLYNOV ZABEZPECENE

6.1 ZVARANIE

1. Otvorte plynovu nadobu a nastavte vystupny tok plynu podra
potreby. Pripevnite uzemnovaciu svorku na zvarok v mieste
bez nateru, plastu alebo hrdze.

Aby ste dosiahli ¢o najkvalitnej$i zvar, drzte horak v smere
postupu vlakna, ako je znazornené na obrazku.

2. Prepinaémi (Odkaz 11 - Obrazok 1 Strana 3.) zvolte zvaraci
prud; nezabldajte, ze ¢im vacsia zvarovana hriabka, tym je
potrebny vy$Si vykon. Prvé nastavenie prepinaca je vhodné
pre zvaranie najmens$ich hrabok. Berte do Gvahy aj to, Ze
kazdé nastavenie zodpoveda urcitej rychlosti podavania
drotu, ktora sa dé zvolif nastavovacim kolieskom (Odkaz 4 -

Obrazok 1 Strana 3.).
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CHYBY PRI ZVARANI MIG

6.2 ZVARANIE UHLIKOVYCH OCELI

Pri zvarani MIG postupuijte nasledovne

1. Pouzite dvojzlozkovy ochranny plyn (bezne je to zmes Ar a
CO2, s 75 az 80 % argbnu a 20 az 25 % CO2) alebo trojz-
lozkovl zmes Ar/CO2/02. Tieto plyny poskytuju zvaracie
teplo a rovnomernu a celistvd hdsenicu, hoci prievar je nizky.
Pouzitim oxidu uholnatého (MAG) ako ochranného plynu sa
dosahuje tenka husenica s dobrym prievarom, ale ionizacia
plynu méZze narusit stalost oblika.

2. Pouzite podavany drét rovnakej akosti ako je zvarana ocel.
Vzdy pouzivajte drot dobrej akosti; zvaranie zhrdzavenymi
drétmi méze spdsobit chyby zvaru. Vo véeobecnosti je roz-
sah pouzivanych pradov pre droty takyto:

- @ drétu mm x 100 = najmensi prad

- @ drétu mm x 200 = najvacsi prad

Priklad: @ drétu je 1,2 mm = najnizsi prad 120 A, najvyssi
240 A.

Uvedeny rozsah sa pouziva pre dvojzlozkovl zmes plynov
Ar/CO2 a so skratovym prenosom kovu (SKRAT)

3. Nezvarajte skorodované, zaolejované alebo mastné dielce.
Pouzite horék vhodny pre dané parametre zvaracieho pradu.

5. Pravidelne skontrolujte, ¢i nie su ¢efuste uzemnovacich svo-
riek poSkodené, a €i zvaracie kable (pre horak a aj uzemrov-
aci) nie st preseknuté alebo prehorené, ¢o by mohlo zhorsit
Gcinnost.

6.3 ZVARANIE KOROZIIVZDORNEJ OCELE

>

Zvaranie (austenitickej) koroziivzdornej ocele triedy 300 techno-
I6giou MIG sa musi uskutoénit s ochrannym plynom s vysokym
obsahom argdénu a malym podielom O2 na stabilizaciu obluka.
NajbeznejSou pouzivanou zmesou je Ar/O2 98/2.

- Nikdy nepouzivajte CO2 alebo zmesi Ar/CO2.

- Nikdy sa nedotykajte drotu.
Pouzity pridavny material musi mat vy$8iu akost ako zakladny
material, a miesto zvarania musi byt Gplne Gisté.
6.4  ZVARANIE HLINiKA

Pri zvarani hlinika technol6giou MIG pouzite nasledovné:

1. 100 % argdn ako ochranny plyn.

2. Pridavny material so zloZenym vhodnym ku zvaranému zak-
ladnému materialu. Na zvaranie ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouzite dr6t s obsahom 3 az 5 % kremika. Na
zvaranie PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzite dr6t s obsa-
hom 5 % hor¢ika.

3. Pouzite horak uréeny na zvaranie hlinika.
6.5 BODOVE ZVARANIE

Tento spdsob zvarania sa pouziva pre bodové zvaranie dvoch
prekryvajacich sa plechov a pozaduje pouzitie osobitnej plynove;j
dyzy.

Nasadte plynovu dyzu na bodové zvaranie, potlacte ju oproti
miestu, ktoré sa ma zvarat. Stlaéte tladidlo na horaku; majte na
pamati, ze zvarad/zvaraci stroj sa pripadne oddiali od zvarku. Vte-
dy je periéda udand riadenim ¢asovym spinac¢om (TIMER-om, od-
kaz 5 - Obrazok 1 Strana 3.) a musi sa nastavit v zavislosti na
hribke materialu.

7.0 CHYBY PRI ZVARANI MIG

71 ROZTRIEDENIE A POPIS CHYB

Zvary vyhotovené technolégiou MIG mézu byt ovplyvnené roz-
lienymi chybami, ktoré je ddlezité rozpoznat.

V nasledovnej tabulke su uvedené r6zne chyby. Tieto chyby sa
tvarom alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytnu pri
ruénom oblikovom zvarani obalenymi elektrédami. Rozdiel medzi
dvomi technol6giami je skor v mnozstve chyb: napriklad pérovit-
ost je Gastejsia pri zvarani MIG, zatial¢o troskové vmestky sa vy-
skytuju len pri zvarani obalenou elektrédou.

Zvary vyhotovené technolégiou MIG moZu byt ovplyvnené roz-
licnymi chybami, ktoré je doleZité rozpoznat. Tieto chyby sa tva-
rom alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytnu pri
rué¢nom oblukovom zvarani obalenymi elektrédami. Rozdiel medzi
dvomi technoldgiami je skor v mnozstve chyb: napriklad pérovit-
ost je Castej$ia pri zvarani MIG, zatial¢o troskové vmestky sa vy-
skytuju len pri zvarani obalenou elektrédou.

Pri¢iny a predchadzanie tymto chybam su tiez velmi réznorodé. V
nasledovnej tabulke su uvedené r6zne chyby.

CHYBA VZHLAD PRICINA A NAPRAVA
% - Nedostato€na priprava

NEROVNOST - Zarovnat okraje a pocas zvarania ich drzat (Bodové zvaranie)
- Prili§ nizke napétie naprazdno.

NADMERNA HRUBKA - Rychlqst zvarania pr|’I|s pomala.
- Nespravny sklon horéka.
- Nadmerny priemer viakna

CHYBA KOV - Rychlost zvarania prili§ vysoka.

- Prili§ nizke napatie pre pouzivanu rychlost zvarania.

OXIDOVANY VZHLAD ZVAROV

- Zvarat v drazke, ak sa pracuje s dlhym oblikom.

- Upravit napaétie.

- VI&kno je ohnuté alebo prili§ dlhé mimo nastavca na prevle€enie viakna.
- Nespravna rychlost vidkna.

CHYBA PRENIKNUTIE ZVARU

- Nepravidelna alebo nedostatoéna vzdialenost.

- Nespravny sklon horéka.

- Opotrebovany nastavec na prevle€enie vlakna.

- Prili§ pomala rychlost postupu vidkna vzhlfadom na napétie alebo vzhfadom
na rychlost zvarania.

NADMERNE PRENIKNUTIE ZVARU

- Prili§ vysoka rychlost vidkna.
- Nespravny sklon horéka.
- Nadmerna vzdialenost.

CHYBAJUCE ROZTAVENIE

- Prili§ kratka vzdialenost.
- Je nevyhnutné obrdsit zvar a urobit ho este raz.

KANALIKY

naf i B

- Prili§ vysoka rychlost zvarania.
(Tato chybu mozno lahko zistit pohladom, musi ju okamzite napravit zvarag).
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VSEOBECNA UDRZBA
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8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM AKEJKOLVEK UDRZBY ODPOJTE ZDROJ
NAPAJANIA Z HLAVNEHO ELEKTRICKEHO ROZVODU.
Kazdych 5 az 6 mesiacov odstrante nahromadeny prach z vnitra
zvaracej jednotky prddom suchého stlaéeného vzduchu (po od-
straneni bo¢nych panelov).

BUDTE MIMORIADNE POZORNI, ABY STE SA VYHLI OHYBANI-
U, KTORE MOZE POSKODIT A UPCHAT HORAK. ZDROJ ENER-
GIE NIKDY NEPREMIESTNUJTE TAHANIM ZA HORAK.

STAV HORAKA, KTORY JE DIELCOM NAJVIAC VYS-
TAVENYM OPOTREBENIU PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKA:

1. PLYNOVA DYZA: pravidelne pouzivajte zvaraci sprej a
ocistite vnutrajSok dyzy od zvyskov.

2. Spi¢ka VEDENIA DROTU: skontrolujte opotrebenie priecho-

du drétu v rarke. V pripade potrebu vymerite.

DRUH PROBLEMU MOZNE PRICINY
PreruSeny privodny elektricky kabel

Nie je aktivna ziadna funkcia (chyba jedna alebo viac 4z).

8.2 PRIPOJENIE HORAKA

Pred pripojenim horaka sa presvedéte, ¢i priemer puzdra (18)
dr6tu zodpoveda pouzitému drétu:

19 18

21

- MODRE @ 1,5 pre dréty @ 0,6 az 0,8 mm
- CERVENE @ 2,0 pre dréty @ 1 a7 1,2 mm
(Farba puzdra drétu pre ocelové dréty.)

KONTROLY A NAPRAVY

Skontrolovat a odstranit.

Vypalena poistka.

Vymenit ju.

Nepravidelny postup viakna. Nedostatoény tlak pruziny.

Skontrolovat, ¢i sa dosiahne zlep$enie zato¢enim ru¢ného kolieska.

Upchata objimka na vedenie vlakna.

Vymenit ju.

alebo nadmerne opotrebujlce.

Nespravne tempo — nevhodné pre drét,

Otocte kladkou alebo ju vymerite.
Nadmerné brzdenie na cievke. Nastavovacou skrutkou uvolnite brzdu.

Nepravidelné podavanie drétu.

Uvolnit pomocou skrutky.

Zoxidované vlakno, zle natocené,
nekvalitné, zauzlené alebo
prekrizené.

s pomotanymi alebo prekryvajicimi
cievkami atd.

Zoxidovany, zle navinuty drét nizkej akosti

sa

Napravte odstranenim chybnych cievok. Ak problém pretrvava, vymerite
bubon s drétom.

Uzemnovaci kabel nie je spravne

Znizeny vykon zvarania. Lo
zapojeny.

Skontroluje, &i je kdbel napajania v dobrom stave, a presvedcte sa, i su
svorky pevne prichytené ku pracovnému miestu, ktoré nesmie byt
zhrdzavené, zaolejované, alebo natreté.

acov

Kabel odpojeny alebo uvolneny z prepin-

Podra potreby skontroluje, utiahnite alebo vymerite.

Stykaé

Skontrolovat celistvost stavu kontaktov a mechanicku ¢innost stykaca

Chybny usmerriovac.

Skontrolovat vizualne, &i nevidno zrejmé znamky obhorenia, v takom
pripade vymenit.

Pérovity zvar (Spongiovity). Chyba plyn

Skontrolovat pritomnost plynu a tlak vystupu.

Ukosy v mieste zvaru.

Pouzivat vhodny chrani¢. Pripadne zvysit tlak plynu.

Upchaty otvor difuzéra.

Uvornit otvory stlatenym vzduchom.

Unik plynu kvéli prasknutiu napajacich
hadic. Ventil solenoidu zablokovany.

Skontroluje a vymeiite chybné sugiastky. Skontroluje ¢innost solenoidu a
elektrické spojenie

Zablokovany regulator tlaku.

Skontroluje ¢innost odstranenim hadice spajajucej regulator tlaku a zdroj
energie.

Zla kvalita plynu alebo drétu.

Pouzivat velmi suchy plyn, vymenit tlakovl nadobu alebo drét za kvalit-
nejsie.

Dodévka plynu sa nevypina. ventil.

Zodraty alebo znecisteny solenoidovy

Solenoid rozoberte; vycistite otvor a tesniaci krizok/uzaver.

Stlacenie tla¢idla nemé Ziadny

uginok ruSené ovladacie kable

Pokazeny spinaé, odpojené alebo pre-

Vytiahnite zastréku hordka a uvedte pély do skratu. Ak pristroj funguje,
skontrolovat kable a mikrospina¢ horaka.

Vypalena poistka

Vymenit za novu rovnakej hodnoty.

Chybny hlavny vypinac.

Predistite ho tlakovym vzduchom. Presvedcte sa, ¢i su droty pevne
zabezpecené, ak je to potrebné, vypinac vymerite.

Pokazeny elektronicky obvod

Vymenit ho.
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TECHNICKY POPIS

CS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Podavac dratu spolu s generatorem, aparaturu, kterd se da pouzit
na svareci proces jednosmérnym proudem procesu MIG/MAG.
Pfipojenim ke generatorim je schopny splnit mnoho pracovnich
naroka.

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

U1 | 24V 50/60 Hz X 60% 100%

1§ 3A 12 345 A 270 A
Model 345A

Ro'zsueh prumérua plnych 06=:12mm
drata

Ro'zsah p’rl.{meru trubk- 308 1.2mm
ovych drata*

Velikost civky @300 mm

Plyn** Ar anebo CO2 anebo smés

Y (nejvice 4 bary)

Chlazeni

* Pro pouZiti celé skaly mozZnych dratd musi byt dodané kladky
dratu doplnéné o ty, které maji vhodné drazky (napr. vroubkované
drazky pro trubkové draty).

**Druh pouZitého ochranného plynu zavisi od typu kovu, ktery se
bude svaret; nékolik prikladd si prohlédnéte v ndsledujici tabulce:

Svareny material Vhodny ochranny plyn
Ocel CO2 anebo smeés MIX (Ar + CO2)
Korozi vzdorna ocel smés MIX (Ar + O2)
Hlinik Ar
2.0 PRIPOJENI KE GENERATORU

1. Pfed vykonanim této prace se presvédcte, zda je generator vypnut.

2. Pripojte silovou zasuvku hlavniho kabelu do odpovidajici
zastréky umistnéné na zadnim panelu stroje (zasurite ji uplné
a otoCte doprava, aby se pevné uchytila).

3. Pripojte vice-pinovy konektor do odpovidajici zastréky a
zabezpecte ji odpovidajici koncovkou.

4. Plynovou hadi¢ku vychazejici z kabelu pfipojte na tlakovy
reduktor nadoby.

3.0 MONTAZ BUBNU S DRATEM

3.1 MONTAZ BUBNU S DRATEM

1. Vlozte buben s dratem do odpovidajici civky tak, aby se
mohli spolu otacet.

2. Stfedovou matici nastavte brzdu civky tak, aby se buben
otacel lehce (na nékterych civkach neni nastaveni vidét, ale
je pfistupné po odstranéni pfidrzovaci pfichytky).

3. Otevrete horny mostik jednotky podavani dratu.

4. Zkontrolujte, ¢i kladky odpovidaji priméru pouzitého dratu;
jestli ne, vymérite je.

5. Vyrovnejte konec dratu a odstfihnéte je;.

6. Vsunte drat ponad dvé spodni kladky a vlozte jej do trubky pfip-
ojeni horaku, az pokud z néj nebude vy¢nivat pfiblizné 10 cm.

7. Uzaviete horny mostik jednotky podavani dratu a zkontroluj-
te, zda je drat umistnény v odpovidajici drazce.

8. Pripojte hofak a precnivajici ¢ast dratu viozte do objimky,
pficemz sledujte, zda jsou kontrolni koliky umistnéné sprav-
né v lizkach a zda je pfipojovaci matice Uplné dotazena.

3.2 UVEDENI DO PROVOZU

1. Zapnéte stroj.
Nastavte hlavni vypina¢ do stfedni polohy.

Z horéaku odstrarite trysku a $pi¢ku vedeni dratu, stlacte tla-
¢itko (Odkaz 8 - Obrazek 1 Strana 3.) a posouvejte drat, az
pokud pronikne pfedni ¢asti hofaku. V dobé posouvani dratu
hofdkem pouzijte ruéni kole€ko na nastaveni sily, kterou
vyvine kladka pfitlaéeni dratu na posouvaci kladku; nastave-
nim se musi zabezpecit, aby se svareci drat pohyboval pra-
videlné bez prokluzu na kladkach a bez deformace.
Namontujte hofak s vhodnou $pi¢kou vedeni dratu podle
typu pouzitého dratu.

Pripevnéte $picku vedeni dratu, a zajistéte, aby jeji prGmér
odpovidal priméru pouzitého dratu.

SVARECI DRAT MUZE ZPUSOBIT ZRANENI.

Horakem nikdy nemifte na téleso / télo anebo na jiné kovy pfi
odvijeni svareciho dratu.

5. Trysku nasadte zpét.
6. Otevrete ventil plynové nadoby.
7. Nasvarenou soucastku pfipojte uzemnovaci svorku na misto

bez rzi, natéru, mastnoty anebo plastu.

DULEZITE: JESTLI JE PODAVAC DRATU V DOBE SVARENI
ZAVESENY, ZABEZPECTE, ABY BYL JEHO RAM ODIZOLO-
VANY OD UZEMNOVACIHO OBVODU (T. J. POUZIJTE
ZAVESNA LANA Z NYLONU ANEBO JINEHO 1ZOLUJICIHO
MATERIALU). TOTO OPATRENI JE NEVYHNUTNE, ABY SE
PREDESLO MOZNEMU OPETOVNEMU ZAPNUTI
SVARECIHO PROUDU PRES ZAVESNE PROSTREDKY A
UZEMNOVACi OBVOD ELEKTRICKE SOUSTAVY.

NEDODRZENI TOHOTO BEZPECNOSTNIHO PRAVIDLA
MUZE VEST K VAZNiMU POSKOZENi ELEKTRICKE
SOUSTAVY A ZNEHODNOCENI ZVEDACI SOUSTAVY
VOZIKU.
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POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU

4.0 POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU
4.1 PREDNIi PANEL
Obrézek 1.

1 - Voli¢ svareci soustavy:

V poloze u (dvojtaktni svareni) stlacte tlacitko na hofaku,
abyste zacali svareni, uvolnéte ho pro ukonéeni.

V poloze ﬁ (Etyftaktniho svareni) stlacte tlacitko na horaku,
abyste spustili plyn; kdyz se uvolni, spusti se podavani dratu a
elektricky proud. Znovu ho stlatte pro zastaveni podavani dratu a
elektrického proudu, po uvolnéni se zastavi dodavka plynu.

V poloze ®®®®® (hodové svareni) pracuje svareci stroj v rezimu
omezeného Casu, stlacte tladitko na hofaku, abyste spustili fazi
svareni, ktera samocinné skon¢i po ¢ase nastaveném na ¢asov-
ém potenciometru (Odkaz 5 - Obrazek 1 Strana 3.).

2 - Kontrolka ZAPNUTI stroje.

3 - Kontrolka pfehrati stroje anebo poruchy na ploSném spoji vod-
ného chlazeni.

4 - Potenciometr regulace rychlosti podavani dratu.

5 - Potenciometr regulace ¢asu pfi bodovém svareni, od 0,3 do 10
vtefin (pracuje jen s volicem (Odkaz 1 - Obrazek 1 Strana 3.)
nastavenym do polohy

6 - Potenciometr regulace zrychleni ¢asu motoru podavace
dratu.

7 — Potenciometr hoteni dratu. Cas udrzeni svareciho vykonu
po uvolnéni tlacitka na horaku. V praxi je tento ¢as na konci svar-
eni prili§ kratky, drat zGstane zaseknuty ve svarové lazni anebo se
vysune velice daleko z kontaktni trubky hofaku, v opaéném pfipa-
dé, jestli je regulaéni ¢as pfili§ dlouhy, drat zGstane zaseknuty v
kontaktnf trubce hofaku, co ¢asto zplsobi jeji poskozeni.

8 — Tlacitko vysunuti dratu (bez ,,proudu”).
9 — Tlacitko zkousky vystupu plynu.

10 - Pripojeni Euro horaku.

14 - Voltmetr

15 - Ampérmetr

5.0 ZAKLADNIi INFORMACE TYKAJICIi SE SVAR-

ENI MIG

PRINCIP SVARENI MIG

Svéreni MIG je autogenni, tj. umoZzfiuje svafeni kusl vyrobenych
ze stejného kovu (nizkouhlikova ocel, korozi vzdorna ocel, hlinik)
jejich roztavenim, zaruéujic fyzikalni a mechanickou plynulost.
Teplo potfebné na roztaveni se tvofi elektrickym obloukem, ktery
hofi mezi dratem (elektrodou) a svafenym kusem. Ochranny plyn
chrani oblouk i roztaveny kov pred atmosférou.

6.0 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENi NA

SVARENI.

SVARECI DOPLNKY PRIPOJTE POZORNE, ABYSTE SE VYH-
NULI ZTRATAM VYKONU ANEBO UNIKU NEBEZPECNYCH
PLYNU.

Pozorné dodrzujte bezpeénostni normy.

POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE v dobé svérecich
praci, aby nedoslo k poskozeni zafizeni.

ZKONTROLUJTE, ZDA PLYN TECE TRYSKOU, A TOK NAS-
TAVTE REDUKCNIM TLAKOVYM VENTILEM.

VAROVANI: PRI PRACICH VENKU ANEBO NA VETRANYCH
MISTECH CHRANTE TOK PLYNU, JINAK SVARECI PRACE
NEMUSI BYT KVULI ROZPTYLU INERTNICH OCHRANNICH
PLYNU ZABEZPECENE.

6.1 SVARENI

1. Otevfete plynovou nadobu a nastavte vystupni tok plynu
podle potfeby. Pfipevnéte uzemnovaci svorku na svarenec v
misté bez natéru, plastu anebo rzi.

105°

jako znazornuje obrazek, pro optimalni svareni udrzujte
hofék ve stejném sméru, jako je podavani dratu.

Pfepinaci (Odkaz 11 - Obrazek 1 Strana 3.) zvolte svafeci
proud; nezapomerite, ze ¢im vétsi svafovana sila, tim je
potfebny vy$Si vykon. Prvé nastaveni pfepinace je vhodné
pro svafeni nejmensi sily. Berte v zietel i to, Ze kazdé nasta-
veni odpovida urcité rychlosti podavani dratu, ktera se da
zvolit nastavovacim kole¢kem (Odkaz 4 - Obrazek 1 Strana
3.).
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CHYBY PRI SVARENI MIG

6.2  SVARENI UHLIKOVYCH OCELI
Pfi svafeni MIG postupuijte nasledovné

1. Pouzijte dvousloZzkovy ochranny plyn (b&zné je to smés Ar a
CO2, se 75 az 80 % argonu a 20 az 25 % CO2) anebo tfi
slozkovou smés Ar/ CO2/ O2. Tyto plyny poskytuji svareci
teplo a rovnomérnou a celistvou housenku, hoc prevarenou
je nizka. Pouzitim oxidu uhelnatého (MAG) jako ochranného
plynu se dosahuje tenka housenka s dobrym pfevafenim, ale
ionizace plynu muze narusit stalost oblouku.

2. Pouzijte podavany drat stejné jakosti jako je svafena ocel.
Vzdy pouzivejte drat dobré jakosti; svafeni rezavymi draty
muZe zpUsobit chyby svaru. Ve v8eobecnosti je rozsah
pouzivanych proudu pro draty takovyto:

- @ dratu mm x 100 = nejmensi proud

- @ dratu mm x 200 = nejvétsi proud

Pfiklad: @ dratu je 1,2 mm = nejniz8i proud 120 A, nejvyssi
240 A.

Uvedeny rozsah se pouziva pro dvouslozkovou smés plyn(
Ar/CO2 a se zkratovym prenosem kovu (ZKRAT)

3. Nesvarejte zkorodované, zaolejované anebo mastné dily.

4. Pouzijte hofak vhodny pro dané parametry svareciho prou-
du.

5. Pravidelné zkontrolujte, zda nejsou celisti uzemnovacich
svorek poskozené, a zda svareci kabely (pro hofak i uzem-
fovaci) nejsou pfeseknuty anebo prehofené, co by mohlo
zhorsit U¢innost.

6.3  SVARENi KOROZI VZDORNE OCELE

Svérfeni (austenitické) korozi vzdorné oceli tfidy 300 technologii

MIG se musi uskuteénit s ochrannym plynem s vysokym obsahem

argonu a malym podilem O2 na stabilizaci oblouku. Nejbéznéjsi
pouzivanou smési je Ar/ O2 98/2.

- Nikdy nepouzivejte CO2 anebo smeési Ar/CO2.

- Nikdy se nedotykejte dratu.
Pouzity pfidavny material musi mit vy$Si jakost jako zakladni
material, a misto svafeni musi byt GpIné Cisté.
6.4  SVARENI HLINIKU

Pfi svareni hliniku technologii MIG pouzijte nasledujici:

1. 100 % argon jako ochranny plyn.

2. Pridavny material se slozenym vhodnym ke svafenému
zakladnimu materialu. Na svareni ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouZijte drat s obsahem 3 az 5 % kfemiku. Na svareni
PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzijte drat s obsahem 5 %
hot¢iku.

3. Pouzijte hofak ur€eny na svéareni hliniku.
6.5 BODOVE SVARENI

Tento zpUsob svareni se pouziva pro bodové svareni dvou prek-
ryvajicich se plechli a pozaduje pouziti osobitni plynové trysky.

Nasadte plynovou trysku na bodové svareni, potlacte ji proti mist-
u, které se ma svaret. Stlacte tladitko na hofaku; méjte na paméti,
Ze svéarel/svareci stroj se pfipadné oddali od svafence. Tehdy je
perioda udana fizenym ¢asovym spinaéem (TIMER-em, odkaz 5
- Obrazek 1 Strana 3.) a musi se nastavit v zavislosti na sile mate-
rialu.

7.0 CHYBY PRI SVARENI MIG

7.1 ROZTRIZENi A POPIS CHYB

Svary vyhotovené technologii MIG miZzou byt ovlivnény rozli¢n-
ymi chybami, které je dllezité rozpoznat.

V nésledujici tabulce jsou uvedeny rlizné chyby. Tyto chyby se
tvarem anebo plvodem neodliSuji od téch, které se vyskytnou pfi
ruénim obloukovém svareni obalenymi elektrodami. Rozdil mezi
dvéma technologiemi je dfive v mnozstvi chyb: napfiklad pérovit-
ost je CastéjSi pfi svareni MIG, zatimco struskové vmeéstky se
vyskytuji jen pfi svafeni obalenou elektrodou.

Svary vyhotovené technologii MIG miZzou byt ovlivnény rozli¢n-
ymi chybami, které je dllezité rozpoznat. Tyto chyby se tvarem
anebo plvodem neodlisuji od téch, které se vyskytnou pfi rué¢nim
obloukovém svéareni obalenymi elektrodami. Rozdil mezi dvéma
technologiemi je dfive v mnozstvi chyb: napfiklad pérovitost je
Castéjsi pfi svareni MIG, zatimco struskové vmeéstky se vyskytuji
jenom pfi svareni obalenou elektrodou.

PFiciny a prfedchazeni témto chybam jsou téz velice riznorodé. V
nasledujici tabulce jsou uvedeny rdzné chyby.

CHYBA VYSKYT

PRICINA A NAPRAVA

NEROVNY POVRCH

- Nedostate€na pfiprava
- Vyrovnejte hrany a drzte jich v dobé bodového svarfovani

NADMERNA SiLA

- Nulové napéti pfi zatizeni anebo pfili§ nizka rychlost svéareni.
- Nespravny sklon hofaku.
- Prili$ veliky pramér dratu.

NEDOSTATEK KOVU

- PFili§ vysoka velikost svareni.
- Prili§ nizké svareci napéti pro svareci prace.

ZOXIDOVANA HOUSENKA

- Pfi pouziti dlouhého oblouku svarujte v kanalu.

- Regulujte napéti.

- Drét se ohol anebo pfili§ vyéniva z trubky na vedeni dratu.
- Nespravna rychlost podavani dratu.

NEDOSTATECNY PRUVAR

- Nespravny sklon hofaku.

- Nespravna anebo nedostate¢nda vzdalenost.

- Prodfeni trubky na vedeni dratu.

- Prili§ nizka rychlost podavani dratu pro pouzité napéti anebo rychlost
svareni.

PRILISNY PRUVAR

- P¥ili§ vysoka rychlost podavani dratu
- Nespravny sklon hofaku.
- Nadmérna vzdalenost.

STUDENY SPOJ/NEPREVARENE
MiSTO

- Prili§ kratka vzdalenost.
- Zdrsnéte anebo obruste svar, potom opakujte.

TVOREN{ KANALKU

fal i Ein

- Prili§ vysoka rychlost svareni. (Tuto chybu mize svéare¢ jednoduse roz-
poznat pohledem, a ihned napravit.)
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VSEOBECNA UDRZBA

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM JAKEKOLIV UDRZBY ODPOJTE ZDROJ
NAPAJENI Z HLAVNIHO ELEKTRICKEHO ROZVODU.
Kazdych 5 az 6 mésicd odstrafte nahromadény prach z vnitfku
svareci jednotky proudem suchého stla¢eného vzduchu (po
odstranéni bo¢nich paneld).

BUDTE MIMORADNE POZORNI, ABYSTE SE VYHNULI
OHYBANI, KTERE MUZE POSKODIT A UCPAT HORAK.
ZDROJ ENERGIE NIKDY NE PREMISTUJTE TAHANIM ZA
HORAK.

STAV HORAKA, KTERY JE DILEM NEJVIC VYSTAVENYM
OPOTREBENI PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKU:

1. PLYNOVA TRYSKA: pravidelné pouzivejte svateci sprej a
oCistéte vnitfek trysky od zbytku.

DRUH PORUCHY MOZNE PRICINY

Zadné funkce nepracuje. anebo vice fazi).

Chybny kabel napajeni (odpojena jedna

2. Spitka VEDENI DRATU: zkontrolujte opotiebeni priichodu
dratu v trubce. V pfipadé potfeby vymérite.
8.2 PRIPOJENI HORAKU

Pfed pfipojenim hofaku se pfesvédcte, zda prameér pouzdra (18)
dratu odpovida pouzitému dratu:

19

21

- MODRE @ 1,5 pro draty @ 0,6 az 0,8 mm

- CERVENE @ 2,0 pro draty @ 1 a7 1,2 mm

(Barva pouzdra dratu pro ocelové draty.)
KONTROLA A NAPRAVA

Zkontrolujte a napravte.

Vyhotela pojistka.

Vyménite.

Nepravidelné podavani dratu. Nedostate¢ny tlak pruziny.

Zkuste utdhnout nastavovaci kolecko.

Pouzdro vedeni dratu je zablokované.

Vymeérite.

anebo nadmérné opotrebeni.

Nevhodné tempo — nevhodné pro drat,

Otocte kladkou anebo ji vymérnte.

Nadmérné brzdéni na civce.

Nastavovacim Sroubem uvolnéte brzdu.

civkami, atd.

Zoxidovany, zle navinuty drat nizké jakosti
s pomotanymi anebo prekryvajicimi se

Napravte odstranénim chybnych civek. Jestli problém nadale pretrvava,
vyméfite buben s dratem.

Snizeny svéreci vykon. Uzemnovaci kabel neni pfipojen.

Zkontroluje, zda je kabel napajeni v dobrém stavu, a presvédéte se, zda
jsou svorky pevné pfichyceny ke pracovnimu mistu, které nesmi byt ko-
rodované, zaolejované, anebo natfené.

pfepinacich.

Oddélené anebo uvolnéné spojeni na

Podle potfeby zkontroluje, utdhnéte anebo vymérite.

Chybny stykag¢.

Zkontroluje stav kontaktt a mechanické ucinnosti stykace.

Chybny usmérfiovac.

Pohledem zkontrolujte zndmky obhofeni, jestli jsou pfitomné,
usmeérfiova¢ vymente.

Pérovité anebo houbovité svary. Zadny plyn.

Zkontroluje pfitomnost plynu anebo tlak plynové dodavky.

Ukosy v misté svaru.

Pouzijte vhodnou clonu. Jestli je to potfebné, zvyste tlak dodavky plynu.

Zacpané dirky v difuzoru/rozprasovaci.

Ucpané dirky vycistéte tlakovym vzduchem.

ic. Ventil solenoidu zablokovany.

Unik plynu kvali prasknuti napajecich had-

Zkontroluje a vymeénte chybné soucastky.
Zkontroluje ¢innost solenoidu a elektrické spojeni.

Pérovité anebo houbovité svary. Chybny regulétor tlaku.

Zkontroluje ¢innost odstranénim hadice spojujici regulator tlaku a zdroj
energie.

Nizka jakost plynu anebo dratu.

Plyn musi byt mimofadné vysuseny, vymérite valec anebo pouzije drat ji-
ného druhu.

Dodavka plynu se nevypina.
ventil.

Sedrany anebo znecistény solenoidovy

Solenoid rozeberte; vycistéte otvor a tésnici krouzek.

Stlac¢eni kohoutka na hofaku neméa

zadny ucinek. bo poskozené ovladaci kabely.

Chybny kohoutek hofaku, odpojené ane-

Odmontujte zastréku pfipojeni hoféku a zkratujte poly; jestli stroj pracuje
spravneé, zkontroluje kabely a kohoutek hofaku.

Vyhotena pojistka.

Vymeéiite ji za novou stejné tridy.

Chybny hlavni vypinag.

Precistéte ho tlakovym vzduchem. Pfesvédcte se, zda jsou draty pevné
zabezpecené, jestli je to potfebné, vypinac¢ vymeénte.

Chybny elektronicky obvod.

Obvod vymérite.
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OPIS TECHNICZNY

1.0 OPIS TECHNICZNY

1.1 OPIS

Podajnik drutu z generatorem stanowi aparature, ktérg mozna wy-
korzystaé do spawania pragdem jednokierunkowym w procesie
MIG/MAG. Dzigki podtaczeniu do generatoréw jest w stanie wyko-
nac wiele zadan.

1.2 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA

U1 | 24V 50/60 Hz X 60% 100%
i 3A 12 345 A 270 A
Model 345A

Zakres s*rednlc drutéw 0.6=12mm
peinych

Zakres Srednic drutow 208 +1.2mm
rurkowych*

Rozmiar cewki & 300 mm

Gaz™ Ar lub CO2 lub mieszanina

(maksymalnie 4 bary)

Chtodzenie

* Uzycie catej gamy drutéw wymaga uzupetnienia zwojow drutu o
te, ktére maja wtasciwe ostony (np. rowkowane ostony do drutéw
rurkowych,).

**Rodzaj zastosowanego gazu ochronnego zalezy od typu meta-
lu, ktéry ma by¢ spawany; Kilka przyktadéw znajduje sie w ponizs-
zej tabeli:

Spawany materiat Wiasciwy gaz ochronny

Stal CO2 lub mieszanina (Ar + CO2)
Stal nierdzewnamieszanina MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar

2.0 PODLACZENIE DO GENERATORA

1. Przed wykonaniem tej czynnos$ci sprawdz, czy generator jest
wytaczony.

2. Podtacz wtyczke sitowg kabla gtéwnego do wiasciwego
gniazda znajdujgcego sie na tylnym panelu maszyny (do-
cisnij ja do konca i przekre¢ w prawo, aby sie ,zaczepita”).

3. Podtacz konektor wielopinowy do wiasciwego wejscia i za-
bezpiecz go odpowiednig koncéwka.

4. Podtacz przewod doprowadzajacy gaz wychodzacy z kabla
do reduktora cisnieniowego zbiornika.

3.0 MONTAZ SZPULIZ DRUTEM

3.1 MONTAZ SZPULI Z DRUTEM

1. WIéz szpule z drutem do wiasciwej cewki w taki sposéb, aby
mogta sie obracac.

2. Za pomoca $rodkowej nakretki nastaw hamulec cewki tak, aby
szpula obracata sig lekko (w przypadku niektérych cewek nasta-
wienie jest widoczne dopiero po usunieciu uchwytu).

3. Otworz gérny mostek na podajniku drutu.

4. Sprawdz, czy rolki odpowiadajg srednicy zastosowanego
drutu; jesli nie, wymien je.

5. Wyprostuj koniec drutu i odetnij go.

6. Wsun drut nad dwie dolne rolki i wiéz go do rurki zasilania
palnika tak, aby wystawato z niej okoto 10 cm drutu.

7. Zamknij gérny mostek na podajniku drutu i sprawdz, czy drut
znajduje sie w odpowiednim wpuscie.

8. Podtgcz palnik do wystajacej czesci druta, widéz do tulejki,

uwazajac, aby kotki kontrolne byty wtasciwie umieszczone w
gniezdzie, a nakretka dokrecona.

3.2 URUCHOMIENIE

1. Wigcz maszyne.

Nastaw gtéwny wiacznik na srodkowa pozycje.

Zdejmij dysze i przewod drutu z palnika, nacisnij przycisk
(Odnosnik 8 - Rysunek 1 Strona 3.) i przesuwaj drut do mo-
mentu, az przejdzie przez przednig cze$¢ palnika. Przy prze-
suwaniu drutu przez palnik skorzystaj z recznego pokretta do
nastawiania sity, ktorg rolka naciskowa drutu rozwinie wptyw-
ajac na rolke przesuwng; dopilnuj, aby drut spawalniczy
przesuwat sig regularnie, nie zeslizgiwat sig z rolek i nie de-
formowat sie. Nastepnie zamontuj palnik z odpowiednim
przewodem drutu w zaleznosci od typu zastosowanego dru-
tu.

Przymocuj przewod drutu pamietajac o tym, aby jego $redn-
ica odpowiadata $rednicy zastosowanego drutu.

DRUT SPAWALNICZY MOZE POWODOWAC ZRANIENIA.

Przy rozwijaniu drutu spawalniczego nigdy nie nalezy kierowac
palnika w kierunku obudowy lub na innych metali.

5. Ponownie zat6z dysze.
6. Otworz zawor zbiornika gazu.
7. Podtacz zacisk uziemiajgcy do spawu w miejscu bez rdzy,

farby, ttuszczu czy plastiku.

WAZNE: JEZELI PODAJNIK DRUTU JEST ZAWIESZONY W
TRAKCIE SPAWANIA, NALEZY ZAPEWNIC ODIZOLOWANIE
RAMY PODAJNIKA OD OBWODU UZIEMIAJACEGO (TZN.
NALEZY SKORZYSTAC Z WISZACYCH LIN Z NYLONU LUB
INNEGO MATERIALU O WLASCIWOSCIACH IZOLA-
CYJNYCH). ZASTOSOWANIE TEGO SRODKA OS-
TROZNOSCI JEST KONIECZNE, GDYZ ZAPOBIEGA
EWENTUALNEMU PONOWNEMU PRZEPLYWOWI PRADU
SPAWALNICZEGO PRZEZ ZAWIESZONE LINY | OBWOD Uz-
IEMIAJACY UKLADU ELEKTRYCZNEGO.

NIEPRZESTRZEGANIE OPISANEGO SRODKA OS-
TROZNOSCI MOZE SKUTKOWAC POWAZNYM USZKODZE-
NIEM UKLADU ELEKTRYCZNEGO | WOZKA
PODNOSNIKOWEGO.
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OPIS ZESPOLU STEROWNICZEGO NA PANELU PRZEDNIM

PL

4.0 OPIS ZESPOLU STEROWNICZEGO NA PA-
NELU PRZEDNIM

4.1 PANEL PRZEDNI

Rysunek 1.

1 - Wybierak uktadu spawalniczego:

W pozycji u (spawanie dwutaktowe) naci$nij przycisk na
palniku, aby rozpocza¢ spawanie, zwolnij przycisk, jezeli chcesz
zakonczy¢ spawanie.

W pozycji ﬁ (spawanie czterotaktowe) nacisnij przycisk na
palniku, aby wtaczy¢ gaz; w momencie jego zwolnienia, zostanie
wiaczone podawanie drutu i zasilanie. Ponowne nacisniecie przy-
cisku powoduje zatrzymanie podawania drutu i zasilania, po zwol-
nieniu przycisku zostanie zamkniety doptyw gazu.

W pozycji ®®®®® (spawanie punktowe) urzadzenie pracuje w
trybie ograniczonego czasu; nacisnij przycisk na palniku, aby
wiaczyé faze spawania, ktéra zakonczy sie samoczynnie po
uptywie czasu ustawionego na potencjometrze czasowym (Od-
nosnik 5 - Rysunek 1 Strona 3.).

2 - Kontrolka WLACZENIA maszyny.

3 - Kontrolka przegrzania maszyny lub usterki na ptaskim po-
taczeniu chtodzenia woda.

4 - Potencjometr regulacji predkosci podawania drutu.

5 - Potencjometr regulacji czasu w przypadku spawania punkto-
wego, od 0,3 do 10 sekund (pracuje tylko z wybierakiem (Odno$n-
ik 1 - Rysunek 1 Strona 3.) nastawionym w pozyciji

6 - Potencjometr regulacji przyspieszenia czasu silnika podajni-
ka drutu.

7 — Potencjometr zarzenia drutu. Czas spawania po zwolnieniu
przycisku na palniku. W praktyce pod koniec spawania czas ten
jest zbyt krotki i drut zatnie sie w kapieli spawalniczej lub wysunie
sig zbyt daleko z rurki kontaktowej palnika, a w innym razie, jezeli
czas spawania jest zbyt dtugi, drut zatnie sie w rurce kontaktowej
palnika, co czesto prowadzi do jej uszkodzenia.

8 — Przycisk przesuwu drutu (bez ,,pradu”).
9 — Przycisk kontroli odptywu gazu.

10 — Zasilanie Europalnika.

14 - Woltomierz

15 - Amperomierz

5.0 PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE
SPAWANIA MIG

ZASADA SPAWANIA MIG

Spawanie MIG to spawanie autogeniczne, tzn. umozliwia spawa-
nie kawatkéw wyprodukowanych z takiego samego metalu (stal
niskoweglowa, stal nierdzewna, aluminium) poprzez ich stopienie,
zapewnia ptynno$¢ fizykalng i mechaniczng. Temperature wyma-
gana do stopienia wytwarza tuk elektryczny, ktéry pali si¢ migdzy
drutem (elektroda) a spawanym elementem. Gaz ochronny za-
bezpiecza tuk i roztopiony metal przed atmosfera.

6.0 PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZAD-
ZENIA DO SPAWANIA.

UWAZNIE PODLACZ AKCESORIA SPAWALNICZE TAK, ABY
ZAPOBIEC UTRACIE MOCY LUB ULATNIANIU NIEBEZPIEC-
ZNYCH GAZOW.

Scisle stosuj sie do norm bezpieczenstwa.

WSKAZOWKA: NIE NALEZY NASTAWIAC PRZELACZNIKOW
w trakcie spawania, aby nie doszto do uszkodzenia urzgdzenia.

SPRAWDZ, CZY GAZ PRZEPLYWA PRZEZ DYSZE | USTAW
DOPLYW GAZU ZA POMOCA ZAWORU REDUKCYJNEGO
GAZU.

OSTRZEZENIE: PODCZAS PRACY NA WOLNYM POWI-
ETRZU LUB W MIEJSCACH PRZEWIEWNYCH NALEZY
ZABEZPIECZYC DOPLYW GAZU, W INNYM RAZIE, ZE
WZGLEDU NA ROZPROSZENIE INERCYJNYCH GAZOW
OCHRONNYCH, SPAWANIE NIE BEDZIE ZAPEWNIONE.

6.1 SPAWANIE

1. Otwérz zbiornik gazu i w zalezno$ci od potrzeby nastaw wyj-
$ciowy przeptyw gazu. Przymocuj zacisk uziemiajacy do spa-
wu w miejscu bez farby, plastiku czy rdzy.

105°

Zgodnie z tym, co pokazuje rysunek, w celu optymalizac;ji
spawania nalezy trzymaé palnik w tym samym kierunku co
podawany drut.
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2. Zapomoca przetagcznikow (Odnosnik 11 - Rysunek 1 Strona
3.) wybierz prad spawania; nie zapomnij, ze im grubszy ma-
teriat, tym wyzszej wymaga mocy. Pierwsze nastawienie
przetacznika stuzy do spawania materiatéw o najmniejszej
grubosci. Nalezy uwzgledni¢ rowniez to, ze kazde nastawie-
nie odpowiada okreslonej predkosci podawania drutu, ktéra
mozna wybraé za pomoca pokretta (Odno$nik 4 - Rysunek 1
Strona 3.).

6.2 SPAWANIE STALI WEGLOWYCH
W przypadku spawania MIG nalezy postepowaé w nastepujacy sposéb:

1. Zastosowuj dwusktadnikowy gaz ochronny (zwykle jest to
mieszanina Ar z CO2, zawierajaca 75 - 80 % argonu i 20 - 25
% CO2) lub mieszanine tréjsktadnikowag Ar/CO2/02. Gazy te
zapewniajg wlasciwg temperature spawania i rownomierny,
petny, cho¢ niski $cieg. Zastosowanie tlenku wegla (MAG)
jako gazu ochronnego umozliwia uzyskanie cienkiego Sciegu
z wiasciwym stopieniem, ale jonizacja gazu moze naruszy¢
stabilno$¢ tuku.

2. Uzyjdrutu takiej samej jakosci co spawana stal. Zawsze uzywaj
drutu wysokiej jako$ci; spawanie przy zastosowaniu zardzewia-
tego drutu moze by¢ przyczyng wad spawalniczych. Ogolny za-
kres pradéw stosowanych w przypadku drutéw:

- @ drutu mm x 100 = najmniejszy prad

- @ drutu mm x 200 = najwiekszy prad

Przyktad: @ drutu wynosi 1,2 mm = najnizszy prad 120 A, na-
jwyzszy prad 240 A.

Przestawiony zakres ma zastosowanie w przypadku
dwusktadnikowej mieszaniny gazéw Ar/CO2 i w przypadku
przesunigcia metalu na skutek zwarcia (ZWARCIE).

3. Nigdy nie spawaj elementéw zardzewiatych, zabrudzonych
olejem lub ttuszczem.

4. Uzywaj palnika odpowiadajgcego danym parametrom pradu
spawalniczego.

5.  Regularnie sprawdzaj, czy uziemiajgce klocki zaciskowe nie
sg uszkodzone i czy kable spawalnicze (palnik i kabel uzie-
miajacy) nie zostaly przeciete lub przepalone, co mogtoby
zmniejszy¢ efektywnos¢ pracy.

6.3 SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Spawanie (austenitycznej) stali nierdzewnej klasy 300 technolo-

gia MIG nalezy przeprowadzi¢ z zastosowaniem gazu ochronne-

go o wysokiej zawartosci argonu i niskim udziale O2, ze wzgledu
na stabilizacje tuku. Najczesciej stosowang mieszaning jest Ar/O2

98/2.

- Nigdy nie uzywaj CO2 lub mieszaniny Ar/CO2.
- Nigdy nie dotykaj drutu.

Dodawane spoiwo uzywane powinno by¢ wyzszej jakosci niz materiat

podstawowy, a miejsce spawania powinno by¢ zupetnie czyste.

6.4 SPAWANIE ALUMINIUM

W przypadku spawania aluminium technologig MIG nalezy stosowac:

1. 100 % argon jako gaz ochronny.

2. Sktad spoiwa powinien by¢ dostosowany do spawanego ma-
teriatu podstawowego. Do spawania ALUMAN-u i ANTICO-
RODAL-u zastosuj drut 0 3 - 5 % zawartosci krzemu. Do
spawania PERALUMAN-u i ERGAL-u zastosujdrut o 5 % za-
warto$ci magnezu.

3. Uzywaj palnika przeznaczonego do spawania aluminium.
6.5 SPAWANIE PUNKTOWE

Ten tryb pracy jest stosowany przy spawaniu punktowym dwo6ch
pokrywajacych sig blach i wymaga uzycia osobnej dyszy gazowe;j.

Natéz dysze gazowa do spawania punktowego, popchnij jg w kie-
runku przeciwnym do miejsca, ktére ma by¢ spawane. Naci$nij
przycisk na palniku; pamiegtaj, ze urzadzenie do spawania moze
sig oddali¢ od spawu. Wéwczas czas podany przez sterowany
wytacznik zwtoczny (TIMER, Odno$nik 5 - Rysunek 1 Strona 3.)
nalezy nastawi¢ w zalezno$ci od grubo$ci materiatu.

7.0 WADY SPAWALNICZE PRZY SPAWANIU MIG

741 KLASYFIKACJA | OPIS WAD SPAWALNICZYCH

Na spawy powstate przy zastosowaniu technologii MIG moga
wptywaé r6znego rodzaju czynniki, dlatego wazne jest ich wtasci-
we rozpoznanie.

W ponizszej tabeli wymieniono r6zne rodzaje wad spawalniczych.
Wady te nie réznig sie ksztatltem ani pochodzeniem od tych, ktére
powstaja przy recznym spawaniu tukowym elektrodami otulonymi.
Réznica migdzy wspomnianymi technologiami polega raczej na
ilosci wad: na przykitad porowato$é czesciej wystepuje przy spa-
waniu MIG, natomiast szczatkowe pozostatosci powstajg tylko
przy spawaniu elektrodg otulona.

Na spawy powstate przy zastosowaniu technologii MIG moga
wptywac réznego rodzaju czynniki, dlatego tak wazne jest ich
wiasciwe rozpoznanie.

W ponizszej tabeli wymieniono r6zne rodzaje wad spawalniczych.
Wady te nie réznig sie ksztaltem ani pochodzeniem od tych, ktére
powstaja przy recznym spawaniu tukowym elektrodami otulonymi.
Réznica migdzy wspomnianymi technologiami polega raczej na
ilosci wad: na przyktad porowato$é czesciej wystepuje przy spa-
waniu MIG, natomiast szczatkowe pozostatosci powstajg tylko
przy spawaniu elektroda otulona.

Przyczyny i zapobieganie wadom spawalniczym jest bardzo
zréznicowane. W ponizszej tabeli wymieniono réznego rodzaju
wady spawalnicze.

WADA WYSTEPOWANIE

PRZYCZYNA | NAPRAWA

NIEROWNA POWIERZCHNIA

- Niewystarczajace przygotowanie
- Wyréwnac krawedzie i przytrzymywacé je podczas spawania punktowego

NADMIERNA GRUBOSC

- Zerowe napiecie pod obciazeniem lub zbyt niska predko$¢ spawania.
- Niewtasciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza $rednica drutu.

BRAK METALU

- Zbyt duza wielko$¢ spawania.
- Zbyt niskie napiecie spawania podczas pracy.

UTLENIONA SPOINA

- Przy zastosowaniu dtugiego tuku nalezy spawaé w kanale.

- Regulowaé napiecie.

- Drut wygiat sig lub za bardzo wystaje z rurki prowadzenia drutu.
- Niewtasciwa predko$¢ podawania drutu.

NIEWYSTARCZAJACY PRZETOP

- Niewtasciwe nachylenie palnika.

- Niewtasciwa lub zbyt mata odlegtosé.

- Przetarcie rurki prowadzenia drutu.

- Zbyt niska predko$¢ podawania drutu przy zastosowanym napieciu lub
predkos$ci spawania.

ZBYT DUZY PRZETOP

{8 Ekr

- Zbyt duza predko$¢ podawania drutu
- Niewtasciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza odlegtosé.
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WADA WYSTEPOWANIE

PRZYCZYNA | NAPRAWA

ZIMNE £ACZENIE/ NIEZ-
ESPAWANE MIEJSCE

- Zbyt mata odlegto$¢.
- Powierzchnig spawu uczyni¢ szorstka lub oszlifowaé, nastepnie powtérzyé.

——
==

- Zbyt duza predkos$¢ spawania. (Te wade spawacz moze rozpoznac wz-

KANALIKI . L
rokowo i zaraz naprawic.)
8.0 OGOLNE ZASADY KONSERWACJI 2.  PRZEWOD DRUTU: nalezy sprawdzié zuzycie kanatu rurki.
W razie potrzeby - wymienié.
PRZED WYKONANIEM PRAC KONSERWACYJNYCH 8.2 PODLACZENIE PALNIKA

NAELZY WYLACZYC ZRODLO ZASILANIA Z GLOWNEGO
OBWODU ELEKTRYCZNEGO.

Co 5 - 6 miesiecy nalezy usuwa¢ nagromadzony kurz z wnetrza
urzgdzenia strumieniem suchego sprezonego powietrza (po
zdjeciu paneli bocznych).

NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC, ABY
ZAPOBIEC ZGIECIOM, KTORE MOGA USZKODZIC LUB ZAT-
KAC PALNIK. NIGDY NIE NALEZY PRZEMIESZCZAC
ZRODLA ENERGII, POCIAGAJAC ZA PALNIK.

NAI'_EiY REGULARNIE KONTROLOWAC STAN PALNIKA,
KTORY JEST ELEMENTEM NAJBARDZIEJ NARAZONYM NA
ZUZYCIE.

8.1 KONSERWACJA PALNIKA:

1. DYSZA GAZOWA: nalezy regularnie uzywac sprayu do spa-
wania i czy$ci¢ wnetrze dyszy.

RODZAJ AWARII MOZLIWE PRZYCZYNY

Zadna funkcja nie dziata. Kilka faz).

Wadliwy kabel zasilania (odtaczona jedna lub

Przed podtaczeniem palnika sprawdz, czy $rednica ostony (18)
drutu odpowiada zastosowanemu drutowi:

19

|

T

21

- NIEBIESKI & 1,5 dla drutéw & 0,6 - 0,8 mm
- CZERWONY @ 2,0 dla drutéw @ 1 -1,2 mm
(Kolor ostony drutu w przypadku drutéw stalowych.)

KONTROLA | NAPRAWA

Sprawdzi¢ i naprawic.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié

Nieregularne podawanie drutu.  Niewystarczajacy docisk sprezyny.

Sprébowac dociggna¢ pokretto regulacyjne.

Tuleja prowadzenia drutu jest zablokowana.

Wymienié.

tu lub wywotujace zbyt duze zuzycie.

Niewtasciwe tempo — nieodpowiednie dla dru-

Przekreci¢ rolke lub jg wymienié.

Zbyt duze hamowanie na watku.

Poluzowa¢ hamulec $rubg regulacyjna.

siebie watkami itp.

Skorodowany, Zle nawiniety drut niskiej ja-
koéci ze Zle zatozonymi lub nachodzacymi na

Naprawi¢ przez usunigcie wadliwych watkéw. Jezeli problem wystepuje
dalej — wymieni¢ szpule z drutem.

Obnizona wydajno$¢ spawania.  Kabel uziemiajacy nie jest podtaczony.

Sprawdzi¢, czy kabel zasilania jest w dobrym stanie, sprawdzi¢, czy za-
ciski s mocno zapigte do obrabianego miejsca, ktére nie moze by¢ zard-
zewiale, zanieczyszczone olejem ani pomalowane.

Odtaczone lub poluzowane styki na
przetgcznikach.

W razie potrzeby sprawdzi¢, dociggnac¢ lub wymienic.

Wadliwy stycznik.

Sprawdzi¢ stan stykéw i mechaniczny stan stycznika.

Wadliwy prostownik.

Wzrokowo sprawdzi¢ oznaki przepalenia, jezeli sg obecne, prostownik
wymienié.

Pory lub nawisy. Brak gazu.

Sprawdzi¢ obecno$¢ gazu lub ci$nienie wyptywu gazu.

Podtopienia w miejscu spoin.

Zastosowac odpowiednig ostone. Jezeli jest to konieczne zwigkszyé
ci$nienie podawanego gazu.

Zatkane otwory w dyfuzorze.

Zatkane otwory przeczys$ci¢ sprezonym powietrzem.

any.

Wyciek gazu z powodu peknigecia wezy do-
prowadzajacych. Zawér solenoidu zablokow-

Sprawdzi¢ i wymieni¢ wadliwe czesci.
Sprawdzi¢ dziatanie solenoidu i potaczenia elektryczne.

Pory lub nawisy. Wadliwy regulator ci$nienia.

Sprawdzi¢ dziatanie przez odtaczenie weza tagczacego regulator
cisnienia i zrédto energii.

Niska jako$¢ gazu lub drutu.

Gaz musi by¢ suchy, wymieni¢ watek lub uzy¢ drutu innego rodzaju.

Podawanie gazu nie wytgcza sie. noidowy

Przetarty lub zanieczyszczony zawér sole-

Solenoid roztozyé, wyczyscié otwor i uszczelke.

wywotuje zadnej reakcji. zone kable sterujace.

Wciskanie zaworu na palniku nie  Wadliwy zawér palnika, odtaczone lub uszkod-

Odtaczy¢ wtyczke podtaczenia palnika i zewrzeé bieguny; jezeli
urzadzenie pracuje wiasciwie, sprawdzi¢ kable i zawér palnika.

Przepalony bezpiecznik.

Wymieni¢ na nowy tej samej klasy.

Wadliwy wytacznik gtéwny.

Wyczysci¢ go sprezonym powietrzem. Sprawdzi¢, czy druty sg dobrze
zabezpieczone, jezeli jest to konieczne, wymieni¢ wytacznik.

Wadliwy obwéd elektroniczny.

Obwaéd wymienic.

5PL




E L MEPIEXOMENA
1.0 TEXNIKH FIEPITPAGH . ..ottt e e e e et e e e e e e e,
1A TIEPITPAGH . oo
1.2 TEXNIKA XAPAKTHPISTIKA. . . . o o oo
2.0 SYNAESHME THTENNHTPIA . ..ottt e e e e e e e
3.0 EFKATAETASH KAPOYAIOY SYPMATOX . ... e e e e e e e e et
31 EMKATASTASH KAPOYAIOY SYPMATOSE . . o oo e e e e e
3.2 ENAPZH AEITOYPTIAS . ..o e e e e
4.0 MEPIFPAGH TQN XEIPIETHPIQN TOY MIPOETINOY MINAKA . ... vvune e e e e e e
41 MIPOSTINOZ TINAKAS ...t
50 BAZIKEE MAHPO®OPIES EXETIKA ME TH EYTKOAAHEH MIG ... vvvnnee e e e e e
6.0 SYNAESZH KAI TPOETOIMAZIA TOY MHXANHMATOZE MA TH EYTKOAAHEH . . . oo
B4 SYTKOMHEH oo
6.2 SYTKOAAHSH ANOPAKOYXOY XAAYBA ...
6.3  SYTKOAAHSH ANOZEIAQTOY XAAYBA. . . ..o oo oo et
6.4 SYTKOAHEH AAOYMINIOY . . oot e e e e e
6.5 SYTKOAHEH SHMEIOY . ..ot
7.0  EAATTOMATA THE EYFKOAAHEHE MIG - .. evvennn e e e e e e e et e e e
71 KATHIOPIOMOIHZH EAATTOMATON KAI TIEPITPAGH ..o oo
8.0 TENIKHEYNTHPHEH . .. oovnnnn et e et et et e et e e e e e e e e
84 SYNTHPHEH TEIMIIAAS . oot e e e e e
8.2 SYNAESH TEIMIIAAS © ..o e e e
KATAAOTOZANTAANATIKON . . . oo eeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e, Vi
HAEKTPIKO AIATPAMMA. . . . .« e ee et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e, VI

1EL



TEXNIKH NEPIrPA®H

EL

1.0 TEXNIKH NEPIFrPA®H

1.1 NEPIrPA®H

O Tpod0dOTNG CUPUATOG AT PE HIX YEVVATPIO OXNUOTICOUV Eva
oUOoTNUQ TTOU PTTopei va xpnolporoinBei oe dIadIKAoi CUYK-
OAANONG ouVEXOUG CUPUATOG.

Av ouvdebei pe yevviTpieg pmmopei va KaAUWel TTOAEG AeiTou-
pyieg.

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
" 3A 12 345 A 270 A
TTPOTUTIO 345A
Zelpa' ouw;roxvmv 06-<12mm
GUPHATWV
Zsm(‘x Ol:pp(Xva pe 308 =1.2mm
mupRva
Mey£6n KaxpouAiwv @ 300 mm
Aépio** Ar 1) CO2 ) MITMA (pgy. 4 bar)
WuEn

* [0 vox UTTOPEDETE VO XPNOIUOTTOINCETE TO UEYOAUTEPO OUVATO
EUPOC OUPUATWY, TX KXPOUAIX TTOU TTOPEXOVTAI TIPETTEI VXX CUUTT-
AnpwBouv pe dAAa mou gxouv TIG KATXAANAEG eyKomEG (TT.X.
POBOWTES EYKOMES VIOt CUPLOTA UE TTUPHVA)

** To MPOOTATEUTIKO QEPIO TToU Ba xpnoiuomoinbei eExpTaTal

omTd TO LETAAAO TTOU GUYKOAAGTQI- BEITE LEPIKA TXPAOEIYLATO
OTOV IMTOPAKAXTW TTIVOKO:

YA ipog ouyKsAAon MoooTarssm o610
X&AuBog CO2 i MIFMA (Ar + CO2)
AvogeidwTog X&AUBag MIFMA (Ar + O2)
AMoupivio Ar

2.0 ZYNAEZH ME TH FENNHTPIA

1. OTav ekTeleiTe auTh TN dIGDIKOOIK, GIYOUPEUTEITE OTI N
YEVVATPIX VO XTTEVEPYOTTOINUEVN.

2. ZuvdEoTe TOV OKPOJEKTN TPOPODOCIAG TOU PAKPIOU KOAW-
diou 0TO avTioTOIXO BUCHX TTOU BPICKETAI GTOV TTHOW TTHIVAKX
TOU PUNXOVAUGTOG (TOTTOBETAOTE TOV EVTEAWG PHEOX KO
oTpiyTe Tov DEEIOOTPOPX £TOI WOTE VX PUTTAOKQPIOTEI
EVTEAWQ).

3. 2uvdeoTe TO TOMOTAO ¢Ig oTnv  avTioToixn TPl
UMTAOK&POVTAG TNV pe To KATGAANAO KAgioIpo.

4. ZuvdeoTe TO OWANVa TTOU Byaivel amd To JaKpU KXA®SIO OTO
HEIWTAPQX TTiEaNG TNG GIGANG.

3.0 EFKATAZTAZH KAPOYAIOY XYPMATOZ

3.1 EFKATAZTAZH KAPOYAIOY ZYPMATOX

1.  TomoBeTrioTe TO KAXPOUAI GUPUATOG OTO QVTIOTOIXO PGOUAO
WOTE V& YUPITOUV KO T UO TAXUTOXPOV.

2. PuBpioTe To ppEVo TOU KXPOUAIOU PE TO KEVTPIKO TIREINGDI
TOU, €Tl WOTE TO KXPOUAI VO TTEPIOTPEPETAI EUKOAX (O€
pEPIKX KaPOUAIX TO TTOEIUGOI O PAiVETOI TIPS POVO Qv
HETOKIVAOETE TNV TIPOEEOXN TNG OUYKPATNONG).

3. AvoiTe TNV MGV YEGUPXK TOU TPOPODOTN CUPHUATOG

4. EMéyETe av ol KUMVOpol Taipi&klouv oTn dlaTopr Tou
oUppaTog Tou Ba xpnoiporoindei- av oxi, aAAGETE TOUG.

5. loiwoTe pix &Kpn TOU GUPHOATOG KOI KOYTE TNVv.

6. [ep&oTe TO oUPPX amd Toug duo KATW KUAiVOpoUg, PaATE

TO PEOX OTO OWANVA TOU KOVEKTOPX TNG TOIUTIONG KAl
OTIPWETE TO PEXPI VO BYEI IO QXUTOV KOT& 10 EKAT. TTEPITTOU.

KAeioTe TNV mavw yéPUPa ToUu TPOPodOTN CUPUATOG KX
eAEYETE AV TO OUPPC PPICKETOI OTN OXETIKI EYKOTIN.
JuvdEaTe TNV TOIUTIOK KOl EICOYRYETE TO TUAUX TOu
oUpPPATOG TTOU TTPoEEEXEI OTO CWANRVA, PPOVTICOVTAG Ol
Treipol eA€yXou va €xouv TormoBeTNBEI CWOTA KXl TO TTOEIP&DI
oUvOEDNG VA Eival EVTENDG OPIYHEVO.

ENAP=H AEITOYPIIAZ

1. AvayTe TN punxovn
B&ATE TO SIGKOTITN pEUPATOG O pIx evdIGpuean BEan

ADXIPEDTE TO PTTEK KO TO OWANVA TIPOWONG TOU CUPUATOG
QO TNV TOIUTIOX, TIXTACTE TO KOUuWT Kol TpododoTroTe (8
- Elkdva 1 OgA. 3.) pe gUpUa PEXPI TTOU VO TIPOEEEXEI OO TO
UTTPOOTIVO TUAUX TNG TOIUMIdaG. Eve mepvaTe TO oUpUX
om0 TNV TOIUTTION, PE TO XEIPOOTPOPAO puBIOTE TN dUVON
TToU aXoKel 0 KUAIVOpOG Tieang Tou cUPUATOg oTov KUAIVOPO
TPOH0odOTNONG: pe TN pUBUIoN Ba mpémel va eExadahileTa
OTI TO OUPUQ GUYKOAANGNG BXX KIVEITOI KAVOVIKA TTV®W GTOUG
KUAiVOpOUG Xwpig va YAIOTP& KOl XWPig Vo TTRpapopd-
wveTal. TomoBeTrioTe Tov KATXAANAO CwARvVa Mpodwaong
oUpPaTOg OTNV TOIUTIdX, avhoya pe To €idog cUPPOTOG
TTOU XPNOIUOTIOIEITAI.

JuvdeoTe O0TEPERX TO OWARVO TTPOWONG TOU CUPHATOG KOl
BepaiwbeiTe OTI N DIXPETPOG TOU GVTIGTOIXEI OTO CUPHX TTOU
B xpnoiporoinBei.

TO ZYPMA ZYTKOAAHZHZ MMOPEI NA NMPOKAAEZEI
TPAYMATA.
No pn oTp€deTe MOTE TNV TOIPTIOX TTPOG TO CWHX 1) TTPOG
GANOL JETOA G OTOV EETUNIYETE TO CUPCK.

5. TomoBeTnoTe Eav To priek agpiou.
6. Avoi&Te Tn OTPODIYYX TNG PIGANG aepiou.
7. ZuvdeoTe TNV TOIUTIOX YEIWONG OTO TEP&XIO O EVa TUAUK

XWPIG oKoUPIX, PTTOYIX, NITTOG 1) TAXGTIKO.

ZHMANTIKO: AN KATA TH AIAPKEIA THZ ZYTKOAAHZHZ O
TPO®OAOTHZ Z'YPMATOZ EINAI ANHPTHMENOZ, ZIlO-
YPEYTEITE 'OTI TO MAAIZIO TOY EINAI MONQMENO AMO
TO KYKAQMA FEIQzHZ (N.X. XPHZIMOMOIHZTE ZXOINIA
ANYWQZHZ AITO NAIAON 'H AAAO MONQTIKO YAIKO). AY-
TH H NIPO®'YAAZ=H EINAI AMAPAITHTH A NA ANO®EY-
XOEl MNIOANH EMANAZEY=H TOY PEYMATOZ
ZYFKOAAHZHZ AMMO TA MEZA ANYWQZHZ KAI TOY KY-
KAQMATOZ NEIQZHZ THX HAEKTPIKHZ EFKATAZTAZHZ.

H MH ZYMMOP®QXH NPOZ AYTO TON KANONA
AZOAAEIAZ MMOPE' NA ENI®EPEI ZOBAPH BAABH ZTHN
HAEKTPIKH EFKATAZTAZH KAI NA OEZEI ZE KINAYNO TO
ZYZTHMA ANYWQZHZ TOY ®OPEIOY.
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MNEPIFPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MIMPOZTINOY NINAKA

4.0 MNEPIrPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY
MMPOZTINOY MNMINAKA

4.1 MMOPOZTINOZ MINAKAZ

Eikéva 1.

1 - EMAOY£0G CUCGTANATOG GUYKOAANONG:

Ze Béon u (ouykOAANGN o€ 2 XPOVOUQ) TTIATHOTE TO KOUYTT
NG TOIUTTIONG VIO V& pXiTEI N GUYKOAANON KOl GrOTE TO YIX VO
OTOHOTNOEL

Ze Béon ﬁ (ouykOAANon o€ 4 XpOVoUQ) TTATAOTE TO KOUWTT
TNG TOIYTIdAG VI TNV TTAPOXI &EPiou- OTAV TO adroeTE,
€vePYOTIOIOUVTI N TPodP0dOTNON CUPUOTOG KOI TO PEUHO: TIXTH-
0Te TO EQAVA VIO VO OTAUATACETE TNV TPOP0dOTNON GUPUATOG
KOl TO PEUPG KOl XPrOTE TO VI VO KAEIOETE TNV TTXPOXI Gepiou.

S Beon ®®®®® (GuykOANON onueiou) N CUOKEUN AeIToupyei pe
XPOVOUETPO" TIGTAOTE TO KOUWTT TNG TOIUTTOXG VIO VO GPXIOE! N
d&on TNG oUYKOAANONG, TTIOU OTOPOTE GUTOUOTO HOAIG TIEPAOEI
TO XPOVIKO dI&OoTNuO TTOU £Xel pubuioTei oTo XpovopeTpo (5 -
Eikova 1 OgA. 3.).

2 - EvOeIKTIKN Auxvia AeiToupyiog (ON) TG pnxavng

3 - EVBEIKTIKN AUuXVia utrepOépuavong TNG MNXAKVAG N
BA&BNGg oTo cuoTnux YuEng PCB

4 - MNoTevolopeTpo PUBHIONG TNG TAXUTNTAG TPOPOSOTNONG
TOU CUPHATOG

5 - MoTeEVOIONETPO PUBUIONG XPOVOU GUYKOAANGNG onyeiou,
a6 0.3 éwg 10 deuTepdAeTTO (AEITOUPYEI HOVO OTOV 0 ETAOYENG
(1 - Eixova 1 OeA. 3.) eivai oe Beon

00000
6 - MoOTEVOIONETPO PUBUICNG TOU XPOVOU EMITAXUVONG TOU

KIVNTAPX TPo$podOTNOoNG CUPHATOG.

7 - MoTevoiopeTpo TAENG CUPHATOG. XpOVOG KATX TN JIXPKEIR
TOU oTToiou SITNPEITAI N 1I0XUG CUYKOAANGNG IO TN OTIYUr TIOU
B axPrioeTE KAVOVIKA TO KOUMTT TNG TOIUMIONG. TNV mp&&n, oTo
TENOG TNG OUYKOAANONG, Qv GUTOG 0 XPOVOG eival PIKPOG, TO
OUPHC TIXPOUEVEI KOMNUEVO 0TO AoUTPO 1 TIPOEEEXEI TP TIOAU
oo To CWARVA EMAPAG TNG TOIUTIONG AVTIBETA, AV 0 XPOVOG
eivai TTOAU pey&Aog, To GUPPO TTOPOPEVE KOANUEVO GTO CWARVX
EMAPNG TNG TOIUTIORG, TPOKXADVTAG TOU GUXVE BAGPN.

8 - Koupri mpowong cUpUaTog (XwWeig «pelpa»)
9 - Koupmi eAéyxou €§0dou aepiou

10 - EupWTAiKOG KOVEKTOPOAG TOIMMISAG

14 - BoATOpETPO

15 - AUTTIEPOUETPO

5.0 BAZIIKEZ MAHPO®OPIEZ ZXETIKA ME TH

2YFKOAAHZH MIG

APXEZ THZ ZYFTKOAAHZHZ MIG

H ouykoAnon MIG givai auTtoyevig, dnAadr) EMTPETE T GUYK-
OMnNON Tepoxiwv TOU EiVal KATOXOKEUXOPEVS ot TO i610 PETA-
Mo (paxAokd X&AUBQ, avoEeidwTo XXAUBa, athoupivio) pe THEN,
EVWM EYYUATOI TOOO TN QUOCIKA 600 Kol TN PnxXavikn ouvexelo. H
BepUOKPOTIa TTOU QMAITEITAI YIG TNV TAEN TRPRYETAI QIO £V
NAEKTPIKO TOEO TTOU dNUIOUPYEITAI GVXUETH OTO CUPHO (NAEKTP-
0010) KOl TO TEGKIO TTOU Bax auykoAAnBei. Eva MpooTaTEUTIKO
OEPIO TIPOOTATEUEI TOGO TO TOEO 600 KOl TO NIWPEVO PETOANO OTTO
TNV ATHOOPAIPOL.

6.0 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA TOY MHXA-

NHMATOZ IN''A TH ZYTKOAAHZH.

2ZYNAEZTE NMPOZEKTIKA TA EEAPTHMATA ZYTKOAAHZHZ
FIA NA ANO®YITETE AMQAEIEZ I1IZX'YOZ 'H AIAPPOH
EMIKINAYNQN AEPIQN.

Noa TnpeiTe OXOAXKOTIKG TOUG KAVOVEG XOPOAEING.

>HM. MH PYOMIZETE TOYZ AIAKOMTEZ kaT& Tn SIGPKEIX
TNG OUYKOANONG YIX VO PNV TTIPOKANBOUY BAKBEG OTO PNXAVNU.

EANET=TE AN MAPEXETAI AEPIO AITO TO MNEK KAI
PYOMIZTE TH PO'H MEZQ THZ BAAB'IAAZ TOY MEIQTH ITl-
EZHZ.

NMPOZOXH: MPOXZTATEYZTE TH POH AEPIOY OTAN
AOYAEYETE 'EZQ H ZE XQPOYZ ME AEPA- H ZYTK-
‘OAAHZH MMOPETNA MHN NMPOZTATEYETAIAOIrQ TOY OTI
TA AAPANH MPOZTATEYTIKA AEPIA MAPAZYPONTAI AITO
TON A'EPA.

6.1 2YFKOAAHZH

1. Avoi&te Tn dIGAN aepiou kol puBpioTe Tn pory €€6dou Tou
oepiou OTMWG amaTeiTaN. ToTmoBeTrOTE TNV TOIUMIdX yeiwong
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o€ Ve PJEPOG TOU TePOKioU TTPOG OUYKOAANGN TTou Bev ExEl
UTTOYI&, TTAXGTIKO 1) GKOUPIK.

105°

Mo &PIOTO ATMOTEAECPATA, VO EXETE TNV TOIUTIOX TTPOC
TNVvidio KaTewBuvon Pe Tov TPoPpoddTn oUPUATOT, OTTIWO
Deixvel N eIKOVA.

2. EmAEETE TO pelpa oUuyKOAANoNg pe Toug diakomTeg (11 -
Eikova 1 OgA. 3.)- va €xeTe uTOWn OTI 000 TTIO HEYXAO €iva
TO TT&X0G TOU PETGANOU TOOO MO pey&An 10xUG amaiTeiTan. H
TPWTN PUBHION Tou SIGKOTTN eivail YIX TO EAGXIOTO TT&XOG.
Na €xeTe emiong KaT& vou 0TI K&Be puBpion £xel €18IKN
ToXUTNTA TTPOWONG TOU CUPHATOG, TNV OTTOI UTTOPEITE VO
€MAEEETE PEOW TOU KOUPTTIOU pUBpIoNG (4 - Eikova 1 OgA.

6.2 2YFTKOAAHZH ANOPAKOYXOY XAAYBA

Mo ouykoAAnon MIG, evepynote wg €§nq:

1. Xpnoigoroinote OIMAO TIPOOTOTEUTIKO OEPIO  (OUVNHBWG
piypa amd AR/CO2 og mooooTo amod 75 €wg 80% apyo Kal
a6 20 £wg 25% 010&€ibIo Tou AVOPOKX) 1 HIYHX TPIOV OE-
piwv, ormwg AR/CO2/02. AuTd T aEPIX TTPEXOUV BEPUOTN-
TOL YIOX TN GUYKOAANGN KO PIG OPOIOPOP®dN KO CUUTIOYN
paodn, mapoTi n digioduan eivai pikpry. Me Tn xprion dio&el-
diou Tou avBpaka (MAG) WG MPOCTATEUTIKOU aiepiou €I
TUYXGVETOI pIok AETITH padn pe Ko digioduan, oAA& o
IOVIOHOG TOU QEPIOU PTTOPEi Vo DIXTOPGEEI TNV 100PPOTTIX
TOU TOEOU.

2. XpnolporoioTe TPopodooia cUPUATOG Ye TNV idix ToIdTn-
TO Je auTr Tou X&AUBa Tou Bar ouykoAAnBei. No xpnoiu-
OTIOIEITE TTAVTQ CUPHOA KAXANG TTOIOTNTOG OV TO CUPHATO
€ival OKOUPIOPEVA N OCUYKOAANON pmopei va €xel
ENXTTOUOTO.

[evik&, TO QMOOEKTO €UPOG EVTAONG TOU PEUPATOG VIO TX
oUpHaTa gival To akolouBo:

- @ aUppaTog mm x 100 = eAGyIoTN TGGN (A/XPTTEP).

- @ aUppaTog mm x 200 = eAGyIoTN T&GN (A/XPTTIEP).
Nopadelypa: @ olppaTog 1.2 mm = pelpa CUYKOANONG:
120 A min. / 240 A max.

To €UpOG TTOU AVAPEPETAI TTIO TIAVK XPNOIUOTIOIEITAI e
piypoTa duo aepiwv AR/CO2 Kol pye peTadpopd HEow
BPOXUKUKADHPOTOG.

3. Mn ouykoAG&Te Tepdyio dmou uniapxel okoupi&, A&dI 1) Aitro-
G

4. Xpnolporolgite TOIPTdX TMou va Taipidel pe TG MPodIa-
YPODEG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG.

5. EAéyxete meplodik& av €xouv pBopei T emMBEPATH OTNV
TOIUTIO YEiwoNG Kol av €X0UV KOTTEl 1 Kael T KAADSIK
OUYKOAANONG (ToIUmidaG Kol yeiwong), k&TI TTou Ba peinve
TNV ommodoTIKOTNTA.

6.3 2YFKOAAHZH ANOZ=EIAQTOY XAAYBA

H ouykoAAnon MIG woTeviTikoU (oeipdg 300) avogeidwTou X&AU-
Bot TPETTEN VO EKTEAEITA UE TIPOOTATEUTIKO OEPIO pE PEYEAN TIEPI-
EKTIKOTNTAX KPYOU Kol HIKPO TocoaTo O2 yix va oTaBeporoinbei
TO TOEO. TO piyHO TTOU XPNOIJOTTOIEITAI TTIO OUXVK givail To AR/O2
98/2.

- Mn xpnoiporoigite moTe CO2 n) piypoara AR/CO2.

- Mnv ayyileTe MOTE TO CUPUA.
To UNIKO TTARPWONG TTOU XPNGIPOTTOIEITE TIPETTEI VXX EiVal AVWTEP-
NG moIoTNTAG Ao To UAMKO B&ong kal n {wvn ouykoAAnong
TIPETEl VO Eival EVTEADG KaBOPN.

6.4 2YFTKOAAHZH AAOYMINIOY

Mo vae ouykoAAnoeTe ahoupivio pe MIG, xpnaoigoTioinoTte Tax eENG:

1. Apyd wg MPOOTATEUTIKO GEPIO O€ TT0000TO 100%.

2. ZUpua pe UAIKO TARpwoNG Tou n oUvBeaor Tou va TaIPIGEE!
070 UNIKO Tng B&ong Tng ouykoAAnong. Mo vor guyk-
oMnoete ALUMAN ko ANTICORODAL xpnoiporoirote 3-
5% ouppa rupiTiou. MNa va ouykoArjoeTe PERALUMAN ko
ERGAL xpnoipormoinoTe 5% cUppa pJayvnoiou.

3.  Xpnoigoroiote  TOIPMdX  KOTXAANAN  yix  GuykOAAnon
ohoupIviou.

6.5 2YFKOAAHZH ZHMEIOY

H ouykOAAnon auToU Tou €idoug xpnolyoroleiTal o dUo EAXOUG-
T TTOU OUTTITITOUV KOI GITITEITO EI0IKO UTTEK QEPIOU.

TomoBeTOTE TO PTTEK KEPIOU VI GUYKOAANGON anpegiou, MECTE TO
VW OTO TEPAXIO TTOU B UYKOAANBEI. MATAOTE TO KOUPTT TNG
TOIUTIONG? N ouokeur Bo amokOAANBEei TENIKG OO TO TEP&YXIO.
To xpovikd onueio amokOAAnang kabopiletan pe To XPONOM-
ETPO (5 - Eikova 1 OeA. 3.) ko Tpémel va puBpideTal avaAoya
€ TO T&X0G TOU UAIKOU.

7.0 EAATTOMATA THZ ZYTKOAAHZHZ MIG

71 KATHIOPIONOIHZH EAATTQMATQN KAI NEPI-

rPA®H

O1 ouykoAAroeig MIG pmopei va €xouv dIXPOPa EAXTTOUATA,
TTOU €IVl ONUAVTIKO Vo TTPOoSIoPIoTOUV. T EAXTTOHOT QUTX
Oe diadpEPOUV OTN HOPPI 1 TN PUCNH AITO EKEIVA TNG CUYKOAANONG
pe emevdupéva NAekTpodia. H dixdpopd Twv dU0 epappoyRv
EYKEITQI TTIEPIOTOTEPO TN CUXVOTNTX TWV EAXTTWUATWV: 1 TTOPO-
™TTQ, Yo TAP&OEIYUK, oupBaivel MO cuxv& GTn GUYKOAANGN
MIG, ev® 0 eyKAWBIOUOG OKOUPIGG OITAVTE POVO OTN GUYKOAANON
pe emevOUPEVA NAEKTPODIX.

O1 autieg Kol N TPOANWN TWV EAXATTWURTWV gival €MONG KPKETX
OIPOPETIKEG.

1OV 0KOAOUBO TivaKa TTaPOUCIXZOVTOI TOX SIXPOPA EAXTTWUA-
TO.

EAATTQMA EMO®ANIZH

AITIA KAl AYZH

ATEAHX EYOYTPAMMIZH

—

- EAN\ITTQ TpogTOIpOCia.
- EuBUYpOpPioTE TIG BKPEG KO KOOTNOTE TIG KATX TN DIXPKEIX TNG OUYKOAANGNG
onueiou.

YMEPBOAIKO MAXOX

——

- T&on xwpig GopTio ) TEEX TTOAU XXUNAr TaXUTNTO GUYKOAANONG.
- NavBaopévn kAion ToIUMmdoG.

- NM&pa TOAU peyahn dIKUETPOG CUPHATOG.

ANEMAPKHZ NOZOTHTA
METAAAOY

ey

- M&pa MOAU pey&An TaxUTNTa oUYKOAANGNG.
- N&pa oAU XopnAf T&ON GUYKOAANGNG VI TNV EaPUOYT.
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FENIKH ZYNTHPHZH

EAATTQMA

EMO®ANIZH

AITIA KAI AYZH

O=EIAQMENH PA®H

- ZUYKOMNOTE PECT 0TO XUAGKI v JOUAEUETE PE HOKPU TOEO.

- PuBpioTe Tnv TGON.

- To oUppa givar AuyIopéEVo 1) TPoeEEXe! UTIEPPROANIKA OTIO TO CWANVA TTPOWONG
OUPUOTOG.

- NavBaopévn TaxUTNTO TPoPodOTNONG TOU GUPHATOG.

ANEMAPKHZ AIEIZAYZH

- NavBaopévn kAion ToIumdag.

- AKavOVIOTN ] AVETTOPKIG AmOCTOON.

- ®Bappévog owAVaG MPOWoNGg cUPUATOG.

- NM&pa MOAU XopnAf TaxUTNTO MPOWONG CUPHOTOG O OXECN HE TNV T&ON ) PE
TNV TOXUTNT OUYKOAANONG.

YNEPBOAIKH AIEIZAYZH

- M&pa TOAU pey&An TaxUTNTA TPOWONG CUPHATOG.
- NavBaopévn kAion ToIumdog.
- YriepBoAIK& pey&An amoaTaan.

EAAEIWH TH=HZ

- MoAU pikpr) omooTOON.

- EEopahUVETE 1) AEIGVETE TN OO Kol JETX EMOVOAGBETE.

il hE

- M&pa TOAU pey&An TaxuTnTa oUYKOAANGNG.

AYANAKIA (AUTO TO EAXTTWUO EVTOTTIZETON EUKOAX IE TO PKXTI ATTO TOV GUYKOAANTH KXl
mpémel va d1opBwBei apecwg).
8.0 TENIKH XYNTHPHZH 8.1 SYNTHPHZH TZIMMNIAAZ

AMNOZYNAEZTE TH FENNHTPIA ANO TO AIKTYO MNMPIN AINO
OMNOIAAHNOTE ENEPIEIA ZYNTHPHZHZ.

K&Be 5-6 priveg, KaBapioTe TO E0WTEPIKO TNG HOVAOAG GUYK-
OAANONG QO TN OKOVN TIoU €xel PaleuTei pe ENPO TTEMeapévo
aepa (aPoU apaIpECETE TIPOTA T TTAXIVE GUAK).

NA NMPOZEXETE MAPA NMOAY NA MH AYTIZETE THN TZIMnI-
AA TIATI MIOPEI NA THZ NMPOKAAEZETE BAABH KAI NA
TH ®PAZETE. NA MH METAKINEITE NOTE TH FENNHTPIA
TPABQNTAZ THN TZIMMIAA.

NA EAEMXETE NEPIOAIKA THN KATAZTAZH THZ TZIMITI-
AAZ, TIATI EINAI TO EEAPTHMA NOY YMOKEITAI MO

MOAY ZE ®OO0PA.
EIAOZ BAABHZ MNIOANEZ AITIEZ

Aev eMTEAEITAI KOPIQ AEITOUPYIQK. EharTopamiko kahwdio Tpogodooiag

(armooUvdeon piag 1 TEPICTOTEPWV GROEWV).

1. MMEK AEPIOY: yek&oTe TepIodIK& Pe OTIPEI GUYKOAANONG
KO KOOXPIOTE TO E0WTEPIKO TOU GO TQX UTIOAEIUPATO.

2. ZOAHNAS MPOQZHE SYPMATOS: eAeyETe o £Xel POpE
TO onueio o’ OTTOU TEPVA TO CUPHK OTO CWANAVA. AVTIKOTO-
OTNHOTE QV gival AmapaiTATO.

8.2 ZYNAEZH TZIMNIAAZ

Mpiv ouvdeaeTe TNV TOIPTIOX, OIYOUPEUTEITE OTI TO TIEPIBANUX
Tou oUppaTog (18) Taupi&del pe Tn SIXUETPO TOU CUPHATOG TTOU
XPNOIUOTIOIEITA:

- MOAE @ 1.5 yix oUppa & 0.6-0.8 mm.

- KOKKINO @ 2.0 yiax oUppa @ 1-1.2 mm.
(Xpwpa mepIBARPOTOG CUPHOTOG YIa GUPHX ommd XAAUBX).

EAEIMXOI KAI AYZEIZ

‘EAeyxog kai AUorn.

Kapévn aodp&Aeia.

AVTIKOTOOTHOTE.

AkavovioTn Tpododoaia

OUPHATOG. Avertopkég marnpa ehornpiou.

S¢iETe TO KOUWTT PUBHIONG.

oUpUaTOG.

‘Exel pmAok&pel To TrepiBANpa Tou 0dnyou

AVTIKATOOTAOTE.

oUppa i uttepPONKE GBappEVOG.

NovBoopévog dakTUNIOG - aKXTGAANAOG YI TO

ToroBeTroTe TOV KATGAANAO KUAIVEPO 1] GM&ETE TOV.

MoAU ogIxTd TO GPEVO TOU KAPOUAIOU.

XoAapawoTe To ppévo pubpifovTag Tn Bida.

AkavovioTn Tpododoaia

OUPHOTOG. TOIOTNTOG CUPHL, HE PITEPDENEVEG N

EMKOAUTITOPEVEG OTTEIPEG K.T.A.

OEeIdwpévo, AoXNUX TUNYHEVO, KOKNAG

APXIPEDTE TIG EAXTTWUATIKEG OTTEIPEG. AV TO TTPORANUC TIXPAUEVEI,
oM&ETE TO KXPOUAI TOU CUPHOTOG.

Meiwpévn 10xUG OUYKOANONG. Mn ouvdedepevo KaAmdio yeiwong.

EAéYETE av TO KXA®MBIO YEIWONG EiVal 0€ KO KATEOTAON KX
BeBauwBeite OTI 01 GPIYKTAPEG YEIWONG EXOUV OTEPEWDEI OTABEPK
OTO TEUGKICK, TTOU TIPETTEI VO PNV €X0UV OKOUPI&, AiTTOG 1| PTToyIK.

SIOKOTTTEG.

Amoouvdedepevn i xahapry aUVOECN GTOUG

EAeYETE, OQIETE I QVTIKATROTHOTE, QAVXAOYQX HIE TO TI Eivau
AMOPAITNTO.

EAXTTWUOTIKOG EMAPERG

EAEYETE TNV KATXOTOON TWV EMXPWV KAI TN UNXAVIKN
QMOTEAEOPATIKOTNTA TOU EMAPGEN

EAXTTOHOTIKOG avopBwTAG.

EAEYETE pe TO P&TI Qv UTTRPXOUV ONUADIC KAWIPOTOG OV UTTXPXOUV,
QVTIKATAOTAOTE TOV AvopBwTH.

Mopwdng ) ormoyymdng

GuyKOMREN, Armouaia aepiou.

EAEYETE v UTIGPXEI KEPIO KOl TNV TTIEDN TNG TTAPOXNG KEPioU.
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EIAOZ BAABHZ MIOANEZ AITIEZ

Pelpara oTnv mepIoxr TNG CUYKOAANGONG.

EAEMXOI KAI AYZEIZ

XpnoigomoinoTe éva KAaT&ANAo mapaméTaopa. AuEAoTe TNV TTiean
TNG TXPOXNG GEPIOU AV EIVAI QMXPAITNTO.

O1 011EG TOU JIVOUER cepiou EIVOI PAYHEVEG.

KaBopioTe TIG OTTEG pE TIEMETPEVO BEPXL.

Aloppor aepiou Tou opeileTal o€ PN TwvV

OWAVWV TTXPOXNS.

MmAokapiopévn nAeKTpopayvNTIK BaABIdoK.

EAEYETE KOl QVTIKOTOOTIOTE TO EATTWHATIKO EEXPTNHA.
EAEyETE TN AeIToUpYia TNG K&I TNV NAEKTPIKN oUvSeON.

Mopwdng ) ormoyymdng

GUYKEANOT. EAXTTOUOTIKOG pUBUIOTHAG TTiEONG.

EAéyETe TN AeITOUPYIO TOU GPAIPOVTAG TO CWAVX TTOU TOV GUVOEEI
OTN YEVVATPIC.

KaKng moioTnTag aEpio f oUpua.

To aéplo MPEMEl VO Eival TTOAU ENPO- QVTIKATXOTHOTE TOV KUAIVOPO 1
XPNaigotoinoTe oUppa SIXPOPETIKOU TUTTOU.

H mmapoxn aepiou dev KAeivel. BoABiBo.

dBappevn N BPOUIKN NAEKTPOUAYVNTIKN

AdaipéaTe TN PaABida, KABXPIOTE TNV OTTH KO TO KOTTAKI.

Aev UTTGPXEl KAVEVD OTTOTENEOUO  EAGTTOHOTIKA OKavO&AN TOIUMdAG,
Je TO METNPX TNG OKAVOGANG TNG  TTOoUVIEDEUEVA 1} KOPUEVD KOAWDIOK
TOIUMdOG. eAEyxou.

ATTOOUVOEDTE TO DIG TNG TOIUTIDNG KXl TIPOKXAEOTE BPOXUKUKAWHO
0TOUG TTOAOUG &V N UNXOvr} AEITOUPYE OWOTA, EAEYETE TO KOAMBIK
KOl TN oKOvO&AN TNG TOIPTIOOG.

Kapgvn aodpaAeia.

AVTIKOTXOTROTE Je aoPEAEI TNG IBIG TIPAG.

EAXTTWUOTIKOG DIKOTITNG PEUPATOG.

KaBoapioTe pe oupmeopévo agpa. BeBaiwBeiTe 0TI T OUPUATA giva
OPIXTO OTEPEWUEVA AVTIKATAOTAOTE TO JIGKOTITN Qv XPEIRTETAI.

EAXTTWUOTIKO NAEKTPOVIKO KUKAWHQ.

AVTIKOTGOTAOTE TO KUKAWUO.

6 EL
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TEXHUYECKOE OMUCAHUE R U
1.0 TEXHHUYECKOE ONMUCAHUE 8. [loacoeauHWTe CBapoOuyHyl0 rOpesiky W BcTaBbTe BbICT-
ynaroLlyro 4YaCTb NPOBOJIOKK BO BTYJIKY, CneAnA 3a Tem, Yy1OObI
WTUPT ynpaBneHus Obin Haanexkawum obpasom ycTaHoBN-
1.1 OMUCAHHUE €eH Ha MecCTo, a ravka coeauHeHuUa 6blﬂa MONHOCTbIO 3aTA-

MexaH13m noaauu NpoBOMOKK U reHepaTtop o6pasytoT cBapoy-
HblA arperaT ¢ NPAMOK NoAayen NPOBOOKK. Takow arperar,
BK/HOYAOLMIA reHepatop, cnocobeH yA0BNeTBOpUTL 60NbLUYLO
4acTb NPOU3BOACTBEHHBIX HYXA.

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKHU
U1 24V 50/60 Hz X 60% 100%
1§ 3A 12 345 A 270 A
Model 345A
Junana3oH ﬂnn CnNoOLWHON ©06=1.2mm
NPOBONOKK
Ananasok And X 208 +1,2mm
3NeKTPOAHON NPOBONOKH
Pa3mMepbl KaTyLuiek @300 mm
ras** aproH unu CO2 unn CMECb (ao 4 6ap)
Oxnamparowjan

* [1na ncnonb30BaHus MpoBOJIOKH BCEX BO3MOXHbLIX AMAMETPOB,
nocrasaseMble POMKM AJIA MPOBOTOKM AOMKHbI BbiTb AOMO-
JIHEHbI MOAXOAALYNMM IKenobKamMu (Hanpumep, HakaTaHHbIe
IKENOBKM ANA INeKTPOAHbIX IPOBOJIOK)

** Ucrnonb3yembii 3aLyUTHbIA ra3 3aBUMCHUT OT cBapmuBaemMoro
MeTanna; CM. HeKOTOpbIe MPUMEPbI B CeaytoLLei Tabnuye:

Ucnonb3yembiii 3alMTHBIA ra3
CO2 unn CMECb (Ar + CO2)
CMECb (Ar + 02)

Ar

CBapvBaeMbli MaTepuan

Cranb

HepxaBetowyan ctanb

ANOMUHKIA

2.0 MNOLAKNMHOYEHUE K TEHEPATOPY

Mepea BLINOAHEHWEM 3TOM onepauuu ybeamTech, YTo reHe-
paTop BbIKHOYEH.

MoacoeanHuTe rHe3n0 NUTaHUA Kabensa ¢ aneKTpopaspbIBH-
bIM COEANHWUTENEM K COOTBETCTBYIOLLEMY pas3beMy, pacnors-
0XXEHHOMY Ha 3aJHew naHenu annaparta (BCTaBbTe €ro
MOJSTHOCTLIO M MOBOPaYMBaiTe Mo YaCcoBOW CTPEesKe, NoKa OH
MOSTHOCTbIO HE 3adUKCUPYETCA).

MoacoeanHute octanbHble pasbeMbl K COOTBETCTBYHOLLUMM
rHesaam, 3apUKCMpPOBaB COOTBETCTBYHOLLME KOHL|bI.
[MoacoeanHnTe WTyLEp rasoBoro WwnaHra K peayKTopy raso-
Boro 6annoHa.

3.0 YCTAHOBKA KATYLUKU 1A NPOBOJIOKHU

3.1 YCTAHOBKA KATYLLKU ANA NPOBOJIOKHU

[MomecTuTe KaTyLuKy AnA MPOBOJSIOKM B COOTBETCTBYHOLLYIO
LUNYNbKY Tak, 4Tobbl OHU 06e Bpallanicb BMeCTE.
OTperynupyinte TOPMO3 LUMYSIbKA C MOMOLLbIO LIEHTPanbHOM
ramku Tak, 4toBbl KaTyLLIKa Nerko Bpaljanach (Ha HEKOTOPbIX
LUNYyNbKax PerynMpoBoYHan raika He BMAHA, HO AOCTYN K
Hen MOXXHO NOJMYYUTb, ECIIM OTBECTU GUKCUPYIOLLYIO NarnkKy).
OTKpoWiTe BepxHIO neperopoaky 6noka noaauu npoBon-
OKM.

[MpoBepbTe, YTO PONKUKM NOAXOAAT MO AMAMETPY ANA UCMOo-
Nb3yeMoii NOBOMOKK, B MPOTMBHOM Cllyyae 3aMeHUTe UX.
BbinpaAmWUTe KOHEL NPOBONOKK U 0BpeXbTE Ero.

MpoBeanTe NPOBONOKY HaA ABYMA HWXHUMMW POSIMKAMKU K
npoaesaiTe ee B COEAUHUTENBHYIO TPYOKY HAKOHEYHMKa
CBapOYHOI rOf0BKM A0 TEX NMOP, NMOKa NPoBO/oKa He ByaeT
BbICTynaTtb U3 Hee npumepHo Ha 10 cMm.

3aKpoiiTe BepxHOK0 Neperopoaky 651oKka noaayu NpoBONOKK
u ybeanTtechb, 4TO MPOBONOKA HAaXOAMTCA B COOTBETC-
TBYHOLLEM >KeNobKe.

HyTa.

3.2 3AMNYCK

Bkntounte annapar.
YcTaHoBMTE BbIKNOYATESNb MUTAHUA B CPEAHEE NOMNOXEHKE.

CHUMWTE COMMOo M HanpasnAloLLyto TPyOKy AnA NPOBOMOKM
CO CBAPOYHOMN FOPENKH, HAXXMUTE KHOMKY 8 (cM. - KapTuHka
1 Ctp. 3.) 1 noaaBaiTe NPOBONIOKY A0 TEX MOP, NOKA OHA He
BbIWAET M3 NepesiHen YacTu cBapoyHou ropenku. MNpu noaa-
4ye NPOBOJIOKKU Yepes CBAPOUHYIO FOPEsKY UCMOoNb3yinTe
py4YHOE KONECUKO ANA PErynMpOBKU YCUINA, C KOTOPBIM MpH-
XUMHbIE POSIMKKU AABAT Ha nojarowmnin ponuk. Mpuxum
ZIOMKeH BblTb HACTPOEH Tak, YToBbI CBapoYHaA NpoBoJoKa
nepemMelyanacb ¢ NOCTOAHHOM CKOPOCTbIO 6e3 npocka-
Nb3blBaHWA M aedpopmManun. YCTaHOBUTE HA CBAPOUHYIO ro-
penky Hanpasnswwyt TpyOKy, NoAXOAAWY And
NPOBO/IOKK, B COOTBETCTBUMU C MCMOSb3YEMbIM TUNOM
MPOBOJIOKY .

3akpenute HanpasnawoWwyw TPYOKy ANA NPOBOMOKA U
y6eauTtech, 4TO ee AMaMeTp COOTBETCTBYET UCMOMb3YyeMOM
NPOBOOKeE.

CBAPOYHAA NPOBOJTIOKA MOXET HAHECTHU TPABMY.

Hwukoraa He HanpaBnARTe CBAPOYHYIO FOPESIKY Ha TeNo UK Ha
MeTannMyeckne npeameTsl Npu pasmaTtbiBaHUM CBapOYHOM
NPOBOOKM.

5. YcraHoBuTe 06paTHO rasoBoe Comnmno.
6. OTtKpo#Te KnanaH 6annoHa ¢ rasom.
7. ToacoeauHute 3akMM 3asemneHna K obBpabaTtbiBaemoin

Aetanun B MecTe, rae OTCyTCTBYET pXXaByMHa, Kpacka, cMas-
Ka Unn NnacTtuK.

BHUMAHUE! ECIIU YCTPOMCTBO MNOAAYU MPOBOJOKH
BYAET NOAOBELUEHO BO BPEMA CBAPKW, OBECINEYbLTE
M301AUM10 KOPMYCA MEXAHMU3MA NMOAAYHX NPOBOJI-
OKW OT KOHTYPA 3A3EMNEHUA (HANPUMEP, UCINO-
Nb3YWUTE NOABEMHBIE TPOCbl U3 HEMNTOHA UNHU
APYroro HENPOBOOALLEroO MATEPUAIA). COBNOAE-
HUE 3TOW NPEAOCTOPOXHOCTU HEOBXOAUMO AnA
NPEAOTBPALLUEHUA BO3SMOXHOIO 3AMbIKAHHUA LIENAU
TOKA CBAPKWU YEPE3 MEXAHWU3M NMOJABECA U KOHTYP
3A3EMITIEHUA ANEKTPUHECKOU CUCTEMbDI.

HECOBJIKOAEHUE 3TOIO NPABUJIA BE3ONACHOCTHU
MOXET NPUBECTU K CEPbE3HbIM MOBPEXAEHHUAM
SHEKTPMquKOﬁ CUCTEMblI U HAHECEHMUIO YLLIEPBA
NOABEMHON CUCTEME TOKOCBEMHHUKA.
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OMUCAHWE OPTAHOB YMPABJEHWA HA NEPEQHEN MAHENU

4.0 OINUCAHUE OPTAHOB YMNPABJIEHUA HA
NEPEAHEWU NAHENU

4.1 NEPEAHAA NAHEIb

KaptHka 1.

1 - lNepekntoyarenb BUAOB CBapKu:

B NONOXEHUU u (2-x0A0BOW LMKN) HAXXMUTE KHOMKY
CBapOYHOM ropesnku, 4Tobbl Ha4aTb CBapKy M OTNYCTUTE ee, YTOObI
npeKkpaTuTb CBapKy.

B nonoxxexnun ﬁ (4-Xx0A0BOMW LUKI) HAXKXMUTE KHOMKY
CBApPOYHOW FOPEeNKK ANd noJauu rasa; npu oTnycKaHuu OyayT
BKJIIOYEHLI MEeXaHW3M MoAayu CBapOYHOW MPOBOSIOKK U TOK;
NOBTOPHOE Ha)XkaTue OCTaHOBWT NoJayy NPOBOJSIOKK U TOKA, a Npu
OTNyCKaHWW ByLeT nepeKkpbITa noaaya rasa.

B nonoxkeHun ©®®®® (toueyHan cBapka) cBapluyuk Byaet pabdo-
TaTb B PEXUME NPOrpaMmMuMpyemMoro BpeMeHnu. Haxmute KHOMKy
CBapOYHOI ropesnku, 4ToObl 3anyCTUTb CBApKYy; cBapKa 3aKo-
HUMTCA aBTOMATUYECKM Yepe3 MPOMEXYTOK BPEMEHH, 3a4aHHbIi
noTeHLUMOMETPOM pene Bpemenun 5 (cMm. - Kaptnhka 1 Cip. 3.).

2 — UnavKkaTopHaA naMna «annapart BKJIHOUYEH».

3 — UHguKaTopHasA namna neperpesa annapara wiu Heucrnpas-
HOCTM cUnoBOro 610Ka ynpaBneHua CMCTEMbl BOASHOMO oXna-
KAEHMA.

4 - anaBnmou.mﬁ noTeHUHUOMEeTpP CKOPOCTM noaayun npoBoOI-
OKMW.

5 — MNoTeHUMOMETp ynpaBneHUa BpEMEHEM TOYEUYHOW CBapKH,
3afaet uHtepsan ot 0,3 Ao 10 cekyHa. [JelcTBYeT TONbKO TOrAa,
Koraa nepekntoyarens 1 (cMm. - KaptuHka 1 Ctp. 3.) yctaHoBneH B
MONIOXEHNUM

6— nOTeHI.WIOMeTp ynpaseneHUA BpeMeHeM pasroHa a/1iekTpoa-
BUratena MexaHunama noaayu npoBOJIOKHU.

7 — MoTeHyMoOMeTp onnaBneHUA NPOBONOKKU. 3aJaeT Bpems, B
TeyeHne KoToporo ByaeT coxpaHATbLCA CBapOYHaA MOLLHOCTb
nocne oBbIYHOTO OTNYCKAHUA KHOMKKU CBapOYHOW ropenku. Mpw
OKOHYaHMM CBAPKK, €CNN 3TO BPeMA 334aHO CIIULLKOM KOPOTKUM,
NPOBO/IOKA OCTAHETCA NPUXBAYEHHOW B CBAPOYHON BAHHE WK
6yAneT BbICYHYTa CIMLLUKOM Aaneko M3 TpybuaToro HakoHeuHuKa
CBapOYHOi FrOPENKU; eCNM BPEMSA 3aAaHO CIULLKOM GOMbLUMM,
NPOBOJIOKA OCTAHETCA NPUXBAYEHHOM B TPyBUATOM HAKOHEUHWKe
CBapOYHOi FOpEsKM1, 4To 0BBLIYHO MPUBOAWT K MOBPEXKAEHMIO
HaKOHEeUHMKa.

8 — KHonKka nogaumn npoBonoku (6es «Toka»).
9 — KHonKa npoBepkX noAayu rasa.

10 —Pasbem cBapoO4HOM ropesiku Tuna «eBpo».
14 — BonbTMmeTp.

15 — AMnepmeTp.

5.0 OCHOBHbIE CBEAEHWA O AYIOBOW

CBAPKE B UHEPTHOU CPELE

NPUHLMMbI AYTOBOW CBAPKW B UHEPTHOW CPELE

CBapKka MeTanIMyeCcKUM 3NEeKTPOAOM B MHEPTHOM rase ABnAeTca
aBTOreHHOW, T.e. NO3BONAET CBApPMBATb 3aroTOBKMU M3 OAWHAK-
0BOro metanna (Manoyrnepoaucran ctanb, Hep)>kasetlLan
cTanb, aNtoOMWHUIA) NyTEM NnaBKu, obecrneunBas Kak Gpuanuec-
Kyt0, TaK U MEXaHUYecKyto LienlocTHoCTb. Tenno, Tpebyemoe ans
nnaBneHnsa, co3aaeTcA INEKTPUUECKON Ayrov, KOTopasa BO3HUKA-
eT MexJy NPOBOJIOKOW (9NEKTPOAOM) M CBapUBaeMomn 3aroToB-
KOW. 3alyuTHbIM ras saluilaeT Kak ayry, Tak M pacnnaBieHHbIV
MeTan 0T Bo3AeicTBuA aTMochepsl.

6.0 NOAKNHOYEHUE U NOATOTOBKA

OBOPYIOBAHUA AJ1A CBAPKH

BbIMOMHAWTE NOAKMFOYEHUE NMPUCNOCOBSEHUN AnA
CBAPKH C OCTOPOXHOCTbBIO, YTOBbI HE AOMNYCTUTb
NOTEPU MOLLUHOCTHU UM YTEYKU ONACHbIX FA30B.

TwarenbHo cobntoaaiTe TpeboBaHMA 6e30NacHOCTY.
NMPUMEYAHHE: HE BbIMOJIHAWUTE PEYJ/IMPOBKY IMEPE-

KJTKOYATEJIEN Bo BpemsaA cBapOyHbIx paboT, 4ToObl He AO0My-
CTUTb MOBPEXKAEHUA 060Dy A0BaHMA.

Y6eautech, 4To ras nocTynaer U3 comnsa, OTPerynupyiTe noTok ¢
MOMOLLbIO ra30BOro peayKTopa.

BHUMAHME: SALUUTUTE NOTOK FA3A 3KPAHOM NPH
PABOTE HA YJIMLUE UITU B MECTAX C BEHTUITALUEMU,

MHAYE NMPOLIECC CBAPKH HE BYAET 3ALUMLLEH HU3-3A
PACCEMBAHUA UHEPTHbIX 3ALLIUTHbBIX TA30B.

6.1 CBAPKA

1. Otkpoiite 6annoH Ana CXKaToro rasa v oTperynupynTe notok
BbIXOAfALlero rasa, ecnu tpebyetca. YCTaHOBUTE 3aXKUM
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JAEPEKTbl CBAPKU
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3aszemMiieHuAa Ha 4acTb csapwsaemoﬁ 3aroTtoBku Tam, rae
OTCYTCTBYET KpacCKa, NNnacTuK Uin npoayKTbl KOPPO3UHK.

105°

1A ONTUMAJTbHOW CBAPKW JEPYXWTE FOPEJIKY B
TOM XE HAMPABJIEHWUW, B KOTOPOM MNOJAETCH
MPOBOJIOKA.

2. BbibepuTe TOK CBAPKM C NOMOLLbIO nepekntouareneit 11 (cm.
- Kaptuaka 1 Ctp. 3.); nomHuTe, 4yem Gonblie TonwmHa
CBapku, TeM Bonblias MOLHOCTb Heobxoauma. UcxoaHasn
HacTpovKa nepekntoyarena NoAxoauT ANnA CBapKW U3Aenun
MWHUMaNbHOM TONLWMHBL. TakXe cneayeT yunTbiBaTb, UTO
ANA KaXXAO0W HACTPOMKK UCNOMb3yeTca CBOA CKOPOCTL noja-
UM NPOBOJIOKU, KOTOPYH MOXHO BbiGMpaTh C MOMOLLbO
perynupoBoYHoi pyykn 4 (cm. - KapTtuHka 1 Ctp. 3.).

6.2 CBAPKA YIMEPOAUCTON CTANKU

JAnA BbINONHEHUA CBapKn MeTanin4yeCKMM 3J1eKTpoaoM B
MHEePTHOM rase BbINOMHUTE creayroLlme AenCTBUA.

1. Mcnonb3yiTe ABYXKOMMOHEHTHbIM 3aLUTHBIA ra3 (0BbIYHO
cmecb AR/CO2 ¢ npoueHTHbIM cozep>kaHnem aproxa 75-
80% 1 CO2 20-25%) nnv TPEXKOMMNOHEHTHLIE CMECH, Hanp-
umep AR/CO2/02. HecMOTpA Ha HU3KYIO MPOHULAEMOCTb,
3TW rasbl 00ecneynBaloT Harpes Npu CBapke, AaT OAHO-
POAHBIE M KOMNAKTHbIE Ny3blpbKK. Mcnonb3oBaHne ABYOKHU-
Cu yrnepoaa B KauyecTBe 3alyMTHOro rasa (npu AyroBow
CBapKe MeTaNIMyecKUuM 3NeKTPoAOM B Cpeae 3aLyUTHOro
rasa) Aaet TOHKME M XOPOLUO MPOHUKALMUE Ny3blPbKKU, HO
MOHW3aLMA rasa MOXeT 0CnabuTb YCTOMUYMBOCTb Ayru.
Mcnonb3yite AnA noaaun CBapOYHYO MPOBOJMIOKY TOrO e
copTa, 4YTo U cBapvMBaemas ctanb. Bcerga mucnonbayite
NPOBONOKY XxopoLuero kavectsa. Ceapka pxxasoi NpoBon-
OKOW MOXET CTaTb NPUUYMHOW AepEKTOB cBapKu. B obuiem
cnyyae NpMMeHUMble AnanasoHbl TOKOB ANA UCMONb3yeMOoNn
NPOBOJOKM BbIYMCAAETCA CneayoLnmM o6pasom:

(9 npoBonokn, MM) x 100 = (MMHUMANBHBIYA TOK, amMnepsbl).
(9 npoBonoku, MM) x 200 = (MakcumanbHbIM TOK, aMmnepsbl).

Mpumep: @ npos. 1,2 MM= MUHUManNbHbIA TOK 120 amnep;
MaKcuMmarnbHbIv TOk 240 amnep.

YKasaHHbI AManasoH MCNonb3yeTcA C ABYXKOMMOHEHTHOM
cmecbto rasos AR/CO2 1 npu KOPOTKO3aMKHYTOW CBapke
(SHORT).

He cBapwvBaiite aetanv Npu HanuMuMM KOpposuu, macna u
CMasKu.

Mcnonb3yinte CBapO4YHytO TFOpPEnKy,
XapaKTepuUCTUKaM TOKa CBapKM.
[Mepuoanueckn npoBepaAnTe 3aXKMM  3a3eMNIeHUA  Ha
npeaMeT NOBPeXAeHUA; NpoBepsATe cBapoYHsLIe kabenu
(MAyWwMN K CBApPOYHOW ropenke u 3asemMnAaroWmin) Ha
npeamMeT U3noma UiavM NPOropaHuA, YTO MOXKET ocnabutb
9P PEKTUBHOCTD.

CBAPKA HEPABEILLIEX CTAIH

COOTBETCTBYHOLLYHO

6.3

Csapka Hepx«asetoLen ctanu cepum 300 (ayCTEHUTHOM) AOMKHA
NPOBOAMTBCA NOA 3aLYUTHBIM ra3oM C BbICOKUM COAEPXKAHWEM
aproHa v HU3KMM NPOLEHTHbIM coaepxannem O2 ana ctabun-
nsauyum ayru. Yauwe scero ucnonbdyetcAa cmecb AR/O2 B cooT-
HoWeHun 98:2.

— Hukoraa He ncnonbsyite CO2 unm cmecn AR/CO2.

— He npukacaiTtecb K npoBOnOKe.
Mcrnonbayemblit 3anofHAKOLWMIA MaTepuan fomKeH ObiTb 6onee
BBICOKOrO Kayectsa, YeM OCHOBHOM Marepuan, a 30Ha CBapKu
[OMKHA BbITb NONHOCTLIO YNUCTOM.

6.4 CBAPKA AIMTIOMHUHHKA

[na cBapku antoMUHUA UCNONb3yHTE:

1.  3awuTHbIi ras, cocToAwumi u3 aproHa Ha 100%.

2. 3anonHAOLY0 NPOBOJIOKY M3 COCTaBa, MoAXoAALlero And
OCHOBHOrO CBapuBaemoro matepuana. [ina ceapku cnnasa
AJIFOMAH wn cnnasa AHTUKOPOZLAJT (KUCNNOTOVYCT-
OM4YMBOIO AJTIOMHUHWA) ncnonb3yite NpOBONOKY, coAe-
pxawyto 3-5% kpemHua. [na csapku cnnasa
MEPAJTFOMAH v cnnasa OPIAJ1 ncnonb3yite NpoBOSIOKY C
5% coaep)aHMem MarHus.

Mcnonb3yite cBapoyYHyto ropenky, npeaHasHauYeHHy And
CBapKM antoMUHUA.

6.5 TOYEYHAA CBAPKA

3TOT TN CBapKK NPUMEHSAETCA ANA TOYEUHOH CBAPKKU ABYX Hano-
YKEHHBIX JIMCTOB U TpebyeT NCMoNb30BaHNUA CNELMansHOro raso-
BOroO comnna.

YcTaHoBUTe ra3oBoe COM0 AnA TOYEYHOW CBapKu, BAaBUTE ero B
cBapuBaeMyto 3arotoBKy. HaxMuUTe KHONKY CBApOYHON ropesku,
y6eauTech, UTO CBapOYHbIM annapar co BpeMeHeM OTLenuTca oT
3aroToBKM. OTOT Neproa BPEMEHU yCTaHaBAMBaAETCA perynmpo-
Bko# «TIMER» 5 (cM. - KapTuHka 1 Ctp. 3.) u fomxkeH ObITb 3a4a-
H, UICXOAA U3 TOMLWMHBLI MaTepuana.

7.0 JOE®PEKTbl CBAPKU

741 KINACCUPUKALIUA U ONUCAHUE OEPEKTOB

MpUYMHBL U Mepbl NTPeAYNPEXXAEHNA BO3HUKHOBEHUA AedeKToB
pasnuuHbl. Mpu cBapke MOryT ObiTb pasnuuHbie AedEeKTbl, KOTo-
pble BaXXHO 0BHAPYXUTb.

B cneaytolei Tabnuue ykasaHbl pasnuuHble AedekTsl. ITH dede-
KTbl HE OTNMYAOTCA N0 GOPME MU NpuUpode OT AePEeKTOB,
BO3HUKAIOLLMX NPU PyYHOMN AYroBOK CBapKe C MOKPLITHIMU 3NEKT-
poaamu. Pasnuuus mexxay AByMA cnocofamu CBapKu OTHOCATCS
B GonbLLEH Mepe K YacToTe NponBeHUs AedEKTOB — MOPUCTOCTb,
HanpumMep, Yalle BCTpeYaeTca Npu CBapKe B MHEPTHOM cpeae, a
BKpanieHu1e Lunaka BO3HWKAET TONIbKO MPU CBApPKe C MOKPbITLIMM
aneKTpoaamu.
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OBLLEE TEXHUWYECKOE OBCITY X{UBAHUE

OLLMBKA BU

b=

NPUYHUHA U UCNPABINEHUE

HEPOBHAA NMOBEPXHOCTb

- HenocratouHaA noArotoBka CBapKu.
- BelpoBHAiTE KpaA 1 Aep)KuTe UX BO BPeMA TOYEYHOW CBApPKM.

YPE3MEPHAA TONLLUMHA

- HyneBoe HanpsaXxeHWe npu Harpy3ke UM CAULLKOM HU3KaA CKOPOCTb CBApPKH.
- HenpaBunbHbIf HAKNOH ropenku.
- CnuwKom 60NbHOM AMameTp NMPOBOOKK.

HEAOCTATOK METAJTIA

- Cn1wwkom 6onbLuoi 06beM CBapKy.
- CNMLLKOM HM3KOE CBapHOE HaMpsXeHWe Npu CBapHbIX paboTax.

OKWCIEHHBIA BATIUK CBAPHOIO
LLIBA

- Mpu ucnonb3oBaHuM ANMHHOM AyrW CBapuBanTe B KaHane.

- Perynupyiite HanpsxeHue.

- MpoBosoka 06HAXKUTCA UMK CAULLIKOM CUIIbHO BbICYHETCA M3 TPYOKHM nojaum
NPOBOMOKHK.

- HenpasuibHana CKOpPOCTb NoAauu NPOBOSIOKK.

HELOCTATOYHbLIN NMPOBAP

- HenpaBunbHbIA HAKNOH ropenku.

- HenpaBunbHOE Mnn HeaoCTaTOMHOE yAaneHue.

- MepeTepTbie TPYOKM NoAauun NPOBOMOKM.

- C/MWKOM HM3Kas CKOPOCTb NoJayv NPOBOMIOKM UM CKOPOCTb CBapKu AnfA
MCNOMb30BAHHOMO HANPAXKEHNA.

UPESMEPHbLIV MPOBAP

- C/MWKOM BbICOKaA CKOPOCTb NoAauu NpOBOOKH.
- HenpaBunbHbIA HAKNOH ropenku.
- UpeamepHoe yaaneHue.

XONOAHOE COEANHEHWE /
HEMPOBAPEHHOE MECTO

- CnUWKOM ManeHbkoe yAanexHue.
- Hacekure unu oépycw‘re OB, NOTOM NOBTOPUTE.

KAHAJIbHOCTb

2l f Bk

- CNMLLKOM BbICOKaA CKOPOCTb CBAPKK. (OTH OLUMBKM CBAaPLUMK MOXKET Nerko
YBUAETb W CPa3y e UCTIPaBHUTb).

8.0 OBLUEE TEXHUYECKOE OBCITY XUBAHUE

OTCOEAWHWUTE BNOK MUTAHUA OT MUTAIOLLIEM CETH
NEPEA BbINONMHEHUEM NOBbIX PABOT MO TEXHUY-
ECKOMY OBCITY KUBAHUIO.

Kaxkasle 5—-6 mMecaueB yaansiTe CKOMUBLLYHOCH rPA3b BHYTPH
CBapOYHOro annapara CTpyen Cyxoro Caroro Bosayxa (nocne
CHATUA BOKOBLIX NaHenew).

BYAbLTE NMPEAEJSIbHO AKKYPATHbI, YHTOBbl HE A0OMNY-
CTUTb USTUBAKOLLUNUX YCUIIUNU, KOTOPBIE MOTYT
MPUBECTU K NOBPEX AEHUIO U NEPEAABINUBAHUIO
CBAPOYHOMU FOPEJIKU. HUKOIOA HE NEPEMELUAUTE
MCTOYHUK NMUTAHUA, TACKAA EFTO 3A CBAPO4YHYHO
FTOPEJKY.

NEPMOANUYECKH NPOBEPAWUTE COCTOAHUE CBAPOUY-
HOMW FrOPEJIKU — 3TA AETAJIb HAUBOJEE NOABEPXKEHA
U3HOCY.

8.1 TEXHUYECKOE OBCINY XMBAHUE CBAPOYHOW
FOPENKHU

1. TA30OBOE COIJIO: nepMoanyecKkn HaHocuTe aapo3osb And
CBapOYHbIX annapaTtoB W OYuLLaiTe BHYTPEHHIOO NoBe-
PXHOCTb COMJia OT OCTaTKOB.

HAMPABAIOLLIAA TPYBKA O71A MPOBOJIOKMU: nposep-
bTe OTBEPCTUE ANA NPOBOOKK Ha TPyOKe Ha NpeAMeT U3HO-
ca. 3amMeHuTe Npu HeobX0AMMOCTH.

8.2 COEAWHEHWUE CBAPOYHOW FOPEJIKH

Mepea noacoeaAnHEHMEM CBApPOYHOM ropenku ybeautech, 4To
o6onoyka NpoBONOKK (18) MoAXOAMT ANA AMameTpa UCMo-
Nb3yeMOMn NPOBOJIOKK:

19

21

— CHUHAA @ 1,5 ana nposonokn & 0,6—0,8 MMm.
— KPACHAA & 2,0 ana nposonokv @ 1-1,2 mm.
(LiBeT 060104KM NPOBONIOKK AN CTafbHOW NPOBONOKMU.)
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OBLLEE TEXHUWYECKOE OBCITY X{UBAHUE R U

B HEUCMNMPABHOCTHU

Hukaxve dyHKUWKM He AercTBYIOT

BO3MO X HbIE NPUYHHDI

HewncnpasHblit kabenb HanpaXeHua
(OTKNKOYEHbI 0AHA UM HECKOMBKO $as).

KOHTPOJb U UCNPABNEHUE

CKOHTpOnupyiiTe 1 ncnpasbTe.

CropeBLUWit npeaoxpaHnTenb.

3amenurte.

HeperynsapHaa noaaya
NPOBOJIOKM.

HenocratouHoe aaBneHue Npyx<uHbl.

MonpobByiiTe 3aTAHYTL perynmpytoLee KONecuKo.

BTyﬂKa noaayu NpoBOJIOKU SaﬁﬂoKMpOBaHa.

3amenute.

HenpaBunbHbI TeMN — HeNoAXoAALLMIA ANA
NPOBOJIOKN UK YPE3MEPHO W3HALLMBAIOLLMNA.

I'IosepHMTe POSIMK UK 3aMeEHUTE ero.

YpeamepHoe TopMoXkeH1e 600UHbI.

PerynupyroLum BUHTOM YBUIIbHUTE TOPMO3.

OKuCneHHasn, NNoxXo HaMoTaHHanA npoBONOKa
HU3KOro Kayectea C 3anyTaHHbIMWU UK
nepexkpbIBalOWMMUCA XXUnamMnu U T.4.

McnpaBbTe oTCTpaHeHWeM HeucrnpaBHbIX Xui. Ecnu npobnema He
ycTpaHeHa, 3ameHnTe 6061HY C NPOBOMOKO.

CHWKeHHan MOLLHOCTb CBapKW.

3asemnAtoLyuit Kabenb He MPUCOEANHEH.

MpoBepbTe, HaxoaNUTCA N Kabenb HaNPAXXEHWs B XOpoLLEM
COCTORHWM, U YOeanTECH, KPENKO M NPUKPENNEH 3aXKNUM K pabouemy
MECTY, KOTOPOE HE AOMKHO ObiTb MOKPLITO PXKABYMHOW, MACTIOM UK
KpacKom.

OtaeneHo wnu ocnabneHo coeanHeHne Ha
nepexn4varenax.

Mpu HeOBXOAMMOCTU CKOHTPONUPYMTE, 3ATAHUTE UK 3aMEHUTE.

HeuncnpaBHbIi KOHTAKTOP.

CKOHTPONUPYHTE COCTOAHUE KOHTAKTOB W MEXAHUYECKUE QYHKLMM
KOHTaKTopa.

HewncnpaBHbiii BINpAMUTENb.

Bmsyaano CKOHTpOJ’IMpyﬁTe nNpUCyTCTBUE 3HAKOB OérOpaHMH, npu nx
Hann4ynu BbINPAMUTENb 3aMEHUTE.

MopucTble unu ryéuarble LWBb.

Hert rasa.

[MpoBepbTe NPUCYTCTBUE ras3a unu AaBneHne nojayu rasa.

[MepeKkocbl B MeCTe CBapHOro LuBa.

MCI’]OJ’Ib3yF1Te noAXoAALLYH 3aC/IOHKY. Ecnun HeO6XOﬂMMO, yBenuybTe
AaBneHue noJdayu rasa.

3acopeHbl oTBepcTHA B aAnddysope/
pacnbinutene.

3abutbie 0TBEepCTMA BbIYUCTUTE CXKaTbiM BO3AYXOM.

YTeuka rasa Yepes TPeLYMUHbI COEANHNUTENbHBIX
LUNAHTOB.
BeHTnb coneHonaa 3abnokmMpoBaH.

CKOHTPONUPY#Te 1 3aMEHUTE HeWUCTIpaBHbIe AeTanu.
CKOHTpONupy#Te paboTy CONEHOMAA U JNEKTPUUECKOE COeANHEHHE.

['Iopwcme nnu I'yéanble LLBbI.

HewncnpaBHblit perynatop Aasnexua.

MpoBepbTe AefCTBUE, OTCTPAHWB LUNAHT, CBA3LIBAIOLLMI PETYNATOP
[IaBIEHUS U UCTOYHUK SHEPTUM.

Huskoe kayectso rasa unm NPOBOJIOKN.

a3 A0/MKEH BbITb YPEIBLIYAMHO CYXOM; 3aMEHHUTE BTYIIKY WK
1Cnonb3yiTe NPOBOMOKY APYroro Tuna.

Monaya rasa He BbIKNtOYAETCA.

M3HOLLEHHBIA UK 3arpA3HEHHbIA BEHTUIb
coneHouaa.

ConeHoua pasbepute; 0UNCTUTE OTBEPCTUE U YNIOTHUTENbHOE
KOMbLO.

HarxaTne kypka Ha ropenku He
BbI3blBaeT JeiicTeue.

HeuncnpaBHbI KypoK ropenku,
OTCOEANHEHHbIE UMW NOBPEXKAEHHbIE Kabenu
ynpasneHus.

OTcoeanH1TE 3aCOB NPUCOEANHEHNUA TOPESIKA U NpoBeauTe
3aKopaunBaHue NostCoB; ECK annapar npasuibHO padotaer,
npoBepbTe Kabenu U KypoK ropesiku.

CropeBLUWii npeaoxpaHnTenb.

3ameHute npeaoxpaHutenb Ha HOBbI OIMHAKOBOrO Knacca.

HeuncnpaBHbIv TNaBHbIN BeIKNOYaTENb.

OuncTuTe €ro cxarbim BO3AYXOM. Y6eautechb, uto npoeoAa npo4yHo
NPUKpenseHbl; ecnun HeobxoAMMO, BbIKOYaTENb 3aMEHHTE.

HeMCI‘IpaBHaFl JNEKTPOHHAA cxemMa.

Cxemy 3amMeHuTe.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

13 | W000352003 | KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 | W000269839 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

29 | W000227971 | FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA

34 | W000253768 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO C.E. 22657

35 | W000272966 | WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE | GRUPPO TRAINAFILO

37 | W000232578 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO C.E. 22647

4 W000233171 | AUXILIARY TRANSFORMER | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR TRASFORMATORE AUSILIARIO

43 | W000050146 | CENTRAL CONNECTION RACCORD CENTRALISE CONEXION CENTRALIZADA CONNESSIONE CENTRALIZZATA

46 | W000050104 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA

50 | W000228294 | FLANGE FLASQUE BRIDA FLANGIA

53 | W000227958 | CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE

55 | W000352019 | KNOB POIGNEE PERILLA MANIGLIA

55.1 | W000352043 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

56 | W000352042 | KNOB POIGNEE PERILLA MANIGLIA

56.1 | W000253148 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

57 | W000050130 | REEL HOLDER SUPPORT BOBINE PORTA BOBINA PORTA BOBINA

58 | W000352065 | CERNIERA CHARNIERE BISAGRA CERNIERA

59 | W000352047 | CLOSURE FERMETURE PALANCA DE CIERRE CHIUSURA

72 | W000233511 | TROLLEY MOUNT FEMALE | SUPPORT CHARIOT SOPORTE DEL CARRO SUPPORTO CARRELLO

78 W000236148 | CONNECTION CABLE L. 5M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 5 M CORDQN DE CONEXI(';)N L.5M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 5 M
W000236147 | CONNECTION CABLEL.10M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | CORDON DE CONEXION L. 10 M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 10 M

R. CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

13 | W000352003 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

13.1 | W000269839 | KAPPE TAMPA SKYDDSDEL AFDEKKAP

29 | W000227971 | FESTRAD RUEDA FIXA FASTHJUL VAST WIELTJE

34 | W000253768 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

35 | W000272966 | DRAHTVORSCHUB-MOTOR GRUPO DE TRACGAO DO FIO TRADMATNINGSENHET DRAADAANVOEREENHEID

37 | W000232578 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

4 W000233171 | HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR

43 | W000050146 | MITTIGER ANSCHLUB CONEXAO CENTRAL CENTRALANSLUTNING MIDDEN AANSLUITING

46 | W000050104 | MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA SOLENOIDVENTIL SOLENOIDE VENTIEL

50 | W000228294 | FLANSCH FLANGE FLANS FLENS

53 | W000227958 | DREHBARES RAD RODIZIO PIVOTANTE RORHJUL BEWEEGBAAR WIELTJE

55 | W000352019 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

55.1 | W000352043 | KAPPE TAMPA HUV AFDEKKAP

56 | W000352042 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

56.1 | W000253148 | KAPPE TAMPA HUV AFDEKKAP

57 | W000050130 | SPULEN HALTER PORTA BOBINA CYLINDERHALLARE SPOELHOUDER

58 | W000352065 | SCHARNIER DOBRADIGA SVANGTAPP SCHARNIER

59 | W000352047 | VERSCHLUSS FECHO TATNINGSRING SLUITING

72 | W000233511 | SCHLITTENHALTERUNG SUPORTE DO CARRO INRE VAGNHALLARE BINNENSTEUN KARRETJE

78 W000236148 | VERBINDUNGSSCHNUR L.5M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 5M | ANSLUTNINGSKABEL L/}NGD 5M | AANSLUITKABEL LENGTE 5 M.
W000236147 | VERBINDUNGSSCHNUR L. 10 M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 10 M | AANSLUITKABEL LENGTE 10 M.




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
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ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTrOZANTAAAATIKQN / MEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEN

R. | CODE DESCRIERE POPIS POPIS

13 | W000352003 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO

13.1 | W000269839 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA

29 | W000227971 | ROATA FIXA PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO

34 | W000253768 | PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA

35 | W000272966 | DISPOZITIV DE ALIMENTARE CU SARMA JEDNOTKA PODAVANIA DROTU JEDNOTKA PODAVANI DRATU

37 | W000232578 | PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA

41 | W000233171 | TRANSFORMATOR AUXILIAR POMOCNY TRANSFORMATOR POMOCNY TRANSFORMATOR

43 | W000050146 | RACORD CENTRAL STREDOVE PRIPOJENIE STREDOVE PRIPOJENI

46 | W000050104 | VENTIL ELECTROMAGNETIC SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL

50 | W000228294 | FLANSA PRIRUBA PRIRUBA

53 | W000227958 | ROATA DE DEPLASARE POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO

55 | W000352019 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO

55.1 | W000352043 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA

56 | W000352042 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACi KOLECKO

56.1 | W000253148 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA

57 | W000050130 | SUPORT MOSOR DRZIAK BUBNA DRZAK BUBNU

58 | W000352065 | PIVOT PANT PANT

59 | W000352047 | CARCASA UZAVER UZAVER

72 | W000233511 EILUEMENT DE MONTAJ MAMA PENTRU TRO- VNUTORNA PODPERA VOZIKA VNITRNI PODPERA VOZIKU

75 | W000236148 CABLU DE CONECTARE L.5 METRI PRIP/-:\JAC[ K/-:\BEL D[.?KA 5M. PI:RIPOJOVAC[ KABEL DELKA 5M.
W000236147 | CABLU DE CONECTARE L.10 METRI PRIPAJACI KABEL DLZKA 10 M. PRIPOJOVACI KABEL DELKA 10 M.

R. | CODE OPIS NEPIFPAQH ONMUCAHUE

13 | W000352003 | POKRETLO AIAKOMTHE PYUKA

13.1 | W000269839 | KASK KAAYMMA KOMMAYOK

29 | W000227971 | KOLKO STALE STAGEPOS TPOXOS 3AKPENEHHOE KONECO

34 | W000253768 | PLYTA OBWODOWA HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHARA MNATA

35 | W000272966 | PODAJNIK DRUTU MONAAA NMPOQGHSHS SYPMATOS BOK MOMAYM NPOBOSOKM

37 | W000232578 | PLYTA OBWODOWA HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHARA MNATA

41 | W000233171 | TRANSFORMATOR POMOCNICZY BOHOHTIKOS METASXHMATISTHE BCMOMOTATESbHbI TPAHCOOPMATOP

43 | W000050146 | PODLACZENIE SRODKOWE KENTPIKOE SYNAESMOS TTIABHbI PA3BEM

46 | W000050104 | ZAWOR SOLENOIDOWY HAEKTPOBAABIAA SNEKTPOMATHUTHbIA KNAMAH

50 | W000228294 | KOLNIERZ OAANTZA OINAHEL|

53 | W000227958 | KOLKO RUCHOME MEPISTPEQOMENOS. TPOXOE MOBOPOTHOE KOMECO

55 | W000352019 | POKRETLO AIAKOMTHE PYUKA

55.1 | W000352043 | KASK KAAYMMA KOJMAYOK

56 | W000352042 | POKRETLO AIAKOIMTHE PYUKA

56.1 | W000253148 | KASK KAAYMMA KOSMAYOK

57 | W000050130 | UCHWYT SZPULI ©OHKH MMOMMINAS NEPXATENb KATYLLKM

58 | W000352065 | ZAWIAS MENTESES NETAA

59 | W000352047 | ZAWOR KAEIZIMO 3ACTEXKA

72 | W000233511 | WEWNETRZNA PODPORA WOZKA BAZH TPOXEIOOOPEA THE30O KPEMMEHWA TOKOCLEMHIKOB

4g | W000236148 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC5M. | KAAQAIO SYNAESHS L6 MT. COEIVHUTENbHbIV KABENb L. 5 M
W000236147 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 10 M. | KAAQAIO SYNAESHS L 10 MT. COEOVHUTENbHBIN KABESb L. 10 M
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
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R. | CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 | W000236189 | PRESSURE ASSEMBLY GROUPE SERRE-FIL GRUPO DEL PRENSACABLE GRUPPO PREMIFILO

02 | W000050095 | KIT N°2 PRESSURE ROLL KIT N° 2 GALET SERRE-FIL KIT N° 2 RODILLO PRENSACABLE | KIT N° 2 RULLO PREMIFILO

04 | W000050140 QEE)JM%?}ABLE PRESSURE AS- GROUPE PRESSION GRUPO DE PRESION GRUPPO PRESSIONE

05 |WO000352069 | WIRE GUIDE GUIDE-FIL FAME GUIDA FILO

06 | W000352070 | SUPPORT SUPPORT SUPORTE FERMO

07 | W000352060 | GEAR ENGRENAGE ENGRANAJE PIGNONE

08 | W000352076 | ROLL-PIVOT PIVOT ROLEAU PERNO PERNO

09 | W000050096 KIT N°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,6 KITN°2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,6
D.06 CABLE D.0,6

09 | W000050097 KIT "2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 KIT N°2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,8
D.08 CABLED.0,8

09 | W000050098 KIT N" 2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,0 KIT N°2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,0
D.1,0 CABLED.1,0

09 | W000050099 KIT N°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,2 KITN°2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,2
D12 CABLED.1,2
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL o

09 | W000050100 D.08 AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 AL CABLE D.08 AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,8 AL
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL o

09 | W000050101 D.1.0AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,0 AL CABLE D.1.0 AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,0 AL
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL o

09 | W000050102 DA2AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,2 AL CABLE D.1.2AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,2 AL

10 | W000232290 | PROTECTION COUVERTURE COBERTURA CARTER PROTEZIONE

11| W000227999 | SCREW VIS TORNILLO VITE

15 | W000272968 | MOTOR 24V MOTEUR 24V MOTOR 24V MOTORE 24V

R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 | W000236189 GRUPPE DRAHTNIEDER-HAL- GRUPO DEL PRENSACABLE TRYCKENHET DRUKEENHEID
TERLAGER

02 | W000050095 KIT N° 2 DRAHTNIEDER-HAL- KIT DE 2 ROLOS PRENSORES DO FIO | TRYCKSHJUL AV SERIE NR. 2 AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES SET
TERROLLE NR. 2

04 | W000050140 | DRUCKGRUPPE GRUPO DE PRESION JUSTERBAR TRYCKENHET REGELBARE DRUKEENHEID

05 |W000352069 | DRAHTFUHRUNGS FAME TRADFORING DRAADGELEIDING

06 |W000352070 | AUFHANGUNG SUPORTE HALLARE STEUN

07 | W000352060 | ZAHNRAD ENGRANAJE VAXELLADA TRANSMISSIE

08 | WO000352076 | ZAPFEN PERNO HJULAXELBULT OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING-

SWIELTJE

09 | W000050096 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.06 DEL CABLE D.0,6 AMETER 0,6 NR..2 DOORSNEDE 0,6

09 | W000050097 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.08 DEL CABLE D.0,8 AMETER 0,8 NR.. 2 DOORSNEDE 0,8

09 | W000050098 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1,0 DEL CABLED.1,0 AMETER 1,0 NR.. 2 DOORSNEDE 1,0

09 | W000050099 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1.2 DEL CABLE D.1,2 AMETER 1,2 NR..2 DOORSNEDE 1,2

09 | W000050100 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,8 AL DEL CABLE D.0,8 AL AMETER 0,8 AL NR.. 2 DOORSNEDE 0,8 AL

09 | W000050101 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1,0AL DEL CABLE D.1,0 AL AMETER 1,0 AL NR.. 2 DOORSNEDE 1,0 AL

09 | W000050102 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.12AL DEL CABLE D.1,2 AL AMETER 1,2 AL NR..2 DOORSNEDE 1,2 AL

10 | W000232290 | RUNG COBERTURA SKYDD BEVEILIGING

11| W000227999 | SCHRAUBE BOTAO SKRUV SCHROEFJE

15 | W000272968 | MOTOR 24V MOTOR 24V 24V MOTOR 24V MOTOR




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES

RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

R. |CODE DESCRIERE POPIS POPIS KODOK LEIRASA

01 |WO000236189 | ANSAMBLU DE PRESIUNE TLAKOVA JEDNOTKA TLAKOVA JEDNOTKA NYOMASEGYSEG

02 |WO000050095 | CILINDRU DE PRESIUNE SET NR. 2 | TLAKOVA KLADKA SUPRAVY €. 2 | TLAKOVA KLADKA SOUPRAVY €. 2 A 2. KESZLET NYOMASGORGOJE

04 | WO000050140 | ANSABLU DE PRESIUNE REGLABILA Egﬁ;ﬁv'TEtNA TLAKOVAJED- | \ ASTAVITELNA TLAKOVA JEDNOTKA | BEALLITHATO NYOMASEGYSEG

05 |WO000352069 | GHIDAJ SARMA VEDENIE DROTU VEDENI DRATU HUZALVEZETES

06 |WO000352070 | SUPORT PODPERA PODPERA TAMASZ

07 |Wo000352060 | ANGRENAJ PREVODOVKA PREVODOVKA ATTETEL

08 |WO000352076 | PIVOT RULANT KLADKOVY OTOCNY CAP KLADKOVY OTOCNY CEP GORGO CSAP

09 | Wo00050096 CILINDRU DE ALIMENTARE CU I':‘ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. K'ES”ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 0,6 C. 2 PRIEMER 0,6 PRUMER 0,6 ATMERO 0,6

09 | woooosooe7 | C'UINDRU DE ALIMENTARE CU E’ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR. 2D. 0,8 .2 PRIEMER 0,8 PRUMER 0,8 ATMERG 0,8

09 | W00005008 CILINDRU DE ALIMENTARE CU E’ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR. 2D. 1,0 €. 2 PRIEMER 1,0 PRUMER 1,0 ATMERG 1,0

09 | Woo0050099 CILINDRU DE ALIMENTARE CU I?ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES”ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,2 C. 2 PRIEMER 1,2 PRUMER 1,2 ATMERO 1,2

09 | Wooooso1oo | C'UINDRU DE ALIMENTARE CU E’ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR. 2D. 0,8 AL .2 PRIEMER 0,8 AL PRUMER 0,8 AL ATMERG 0,8 AL

0 | W000050101 CILINDRU DE ALIMENTARE CU E’ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR. 2D. 1,0 AL .2 PRIEMER 1,0 AL PRUMER 1,0 AL ATMERG 1,0 AL

09 | Wooo050102 CILINDRU DE ALIMENTARE CU I?ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,2 AL C. 2 PRIEMER 1,2 AL PRUMER 1,2 AL ATMER® 1,2 AL

10 | W000232290 | PROTECTIE OCHRANA OCHRANA VEDELEM

11 |W000227999 | SURUB SKRUTKA SROUB CSAVAR

15 | W000272968 | MOTOR 24V 24V MOTOR 24V MOTOR 24V MOTOR

R. |CODE OPIS MEPIFPAOH OMUCAHUE

01 | W000236189 | JEDNOSTKA CISNIENIOWA MONAAA NIESHE £YPMATOS BNOK CXATUA

02 | W000050095 | ROLKA NACISKOWA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAOY MIESHS SYPMATOS MPVOKVIMHOW POIVK, HABOP 113 2 LLIT.

04 | WO000050140 | NASTAWIALNA JEDNOSTKA CISNIENIOWA | MONAAA MIESHS PEYNWUPYEMbIV BITOK CXATUA

05 |W000352069 | PRZEWOD DRUTU OAHrOz 5YPMATOS HAMPABAOLLAA 1NA NPOBOJIOKM

06 |W000352070 | PODPORA ASOAAEIA OrOPA

07 |W000352060 | PRZEKLADNIA MINION LIECTEPHA

08 |W000352076 | ROLKOWY CZOP OBROTOWY MEIPOX BPALLAFOLLIAACA OCb

09 |Wo00050096 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOQOHSHE SYPMATOZ 0 0,6 | POMVKI MOOAYM MPOBOSIOKY D. 0,6, HABOP 113 2
SREDNICA 0,6 “SW .

09 |Wo00050097 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOGHEHE SYPMATOZ ® 0,8 | PONMKIM MOOAYM NMPOBOMOKM D. 0,8, HABOP 113 2
SREDNICA 0,8 “SW” T,

09 | Wo000s0098 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 i(lT ép.z PAOYAOY MPONOHEHE YPMATOX ® 1,0 | POMMKM MNOOAYM NMPOBOMOKM D. 1.0, HABOP 113 2
SREDNICA 1,0 SW T,

09 | W000050099 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 P‘(IT {:\P.Z PAOYAOY MPOQOHSHE SYPMATOS ® 1,2 | POMKI MNOOAYM NMPOBOMOKM D. 1,2, HABOP 13 2
SREDNICA 1,2 SW .

09 |Wo00050100 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOOHEHE SYPMATOZ ® 0,8 | POMMKI MOOAYM MPOBOJIOKM D. 0,8 AL, HABOP
SREDNICA 0,8 AL AW 13 2 WT.

09 |Woo00s0101 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOOHEHE SYPMATOZ ® 1,0 | POMMKI MOOAYM MPOBOSIOKM D. 1.0 AL, HABOP
SREDNICA 1,0 AL AW 13 2 WT.

09 |Wooooso1ce | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOGOHSHE SYPMATOE ® 1,2 | PONMKI MOMAYM MPOBOJIOKM D. 1.2 AL, HABOP
SREDNICA 1,2AL AW 132 WWT.

10 | W000232290 | ZABEZPIECZENIE MPOSTATEYTIKO KAPTEP SAUNTA

11 | W000227999 | SRUBKA AIAKOMTHE BUHT

15 | W000272968 | 24V SILNIK MOTEP 24 V QMEKTPOMBUIATESb, 24 B

Vi



WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 3NTIEKTPUYECKAA CXEMA
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* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ¢
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
*| DET TILF/ELDE, AT DU @NSKER AT INDGIVE EN REKLAMATION, ANF@R VENLIGST KONTROLNUMMER, SOM BEFINDER SIG HER ®
* | TILFELLE DE @NSKER A REKLAMERE, VENNLIGST OPPGI DET KONTROLLNUMMERET SOM FINNES HER ®
* HALUTESSANNE TEHDA REKLAMAATION ESITTAKAA TASSA ILMOITETTU TARKISTUSNUMERQ ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* V/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ¢
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ®
¢ 3E MEPINTQXH MAPAMNONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE MPEOBABNEHNA PEKIAMALIMM COOBLUMTE YKA3AHHbIN HUXKE KOHTPOSTbHbIA HOMEP ©
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