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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 gener-
ators it is able to satisfy many operative requirements.

The self-regulation of the wire speed covers three to four position
variations of the work tension. This facilitates the welding param-
eters regulation. Furthermore, it continuously adapts the advance
wire speed to the grid tension and the arcs length variations.

1.2 TECHNICAL CHARACTERISTICS

24V 42V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
1] 3A 1] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Range of solid wires* J0,6+1,2mm 0,6 +1,6 mm
Range of cored wires* J0,8+1,2mm 30,8 +24mm
Reel sizes @ 300 mm
Gas** Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
Cooling WELDLINE FREEZECOOL

* 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. Connect the gas tube coming out from the cord to the cylinder
pressure reducer.

3.0 WIRE REEL INSTALLATION

3.1 WIRE REEL INSTALLATION

1. Putthe 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.

2 START-UP

3

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 and feed the wire until it protrudes 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 ensure 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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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

16 - Cooling water delivery connection (blue)
17 - Cooling water return connection (red)

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.

100*

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.

STAINLESS STEEL WELDING

>

6.3

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.

Use a torch designed for aluminium welding.

SPOT WELDING

3.
6.5

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

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
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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 exigences
opérationnelles.

L’autoréglage de la vitesse du fil qui couvre trois - quatre déclenc-
hements de variation de la tension de travail, outre a faciliter le
réglage des parametres de soudure, adapte continuellement la vi-
tesse d’avancement du fil aux variations de la tension de réseau
et de la longueur d’arc.

1.2 DONNEES TECHNIQUES
24V 42V
U1 24 V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
1] 3A 1] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Gamme fils pleins* J0,6+1,2mm 20,6 +1,6 mm
Gamme fils enrobés* 0,8+ 1,2mm 30,8 +2,4mm
Tailles bobines @ 300 mm
Gaz™ Ar ou CO2 ou MIX
(max 4 bar)
Modeéle WELDLINE FREEZECOOL

* 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 complétement 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.

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).

Ouvrir le pont supérieur du groupe d'entrainement.
S'assurer que les rouleaux sont appropriés au diamétre du fil
que I'on veut utiliser. S'il n'en est pas ainsi, les remplacer.

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

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.

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

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.

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, faire glisser le fil jusqu'a ce qu'il
ne sorte plus de la partie antérieure de ce dernier. Pendant
I'introduction du fil dans le chalumeau, 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'AS-
SURER QUE LE CHASSIS DE L'ALIMENTATEUR EN FIL SOIT
ISOLE DU CIRCUIT DE MISE A LA TERRE (UTILISER PAR EXEM-
PLE DES CABLES DE LEVAGE EN NYLON OU AUTRE MATER-
IEL ISOLANT). CETTE PRECAUTION EST INDISPENSABLE AFIN
D'EVITER LA FERMETURE DU COURANT DE SOUDAGE PAR
LES MOYENS DE LEVAGE ET LE CIRCUIT DE MISE A LA TERRE
DE L'INSTALLATION ELECTRIQUE.

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 ﬂ (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 ®®e®ee (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 - Potentiomeétre de réglage du temps de pointage, de 0,3a 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 brilure 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

16 - Attache refoulement eau de refroidissement (bleu)
17 - Attache retour eau de refroidissement (rouge)

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 piéce 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.

Controler 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.

1087

Pour un soudage correct, respecter l'inclinaison et I'avance
de la torche mentionnées a la figure.

2. 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 piéces 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.).
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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.
Vérifier régulierement que les mors de la pince de masse ne
soient pas détériorés et que les cables (torche et masse) ne
soient pas entaillés ou brlés, ce qui en diminuerait I'efficaci-
té.

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 I'arc. Le mélange le plus couramment utilisé est Ar/O2 98/2.

- 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 mét-
al a souder et la zone de soudage doit étre soigneusement net-
toyée.

6.4 SOUDAGE DE L’ALUMINIUM
Pour le soudage de I'aluminium, il est nécessaire d'utiliser:

1. De I’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 I'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 toles 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.

DEFAUT ASPECT

CAUSE ET REMEDE

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

ikt

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

METTRE LE GENERATEUR HORS TENSION AVANT D’EF-
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 RECOMMANDE 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.

8.1 PRINCIPALES OPERATIONS

1. BUSE GAZ: pulvériser régulierement un produit anti-collage
et nettoyer la partie interne de toutes les éclaboussures de
meétal incrustées.

2. TUBE CONTACT: Contréler 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 CAUSE POSSIBLES

Aucun fonctionnement. ;
de plusieurs phases).

Cable d’alimentation coupé (absence d’'une ou

8.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE

Avant de raccorder la torche a I'appareil, s’assurer que la gaine
(18) soit appropriée au diamétre du fil qui sera utilisé.

19 18
|

%'W
Iﬂ'—.———

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.

dant pas au diamétre du fil ou usagée.

Gorge du galet d’entrainement ne correspon-

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. Cable de masse mal raccordé.

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

mutateurs

Fil débranché ou mal serré au niveau des com-

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.

Controler 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.
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TYPE DE PANNE CAUSE POSSIBLES CONTROLES ET REMEDES
Sortie du gaz en continu. Electrovanne bloquée ou encrassée. Démonter I'électrovanne et nettoyer le siége de I'obturateur.
. ) . Dé her | h -circuiter | ol mmande:
L’action sur la gachette de la Interrupteur défectueux, fils de commande déb- _e}branc gr a tolrc eet cour} cwcwtgr es deux poles de ,(.:O ande
. h . si I'appareil fonctionne, contréler les fils de commande et I'interrupteur
torche ne produit aucun effet. ranchés ou coupés. A
de la géchette.
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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1.0 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

1.1 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.

La autoregulacion de la velocidad del cable que cubre tres-cuatro
variaciones de la tensién de trabajo, ademas de facilitar la regu-
lacion de los parametros de soldadura, adapta continuamente la
velocidad de avance cable a las variaciones de la tensién de la
red y de la longitud del arco.

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
24V a2V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
1] 3A 1] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Gama de hilos macizos* J0,6+1,2mm 20,6 +1,6 mm
Gama de hilos con alma* @0,8+1,2mm 20,8 +24mm
Medidas de las bobinas @ 300 mm
Gas** Ar 0 CO2 0 mezcla (max 4 bar)
Liquido refrigerante WELDLINE FREEZECOOL

* 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:

Gas de proteccion utilizable

CO2 o MEZCLA (Ar + CO2)

Material por soldar

Acero

Acero inoxidable MEZCLA (Ar + 02)

Aluminio Ar

2.0 CONEXION DEL GENERADOR

1. Antes de realizar esta operaciéon 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
presién de la bombona.

3.0 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

3.1 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

1. Ponerla bobina de cable en el correspondiente portabobinas
de manera que los dos giren simultdneamente.

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 regulaciéon no queda a la
vista; en dicho caso, para poder acceder a la misma, hay que
tirar del elemento de bloqueo hacia fuera).

Abrir el puente superior del grupo de arrastre del cable.

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

Enderezar una parte del extremo del cable y cortarla.

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.

Cerrar el puente superior del grupo de arrastre y controlar
que el cable quede colocado en la correspondiente garganta.
Conectar la antorcha. Para ello, hay que introducir el trozo de
cable que sobresale de la conexién en la vaina, colocar los
pernos de mando en su sede y enroscar a fondo la virola de
conexion.

PUESTA EN SERVICIO

1. Encender la maquina.

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, mover el cable hasta
que salga por la parte anterior de la misma. Mientras se des-
liza el cable por la antorcha, regular la presién que el rodillo
prensacable ejerce en el rodillo de arrastre mediante el vo-
lante: el cable de soldadura tiene que avanzar de manera re-
gular sin que patine en los rodillos ni se deforme . Instalar un
conducto portacables en la antorcha, que sea adecuado al
cable utilizado.

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

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.

2ES



ES

DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PANEL FRONTAL

4.0 DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PA-
NEL FRONTAL

4.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

1 - Selector del sistema de soldadura:

En posicion ﬂ (2 tiempos) cuando se acciona el pulsador
de la antorcha, empieza la soldadura y, cuando se suelta, se ter-
mina.

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 posicién ®®®®e® (soldadura 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 aceleracién 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-
fio 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

16 - Conexion de envio del agua de refrigeracion (azul)
17 - Conexidn de retorno del agua de refrigeracion (rojo)

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.

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO
PARA LA SOLDADURA

6.0

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, segun
la posicién utilizada. Aplique el borne de masa a la pieza a
soldar, en un punto donde no haya pintura, plastica ni he-
rrumbre.

100°

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 pequeinos. Tenga en cuen-
ta también que cada posicién seleccionada tiene una propia
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DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG
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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 composicién 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/CO2/02. Estos gases dan calor en la sol-
daduray el corddn resulta bien unido y estético; por otra par-
te, la penetracion es relativamente baja. Usando anhidrido
carbénico (MAG) como gas de proteccién se obtendra un
corddn estrecho y bien penetrado, pero la ionizacion del gas
influira 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.

SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

La soldadura (MIG) de los aceros inoxidables de la serie 300
(austeniticos) debe hacerse con gas de proteccién con elevado
tenor de Argdn, con un pequefio porcentaje de O2 para estabilizar
el arco. La mezcla méas usada es AR/O2 98/2.

- No use CO2 o mezclas AR/CO2.
- No toque el hilo con las manos.

6.3

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 SOLDADURAS MIG

CLASIFICACION Y DESCRIPCION DE LOS DEFEC-
TOS

71

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
- Preparacién 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.
- Tension 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 tension.

- 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

i Bkt

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

DEFECTO

ASPECTO

CAUSA Y SOLUCION

FALTA DE FUSION

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

- Velocidad de soldadura demasiado elevada.

——
=

RANURAS (Este defecto es facil de identificar visualmente y el operador tiene que corregirlo
inmediatamente).
8.0 MANTENIMIENTO GENERAL 2. BOQUILLA GUIA-HILO: compruebe que el orificio de paso

QUITAR TENSION AL GENERADOR ANTES DE EFECTUAR
CUALQUIER OPERACION DE MANTENIMIENTO.

Periédicamente (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 PERI()DICAMENT[E 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

Cable de alimentacion interrumpido (falta de

Ninguna funcién actlvada. .
unao mas fases).

8.2

del hilo no se ha ensanchado demasiado con el desgaste.
De ser asi, sustitdyala.

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

|

[P == s e e ————
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- 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.

Conducto no adecuada al diametro del hilo, o
excesivamente desgastada.

Girar el rodillo sobre su eje o sustituir el rodillo.

Freno de la bobina excesivo.

Aflojar actuando sobre el tornillo.

Hilo oxidado, mal enrollado, de mala calidad,
espirales anudadas o superpuestas.

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 erréneamente 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 éxido, grasa o pintura.

Hilo desconectado o flojo en los conmutadores.

Controlar, apretar o eventualmente sustituir.

Contactor averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores

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

Rectificador averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores

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.

Pérdidas de gas debidas a la rotura de algunos
tubos, incluso a lo largo del soplete.

Controlar y sustituir la parte defectuosa.

Electrovalvula bloqueda.

Controlar el funcionamiento de la electrovalvula y la conexién eléctric-
a.

Reductor de presién 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.

Apretando el pulsador del soplete
no se obtiene ninguin efecto.

Interruptor del soplete defec-tuoso, cables de
mando desconectados o interrumpidos.

Sacar la clavija del soplete y hacer cortocircuito con los polos; si la
maquina funciona, controlar los cables y el micro-pulsador del soplete.
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TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES CONTROLES Y SOLUCIONES
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.

L’autoregolazione della velocita di filo coprente tre-quattro scatti
di variazione della tensione di lavoro, oltre a facilitare la regolazio-
ne dei parametri di saldatura, adatta continuamente la velocita di
avanzamento filo alle variazioni della tensione di rete e della lun-
ghezza d’arco.

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE
24V 42V
Ut 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
i 3A }] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Gamma fili pieni* @0,6+1,2mm @0,6+1,6mm
Gamma fili animati* @0,8+1,2mm @0,8+24mm
Taglie bobine @ 300 mm
Gas** Ar or CO2 o MIX (max 4 bar)
Liquido raffreddamento WELDLINE FREEZECOOL

* 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 I'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 nel’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 & 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. Farpassare 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.

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, fare scorrere il filo fino a che non esce dal-
la parte anteriore della stessa.

4. 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.

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

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

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

~N

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 u (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 ®®®®® (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

16 - Attacco mandata acqua di raffreddamento (blu)
17 - Attacco ritorno acqua di raffreddamento (rosso)

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 PRES-
SIONE.

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.

100°

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.).

SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO

Per la saldatura (MIG) di questi materiali € necessario:

6.2
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DIFETTI DELLE SALDATURE MIG
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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 saldatu-
ra.

PENETRAZIONE ECCESSIVA

i EErd

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

DIFETTO ASPETTO

CAUSA E RIMEDIO

MANCANZA DI FUSIONE

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

——
=

- Velocita di saldatura troppo elevata.

CANALETTE (Questo difetto facile da individuare visivamente, deve essere corretto subito dal
saldatore)
8.0 MANUTENZIONI GENERALI 8.1 LE MANUTENZIONI GENERALI

1.
TOGLIERE TENSIONE AL GENERATORE PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALSIASI MANUTENZIONE.
Procedere periodicamente (ogni 5/6 mesi) alla rimozione della 2.
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.

8.2

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

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

CONNESSIONE DELLA TORCIA

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

- 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).

TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

Faulty power cord (one or more phases discon-

No functions operate. nected).

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

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

Irregular wire feed. . .
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.

Pressing 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.
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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 erflllen. Die Selbstregelung der Draht-
geschwindigkeit deckt 3-4 Schwankungauslésungen der Arbeits-
spannung; so erleichtert sie nicht nur die Regulierung der
Schweissenkennwerte, sondern sie passt stdndig die Drahtge-
schwindigkeit an, bis zu zu den Schwankungen der Netzspan-

nung und der Bogenlange.

1.2 TECHNISCHE MERKMALE

24V a2V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
i 3A §] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Auswabhl Volldrahte* 0,6 +1,2mm @0,6+1,6mm
Auswahl Seelendrahte* @0,8+1,2mm @0,8+24mm
SpulengroBen @ 300 mm
Gas** Ar oder CO2 oder MIX (max 4 bar)
Kuhlfliissigkeit WELDLINE FREEZECOOL

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

Seelendréhte)

** Das zu verwendende Schutzgas hédngt 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

3.0

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

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

Das aus der Nabelschnur herauskommende Gasrohr mit
dem Gasflaschedruckminderer verbinden.

INSTALLATION DER DRAHTSPULE

3.1

INSTALLATION DER DRAHTSPULE

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

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 auB3en ziehen).

Die Bricke der oberen Drahtvorschubgruppe 6ffnen

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

5. Ein Drahtende gerade richten und abschneiden.

6. Den Draht lber 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.
2. Den Leistungsumschalter auf eine mittlere Position stellen.

3. Die Diuse und das Mundstlck der Drahtdurchfiihrung von
dem Brenner entfernen; die Brennertaste driicken 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 Zugrolle ausliben soll; es
ist wichtig, dass der Vorschub des SchweiBdrahts gleich-
maBig ohne Schlupf und ohne Verformungen erfolgt. Den
SchweiBbrenner mit einem geeigneten Mundstiick der
Drahtdurchfiihrung versehen, die dem eingesetzten Draht
entspricht.

4. Das Mundstlick der Drahtdurchfiihrung wieder anschrauben
und sich vorher vergewissern, dass dasselbe fir den ver-
wendeten Drahtdurchmesser geeignet ist.

SCHWEIBDRAHTE KONNEN STICHWUNDEN VERURSA-
CHEN.

Beim Einfadeln 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 Werkstlck 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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BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGEN DES SCHLEPPAGGREGATS
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4.0 BESCHREIBUNG DER BEDIENUNGEN DES
SCHLEPPAGGREGATS

4.1 VORDERE SCHALTTAFEL

Bild 1.

i

1 - Wéhlschalter 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 6ffnet 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 ®®®e®® 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 Wéhlschalter 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 Kontaktréhrc-
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

16 - Anschluss Kiihlwasserzuleitung (blau)
17 - Anschluss Kiihlwasserriicklauf (rot)

5.0 RUNDBEGRIFFE DES MIG-MAG SCHWEIBV-

ERFAHRENS

PRINZIP DES MIG-SCHWEIBVERFAHRENS

Das MIG-SchweiBverfahren verschmelzt, wie beim Autogen-
SchweiBen, zwei gleichartige Werkstlicke (Stahl, Edelstahl, Alu-
minium) und garantiert nach der Verbindung die gleichen mecha-
nischen und physischen Eigenschaften. Die notwendige Hitze flr
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.

6.1 SCHWEIBEN

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

108°

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

Waébhlen Sie den SchweiBstrom mit dem Stufenschalter (Bez.
11 - Bild 1 Seite 3.) und bedenken Sie, daB je dicker das
Werkstlick, je starker der SchweiBstrom. Die ersten Schalt-
stufen sind besonders fir diinne Werkstlicke 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.).
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FEHLER BEIM MIG-SCHWEIBEN

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.
Benutzen Sie einen SchweiBdraht aus dem gleichen Material
des Werkstlickes. Es ost vorteilhaft wenn Sie immer einen
SchweiB3draht aus guter Qualitat 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 fur bindre Gasmischungen AR/CO2 und kurzem
Lichtbogen (SHORT).

Vermeiden Sie auf verrosteten oder verdlten Werkstiicken zu
schweiBen
Benutzen Sie ein
Schlauchpaket
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 durchgefihrt werden, um den Lichtbogen stabil
zu halten. Die meist gebrauchte Mischung ist AR/O2 98/2.

- Benutzen Sie kein CO2 oder Mischgas AR/CO2

der Amperezahl entsprechendes

- BerGihren 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

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 Giberlappende Bleche
zusammenzuheften. Hierzu braucht man eine spezielle Gasdise.

Montieren Sie die Gasdiise zum Punkten, driicken Sie die Dise
auf das Werkstlick. Driicken Sie die Brennertaste. Nach einer ge-
wissen Zeit schaltet das SchweiBgerat automatisch ab. Diese
PunktschweiBzeit 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 kdnnen
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,
pordse SchweiBnahte 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

- Bei langem Lichtbogen in der Rille schweiBen
- Spannung regeln
- Abgeknickter oder zu langer SchweiBdraht auBerhalb der Stromdise
- Falsche Drahtgeschwindigkeit

SCHWACHER EINBRAND

- Zu geringer oder unregelmassiger Abstand

- Falsche Brennerneigung

- Stromduse verschlissen

- Zu niedrige Vorschubgeschwindigkeit gegeniiber 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 ausfiihren.

RILLEN

WY

- Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit
(Dieser Fehler ist einfach zu erkennen und muB vom
SchweiBer sofort korrigiert werden.

4 DE



ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

DE

8.0 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

UNTERBRECHEN SIE DIE NETZSPANNUNG VOR JEDER
WARTUNGSARBEIT.

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 Besprilhen Sie sie regelmassig mit einem Spray
fir SchweiBgerate und sadubern Sie das Innere.

FEHLERART URSACHEN

Keine Funktionen mehr.
sen).

Netzkabel unterbrochen (Eine oder mehr Pha-

2. STROMDUSE Kontrollieren Sie daB sich die Bohrung nicht
infolge von Verschlei3 geweitet hat, in diesem Fall ersetzen
Sie die Gasduse.

8.2 BRENNERANSCHLUB

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

19 18
e '
/ |
21
- Farbe BLAU Durchm. 1,5 fiir Drahte von 0,6 bis 0,8 mm

- Farbe ROT Durchm. 2,0 fiir Drahte von 1 bis 1,2 mm

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

KONTROLLE UND ABHILFE

Uberpriifen und abhelfen.

Sicherung durchgebrannt.

Austauschen.

UnregelméBiger Drahtvorschub. heit

Mangelhafter Gegendruck der Vorschubein-

Anziehen der Druckschraube den Druck zu verbessern.

Drahtfiihrungsseele/spirale verstopft.

Austauschen.

olle.

Falsche oder verschlissene Nut der Foérderr-

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 Werkstlick 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 Schwei3naht. 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 priifen.

Druckminderer defekt.

Uberpriifen 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 saubern.

Keine Funktion der Brennertaste. Schalter defekt, Steuerleitung lokker.

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

Sicherung durchgebrannt.

Sicherung ersetzen.

Poti defekt.

Mit Luft sdubern, Kabelanschlisse Gberprifen.

Elektronik defekt.

Ersetzen.
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1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNIC-
AS

1.1 DESCRICAO

O alimentador de fio forma, juntamente com um gerador, um equi-
pamento ideal para utilizar no processo de soldadura com fio con-
tinuo.

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

A auto-regulagdo da velocidade do fio com trés-quatro posi¢oes
de variagéo da tensao de trabalho, para além de facilitar a regu-
lacédo dos parametros de soldadura, adapta continuamente a ve-
locidade de avango do fio as variagdes da tensao de rede e do
comprimento do arco.

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

24V 42V

U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
1] 3A 1] 1A(24V)-5A(42V)

X 60% 100% X 60% 100%

12 345 A 270 A 12 450 A 350 A

24V a2V
Gama fios cheios* J0,6+1,2mm 20,6 +1,6mm
Gama fios descontinuos* J0,8+1,2mm 20,8 +24mm
Medidas das bobinas @ 300 mm

Gas** Inerte ou CO2 ou MIX (max. 4 bar)
WELDLINE FREEZECOOL

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 protecgao a utilizar depende do metal que se vai sol-
dar; consulte alguns exemplos na tabela seguinte:

Material a soldar Gas de proteccao utilizavel

Aco CO2 ou MIX (Ar + CO2)
Aco 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 bloquea-la).

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

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

3.0 INSTALAGAO DA BOBINA DO FIO

3.1 INSTALAGCAO 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 tracgao controlando que
o fio esteja posicionado na garganta.

8. Ligue o macarico enfiando na bainha a parte de fio que so-
bressai da unido; cologue 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 posicao inter-
média.

3. Retire o bico e a guia do fio do magcarico; pressione o botao
do magarico e enfie o fio até saia pela parte anterior do mes-
mo.

4. Ao enfiar o fio no magarico, calibre a pressao que o rolo pren-
sor do fio exerce no rolo de tracgdo mediante o volante; o fio
de soldadura deve avangar de uma forma regular, sem pati-
nar ou deformar-se. Monte uma guia do fio no magarico ade-
quada ao fio utilizado.

O FIO DE SOLDADURA PODE PERFURAR A PELE.

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

5. Aperte a guia do fio apés comprovar que seja do diametro
adequado ao fio utilizado.

6. Monte o bico de gés.
Abra a valvula da botija de gés.

8. Ligue a pinga de ligagdo a terra na peca a soldar num ponto
sem ferrugem, tinta, massa ou plastico.

N

ATENGCAO: CASO UTILIZE O ALIMENTADOR DE FIO SUS-
PENSO DURANTE A SOLDADURA, DEVE CERTIFICAR-SE
DE QUE O QUADRO DO ALIMENTADOR DO FIO ESTA ISO-
LADO DO CIRCUITO DE TERRA (UTILIZE, POR EXEMPLO,
CORDAS DE LEVANTAMENTO EM NYLON OU OUTRO MA-
TERIAL ISOLANTE). ESTA PRECAUCAO E INDISPENSAVEL
PARA EVITAR UMA POSSIVEL INTERRUPCAO DA CORR-
ENTE DE SOLDADURA ATRAVES DOS MEIOS DE ELEVA-
CAO E DO CIRCUITO DE TERRA DA INSTALACAO
ELECTRICA.

O incumprimento esta norma de seguranca pode provocar
danos graves na instalacao 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 ﬂ pressionando o botdo o magarico inicia a soldar
e ao solta-lo para.

Posicao ﬁ pressionando o botdo do macarico 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 gas.

Posicdo ®®®e®e 5 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 - Potenciémetro de regulacéo da velocidade do fio

5 - Potenciometro de regulagao 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 tracgao do fio.

7 - Potenciometro de regulagao do tempo durante o qual € man-
tida a poténcia de soldadura ap6s 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 magarico e amiude o da-
nifica.

8 - Botao de avanco do fio (sem "corrente")

9 - Botdo de teste de saida do gas

10 - Unido macarico Euro

14 - Volitmetro

15 - Amperimetro

16 - Ligacao do fluxo de agua de arrefecimento (azul)

17 - Ligacao do retorno da agua de arrefecimento (vermelha)

5.0 NOGCOES 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 protecgdo do
arco e do metal em fusao contra o ar é garantida pelo gas de pro-
teccao.

6.0 LIGACAO E PREPARACAO 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.

ATENGAO: 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 gas e regule o fluxo de saida segundo a po-
sigdo utilizada. Aplique o terminal de ligagéo a terra na peca
a soldar, num ponto sem tinta, plastico e ferrugem.

100*

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 posicdes do comutador sdo as indicadas
para soldar pegas pouco espessas. Considere que a cada
posigao seleccionada corresponde uma velocidade de avan-
¢o do fio, a qual pode ser regulada mediante o botéo (Ref. 4
- Figura 1 Pagina 3.).

6.2 SOLDADURA DE ACOS AO CARBONO

Para a soldadura (MIG) destes materiais é preciso:

1. Utilizar um gés de soldadura de composigéo binaria, normal-
mente AR/CO2 com percentagens que variam de 75 a 80%
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de Argon e de 25 a 20% de CO2, ou composi¢des ternarias 6.4
como AR/CO2/02. 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- 1.
bénico (MAG) como gés de protecgdo o corddo resulta es- 2
treito e penetrado, mas a ionizagdo do gas influencia a '

estabilidade do arco.

2. Utilize um fio de solda da mesma qualidade que o ago a sol-
dar. Convém utilizar sempre fios de boa qualidade e evitar de 3.

SOLDADURA DE ALUMINIO

Para a soldadura MIG de aluminio é preciso utilizar:

Argon a 100% como gas de protecgao.

Um fio de soldadura com composi¢éo 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%.

Um magarico preparado para soldar aluminio.

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 méaxima
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.

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 Pégina 3.)
e deve ser regulado segundo a espessura da chapa a soldar.

7.0 DEFEITOS DE SOLDADURA MIG

CLASSIFICACAO E DESCRICAO DOS DEFEITOS

5. Controle periodicamente as faces do terminal de terra e que

os cabos de soldadura (magarico e ligagao 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 acos 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

o arco. A mistura mais comum é AR/02 98/2.

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

As soldaduras obtidas com o método MIG podem apresentar nu-
merosos defeitos; por esta razao é importante identifica-los. Es-
tes defeitos ndo sao 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.

Os materiais de solda a utilizar devem ser de qualidade superior

ao material a soldar e a zona de soldadura deve estar limpa.

FALHA APARENCIA

CAUSA E CORRECGAO

SUPERFICIE TORTO

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

ESPESSURA EXCESSIVA

- Tensé&o zerada ou velocidade de soldagem muito baixa.
- Inclinagéo 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 tenséo aplicada zerada ou a ve-
locidade de soldagem muito baixa.

SOBRE PENETRAGAO

i Bk

- Velocidade de avango do fio muito alta.
- Inclinagéo 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 MANUTENCAO GERAL

DESLIGUE A TENSIT\C)~ ELECTRICA DO GERADOR ANTES DE
INICIAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

Periodicamente (a cada 5/6 meses) elimine o p6 acumulado den-
tro da soldadora com um jacto de ar comprimido seco (remova
previamente as partes laterais).

EVITE POSICOES QUE POSSAM ESTRANGULAR O MAGARI-
CO E NAO DESLOQUE O GERADOR UTILIZANDO O MA-
CARICO.

CONTROLE PERIODICAMENTE O ESTADO DO MACARICO
VISTO QUE E A PARTE QUE MAIS FACILMENTE SE DES-
GASTA.

8.1  OPERACOES DE MANUTENGAO GERAL

1. BICO DA GUIA DO GAS: periodicamente vaporize um liquid-
o0 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

Nenh funga Iha. .
enhuma funcao trabalha mais fases desconectadas).

Cabo de alimentagdo com defeito (uma ou

8.2 LIGACAO DO MACARICO

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

19 18

21

- 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 aco).

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

CONTROLE E CORRECGAO

Verificar e corrigir.

Fusivel queimado.

Trocar.

Avango do fio irregulavel. Pressao da mola insuficiente.

Tente apertar a roda de regulagem.

Bucha do guia do fio bloqueado.

Trocar.

desgastando em excesso.

Ritmo incorrecto — néo apropriado para o fio ou

Girar a roldana ou troca-la.

Travamento excessivo na bobina.

Com parafuso de regulagem abirir 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 néo é conectado.

Verificar se o cabo de alimentagao seja no estado bom e controlar a
fixagao das bornes no lugar, que néo 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 mecéanica do contactor.

Rectificador defeituoso.

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

Soldaturas porosas ou em forma

de cogumelo. Falta do géas.

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

Bordos no lugar da soldatura.

Usar diafragma adequada. Caso necessario aumentar a pressdo do
suprimento de gas.

Aberturas no difuzor entupidas.

Limpar as aberturas entupidas com ar comprimido.

mangueiras de alimentagéo.
Valvula solenéida bloqueada.

Vazamento do gas por causa da quebra das

Verificar e trocar componentes defeituosos.
Controlar o funcionamento do solendido 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
presséo e o gerador.

Baixa qualidade do gés ou do fio.

O gas deve ser muito seco, trocar o cilindro ou usar fio do outro tipo.
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TIPO DO ERRO

Suprimento do gés néo desliga.

CAUSAS POSSIVEIS

Valvula solendida desgastada ou suja.

CONTROLE E CORRECGAO

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

Apertando o arrancador no ma-
¢arico nao tem nenhum efeito.

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, quan-
do necessario trocar a chave geral.

Circuito electrénico defeituoso.

Trocar o circuito

6 PT
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TEKNISK BESKRIVNING

SV

1.0 TEKNISK BESKRIVNING

1.1 BESKRIVNING

Tradmatningsenheten tillsammans med generatorn utgér en in-
stallation, som kan utnyttjas till process av MIG/MAG svetsning
med likstrém. Kopplad med generatorer - den kan uppfylla flera
arbetsansprak. Automatisk regulation av matningshastighet be-
star av tre till fyra positioner, vilka &ndrar svetsspanning, darfor ar
det enklare att satta ratta svetsparameter. Dessutom, trddmatn-
ingshastigheten anpassas kontinuerligt till svetsspanningen och
till &ndringar i bagens langd.

1.2 TEKNISKA DATA

24V a2V
Ut 24V 50/60 Hz Ut 0-24-42 V 50/60 Hz
h] 3A }] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Diameter paar:asswa trad- 006 1.2mm ©06=:16mm
Diameter pa rortradar* @0,8+1,2mm @0,8+24mm
Reel sizes @ 300 mm
Gas** Ar eller CO2 eller blandning (hdgst 4 bar)
Kylning WELDLINE FREEZECOOL

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

“*Vilket slag skyddgas skulle anvdndas beror pa metalltypen, som
ska svetsas,; nagra exempel finns i den féljande tabellen:

Svetsmaterial En lamplig skyddande gas

Stal CO2 eller blandning (Ar + CO2)
Rostskyddsstalblandning MIX (Ar + O2)

Aluminium Ar

2.0 ANSLUTNING TILL GENERATORN

1. Sékerstélla 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 fullstdndigt och vrid till
héger sa att den gripas fast).

3. Anslut den flerpoliga pinkopplingsklamman till det tillhérande
uttaget och sakra den med en lamplig kldmma.

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 I&tt (p& nagra rullar ar justeringsbul-
ten inte synlig men den blir tillganglig efter att hallaren har ta-
gits bort)

3. Oppna den dvre bryggan pa tradmatningsenheten.

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

5. Utjamna tradens slut och klippa det.

6. Passera traden 6ver de tva nedre valsar och foga in i brann-
arens skarvror tills den skjuter fram fran det ungefér 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 rétt i sat-
en och att anslutningsmuttern ar fullstandigt atdragen.

3.2 IDRIFTSATTNING

1. Sla pa maskinen.

2.  Satt huvudstrdmbrytaren pa mellanlaget
Ta bort dysan och tradférarslangen fran brannaren, tryck pa
knappen och mata in traden tills den skjuter ut fran brannar-
ens framsida. Nar du matar in trdden genom bréannaren an-
vand handratten till att justera kraft som tradtryckrullen utéver
pa matarrullen; instéllningen méaste sékerstalla att svetstrad-
en rdr sig jamt och inte glider pa rullarna eller deformeras.
Montera in en passande tradférarslang pa bréannaren enligt
tradtypen som tillampas.

4. Fast tradférarslangen och kontrollera att diametern motsva-
rar traden som anvandas.

SVETSTRAD KAN FORORSAKA SKADOR.

Rikta aldrig bradnnaren mot kropp eller metaller nér du rullar ut
svetstraden.

5. Pass in gasdysan igen.
6. Oppna gasbehallarventilen.

7. Pass in aterledarféstet till arbetsstycket pa en del som ar fri
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 ATERGAENDE PAKOPPLING AV SVETSSTROM GE-
NOM KABELBARLINA OCH JORDLEDNINGSKRETS INOM
DET ELEKTRISKA SYSTEMET.

UNI__)ERLI:\TENHET ATT EFTERLEVA DENNA SAKERHI;TSA-
TGARDEN KAN LEDA TILL ALLVARLIGA SKADOR PA DET
ELEKTRISKA SYSTEMET OCH FORSAMRA VAGNLYFTSYS-
TEMET.
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BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULATORER

4.0 BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULA-
TORER

4.1 FRONTPANEL

Figur 1.

1 - Svetsviljareknapp:

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 ®®e®®® (punkisvetsning) fungerar svetsmaskinen pa
styrt sétt; tryck brannarknappen 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-
kort..

4 - Regulator av tradmatningshastigheten - potentiometer.
5 - Tidstyrningspotentiometer for punktsvetsning, fran 0.3 till 10

sekunder (fungerar bara med valjaren (ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) i lag-
et

0000
6 - Tidstyrningspotentiometer fér tradmatningsmotors acceleration.

7 - Potentiometer for tradgnistbildning. Tiden da svetsstrém
underhallas efter knappen pa brannaren har aterstéllds. Det
hander i praktiken vid svetsnings slut att om tiden ar for kort traden
stannar fast i metalsmaltan eller sticker ut langt borta fran brénn-
arens kontaktrdr; ar kontrolltiden for lang stannar traden fast i
brannarens kontaktror, vilket ofta férorsakar skador till kontaktrér-
et.

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

10 - Anslutning av Euro-brénnaren.

14 - Voltmeter

15 - Amperemeter

16 - Anslutning av inmatning for kylvatten (bla)
17 - Anslutning av uttag for kylvatten (réd)

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. Vadrme 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
behov. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en del som
ar fri fran farg, plast och rost.

100*

FOR OPTIMAL SVETSNING HALL BRANNAREN | SAMMA
RIKTNING SOM TRADMATNING, SA SOM PA BILDEN.

Valj svetsstrdm med hjalp av véljare (ref. 11 - Figur 1 Sid. 3.);
kom ihag att ju storre svetstjockleken, desto mer kraft be-
hovs. Den forsta installningen av stéllare ar anpassad for den
minimala svetstjockleken. Dessutom, kom ihag att varje in-
stallning utmarkas av en specifik tradmatningshastighet vil-
ken véljas med hjalp av potentiometer (ref. 4 - Figur 1 Sid. 3.).

KOLSTALSVETSNING

2.

6.2

Foér 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 ternara blandningar sa som AR/CO2/
02. Dessa gaser bjuder svetsvarme och homogen och kom-
pakt svetsstrang, fastén intrdngningen &r svag. Anvandning

3sv



SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

SV

av kolsyra (MAG) som skyddande gas uppnar en tunn och
val genomtrangd pésvets, men gasens jonisering kan fors-
amra elbagens stabilitet.

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

- @ trdd mm x 100 = minimum ampere
- @ trdd mm x 200 = maximum ampere

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

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

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

Kontrollera regelbundet att underlagg pa aterledarfésten &r
inte skadad och att svetskablar (brannare och jord) ar inte
klippade eller bréanda, 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.

- Anvénd aldrig CO2 eller AR/CO2 blandningar.
- Berdr aldrig traden.

Tillsatsmaterialet som anvénds 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.

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 for 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 karaktar 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 ar 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 bestér oftast i defektfrekvensen: porositet,
till exempel, ar vanligare vid MIG-svetsningen och slaggen férek-
ommer bara vid svetsningen med belagda elektroder.

Orsaker och férebyggande av fel &r ocksa ganska annorlunda.

2. Fyllnadstrad med sammansattning anpassad till svetsbas- I den foljande tabellen finns olika defekter.
materialet. For att svetsa ALUMAN och ANTICORODAL an-
FEL UTSEENDE ORSAK OCH ATGARDER
M 2 - Dalig beredning
OJAMN NIVA - Utjamna kanter och hall under punktsvetsning
- Ingen utgangsspéanning eller svetshastighet for lag.
OVERTJOCKLEK - Felaktig brannarlutning.

- Traddiameter for stor.

BRISTANDE METALL

- Svetshastighet for hog.
- Svetsspanning for lag for svetsmetoden.

OXIDERAD PASVETS

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

- Regulera spanningen.

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

BRISTFALLIG GENOMTRANGNING

- Felaktig bréannarlutning.

- Felaktig eller otillracklig avstand.

- tradforarslangen ar utsliten.

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

OVERGENOMTRANGNING

- Tradhastighet for hog.
- Felaktig brannarlutning.
- For langt avstand.

BRISTANDE SAMMANSMALTNING

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

U-STANGER

2l h B

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

4 SV
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ALLMAN UNDERHALL

8.0 ALLMAN UNDERHALL

SKILJ KRAFTKALLAN FRAN ELNATET INNAN DU UTFAOR
NAGOT UNDERHALLSARBETE.

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

VARA YTTERST FORSIKTIG OCH UNDVIK §6JNINGSR6RE-
LSE SOM KUNDE SKADA OCH KVAVA BRANNAREN. FLYT-
TA ALDRIG KRAFTKALLAN GENOM ATT DRAGA
BRANNAREN.

KONTROLLERA REGELBUNDET BRANNARENS TILL-
STAND, EFTERSOM DEN AR MEST UTSATT FOR AVNOTN-

ING.
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
fér avnétning. Byt efter behov.
8.2 ANSLUTNING AV BRANNAREN

Innan du ansluter bréannaren till maskinen kontrollera att tradf-
odrets diameter (18) motsvarar trdden som anvandas.

19 18
—g—-—ﬂw
m;

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.

vnétning.

Felaktigt lopp - olamplig for traden, eller dvera-

Kasta om rullen eller byt den.

Bromsning pa spolen &r for stark.

L&sa broms med hjélp av justeringsskruv.

osv.

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

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

Reducerad svetseffekt Jordledningskabel &r 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 16s anslutning pa véljare.

Kontrollera, dra at eller byt efter behov.

Felaktig kontaktor.

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

Felaktig likriktare.

Kontrollera synligt fér tecken av utbranning; om den férekommer, byt
likriktaren.

Pordsa eller svampaktiga svetsar. Ingen gas.

Kontrollera fér gasnarvaro och gastillférseltryck.

Utkast pa svetszon.

Anvand en lamplig skarm. Hoja gastillfdrseltryck efter behov.

Tilltappta hal i diffuséren

Rengoér tilltdppta hal med hjélp av tryckluft.

Gaslackning pa grund av bristning pa
ningsslangar.
Solenoidventil blockerad.

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.

Férbrukad eller smutsig solenoid ventil.

Demontera solenoid; rengdr éppningen och tatningsringen

Né&r man trycker pa brannarens

avtryckare, hander ingenting. brutna kontrollkablar.

Felaktig brannaravtryckare, urkopplade eller

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

Forbrunnen stubintrad.

Byt ut med en stubin av samma klass.

Felaktig huvudstrémbrytaren.

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

Felaktig stromkrets.

Byt stromkretsen
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TECHNISCHE BESCHRIJVING

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. De automatische regulatie van de
aanvoersnelheid bestrijkt drie tot vier standen van veranderingen
in de lasspanning, wat de regulatie van de parameters van het las-
sen vereenvoudigt. Behalve dat past het het ook vloeiend de aan-
voersnelheid van de draad aan ten opzichte van de lasspanning
en de veranderingen van de lengte van de lasboog.

1.2 TECHNISCHE KARAKTERISTIEKEN
24V a2V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
i 3A §] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Bereik dikte volle draden* 30,6 +1,2mm @0,6 +1,6mm
Bereik dikte holle draden* @0,8+1,2mm @0,8+24mm
Grootte van de spoel @ 300 mm
Gas** Ar of CO2 of mengsel (maximaal 4 bar)
Koeling WELDLINE FREEZECOOL

*Voor het gebruik van het het scala mogelijke draden moeten de
geleverde draadgeleidingswieltjes aangevuld worden met die,
welke een geschikte gleuf hebben (bijv. gekartelde gleufjes 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 en schuif de draad door,
totdat hij er aan de voorkant van de brander uitkomt. Gebruik
bij het doorschuiven van de draad door de brander het hand-
wieltje voor het instellen van de kracht, die het draad-aan-
drukgeleidingswieltje 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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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 ®®®®e® (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

0000
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

16 - Aansluiting ingang koelwater (blauw)
17 - Aansluiting uitgang koelwater (rood)

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.

6.1 LASSEN

_

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.

1087

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

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.
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FOUTEN BIJ MIG LASSEN

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.).

6.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Bij MIG lassen als volgt te werk gaan

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.

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.

6.3

- 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.

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.

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

tE

- 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.
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FOUT UITERLIJK

OORZAAK EN HERSTELLEN

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

ihd

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

8.1

1.
8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD

2.
HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT VOOR HET
UITVOEREN VAN ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN. 8.2

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)

ONDERHOUD VAN DE BRANDER:

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

DRAADGELEIDINGSBUISJE: controleer de slijtage van de
draaddoorgang in het buisje. Indien nodig vervangen.

AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER

Overtuig Uzelf vo6r het aansluiten van de lasbrander ervan, of de
doorsnede van de huls (18) overeensteemt met de gebruikte

draad:

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.

SOORT STORING MOGELIJKE OORZAKEN

Defecte aansluitkabel (één of meer fases niet

Geen enkele functie werkt.
aangesloten).

19

|

Er T

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.

Onjuist tempo — ongeschikt voor de draad, of
bovenmatige slijtage veroorzakend.

Draai het geleidingswieltje om of vervang deze.

Overmatig afremmen van het asje.

Zet de rem wat losser met behulp van de stelschroef.

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

Onregelmatige draadaanvoer.

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.
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ALGEMEEN ONDERHOUD

SOORT STORING MOGELIJKE OORZAKEN

Poreuze of sponsachtige lassen.  Defecte drukregelaar.

CONTROLE EN HERSTEL

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

Versleten of vervuild solenoide ventiel.
stopgezet worden.

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.
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TEKNISKE BESKRIVELSE

1.0 TEKNISKE BESKRIVELSE

1.1 BESKRIVELSE

Tradfremfaring aggregat udger sammen med generator et appa-
ratur, som kan bruges for svejseproces med jeevnstram af MIG/
MAG proces. Hvis man tilknytter det til generatorer, er det dygtig
at opfylde mange arbejdskrav. Automatisk regulering af tradfremf-
grings hastighed daekker tre eller fire stillinger, tilsvarende til di-
verse svejsespaending, som forenkler regulering af svejsnings
parametre. Desuden kan maskinen tilpasse tradfremferings ha-
stighed til svejsespaending og til forandringer i lysbuens leengde.

1.2 TEKNISKE KARAKTERISTIKER
24V 42V
Ut 24V 50/60 Hz Ut 0-24-42 V 50/60 Hz
h] 3A }] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Omfang af forskellige
tveersnit af brugte svejse- 30,6 +1,2mm @0,6+1,6mm
trad*
otr‘:':r';?‘;faff°::rktf:;g*e 08:12mm | ©08=:24mm
Storrelse af spole @ 300 mm
Gas** Ar eller CO2 eller blanding (hejst 4 bar)
Nedkeling WELDLINE FREEZECOOL

* For brug af hele skala af mulige trad skal der leveres trads trisser
med tilsvarende og passende furer (f.eks. riflede furer for rartrad).

** Art af beskyttelsesgas afthaenger af art metal, som skal svejses;
se flere eksempler i folgende tavle:

Materiale som skal svejses

Passende beskyttelsesgas

Stal

CO2 eller blanding (Ar + CO2)

Rustfri stalblanding

MIX (Ar + 02)

Aluminium

Ar

2.0 TILKNYTNING TIL GENERATOR

1. Fer | udever dette arbejde overbevis jer om generatoren er
virkelig afbrudt.

2. Knyt sterke stikkontakt af hovedkabel med tilsvarende stik-
prop, som findes pa maskinens bagest panel (stik den helt
ind og drej den til hgjre for at den blev godt knyttet).

3. Tilknyt flerepin konektor til tilsvarende stikprop og forsikr den
med tilsvarende terminal.

4. Knyt gasrar, som stammer fra kabel, til trykreduktor af behol-
der.

3.0 MONTERING AF TROMLE MED TRADRULLE

3.1 MONTERING AF TROMLE MED TRADRULLE

1. Seet tromle med tradrulle til tilsvarende spole sa at de kunne
dreje rundt tilsammen.

2. Seet spolens bremse gennem central motrik sa at tromlen
kunne dreje med lethed (pa nogle spoler kan man ikke se ind-
stilling, men der er adgang til den, efter man fjerner holde-
rens klap).

3. Abn gvre bro, som harer til tradfremfaring enhed.

4. Kontroller om trisser tilsvarer til tvaersnit af brugt svejsetrad;
hvis ikke, skift dem.

5. Jeevn svejsetrad pa enden og klip den af.

Drag svejsetrad over to nedre trisser, leeg den ind til tilknyttet
rar af svejsebraenders tilknytning, og traek den gennem rgret
og endnu cirka 10 cm ud.

Luk gvre bro af tradfremfgring enhed og kontroller om svej-
setrad er placeret i tilsvarende fure.

Tilknyt svejsebraender og indlaeg en del svejsetrad, som ra-
ger ud, til muffe; kontroller samtidigt, at styrende trykknap
sidder korrekt i hulene og at matrikken af tilknytning er alde-
les strammet.

SAETNING | GANG

1. Teend maskinen.
Indstil hovedafbryderen til mellemstilling.

Fjern dyse og tradlednings spids fra svejsebreender, tryk tryk-
knap og drag svejsetrad frem indtil den treenger gennem
fremme del af svejsebraenderen. Under indskydning af svej-
setrad gennem svejsebraenderen brug et hjul, som er drejbar
med hand, for anstillelse af kraft, som tryktrisse af svejsetrad
skal udgve pa tradfremfering trisse; indstilling mé forsikre, at
svejsetrad skal beveeges frem regelmeaessigt uden at glide pa
trisser og uden misdannelse. Feest svejsebreender med en
passende spids af svejsetrads ledning ifalge art af brugt svej-
setrad.

Sikr en tilsvarende spids for svejsetrads ledning, og kontrol-
ler, om dets tveersnit tilsvarer til tveersnit af det brugte svejse-
trad.

SVEJSETRAD KAN SARE

Sigt aldrig med svejsebraender pa et krop eller legeme eller pa
andre metaller nar svejsetrad rulles ud fra sin tradrulle.

5. Seet dyse tilbage.
6. Abn ventil af gascylinder.
7. Knyt jordlednings klemme pa de ting, som man vil svejse.

Veelg stede uden rust, farve, fedt eller plast.

VIGTIG: HVIS TRADFREMFORING ENHED UNDER SVEJSN-
INGSPROCES ER HENGENDE NED, FORSIKR, AT DENS
RAMME ER ISOLERET UD FRA JORDLEDNING STROMK-
REDS (DVS. BRUG LOFTENDE SNORE FRA NYLON ELLER
ANDEN SLAGS ISOLERING MATERIAL). DENNE FORHOLD-
SREGEL ER N@DIG FOR AT FOREBYGGE MULIG
GENTAGNE TANDING AF SVEJSESTROM GENNEM HAENG-
ENDE MIDLER OG JORDLEDNINGS KREDS AF ELEKTRISK
SYSTEM.

IKKE-OVERHOLDELSE AF DENNE TRYGHEDSREGEL KAN
FORE TIL ALVORLIG BESKADIGELSE AF ELEKTRISK SYS-
TEM OG TIL NEDVAERDIGELSE AF VOGNS HAEVESYSTEM.
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4.0 BESKRIVELSE AF KONTROLAPPARAT PA
FREMME PANEL

4.1 FREMME PANEL

Billede 1.

1. — Veelgeren af svejseapparat:

| stilling ﬂ (2-takt svejsning) tryk trykknap pa svejsebraend-
er for at begynde svejsning, lgs den for slutning.

| stilling ﬁ (4-takt svejsning) tryk trykknap pa svejsebreend-
er for at &bne gas; nar den bliver lgs, teendes der bade virkning af
tradfremfaring og elektrisk strem. Tryk trykknapen igen for at stop-
pe tradfremfaring og strammen, efter trykknapen bliver lgs denne
gang, bliver der stoppet gasforsyning.

| stilling ®®®®® (pbunkt svejsning) arbejder der svejsemaskinen i
regimet af limiteret tid, tryk trykknap pa svejsebreender for at
teende fase af svejsning, som automatisk ender efter tid, indstillet
pa tids potentiometer (Henvisning 5 - Billede 1 Side 3.).

2 — Kontrollampe af maskinens TAENDING.

3 - Kontrollampe af maskinens overophedning eller forstyrrelse
pa flade forbindelse af vand nedkgling.

4 - Potentiometer for regulering af tradfremfarings hastighed.

5 - Potentiometer for regulering af tid ved punkt svejsning, fra
0,3 til 10 sekunder (arbejder kun med en veelger (Henvisning 1 -
Billede 1 Side 3.) indstillet til stilling)

6 - Potentiometer for regulering af acceleration af motors for-
fremmelse i tradfremfaring aggregat.

7 — Potentiometer af svejsetrads braending. Tidsindstilling af
vedligeholdelse af svejseydelse efter man udlgser knap pa svej-
sebraender. | praksis er der denne tid ved svejsnings ende for kort,
svejsetrad er for resten er stukket indenfor svejsebad eller bliver
streekket for langt ud af svejsebraenders kontaktrgr. | omvendt til-
feelde, hvis reguleringstid er for lang, bliver svejsetrad stukket in-
denfor svejsebraenders kontaktrar, som kan beskadige rgret.

8 — Trykknap af tradfremfering (uden “strom”)

9 — Trykknap for gas udgangs provelse

10 - Tilknytning af Euro breender

14 - Voltmeter

15 — Ampermeter

16 — Tilknytning af nedkeling vands indgang (bla)
17 — Tilknytning af nedkeling vands udgang (red)

GRUND INFORMATIONER VEDRQGRENDE
SVEJSNING MIG

5.0

PRINCIP AF MIG SVEJSNING

Svejsning MIG er autogensvejsning, dvs. den muligger svejsning
af stykker, som blev produceret fra samme metal (stal med lav
indhold af kul, rustfri stal, aluminium) ved deres smeltning, som
garanterer deres fysisk og mekanisk flydenhed. Varme, som be-
haves der, bliver skabt med elektrisk lysbue, som braender mel-
lem svejsetrad (elektrode) og et stykke, som bliver svejset.
Beskyttelsesgas beskytter lysbue savel som smeltet metal fra at-
mosfeere.

6.0 TILKNYTNING OG MASKINENS FORBERE-

DELSE TIL SVEJSNING

TILKNYT SVEJSNINGS TILBEHOR OPMAERKSOMT FOR AT
UNDGA YDELSESTAB ELLER LAKAGE AF FARLIGE GAS-
SER.

Overhold opmaerksomt tryghedsnormer.

BEMAERKNING: INDSTIL OMSKIFTERNE IKKE under svejsear-
bejder for ikke at beskadige aggregat.

KONTROLLER OM GAS STROMMER GENNEM DYSE OG
INDSTIL GASSTROM GENNEM TRYKVENTIL MED REDUK-
TION.

ADVARSEL: UNDER UDVORTES ARBEJDER ELLER PA
STEDE MED UDLUFTNING BESKYT GASSTROM, ELLERS
KAN DER IKKE VAERE SVEJSEARBEJDER NOK BETRYG-
GET PA GRUND AF ADSPREDELSE AF INERTE BESKYT-
TENDE GASSER.

6.1 SVEJSNING

1. Abn gasbeholderen og indstil nastavte udgangs gasstrom ef-
ter behov. Feest jordlednings klemme til svejset stykke i et
sted udenfor eventuel farve, plast eller rust.

1087

Som det kan ses pa billedet for optimal svejsning skal hol-
des braender i samme retning som tradleveringen.

2. Med omskifterne (Henvisning 11 - Billede 1 Side 3.) veelg
svejsestram; glem ikke, at jo storre tykkelse af svejsning der
er, jo hgjere ydelse behgves der. Den farste indstilling af om-
skifteren er passende for de tyndeste svejsninger. Tag hen-
syn til, at hver indstilling tilsvarer til vis hastighed af
tradfremfaring, som kan vaelges med et indstillerende lille

skrue (Henvisning 4 - Billede 1 Side 3.).
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FEJL VED MIG-SVEJSNING

6.2 SVEJSNING AF KARBON STAL

Ved MIG-svejsning er der falgende fremgangsmade

1. Brug tofoldig beskyttende gas (det er saedvanligt blanding af
Ar a CO2, med 75 til 80 % argonu og 20 til 25 % CO2) eller
trefoldig blanding Ar/CO2/0O2. Disse gasser yder varme for
svejsning og uniform og kompakt svejsnings sem / larve, selv
om indtreengen er lav. Hvis man bruger kulmonooxid (MAG)
som beskyttende gas, f&r man tynd kugle med god indtreeng-
en, men gassens ionisering kan forstyrre lysbuens stabilitet.

2. Brug fremfort trdd af samme kvalitet som svejset stal. Brug
altid trad af godt kvalitet; svejsning, som bruger trad med rust
kan bevirke fejle i svejsning. Generelt er der omfang af brug-
te strammer for trade folgende:

- @ trdd mm x 100 = mindste strem

- @ trdd mm x 200 = storste strom

Eksempel: @ af trad er 1,2 mm = den laveste strem 120 A,
den hgjeste 240 A.

Anfart omfang bruges for tofoldig blanding af gasser Ar/CO2
og med overfaring af metal gennem kortslutnig (KORTSLUT-
NING)

3. Svejs ikke dele med rust, olie eller fedt.

4. Brug svejsebraender passende for de givne parametre af
svejsestrgm.

5. Kontroller regelmaessigt, om klger af jordlednings klemmer
ikke blev beskadiget og om svejsekabler (for svejsebraender
og ogsa jordledning) ikke blev skeeret af eller gennem-
braendt, som kunne fordeerve virkeevne.

6.3 SVEJSNING AF RUSTRFI STAL

Svejsning af (austenitisk) rustfri stal af klassen 300 med tekinologi
MIG skal man gennemfgre med beskyttende gas med hgj indhold
af argon og lav andel af O2 pa lysbuens stabilisering. Den mest
saedvanligt brugt blanding er Ar/O2 98/2.

- Aldrig brug CO2 eller blandinger Ar/CO2.

- Aldrig ror svejsetrad.

Brugt fyldstof m& veere af hgjere kvalitet end grundlags material
og svejsested ma veere helt rent.

6.4 SVEJSNING AF ALUMINIUM

Nar man bruger teknologi MIG for svejsning af aluminium, skal
man bruge felgende:

1. 100 % argon som beskyttende gas.

2. Tilsaetnings material med sammenseetning, som er passen-
de for svejsede grundmaterial. For svejsning af ALUMAN og
ANTICORODAL brug svejsetrad med indhold af 3 til 5 % sili-
cium. For svejsning af PERALUMAN og ERGAL brug svejse-
trdd med indhold af 3 til 5 % magnesium.

3. Brug svejsebraender for svejsning af aluminium.
6.5 PUNKTSVEJSNING

Denne made af svejsning bruges for [punkt] svejsning af to over-
daekkede plader og kraever anvendelse af saeregnet gas dyse.

Seet gas dyse til punktsvejsning, tryk tilimod sted der skal svejses.
Tryk pa knap af svejsebraender; husk pa at svejseren/svejsappa-
rat eventuelt fiernes fra svejsested. | sa fald er der tidsperiode an-
givet med styring af tidtager (TIMER, henvisning 5 - Billede 1 Side
3.) og den skal indstilles i forhold til materials tykkelse.

7.0 FEJL VED MIG-SVEJSNING

KLASSIFIKATION OG FEJLBESKRIVELSE
Bade grund og forebyggelse disse fejl er veeldig forskellige.

Svejsninger udfert med MIG teknologi kan veere pavirket af forkel-
lige fejl og det er vigtigt at kunne genkende dem.

| folgende tabel er der anfart forskellige fejl. Disse fejl adskiler sig
hverken med form eller afstamning fra disse som forekommer ved
manuelt lysbuesvejsning med omviklede elektroder. Forskellen
mellem disse to teknologier er snarere i antal fejl: for eksempel
poragtighed er hyppigere ved MIG-svejsning, hvorimod stumper
inde i svejsesgm forekommer der kun ved svejsning med omviklet
elektrode.

Svejsninger udfgrt med MIG teknologi kan vaere pavirket af forkel-
lige fejl og det er vigtigt at kunne genkende dem. Disse fejl adski-
ler sig hverken med form eller afstamning fra disse som
forekommer ved manuelt lysbuesvejsning med omviklede elektro-
der. Forskellen mellem disse to teknologier er snarere i antal fejl:
for eksempel poragtighed er hyppigere ved MIG-svejsning, hvori-
mod stumper inde i svejsesgm forekommer der kun ved svejsning
med omviklet elektrode.

Arsager af fejl og fejl forebyggelse er ligeledes meget forskellige.
Folgende tabel viser de forskellige fejl.

FEJL FREMKOMST

ARSAG OG UDBEDRING

ULIGE OVERFLADE

- Utilstreekkelig forberedelse
- Afstem kanter og hold dem under punksvejsning

FOR STOR TYKKELSE

- Nulspaending ved belastning eller for lavt svejsnings hastighed.
- Ukorrekt breender hzeldning.
- For stort traddiameter.

METAL MANGLE

- For en hgj starrelse af svejsning.
- For lav svejsningsspaending i svejsningsarbejde.

OXIDBELAGT SVEJSNING-
SLARVE

- Ved brug af langt bue skal svejses i kanal.

- Reguler spaending.

- Tradet har bgjet sig eller rager for langt ud af trads faringsrar.
- Ukorrekt hastighed for tradlevering.

UTILSTRAKKELIG FORKOGN-
ING

- Ukorrekt breenders haeldning.

- Ukorrekt eller utilstraekkeligt afstand.

- Beskadigelse af tradrar pa tradsfering.

- For lavt hastighed i trads levering for den anvendt spaending eller svejsn-
ings hastighed.

FOR STOR KOGNING

it Bt

- For hgj hastighed i trads levering
- Ukorrekt breenders haeldning.
- Overdimenseret afstand.
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FEJL FREMKOMST

ARSAG OG UDBEDRING

KOLD SAMLING/IKKE GENNEM-
VARMET STED

- For kort afstand.
- Gar svejsning grovere eller slib den, gentag derefter.

KANALSAETNING

e
==

- For hgj svejsnings hastighed. (Denne fejl kan svejser nemt opdage ved
syn og straks reparere.)

8.0 ALMEN VEDLIGEHOLDELSE

FOR MAN UDGVER VEDLIGEHOLDELSE SKAL MAN ALTID
FRAKOBLE SVEJSEMASKINE FRA ELNETET.

Hver 5 til 6 maneder skal der fijernes opsamlet stev indefra den
svejsede enhed ved tor trykluftsstrom (efter aftagning af side pa-
neler).

V/ER OVERORDENTLIGT OPMARKSOMME FOR AT UNDGA
B@JNING, DER KAN BESKADIGE OG TILSTOPPE SVEJSE-
BRANDER. ELEKTRISK KILDE MA ALDRIG OMPLACERES
VED TRAEKNING AF SVEJSEBRANDER.

TILSTAND AF SVEJSEBRANDEREN, SOM ER DEN MEST
SLITAGEUDSAT DEL AF APPARAT SKAL REGELMASSIG
KONTROLLERES.

8.1 VEDLIGEHOLDELSE AF SVEJSEBRANDER:

1.  GAS DYSE: brug regelmaessig svejsnings spray og rens der-
med dysens indre for snavs.

FEJLTYPE MULIGE ARSAGER

Ingen funktion er aktiv. afioblet).

Fejl tilfaringskabel (en eller flere fase er

2. SPIDS AF TRADS FRINGSRJR: kontroller trads gennem-
gangsslitage i ror.

8.2 TILSLUTNING AF SVEJSEBRANDER

For svejsebraenders nettilslutning se efter at svejsetrads futterals
diameter svarer til det brugte svejsetrad:

19 18
e '
/ |
21
BLA @ 1,5 for trade @ 0,6 til 0,8 mm

R@D @ 2,0 for trade @ 1 til 1,2 mm
(Farven af svejsetrads futteral for stal trade.)

KONTROL OG UDBEDRING

Se efter og og reparer.

Udbraendt sikring.

Udskift.

Uregelmaessig tradleveringen. Utilstreekkelig fiedertryk.

Prov at stramme indstillingshjul.

Foderal for tradfaring er blokeret.

Udskift.

for slidt ned.

Ukorrekt tempo — uegnet for trad, eller alt

Drej med trinse eller udskift denne.

For stort bremsning pa spole.

Friger bremse med indstillings skrue.

deekket spole, 0.s.v..

Oxidfyldt, darlig indviklet trad med lav
kvalitet med sammenblandet eller over-

Skal udbedres ved fratagning af fejlagtige spole. Safremt problemet ved-
varer,udskift tromme med trad.

Nedsat svejsnings ydelse. Jordfastnings kabel er ikke tilsluttet.

Se efter om forsyningskabel er i god kondition og tag sikkerhed for om
klemmer er fastgjert til arbejdsstedet, som ikke ma veere tilrustet, fyldt
med olie eller lakeret.

ter.

Adskilt eller lasnet forbindelse pa kontak-

I.h.t. brug se efter, stram til eller skift ud.

Fejlagtig kontaktfoler.

Se efter kontaktsstand og mekanisk virkning af kontaktfeleren.

Fejlagtig regulator.

Med syn se efter forbreenings tegn, i positiv fald udskift regulator.

Poragtige eller svampeagtige svejs-

) Ingen gas.
ninger. 9en g

Se efter gas tilstedeveerelse eller tryk af gaslevering.

Afhugninger pa svejsningssted.

Brug en velegnet blender. | tilfeldet af brug,seet gasleveringen op.

Tilstoppet huller i difusgr/udspreder.

Tilstoppet huller renses med trykluft.

Solenoidsventil er blokeret.

Gasudslip p.g.a. brud i forsyningsslange.

Se efter og udskift fejlagtige dele.
Se efter solenoids virkning samt elektrisk forbindelse.

Poragtige eller svampeagtige svejs-

ninger. Fejagtig trykregulator.

Se efter virkning ved slange aftagning der forbinder trykregulator og en-
ergikilde.

Lav kvalitet af gas eller trad.

Gas skal veere usaedvanligt tor, udskift cylinder eller brug trad af en anden
type.

Gasleveringen slukker ikke. Udslidt eller urent solenoidsventil.

Skil ad solenoid; rens abning og teetningsskive.

Tryk pa breenderhane giver ikke

virkning. beskadiget styringskabler.

Fejlagtig breenderhane,frakoblet eller

Afmonter braenders tilslutningsdase og kortslut poler; safremt arbejder
maskine korrekt, se efter kabler og breenderhane.

Udbreendt sikring.

Udskiftes for en ny af samme klasse.

Fajlagtig hovedkontakt.

Skal renses med trykluft. Tag sikkerhed for at trade er fast sikret , om
nedvendig skal kontakt udskiftes.

Fejlagtig elektronisk omkreds.

Omkreds skal udskiftes.
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1.0 TEKNISK BESKRIVELSE

1.1 BESKRIVELSE

Enhet for levering skaper sammen med generator, apparatur,
som kan brukes tilsveise prosess med envei stram med prosess
MIG/MAG. Tilkoblingen til generator er i stand til & oppfylle mange
arbeidskrav. Egen virket regulasjon av havtighet for levering dek-
ker tre og opp til fire beliggenheter forandringer av sveise spen-
ning, det gjor lettere regulasjon av parametere av sveising. Blant
dette flytende tilpasser hastighet for levering av trdd mot sveise
spenning og forandringer p& lengde av buen.

1.2 TEKNISK KJENNETEGNELSE
24V 42V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
1] 3A 1] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Gjennomsnitt ?mfang av ©0,6-<12mm @06 +1,6mm
fulle trad*
Gjennomsnittﬂomfang av 0.8+12mm 30,8 =24 mm
ror trad*
Storrelse pa spolen @ 300 mm
Gass ** Ar eller CO2 eller blanding (mest 4bar)
Kjeling WELDLINE FREEZECOOL

* For bruk av hele skalaen mulig trad ma man fa trinsler som har
passede rille (f. eks. Hakette rille for ror trad).

** Type av brukt beskyttende gass ar avhenging fra jern type stal,
som skal sveises; noeneksempler kan du se i denne tavia:

Sveiset material passende beskyttende gass
Stal CO2 eller blanding (Ar+C0O2)
Antikorstal blanding (Ar+02)
Aluminium Ar

2.0 TILKOBLING TIL GENERAROR

Far du beggyner pa denne jobben var sikker, om generator
er slatt av.

2. Koble kraft stikkontakten til hoved kabel ansvarlig stepsel
som er plasser pabak delen av panelen pa maskinen (stikke
den helt inn og skru til hgyre, at den griper seg fast).

3. Koble til flere pin konektor til ansvarlig stepsel og sikre den
med ansvarlig ende.

4. Gass slange som gar ut fra kabel kobles til trykk reduktor be-
holderen.

3.0 MONTASJE AV TROMME MED TRAD

3.1 MONTASJE AV TROMME MED TRAD

1. Settin tromme med trad til ansvarlig spole, s&nn at dem kan
rotere sammen.

2. Med midterste mutter stil inn bremsen pa spolen sann, at
trommen skal kunne rotere lett ( p& noen av spoler ar det ikke
mulig & se innstillingen, den er tilgjengelig etter at man tar
vekk holdefeste.

3. Apne gvre bruenhet fra tradfareren.

4. Kontroller, om trinsler er ansvarlig for gjennomsnitte av brukt
trad; hvis ikke, bytt dem.

5. Rett ut trdadenden og klipp over.

6. Tretraden over to nederste trinsler og legg den inn i rgre for

tilkobling av brenneren til den stikker ut ca. 10cm.

Luk igjen @vre bruenhet for tradfgrer og kontroller, om trdden
er plassert i ansvarlig fuge.

Koble til brenneren og trad som stikker ut legg i sokkel, sam-
tidig felg med, om

3.2 ANFQRING TIL DRIFT

Sla pa maskinen
Still hoved bryter til midten av beliggenhet

Fra brenneren fa vekk dysen og spissen av lederen av trad-
en, trykk knappen og skyv trad, til den kommer helt gijennom
pa front siden av brenneren. Mens du skyver trad gjennom
brenneren bruk handhjul til & stille in kraft, som blir gitt ut fra
trinsle med & presse pa trad til & skyve trinsle: med a stille
dette m& man sikre seg at sveise trad skal bevege seg regel-
messig uten at den glir pa trinser og uten deformasjon. Mon-
ter brenneren med passet spisssom leder trad etter type
brukt trad.

Fest spissen pa lederen av traden, og sikre, at gjennomsnitte
er ansvarlig med gjennomsnitte av brukt trad kontroll pinner
er plassert riktig lager og om koblemutter er helt skrudd til.

w

SVEISETRAD KAN FORARSAKE SKADE.

Med brenneren aldri pek pa andre elementer/ mennesker eller
andre metaler nar du spoler av spoler med sveise trad.

5. Settdysen tilbake pa.
6. Apne ventil pa gass beholderen.
7. Pa sveisepunkte koble til jordingsklemme pa plass som er

rustfri, uten maling, fett eller plast.

VIKTIG: HVIS TRADFGREREN ER HENGT OPP MENS DU
SVEISER, SIKRE AT RAMMEN TIL DEN SKAL VAERE UTEN
ISOLASJON FRA JORDINGSKRETS (D.V.S. BRUK HENGE
STROPPER FRA NYLON ELLER FRA ANNENISOLERT MATE-
RIAL). DENNE TILTAK ER NGDVENDIG, FOR AT DET SKAL
UNGAS MULLIGEN GANGS TIL PATENING AV SVEISE-
STROM GJENNOM HENGE MIDDLER OG JORDINGSKRETS
FOR ELEKTRISK SYSTEM.

Hvis man ikke overholder sikkerhets regler kan det komme til al-
vorlig skade av elektrisk system og edelegelse av lgfte systeme
pa tralle.
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BESKRIVELSE AV STYRINGEN PA FRONT PANELEN

4.0 BESKRIVELSE AV STYRINGEN PA FRONT
PANELEN

4.1 FRONT PANEL

Bilde 1.

1 -Valget av sveisesysteme:

| beliggenhet u (to takt sveising) trykk pa trykknapp pa
brenneren, for at du kan begynne & sveise, lgsne den for & avslut-
te.

| beliggenhet ﬁ (fire takt sveising) trykk knappen pa bren-
neren, for at du setter pa gasstilfarselen; nar det slippes fri, tradf-
arer og elektrisk stram setttes i gang.lgjen trykk pa den for a
stoppe tradfarer og elektrisk stram, etter at du lgsner den stopper
ogsa gasstilfarselen.

| beliggenhet ®®®®e® (pnkt sveising) arbeider sveisemaskin i re-
gime for begrenset tid, trykk knappen pa brenneren, for at du set-
ter igang sveise prosess, som slutter av seg selv etter tid somer
stilt inn tid pa potentiometere (Henv. 5 - Bilde 1 Side 3.).

2 - Kontrollampe SLA PA maskinen.

3 - Kontrollampe for overopphet av maskinen eller feil pa flat til-
kobling av vann kjaling.

4 - Potentiometer som regulerer hastighet av tradferer.

5 - Potentiometer som regulerer tid ved punkt sveising, fra 0,3
til 10 sekunder (jobber kun med valget (Henv. 1 - Bilde 1 Side 3.)
stillt inn til beliggenhet

00000
6 — Potentiometer som regulerer motor til gkt tid for tradfering.

7 — Potentiometer for brenning av traden. Tid for & holde sveise
ytelse etter man slipper knappen pa brenneren. | praksis er denne
tiden pa slutten veldig kort,traden blir sitende fast i sveisebadet el-
ler kommer ut veldig langt fra kontakt rgre pa brenneren motset-
ning hvis regulasjons tid er alt for lang, trad blir igjen staende i
kontakt rare pa brenneren, det ofte forarsaker gdelegelse.

8 — Trykk knapp for at traden kommer ut (uten ” strom ,,).

9 — Trykk knapp for prove til utgang av gassen.
10 - Tilkobling Euro brenneren.

14 — Voltmeter

15 — Ampermeter

16 — Tilkobling til inganng for kjolevaeske (bla)
17 — Tilkobling til utgang for kjolevaeske (rod)

5.0 GRUNN INFORMASJON SOM GJELLER

SVEISING MED MIG

PRINSIP FOR SVEISING MED MIG

Sveising MIG er autogenn, d.v.s.gir lov, & sveise stykker som er
lagd fra samme metall (lavkarbonstal, antikorosstal, aluminium)
med dems smelting, garanterer fysikals og mekanisk flyten-
het.Varmen som er trengt til smelting blir skapt med elektrisk bue,
som brenner mellom traden (elektrode) og sveisetstykke.Beskyt-
tende gassen beskytter buen og ogsa smeltet stal foran atmo-
sfaeren.

6.0 TILKOBLING OG FORBEREDELSE AV UT-

STYRET TIL SVEISING.

SVEISETILLEGG UTSTYRET PASS PA NAR DU KOBLER TIL,
SANN AT DU UNNGAR UTSLIPP AV FARLIGE GASSER EL-
LER MISTER YTELSE.

Folg ngye sikkerhets normer.

ANMERKNING: KOBLE OM BRYTERE IKKE STILL INN mens
sveisearbeide pagar, at det ikke kommer tilodelegelse av utstyret.

Kontroler, om gassen renner gjenom dysen og stramningen still
inn med ventil til trykk reduksjon.

ADVARSEL: VED ARBEID UTE ELLER VED GODT LUFTET
ROM PASS PA TILFORSEL AV GASSEN, ELLERS SVEISEAR-
BEIDE P.G.A. UTSLIP AV INERT BESKYTTENDE GASSER
BLIR IKKE SIKRETT.

6.1 SVEISING

1. Apne gassbeholderen og still inn utgaende tilfarsel av gas-
sen etter behgvet.Fest jordningsklemme pa sveisestykke, pa
stedet uten maling, plast eller rust.

1087

Som du ser pa bilde for optimale sveisingen.Brenner ma va-
ere i samme retning, som leveringav

2.  Med brytere (Henv. 11 - Bilde 1 Side 3.) velg sveisestrom;
ikke glemm, at starre sveisetykkelse, trengs det hayere ytel-
se. Farste innstilling pa bryteren er passende for sveising av
minste tykkelse. Ta til betraktning at hver innstiling er anns-
varlig for bestemt hastighet av tradferer, som kan velges med

stillbar hjul (Henv. 4 - Bilde 1 Side 3.).
6.2 SVEISE AV KARBONSTAL.

Ved sveising MIG g& fremm pa denne méaten
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FEIL VED SVEISING MIG
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1. Bruk to komponenter av beskyttende gass (vanlig er det
blanding Ar og CO2, med 75 til 80 % argon og 20 til 25 %
CO2) eller tre komponent blanding Ar/CO2/O2. Dise gasse-
ne gir gode sveise varme og jevn hel larve, sellom gjennom-
sveisingen er lav.Ved bruk av karbondioksid (MAG) som
beskyttende gass kan larven bli tynn med god gjennomsvei-
sing, men ionisasjon kan pavirke varighet av buen.

2. Bruk trad fra tradfgrer som er i samme kvalitet som sveiset
stal.Alltid bruk trddsom er i god kvalitet;sveising med rustet
trad kan forarsake feil pa sveisingen. Ivanlig bruk ar omfang
av brukt strom for disse trader sann:

- @ trdd mm x 100 = minste stram
- @ trdd mm x 200 = storste strom

Eksempel: @ trdd ar 1.2 mm = minste stram 120, storste 240
A.

Anfart omfang brukes for to komponent blanding av gasser
Ar/ CO2 og med kortslutet overfaring stal (kortslutning)

3. Ikke sveis deler som har rust, olje eller fett pa seg.

4. Bruk brenner som er passende for opplyste parametere av
sveise strammen.

5. Regelmessig kontroller, om det ikke er defekt pa tennene av
jordningsklemmer, og om sveisekabler (for brenneren og og-
sa for jordning) ikke er kuttet eller brent, det kan pavirke virk-
ningen negativt.

6.3 SVEISING AV ANTIKOR@S STAL

Sveising av (austenitisk) antikorgs stal klasse 300 med teknologi
MIG ma Iverksettes med beskyttende gass som inneholder stor
mengde argon og med liten del av O2 for stabilisasjon av buen.
Det som ofte blir brukt av blanding er Ar/O2 98/2

- aldri bruk CO2 eller blandinger Ar/CO2.

- aldri ta pa traden.

Brukt tillegg material ma ha hayre kvalitet en grunn material, og
stede av sveisingen ma bli helt ren.

6.4 SVEISING AV ALUMINIUM

Ved sveising av aluminium bruk teknologi MIG pa denne maten:

1. 100 % argon som beskyttende gass.

2. Tilsetting material med komponenter som passer til gruns-
veiset material. For sveising ALUMAN — u og ANTICORO-
DAL — u bruk trdd med innhold 3 til 5 % silisium. For sveising
av PERALUMAN — u og ERGAL- u bruk tr&d med innhold 5
% magnesium.

3. Bruk brenner som er bestemt for & svese aluminium.

6.5 PUNKT SVEISING

Denne sveise metoden blir brukt til punkt sveising for to jern plater
som er oppé hverandre og krever bruk av egen gassdyse.

Sett pa gassdysen for punkt sveising, dytt den mot plassen, som
skal sveises. Trykk knappen pé brenneren; husk at sveise/maski-
nen kan fjerne seg fra sveisepunkte. Da er denne perioden oppgit
med tid spenne (TIMER — om, Henv. 5 - Bilde 1 Side 3.) og ma
innstilles avhengig av etter hvor tykk er materialen.

7.0 FEIL VED SVEISING MIG

71 SORTERING OG BESKRIVELSE AV FEIL

Arsaker og forebygging med disse feilene er forskjellige. Sveiset
stykker som er lagd med teknologi MIG kan bli pavirket med for-
skjellige feil, som er viktig & gjenkjenne.| falgende tavle viser for-
skjellige feil. Disse feilene ikke har noe forskjell i formen fradet
som forekommer ved hand bue sveisingen pakket inn i elektroder.
Forskjel mellom to teknologier er i mengde feil; f.eks.porete det er
vanligst ved sveising MIG, i mens slagg farekommer kun ved svei-
sing med pakket elektrode. Sveiset stykker som er lagd med tek-
nologi MIG kan bli pavirket med forskjellige feil, som er viktig a
gjenkjenne. Disse feilene ikke har noe forskjell i formen fradet som
forekommer ved hand bue sveisingen pakket inn i elektrode. For-
skjell mellom to teknologier er i mengde feil; f.eks. porete det ar
vanligst ved sveising MIG, i mens slagg farekommer kun ved svei-
sing med pakket elektrode.

Arsaker og farebygging av disse feilene er veldig forskjellige.
| folgende tavle vises forskjellige feil.

FEIL FOREKOMST

ARSAK OG FORBEDRING

IKKE RETT OVERFLATE

- Mangelfull forbredelse
- Rett ut kantene og hold dem mens du punkt sveiser

ENORM TYKKELSE

- Null spenning ved belastning eller alt for lav sveise hastighet pa sveisin-
gen ikke riktig helling pa brenneren
- Alt for stor omfang av traden

MANGENDE METALL

- Alt for stor starrelse an sveisingen
- Alt for lav sveise spenning for sveisearbeid

OKSIDERT LARVE

- Ved bruk av lang bue, sveis i kanalen

- Reguler spenningen

- Traden har boyet seg eller stykker ut fra rgret fra trad lederen
- Ikke riktig hastighet for levering av traden

MANGELFULL GJENNOM SVEISING

- |kke riktig helling av brenneren —skra brenner

- Ikke riktig eller mangefull avstand

- Defekt av rgret for a lede trad

- Alt for lav hastighet for levering av traden for brukt spenning eller hastighet
av sveisingen

ALT FOR STOR GJENOM SVEISING

- Alt for stor hastighet for levering av traden
- Skra brenner
- Alt for stor avstand

KALD SAMMENFgYNING

- Alt for kort avstand
- Gjar sveise sommen grov eller slipe dem etter, repeter

KANALER

tal ot En

- Alt for hay sveise hastighet .(denne feilen kan sveiser se og med en gang
reparere)
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ALMENNELIG VEDLIKEHOLD

8.0 ALMENNELIG VEDLIKEHOLD

FOR VEDLIKEHOLD AV ALT ARBEID KOBLE UTSTYRET
SOM ER TILKOBLETFRA HOVED STROM TILFORSEL.

Hver 5 til 6 maneder f& vekk stovet som har oppstat inne fra svei-
se enheten med strgmningen av presset tarr luft (etter du tar vekk
side paneler).

VAR SPESIELL FORSIKTIG, AT BRENNEREN IKKE BGYER
SEG, DET KAN SKADE OG TETTE BRENNEREN. KILDE AV
ENERGI ALDRIFLYTT MED A DRA FOR BRENNEREN.

STAND AV BRENNEREN, SOM ER MEST UTSATT DEL VED
BRUK REGELMESSSIG KONTROLLER.

8.1 VEDLIKEHOLD AV BRENNEREN:

1.  GASSDYSE: regelmessig bruk sveise spray og rens innsi-
den av dysen fra rester.

FEILTYPER MULIGE aRSAKER

Ingen av funkjoner virker
9 y eller flere faser)

Feilaktig tilkoblingsksbel (frakoblet en

2. Spissen for LEDEREN AV TRAD: kontroller om overgangen
inni rare er slitt. Hvis det er ngdvendig bytt den.
8.2 TILKOBLING AV BRENNEREN

Far du kobler til brenneren sjekk om, gjennomsnitte pa hylsteret
(18) av traden er ansvarlig til brukt trad:

19

21

- BLA @ 1,5 for trad @ 0,8 til 0,8mm
- R@D @ 2,0 for trad & 1 til 1,2mm
(Farge pa hilsteret av trad for stal trad.)

KONTROLL OG REPARERING

Kontroller og rett det

Nedbrent sikring

Bytt

Uregelmessig forsyning av trad Manglede trykk av fjaer

Prov a stramme stillbare hjull

Hylster for trad ledning er blokert

Bytt

for slitt

Uriktig tempo- upassende for trad eller alt

Vri pa trinsen eller bytt den

Enorm bremsing pa pole

Med stillbar skrue los bremsen

Oksidert , darlig nestet trad som er

sammen

lav

kvalitet, eller poler som er darlig nostet

Rette med a fjarne feil spoler .Hvis problemer forsetter bytt trommen med
trad

Redusert sveise drift Jordingskabelen er ikke tilkoblet

Kontroller om tilkoblingskabel er i god stand og blir sikker om klemmer er
godt festet tilarbeids stedet uten rust olje eller maling

teren

Fradelt eller lasnet forbindelse pa bry-

Etter behov kontroller, fest eller bytt

Feil pa beskyttelse

Kontroller tilstand av kontaker og mekanisk effektivitet av beskyttelse

Feil pa reguleringen

Kontroller om regulering er forkullet, bytt den

Porete eller sopp sveise sgm Ingen gass

Kontroller om gassen er tilstede eller trykk for gass forsyningen

Skjevhet pa plassen ved sveise sgm

Bruk riktig lerret .hvis det er nodvendig for hay trykk i gass leveringen

Tettet hul i difusor /spredning/

Tettet hul rens med lufttrykket

sprukne.Solenoid ventil er blokkert

Gasslekkasje pga.tilkoblings kabler er

Kontroller og bytt ut feil reservedeler
Kontroller solenoid aktivitet og elekriskforbindelse

Porete eller sopp sveise sgm Feil pa trykk regulatoren

Kontroller aktivitet til & ta vekk slange som forbinder trykk regulator og kil-
de energi

Lav kvalitet av gassen eller traden

Gassen ma vaere torr bytt valse eller bruk trad av annen merke

Levering av gassen slar man ikke av Forurenset eller defekt pa solenoid ventil

Solenoid menter fra hverandre: rens apningen og tett ringen

Trykking av kranna pa brenneren,

har ingen effekt edelagte styrings kabler

Feil pa brenne kranna, frakoblet eller

Monter av stepsel for brennertilkobling og kortslutt poler, hvis maskinen
arbeider riktigkontroler kabler og krannen til brenneren

Utbrent sikring

Bytt, for en ny av samme klasse

Feil pa hovetbryteren

Rens med luft trykke. Kontroller om trader er fast sikret, hvis det er ngdv-
endig bytt bryter

Feil pa elektrisk krets

Bytt krets
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TEKNINEN KUVAUS

1.0 TEKNINEN KUVAUS

1.1 TUOTESELOSTE

Langansyéttélaitteen muodostavat yhdessé generaattorin kanssa
kokonaisuuden, jota voidaan kdyttda lankahitsausprosessissa.
Laitteen ollessa liitettyn& generaattoihin se pystyy tayttamaan mo-
nenlaiset kdyttévaatimukset. Langannopeuden itsesaately kattaa
kolmesta neljdan eri asentoa tydjannitteelle. Tama helpottaa
hitsausparametrien sdatéa. Liséksi, se mukauttaa jatkuvasti
langansyéttdénopeuden sdhkéverkon jénnitteeseen ja kaaren pitu-
usvaihteluihin.

1.2 TEKNISET TIEDOT
24V a2V
Ut 24V 50/60 Hz Ut 0-24-42 V 50/60 Hz
1§ 3A ] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Yksisdikeisten juote- ©06:12mm | ©06=1,6mm
lankojen vaihteluvali*
Taytettyjen juotelankojen | o4 g 4> mm | @0,8+24mm
vaihteluvali*
Lankakelan koot @300 mm
Kaasu** Ar tai CO2 o MIX (max 4 bar)
Jaahdytysvesi WELDLINE FREEZECOOL

*Jotta valikoiman kaikkia lankoja voitaisiin kdyttdd, mukana toimi-
tettuja lankarullia tulee tdydentdd rullilla, joissa on sopivat railat
(esim. uritetut railat tdytettyja juotelankoja varten)

**Kdytettdvd suojakaasu médérédytyy hitsattavan metallin mukaan;
katso esimerkkejd seuraavasta taulukosta:

Hitsattava materiaali Kéaytettdva suojakaasu

Steel CO2 or MIX (Ar + CO2)
Ruostumaton terés MIX (Ar + O2)
Alumiini Ar

2.0 LITTAMINEN GENERAATTORIIN

1. Tarkista ensin, ettd generaattori on pois paalta.

2. Liitd napajohdon pistukka vastaavaan pistokkeeseen, joka
sijaitsee koneen takapaneelissa (laita se kokonaan sisdan ja
k&danna myotépaivaan, kunnes liitos on taysin suojattu).

3. Liitd monilukuiset pistokkeet vastaavaan pistukkaan, ja
suojaa se tarkoituksenmukaisella paadylla.

4. Liitd johdosta tuleva kaasuputki pullon paineenalentimeen.

3.0 LANKAKELAN ASENNUS

3.1 LANKAKELAN ASENNUS

1. Laita lankakela sitd vastaavaan puolaan, jotta ne voivat
pyorid yhdessa.

2. Saada puolan jarrua jalkimmaisen keskiémutterin avulla si-
ten, ettd kela pydrii vaivattomasti (joidenkin puolien
sadatémutteri ei ole nakyvissd, mutta siihen padsee kasiksi
salpaa nostamalla).

3. Avaa langansyéttolaitteen ylasilta

4. Tarkista, etta rullat ovat sopivat kaytettdvan langan lapimitt-
aan nahden; jos ndin ei ole, vaihda ne.

5. Suorenna langan paateosa ja leikkaa se.

6. Vie lanka kahden alimman rullan yli, ja tydnna sité poltinka-
apelin sisélle kunnes se tyOntyy jalkimmaisesta noin 10 cm
verran esille.

7. Sulje langansyéttolaitteen ylasilta ja tarkista, ettd lanka on
vastaavassa urassa.

8. Liita poltin ja vie esilld oleva langan osa letkun sisdén. Huo-
lehdi samalla siité, ettd ohjausnastat on kiinnitetty oikein
istukkaan ja liitosmutteri on kiristetty téysin alas.

KAYNNISTYS

1. Kytke koneeseen virta

2. Aseta virtakytkin keskiasentoon.

3. lIrrota suutin ja langanjohdin polttimesta, paina nappainta ja
sy6ta lankaa kunnes se tyontyy esille polttimen etuosasta.
Syottaessasi lisdainelankaa polttimen lapi, sdada saaténupil-
la langan ohjausrullan syéttérullaan kohdistama voima. Ase-
tuksen tulee varmistaa, ettd lisdainelanka liikkuu tasaisesti
rullien paalla ilman luisumista ja epdmuodostumista. Varusta
poltin lisdainelankatyypille sopivalla langanjohtimella.

4. Laita langanjohdin paikoilleen ja varmista, etté sen I&pimitta
on sopiva kaytettavalle langalle.

LISAAINELANKA VOI AIHEUTTAA VAMMOJA.

Ala koskaan osoita polttimella kehoa tai muita metalleja
lisdainelangan kelautuessa auki.

5.  Liitd kaasusuutin uudelleen.
6. Avaa kaasupullon venttiili.

7. Liitd maakaapelin pidike tybkappaleen kohtaan, jossa ei ole
ruostetta, maalia, rasvaa tai muovia.

TARKEAA: JOS LANGANSYOTTO KESKEYTETAAN HIT-
SAUKSEN AIKANA, TARKISTA, ETTA LANGANSYOTT-
OLAITTEEN KEHIKKO ON ERILLAAN MAADOITUSPIIRISTA
(KAYTA ESIM. NOSTOHIHNOJA, JOTKA ON TEHTY NAILONI-
STA TAI MUUSTA ERISTAVASTA MATERIAALISTA) TAMA
VAROTOIMI ON VALTTAMATON, JOTTA VALTYTAAN MAH-
DOLLISELTA HITSAUSVIRRAN JALLEENKYTKENNALTA
NOSTOVALINEEN JA SAHKOJARJESTELMAN MAADOITUS-
PIIRIN KAUTTA.

TAMAN TURVALLISUUSSAANNON NOUDATTAMATTA
JATTAMINEN VOI JOHTAA VAKAVAAN VAHINKOON SAHK-
OJARJESTELMALLE JA VAARANTAA VAUNUN NOS-
TOJARJESTELMAN.
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4.0 ETUPANEELIN KONTROLLIEN KUVAUS
4.1 ETUPANEELI
Kuva 1.

4

1 — Hitsausjarjestelman valitsin:

Asennossa u (kaksitahtihitsaus), paina poltinnappéinté
aloittaaksesi hitsauksen ja paasta se irti lopettaaksesi.

Asennossa ﬁ (nelitahtihitsaus), paina poltinndppainta va-
pauttaaksesi kaasua; vapautuksen aikana langan syétto ja virta
aktivoituvat; paina uudelleen langan sy6t6n ja virran pysayttami-
seksi, ja vapauta nappain jalleen katkaistaksesi kaasun sy6ton.

Asennossa ®®®®® (pistehitsaus) hitsauslaite toimii ajastintilas-
sa; paina poltinnappaintéd hitsausvaiheen aloittamiseksi, joka
paattyy automaattisesti potentiometrin ajastimen asetuksen
mukaisen aikavalin jalkeen (Viittaus 5 - Kuva 1 S. 3.).

2 — Koneen ON -merkkivalo

3 — Koneen ylikuumenemisen merkkivalo tai vika vedenjaahdy-
tyksen PCB:ssa.

4 — Potentiometri langansyé6tténopeuden saatéén

5 — Potentiometri pistehitsauksen toiminta-ajan saatéén 0,3 ja
10 sekunnin valilla (toimii ainoastaan valitsimen (Viittaus 1 - Kuva
1 S. 3.) ollessa asennossa

0000
6 — Potentiometri langansyo6ttomoottorin kiihdytysajan
saatoon.
7 — Potentiometri langan irtipalamiselle Aika, jona hitsausvirta
pysyy ennallaan polttimen ndppaimen maéraaikaisen vapauttami-
sen jalkeen. Jos tdma aika on liian lyhyt hitsauksen lopussa, lanka
juuttuu kaytdnndssa metallisulaan tai tydntyy liian pitkélle poltin-
kaapelista. Muutoin, jos aikasaatoé on liian pitka, lanka juuttuu pol-
tinkaapeliin, missé se aiheuttaa usein vahinkoa.
8 — Langansyéttopainike (ilman “virtaa™)
9 — Kaasun ulostulon testinappain
10 - Polttimen euroliitin

14 - Jannitemittari

15 - Virtamittari

16 — Jaahdytysveden tuloliitdnté (sininen)

17 — Jaahdytysveden paluuliitdntéa (punainen)

5.0 PERUSTIETOA MIG-HITSAUKSESTA

MIG-HITSAUKSEN PERIAATTEET

MIG-hitsaus on autogeenista, eli siina hitsattavat, samasta metal-
lista olevat kappaleet (pehmea teras, ruostumaton terés, alumiini)
sulautuvat, misté seuraa aineellinen ja mekaaninen jatkuvuus.
Sulamiseen tarvittava 1ampd generoidaan valokaarella, joka syt-
tyy langan (elektrodin) ja hitsattavan kappaleen valilla. Suojakaa-
su suojaa seka kaarta ettd sulanutta metallia iimakehalta.

KYTKENTA JA LAITTEEN VALMISTELU
HITSAUSTA VARTEN

6.0

LITA HITSAUSLAITTEET HUOLELLISESTI VALTTAAKSESI
TEHONHAVIOTA TAI VAARALLISTEN KAASUJEN
VUOTAMISEN.

Noudata tarkoin turvallisuusstandardeja

HUOM. ALA SAADA KYTKIMIA hitsauksen aikana, silla se voi va-
hingoittaa laitetta.

TARKISTA, ETTA KAASU VIRTAA SUUTTIMESTA JA SAADA
VIRTAA PAINEENALENNUSVENTTIILILLA.

HUOMIO: TARKKAILE KAASUN VIRTAUSTA, KUN
TYOSKENTELET ULKOTILOISSA TAI ILMASTOIDUSSA TI-
LOISSA; HITSAUSOPERAATIOITA ElI EHKA OLE SUOJATTU
PASSIIVISTEN SUOJAKAASUJEN HAJAANTUMISELTA.

6.1 HITSAUS

1. Avaa kaasupullo ja sdddd kaasun ulosvirtaus tarpeen
mukaan. Kiinnitd maakaapelin puristin tykappaleen osaan,
jossa ei ole maalia, muovia tai ruostetta.

100*

Pid& poltin yhdensuuntaisena langansy6tén kanssa opti-
maalista hitsausta varten, kuvassa esitetylla tavalla.

2. Valitse hitsausvirta kytkimien avulla (Viittaus 11 - Kuva 1 S.
3.); huomioi, ettd mit& suurempi hitsauskappaleen paksuus
on, sitd enemman tarvitset tehoa. Ensimmainen kytkinasetus
on sopiva minimipaksuuden hitsaamiseen. Ota myés lukuun
se, ettd jokaisella asetuksella on sille ominainen langansy®étt-
Onopeus, joka voidaan valita sdatdénupin avulla (Viittaus 4 -
Kuva 1 S. 3.).

6.2 HIILITERAKSEN HITSAUS

Toimi seuraavanlaisesti MIG-hitsausta varten:

1. K&yt binaarista suojakaasua (yleisesti ARGON/CO2 seo-
skaasua, jossa on 75-80 % argonkaasua ja 20-25 % CO2-ka-
asua), tai kolmiosaisia sekoituksia kuten ARGON/C0O2/02.
Kaasut tuottavat hitsauslampdé ja yhtendisen ja kompaktin
hitsipalon, vaikkakin hitsautumissyvyys on matala. Hiilidiok-
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F| MIG-HITSAUKSEN VIRHEET

sidin (MAG) kaytto suojakaasuna saa aikaan ohuen ja hyvin
lapéisevan hitsipalon, mutta kaasun ionisaatio saattaa huo-
nontaa kaaren kestévyytta.

2. Kayta lankaa, joka on laadultaan sama kuin hitsaukseen
kaytettava terds. Kéyta aina hyvélaatuista lankaa; hitsaami-
nen ruosteisella langalla voi aiheuttaa hitsausvirheita.
Yleensa kaytettava virran vaihteluvali langan kaytélle on:

- @ lanka mm x 100 = vah. ampeeria.

- @ lanka mm x 200 = vah. ampeeria.

Esimerkki: @ lanka 1.2 mm= vah. ampeeria 120 mm/en-
intdan ampeeria 240.

Ylla olevaa vaihteluvalia kaytetdan binaaristen Ar/CO2 kaa-
suseosten kanssa ja oikosulun ohituksessa (SHORT).

3. Ala hitsaa osia, joissa on ruostetta, 6ljya tai rasvaa.

4. Kayta poltinta, joka on yhteensopiva hitsausvirtaméaaritysten
kanssa.

5. Tarkista ajoittain maakaapelin puristimen tyynyt vahingoittu-
misen varalta, ja etta hitsauskaapeleissa (poltin- ja maaka-
apeli) ei ole viiltoja tai palaneita kohtia, jotka voivat alentaa
tehokkuutta.

6.3 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAAMINEN

300-sarjan (austeniittisen) ruostumattoman teraksen MIG-hitsaus
tulee suorittaa suojakaasun kanssa, jossa on korkea argonpito-
isuus ja pieni prosenttiosuus O2:ta, jotta kaaresta tulee stabiili.
Yleisesti kaytetty seos on ARGON/O2 98/2.

-Ala koskaan kayta CO2 tai ARGON/CO2 seoksia.
-Ala koskaan kosketa lankaa.

Kéytettavan tayteaineen tulee olla perusainetta korkealaatuisem-
paa ja hitsausalueen tulee olla puhdas.

6.4 ALUMIININ HITSAUS

Noudata alumiinin MIG-hitsausta varten seuraavia ohjeita:

1. 100 %:n argonsuojakaasu.

2. Taytelangan koostumuksen tulee olla yhteensopiva peru-
saineen kanssa. Kaytad ALUMANIn ja ANTICORODALIn hits-
aukseen 3-5 %:n silikonilankaa. Kédytda PERALUMAN:InN ja
ERGALIn hitsaukseen magnesiumlankaa.

3. Kayté alumiinin hitsaukseen suunniteltua poltinta.

6.5 PISTEHITSAUS

Tatd menetelméé kaytetdan kahden paallekkéisen levyn hitsauk-
seen, ja se vaatii erityisen kaasusuuttimen kayttoa.

Kiinnita pistehitsauksen kaasusuutin, ja paina se hitsattavaa kap-
paletta vasten. Paina poltinpainiketta; huomioi, etta hitsauslaite
lopulta irtaantuu kappaleesta. Tama aikajakso asetetaan TIMER-
kontrollilla (Viittaus 5 - Kuva 1 S. 3.), ja se tulee asettaa materi-
aalin paksuuden mukaan.

7.0 MIG-HITSAUKSEN VIRHEET

741 VIRHEIDEN LUOKITTELU JA KUVAUS

Virheiden aiheuttajat ja ennaltaehkaisy ovat myos hyvin erilaiset.
MIG-hitseihin voi vaikuttaa monet virheet, joiden tunnistaminen on
tarkeaa.

Seuraavassa taulukossa esitetaén erilaisia virheitd. Nama virheet
eivat eroa muodoltaan tai luonteeltaan niista, joita tavataan kasiv-
araisessa kaarihitsauksessa paallystettyjen elektrodien kanssa.
Ero ndiden kahden menetelman vélilla on lahinna virheiden esiin-
tymistiheydessé: esimerkiksi huokoisuus on yleisempi MIG-hits-
auksessa, kun taas kuonasulkeuma esiintyy vain hitsattaessa
paallystetyilla elektrodeilla.

VIRHE ESIINTYMINEN

AIHEUTTAJA JA KORJAUSKEINO

EPATASAINEN PINTA

- Huono valmistelu.
- Kohdista reunat ja pida paikoillaan pistehitsauksen aikana.

LIIALLINEN PAKSUUS

- Kuormittamaton jannite tai hitsausnopeus on liian alhainen.
- Polttimen kallistus on vaara.
- Langan lapimitta on liian iso.

METALLIA EI OLE RIITTAVASTI

- Liian korkea hitsausnopeus.
- Hitsausjénnite on liian matala hitsausmenetelmééan nahden.

SYOPYNYT HITSIPALKO

- Hitsaa urassa, jos kaytéat pitkda valokaarta.

- S&4da jannitetta.

- Lanka on taipunut tai se on liian paljon langanjohtimen ulkopuolella.
- Vaaréa langansyéttonopeus.

VAJAA HITSAUTUMISSYVYYS

- Polttimen kallistus on vaara.

- Epasaanndllinen tai riittdmaton etaisyys.

- Langanjohdin on kulunut.

- Langannopeus on liian hidas jannitteeseen tai hitsausnopeuteen néhden.

LIALLINEN HITSAUSSYVYYS

- Langannopeus on liian korkea.
- Polttimen kallistus on vaara.
- Liiallinen etaisyys.

METALLISULAN PUUTTUMINEN

- Etaisyys on liian lyhyt.
- Tasoita tai hio hitsi, ja yrita uudelleen.

URAT

Ral i Ein

- Liian korkea hitsausnopeus. (Tadma virhe on helposti hitsaajan havaittavis-
sa silmémaaraisesti ja se tulisi korjata valittdmasti.)

8.0 YLEISHUOLTO

KYTKE VIRTALAHTE IRTI SAHKOVERKOSTA ENNEN KUIN
TEET MITAAN HUOLTOTOITA.

Poista joka 5-6 kuukausi hitsauslaitteen sisélle kertynyt pély
paineilmasuihkulla (kun olet poistanut sivupaneelit).

VARO HUOLELLISESTI TAIVUTTAMASTA POLTINTA, SILLA
SE VOI VAHINGOITTUA TAI TUKKEUTUA. ALA KOSKAAN LI-
IKUTA VIRTALAHDETTA POLTTIMESTA VETAMALLA.

TARKISTA AJOITTAIN POLTTIMEN KUNTO, SILLA SE ON
ENITEN KULUVA OSA.
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8.1 POLTTIMEN KUNNOSSAPITO:
1. KAASUSUUTIN: lisda ajoittain hitsaussuihketta ja puhdista

suuttimen sisdosa sakasta.

2. LANGANJOHDIN: tarkista putkesta langan kulkureitti kulu-
misen varalta. Vaihda tarvittaessa.

KONEVIAN TYYPPI

Toiminnot eivat kdynnisty.

MAHDOLLISET AIHEUTTAJAT

Vaara séhkdjohto (yksi vaihe tai enem-
man on katkaistu).

8.2 POLTTIMEN KYTKENTA

Ennen kuin kytket polttimen koneeseen, varmista ettéa lankaput-
ken (18) lapimitta on yhdenmukainen kéytettdvén langan kanssa:

- SININEN @ 1.5 langoille @ 0,6- 0.8 mm.

- PUNAINEN @ 2,0 langoille & 1- 1,2 mm.

(Lankaputken vari teréslangalle).
TARKISTUKSET JA KORJAUSOHJEET

Tarkista ja korjaa.

Palanut sulake.

Vaihda uuteen.

Epéatasainen langansyo6tto.

Epatasainen langansyotto.

Jousipaine on vajaa.

Kokeile saatdnupin kiristdmista.

Langanjohtimen suoja on tukossa.

Vaihda uuteen.

Vaéra rata — langalle sopimaton tai yliku-
lunut.

K&énna rulla ympaéri tai vaihda se.

Kelan jarrutus on liiallinen.

Loéysennd jarrua kayttdmallg s&atéruuvia.

Sydpynyt, huonosti kelautunut ja huono-
laatuinen lanka seka sotkuiset tai
paéllekkaiset kelat, jne.

Korjaa poistamalla vialliset kelat. Jos ongelma jatkuu, vaihda lankakela.

Alentunut hitsausteho.

Maakaapeli ei ole liitetty.

Tarkista, ettd séhkdjohto on hyvékuntoinen ja varmista, ettd maakaapelin
puristimet ovat tiukasti kiinni tydkappaleessa, jossa ei saa olla ruostetta,
rasvaa tai maalia.

Kytkinten irtonaiset tai 16ysat liitannat

Tarkista, tiukenna tai uusi tarpeen mukaan.

Viallinen kontaktori

Tarkista koskettimien kunto ja kontaktorin mekaaninen suorituskyky

Viallinen tasasuuntaaja.

Tarkista silmdmaaraisesti nakyykd merkkeja ylikuumenemisvioista; jos
niité 18ytyy, uusi tasasuuntaaja.

Huokoiset tai sienimaiset hitsit.

Ei kaasua.

Tarkista kaasun tulo ja kaasun syéttépaine.

limanvirtaus hitsausalueella.

Kayté sopivaa suojakilped. Lisaén kaasun syottdpainetta tarvittaessa.

Diffuusorin reiat ovat tukkeutuneet.

Puhdista tukkiutuneet reiét paineilmalla.

Jakeluletkujen repe@mien aiheuttama
kaasuvuoto. Solenoidiventtiili jumissa.

Tarkista ja uusi viallinen komponentti.
Tarkista solenoidin toiminta ja s&hkoéliitanta.

Huokoiset tai sienimaiset hitsit.

Viallinen paineensaadin.

Tarkista toiminta poistamalla letku, joka yhdistda paineensééatimen vir-
talahteeseen.

Huonolaatuinen kaasu tai lanka.

Kaasun taytyy olla erikoiskuivaa; vaihda pullo tai kayta erityyppisté lan-
kaa.

Kaasun sy6ttda ei voi kytked pois
paalta.

Solenoidiventtiili on kulunut tai likainen.

Pura solenoidi; puhdista reiké ja tiivistin.

Polttimen liipaisimen painaminen ei
tuota tulosta.

Viallinen polttimen liipaisin, irronneet tai
rikkoutuneet ohjauskaapelit.

Irrota polttimen liitin ja oikosulje navat; jos kone toimii moitteettomasti,
tarkista kaapelit ja polttimen liipaisin.

Palanut sulake.

Vaihda uuteen samantyyppiseen.

Viallinen virrankatkaisija.

Puhdista paineilman kanssa. Varmista, etté johdot ovat tiukasti paikal-
laan; vaihda katkaisin tarvittaessa uuteen.

Viallinen virtapiiri.

Vaihda virtapiiri uuteen.
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DESCRIERE TEHNICA

RO

1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

Alimentatorul cu sdrma, 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. Autoreglarea vitezei srmei acopera trei pana
la patru variatii de pozitie a tensiunii de lucru. Acest fapt faciliteaza
reglarea parametrilor de sudare. In plus, acesta adapteaza conti-
nuu avansul vitezei sarmei la tensiunea grilei i la variatiile lungi-
mii arcului.

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
24V 42V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
1] 3A 1] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Gama de sarme compacte*| @0,6 +1,2mm 20,6 +1,6 mm
Gama de sarme cu miez* 0,8+ 1,2mm 0,8 + 2,4 mm
Marimi bobine @ 300 mm
Gaz** Ar sau CO2 o MIX (max 4 bari)
Apa de racire WELDLINE FREEZECOOL

* 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

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

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

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

4. Conectati 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 sarméa in mosorul corespunzator astfel
incat acestea sa se roteasca impreuna.

Reglati frina 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).

Deschideti puntea superioara a dispozitivului de alimentare
cu sarma

Verificali dacd cilindrii sunt adecvati diametrului s&rmei de
utilizat; in caz contrar, inlocuiti.

Indreptati o sectiune terminala a sarmei si taiati-o.

2.

3.

4.

5.

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

Tnchideti puntea superioar4 a dispozitivului de alimentare cu
sarma gi verificati dacd sarma este pozitionata in canelura
corespunzatoare.

Conectati 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.

PUNEREA iN FUNCTIUNE

1. Porniti aparatul

Aduceti comutatorul de alimentare n pozitie intermediara.
Demontati duza si tubul de ghidare a sarmei de la arzator,
apésati butonul si alimentati sarma pana cand aceasta iese
din sectiunea frontald a arzatorului. In timpul alimentarii
sé&rmei prin arzator, utilizati roata de méana pentru reglarea
fortei cu exercitate de cilindrul de presiune a sarmei asupra
cilindrului de alimentare; setarea trebuie sa asigure deplasa-
rea uniforma a sarmei de sudura, fara alunecare pe cilindri si
fara deformare. Arzatorul trebuie prevazut cu un tub de ghi-
dare a sérmei 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 desfasurarea 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:ADACA ALIMENTATORUL CU SAR!\IIA ESTE
SUSPENDAT IN TIMPUL SUDARII, ASIGURATI-VA DE 1ZO-
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 iIMPAMANTARE 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 arz&torului
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 alimentarii cu gaz.

In pozitia ®®®®® (sudurd in puncte), aparatul de sudur 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&rma

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 sarma.

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

16 - Racord de tur pentru apa de racire (albastru)
17 - Racord de retur pentru apa de racire (rosu)

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 s&rma (electrod) si piesa de sudat. Un gaz de protec-
tie protejeaza arcul si 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 sigurantd urméatoare

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. Atasati clema de impamantarela o parte a pie-
sei de sudat neacoperita de vopsea, plastic sau rugina.

1087

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

Selectati curentul de sudura prin intermediul comutatoarelor
(Ref. 11 - Figura 1 Pag. 3.); retineti ca cu cat este mai groasa
sudurd, cu atat este necesara mai multa energie. Prima se-
tare a comutatorului este adecvata pentru sudura cu grosime
minima. Retineti de asemenea ca fiecarei setéri 1i corespun-
de o viteza specifica de antrenare a sarmei ce poate fi selec-
tata prin intermediul butonului de reglaj (Ref. 4 - Figura 1
Pag. 3.).
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DEFECTELE DE SUDURA MIG

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
cusatura de sudura subtire si profunda, dar ionizarea gazului
poate diminua stabilitatea arcului.

Utilizati o s&rméa de sudura de calitate identicd cu a otelului
pentru sudare. Utilizati intotdeauna sarma de calitate superi-
oard; sudarea cu sarma ruginitd 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 sudu-
ra.

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.

6.3 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
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 sarma cu 3-5% siliciu. Pentru sudarea aliajelor PER-
ALUMAN si ERGAL, utilizati sarmé& 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 arzatorului; retineti ca aparatul de sudu-
ra se va detasa in final de piesa. Aceast interval de timp este sta-
bilit prin elementul de control TIMER (Temporizator) (Ref. 5 -
Figura 1 Pag. 3.) si trebuie stabilit in functie de grosimea materia-
lului.

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.

APARITIA DEFECTULUI

CAUZA S| REMEDIERE

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 daca 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 incorecta a 1ampii 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

o ff EEt

- 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 pridom procesu MIG/
MAG. Pripojenim ku generatorom je schopny splinit mnoho pra-
covnych narokov. Samocginna regulécia rychlosti podavania po-
kryva tri az Styri polohy zmeny zvaracieho napaétia, ¢o
zjednodusuje regulovanie parametrov zvarania. Okrem toho ply-
nule prispdsobuije rychlost podavania drétu voci zvaraciemu na-
patiu a zmenam dizky oblUka.

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY
24V a2V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
[Tl 3A [Tl 1A(24V)-5A (42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Rozsah priemerov pinych | - . 4 > 30,6 +1,6mm
drétov*
Rozsah priemerov rirko- | oy g 4o mm | @08:24mm
vych drétov
Velkost cievky @ 300 mm
Plyn** Ar alebo CO2 alebo zmes (najviac 4 bary)
Chladenie WELDLINE FREEZECOOL

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

**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. Pred vykonanim tejto prace sa presvedcte, i je generator vypnuty.

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 kabla pripojte na tlakovy re-
duktor nadoby.

3.0 MONTAZ BUBNA S DROTOM

3.1  MONTAZ BUBNA S DROTOM
Vlozte bubon s dr6tom do zodpovedajucej cievky tak, aby sa
mohli spolu otacat.

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

3. Otvorte horny mostik jednotky podavania dr6tu.

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

5. Vyrovnajte koniec drétu a odstrihnite ho.

6. Vsunte drét ponad dve spodné kladky a vlozZte ho do rarky pripo-
jenia horaka, az kym z nej bude vy¢nievat priblizne 10 cm.

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

8. Pripojte horak a pre¢nievajlcu ¢ast drotu viozte do objimky,

priCom sleduijte, ¢i st kontrolné koliky umiestnené spravne v
|6zkach a ¢i je pripajacia matica Uplne dotiahnuta.

UVEDENIE DO PREVADZKY
Zapnite stroj.
Nastavte hlavny vypina¢ do strednej polohy.
Z horéka odstrante dyzu a $pi¢ku vedenia drétu, stlacte tla-
¢idlo a posuvajte drét, az kym prenikne prednou ¢astou ho-
réka. Pocas posuvania drétu hordkom pouzite ruéné koliesko
na nastavenie sily, ktort vyvinie kladka pritla¢ania dr6tu na
posuvaciu kladku; nastavenim sa musi zabezpedit, aby sa
zvaraci dr6t pohyboval pravidelne bez preklzavania na klad-
kach a bez deforméacie. Namontuijte horék s vhodnou $pi¢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 dr6tu.

5. Dyzu nasadte nazad.
6. Otvorte ventil plynovej nadoby.
7. Nazvarok 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 ZDVIHACEJ SUSTAVY VOZIKA.

4.0 POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA
4.1 PREDNY PANEL
Obrdzok 1.
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ZAKLADNE INFORMACIE TYKAJUCE SA ZVARANIA MIG

SK

1 - Voli¢ zvaracej sustavy:

5

V polohe (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 drétu
a elektricky prud. Znovu ho stlagte pre zastavenie podavania drot-
u a elektrického pradu, po uvolneni sa zastavi dodavka plynu.

V polohe ®®®®e® (hodové zvaranie) pracuje zvaraci stroj v rezime
obmedzeného ¢asu, stlacte tlacidlo na horaku, aby ste spustili
fazu zvarania, ktord samocinne skonéi po ¢ase nastavenom na
¢asovom potenciometri (Odkaz 5 - Obrazok 1 Strana 2.).

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 sekind (pracuije len s voli¢om (Odkaz 1 - Obrazok 1 Strana
2.) nastavenym do polohy

6 - Potenciometer regulacie zrychlenia ¢asu motora podavaca
dr6tu.

7 — Potenciometer horenia drotu. Cas udrzania zvaracieho vyk-
onu po uvolneni tladidla na horaku. V praxi je tento ¢as na konci
zvarania prili§ kratky, drot ostane zaseknuty vo zvarovom kupeli
alebo sa vysunie velmi d'aleko z kontaktnej rarky horéka, v opacn-
om pripade, ak je regulacny ¢as prili§ dlhy, dr6t ostane zaseknuty
v kontaktnej rarke horédka, ¢o ¢asto spdsobi jej poskodenie.

8 - Tlacidlo vysunutia dr6tu (bez ,,prudu”).

9 - Tlac¢idlo skusky vystupu plynu.

10 - Pripojenie Euro horaka.

14 - Voltmeter

15 - Ampérmeter

16 - Pripojenie vstupu chladiacej vody (modré)
17 - Pripojenie vystupu chladiacej vody (¢ervené)

5.0 ZAKLADNE INFORMACIE TYKAJUCE SA

ZVARANIA MIG

PRINCIP ZVARANIA MIG

Zvaranie MIG je autogénne, t.j. dovoluje zvaranie kusov vyrobe-
nych z rovnakého kovu (nizkouhlikovéa ocel, koréziivzdorna ocelf,
hlinik) ich roztavenim, zaru€ujuc fyzikalnu a mechanicku plynu-
lost. Teplo potrebné na roztavenie sa tvori elektrickym oblikom,
ktory hori medzi drétom (elektrédou) a zvaranym kusom. Ochran-
ny plyn chrani 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 bezpe¢nostné normy.

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

SKONTROLUJTE, €I 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 plynovi nadobu a nastavte vystupny tok plynu podia
potreby. Pripevnite uzemnovaciu svorku na zvarok v mieste
bez nateru, plastu alebo hrdze.

100*

Aby ste dosiahli ¢o najkvalitnejsi zvar, drzte horak v smere
postupu vlakna, ako je znazornené na obrazku.

2. Prepinaémi (Odkaz 11 - Obrazok 1 Strana 2.) zvolte zvaraci
prud; nezabldajte, ze ¢im vacSia zvarovana hrabka, 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 da zvolif nastavovacim kolieskom (Odkaz 4 -

Obrazok 1 Strana 2.).

6.2 ZVARANIE UHLIKOVYCH OCELI

Pri zvarani MIG postupujte nasledovne

1. Pouzite dvojzlozkovy ochranny plyn (bezne je to zmes Ar a
CO2, s 75 az 80 % argoénu a 20 az 25 % CO2) alebo trojz-
lozkovu zmes Ar/C0O2/02. Tieto plyny poskytuju zvaracie
teplo a rovnomernu a celistvd hisenicu, hoci prievar je nizky.
Pouzitim oxidu uholnatého (MAG) ako ochranného plynu sa
dosahuje tenka husenica s dobrym prievarom, ale ionizacia
plynu méze narusit stalost oblika.

Pouzite podavany drot rovnakej akosti ako je zvarana ocel.
Vzdy pouzivajte dr6t dobrej akosti; zvaranie zhrdzavenymi
drotmi moze spdsobit chyby zvaru. Vo véeobecnosti je roz-
sah pouzivanych pradov pre dréty takyto:

- @ drétu mm x 100 = najmensi prad

- @ drétu mm x 200 = najvacsi prad

240 A.

Uvedeny rozsah sa pouziva pre dvojzlozkovi zmes plynov
Ar/CO2 a so skratovym prenosom kovu (SKRAT)

Nezvarajte skorodované, zaolejované alebo mastné dielce.
Pouzite horak vhodny pre dané parametre zvaracieho pradu.

Pravidelne skontrolujte, i nie st ¢efuste uzemnovacich svo-
riek poSkodené, a ¢i zvaracie kable (pre horak a aj uzemrnov-
aci) nie su preseknuté alebo prehorené, ¢o by mohlo zhorsit
acinnost.

ZVARANIE KOROZIIVZDORNEJ OCELE

»

6.3

Zvaranie (austenitickej) koro6ziivzdornej ocele triedy 300 techno-
l6giou MIG sa musi uskuto¢nit s ochrannym plynom s vysokym
obsahom argénu 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 materidl musi mat vy$siu akost ako zakladny
material, a miesto zvarania musi byt Gplne isté.
6.4  ZVARANIE HLINIKA

Pri zvarani hlinika technolégiou MIG pouZite nasledovné:
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CHYBY PRI ZVARANI MIG

1. 100 % argdn ako ochranny plyn.

2. Pridavny material so zloZzenym vhodnym ku zvaranému zak-
ladnému materidlu. Na zvaranie ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouzite dr6t s obsahom 3 az 5 % kremika. Na
zvaranie PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzite drét 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
prekryvajicich sa plechov a pozaduje pouzitie osobitnej plynovej
dyzy.

Nasadte plynovd dyzu na bodové zvaranie, potlacte ju oproti
miestu, ktoré sa ma zvarat. Stladte tlacidlo na horaku; majte na
pamaéti, ze zvarac/zvaraci stroj sa pripadne oddiali od zvarku. Vte-
dy je periéda udana riadenim ¢asovym spinacom (TIMER-om, od-
kaz 5 - Obrazok 1 Strana 2.) a musi sa nastavit v zavislosti na
hrabke materialu.

7.0 CHYBY PRI ZVARANI MIG

741 ROZTRIEDENIE A POPIS CHYB

Zvary vyhotovené technoldgiou MIG mézu byt ovplyvnené roz-
lienymi chybami, ktoré je délezité rozpoznat.

V nasledovnej tabulke su uvedené r6zne chyby. Tieto chyby sa
tvarom alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytnd pri
ruénom oblikovom zvarani obalenymi elektrédami. Rozdiel medzi
dvomi technolégiami je skor v mnozstve chyb: napriklad pérovit-
ost je Castejsia pri zvarani MIG, zatial¢o troskové vmestky sa vy-
skytuju len pri zvarani obalenou elektrédou.

Zvary vyhotovené technoldégiou MIG mozu byt ovplyvnené roz-
lienymi chybami, ktoré je déleZité rozpoznat. Tieto chyby sa tva-
rom alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytnu pri
ruénom oblikovom zvarani obalenymi elektrédami. Rozdiel medzi
dvomi technolégiami je skor v mnozstve chyb: napriklad pérovit-
ost je Castejsia pri zvarani MIG, zatial¢o troskové vmestky sa vy-
skytuju len pri zvarani obalenou elektrédou.

Pri¢iny a predchadzanie tymto chybam su tiez velmi r6znorodé. V
nasledovnej tabulke st uvedené rézne chyby.

CHYBA VZHLAD

PRICINA A NAPRAVA

NEROVNOST

- Nedostato€na priprava
- Zarovnat okraje a poc¢as zvarania ich drzat (Bodové zvaranie)

NADMERNA HRUBKA

- Prili§ nizke napétie naprazdno.
- Rychlost zvarania prili$ pomala.
- Nespravny sklon horaka.

- Nadmerny priemer vlakna

- Rychlost zvarania prili§ vysoka.

CHYBA KOV PN M .
- Prili§ nizke napatie pre pouzivanu rychlost zvarania.
- Zvarat v drazke, ak sa pracuje s dihym oblikom.
OXIDOVANY VZHLAD ZVAROV - Upravit napatie.

- VI&kno je ohnuté alebo prili§ dlhé mimo nastavca na previecenie vidkna.
- Nespravna rychlost vliakna.

CHYBA PRENIKNUTIE ZVARU

- Nepravidelna alebo nedostato¢na vzdialenost.

- Nespravny sklon horéka.

- Opotrebovany nastavec na prevle€enie vlakna.

- Prili§ pomala rychlost postupu vidkna vzhladom na napétie alebo
vzhladom na rychlost zvarania.

NADMERNE PRENIKNUTIE
ZVARU

- Prili§ vysoka rychlost viakna.
- Nespravny sklon horaka.
- Nadmerna vzdialenost.

CHYBAJUCE ROZTAVENIE

- Prili§ kratka vzdialenost.
- Je nevyhnutné obrusit zvar a urobit ho este raz.

KANALIKY

ST

- Prili$ vysoka rychlost zvarania.
(Tuto chybu mozno ahko zistit pohladom, musi ju okamzite napravit
zvarag).

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM AKEJKOLVEK UDRZBY ODPOJTE
ZDROJ NAPAJANIA Z HLAVNEHO ELEKTRICKEHO ROZ-
VODU.

Kazdych 5 az 6 mesiacov odstrante nahromadeny prach z vnutra
zvaracej jednotky pradom suchého stla¢eného vzduchu (po od-
straneni boénych panelov).

BUDTE MIMORIADNE POZORNIi, ABY STE SA VYHLI
OHYBANIU, KTORE MOZE POSKODIT A UPCHAT HORAK.
ZDROJ ENERGIE 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. Spitka VEDENIA DROTU: skontrolujte opotrebenie priecho-
du dr6tu v rarke. V pripade potrebu vymerite.
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VSEOBECNA UDRZBA

SK

8.2 PRIPOJENIE HORAKA

Pred pripojenim horaka sa presvedcte, ¢i priemer puzdra (18)
drotu zodpoveda pouzitému drotu:

19 18

21
MOZNE PRICINY

PreruSeny privodny elektricky kabel
(chyba jedna alebo viac faz).

DRUH PROBLEMU

Nie je aktivna Ziadna funkcia

- MODRE @ 1,5 pre dréty @ 0,6 az 0,8 mm
- CERVENE @ 2,0 pre droty @ 1 az 1,2 mm
(Farba puzdra drétu pre ocelové droty.)

KONTROLY A NAPRAVY

Skontrolovat a odstranit.

Vypalena poistka.

Vymenit ju.

Nepravidelny postup viakna. Nedostato¢ny tlak pruziny.

Skontrolovat, ¢i sa dosiahne zlep$enie zatocenim 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, vymente
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 st
svorky pevne prichytené ku pracovnému miestu, ktoré nesmie byt
zhrdzavené, zaolejované, alebo natreté.

acov

Kébel odpojeny alebo uvolneny z prepin-

Podra potreby skontroluje, utiahnite alebo vymerite.

Stykac

Skontrolovat celistvost stavu kontaktov a mechanickd ¢innost stykaca

Chybny usmernovagc.

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.

Uvolnit otvory stlacenym vzduchom.

Unik plynu kvéli prasknutiu napajacich
hadic. Ventil solenoidu zablokovany.

Skontroluje a vymeiite chybné sugiastky. Skontroluje éinnost solenoidu a
elektrické spojenie

Zablokovany regulator tlaku.

Skontroluje ¢innost odstranenim hadice spéajajucej regulator tlaku a zdroj
energie.

Zl4 kvalita plynu alebo drétu.

Pouzivat velmi suchy plyn, vymenit tlakovd nadobu alebo drét za kvalit-
nejsie.

Dodéavka plynu sa nevypina. ventil.

Zodraty alebo znedisteny solenoidovy

Solenoid rozoberte; vycistite otvor a tesniaci krizok/uzaver.

Stlacenie tlacidla nema Ziadny

ucinok ru$ené ovladacie kable

Pokazeny spina¢, odpojené alebo pre-

Vytiahnite zastréku hordka a uvedte poly do skratu. Ak pristroj funguje,
skontrolovat kable a mikrospina¢ horaka.

Vypalena poistka

Vymenit za novu rovnakej hodnoty.

Chybny hlavny vypinac.

Precistite ho tlakovym vzduchom. Presvedcte sa, i st droty pevne
zabezpecené, ak je to potrebné, vypina¢ vymerite.

Pokazeny elektronicky obvod

Vymenit ho.
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TECHNICKY POPIS CS
1.0 TECHNICKY POPIS 32  UVEDENi DO PROVOZU
1.1 POPIS 1. Zapnéte stroj.
- o . i ] . 2. Nastavte hlavni vypina¢ do stfedni polohy.
Podavac dratu spolu s generatorem, aparaturu, ktera se da pouzit 3. Z hot4ku odstrafite trysku a 8picku veden dratu, stlacte tla-

na svareci proces jednosmérnym proudem procesu MIG/MAG.
Pfipojenim ke generatoriim je schopny splnit mnoho pracovnich
narok(. Samocinna regulace rychlosti podavani pokryva tri az
Ctyfi polohy zmény svareciho napéti, co zjednodusuje regulovani
parametrtl svarovani. Krom toho plynule pfizplsobuje rychlost
podavani dratu vici svarecimu napéti a zménam délky oblouku.

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY
24V a2V
Ut 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
}] 3A §] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Rozsah pru’m?:'u pinych 0,6 +1,2mm 20,6 +1,6 mm
drata
Rozsah pramérd trubk- | 0,56 1omm | ©08+24mm
ovych drata*
Velikost civky @ 300 mm
Ar anebo CO2 anebo smés (nejvice 4
Plyn**
bary)
Chlazeni WELDLINE FREEZECOOL

* Pro pouZiti celé skaly mozZnych drati 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 prikladu si prohlédnéte v nasledujici 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
zastrcky 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
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 jej.

6. Vsunte drat ponad dvé spodni kladky a vloZte jej do trubky pfip-
ojeni hofaku, 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.

Citko a posouvejte drat, az pokud pronikne pfedni ¢asti
hofaku. V dobé posouvani dratu hofakem pouzijte ruéni
kole¢ko na nastaveni sily, kterou vyvine kladka pfitlaceni
dratu na posouvaci kladku; nastavenim se musi zabezpecit,
aby se svareci drat pohyboval pravidelné bez prokluzu na
kladkach a bez deformace. Namontujte hofadk s vhodnou
Spickou vedeni dratu podle typu pouzitého dratu.

Pfipevnéte Spicku vedeni dratu, a zajistéte, aby jeji primér
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. Nasvarfenou 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 IZOLUJICIHO
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 ZNE-
HODNOCENI{ ZVEDACI SOUSTAVY VOZiKU.

4.0 POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU
4.1 PREDNi PANEL
Obrdzek 1.
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ZAKLADNI INFORMACE TYKAJICi SE SVARENi MIG

1 - Voli¢ svareci soustavy:

V poloze u (dvojtaktni svareni) stlacte tlacitko na hofaku,
abyste zacali svareni, uvolnéte ho pro ukonceni.

V poloze ﬁ (Ctyrtaktniho svéfeni) stlacte tladitko na hofaku,
abyste spustili plyn; kdyZz se uvolni, spusti se podavani dratu a
elektricky proud. Znovu ho stlacte pro zastaveni podavani dratu a
elektrického proudu, po uvolnéni se zastavi dodavka plynu.

V poloze ®®®®® (hodové svareni) pracuje svareci stroj v rezimu
omezeného ¢asu, stlaéte tlacitko na hofaku, abyste spustili fazi
svareni, kterd samocinné skonéi po ¢ase nastaveném na ¢asov-
ém potenciometru (Odkaz 5 - Obrazek 1 Strana 2.).

2 - Kontrolka ZAPNUTI stroje.

3 - Kontrolka pfehrati stroje anebo poruchy na plo§ném 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 2.)
nastavenym do polohy

6 - Potenciometr regulace zrychleni ¢asu motoru podavace
dratu.

7 — Potenciometr hofeni dratu. Cas udrzeni svareciho vykonu
po uvolnéni tla¢itka na horaku. V praxi je tento ¢as na konci svar-
enf pfili§ kratky, drat zastane zaseknuty ve svarové lazni anebo se
vysune velice daleko z kontaktni trubky hofaku, v opaéném pfipa-
dé, jestli je regulacni ¢as pfili$ dlouhy, drat zistane zaseknuty v
kontaktni trubce horaku, co ¢asto zpusobi jeji poskozeni.

8 — Tlacditko vysunuti dratu (bez ,,proudu”).

9 — Tlac¢itko zkousky vystupu plynu.

10 - Pfipojeni Euro hofaku.

14 - Voltmetr

15 - Ampérmetr

16 - Pripojeni vstupu chladici vody (modré)
17 - Pfipojeni vystupu chladici vody (¢ervené)

5.0 ZAKLADNIi INFORMACE TYKAJICi SE SVAR-

ENI MIG

PRINCIP SVARENI MIG

Svéreni MIG je autogenni, tj. umoZzfuje svareni kusl vyrobenych
ze stejného kovu (nizkouhlikova ocel, korozi vzdorna ocel, hlinik)
jejich roztavenim, zaru€ujic 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 bezpe¢nostni normy.

POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE v dobé svérecich
praci, aby nedoslo k poskozeni zarizeni.

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
NEMUSIi BYT KVULI ROZPTYLU INERTNICH OCHRANNICH
PLYNU ZABEZPECENE.

6.1  SVARENI

1. Otevfete plynovou nadobu a nastavte vystupni tok plynu
podle potieby. Pfipevnéte uzemnovaci svorku na svarenec v
misté bez natéru, plastu anebo rzi.

100*

jako znazorfiuje obrazek, pro optimalni svareni udrzujte
hofék ve stejném sméru, jako je podavani dratu.

Pfepinaci (Odkaz 11 - Obrazek 1 Strana 2.) zvolte svareci
proud; nezapomerite, ze ¢im vétsi svafovana sila, tim je
potfebny vyssi vykon. Prvé nastaveni pfepinace je vhodné
pro svéafeni nejmensi sily. Berte v zfetel i to, Ze kazdé nasta-
veni odpovida uréité rychlosti podavani dratu, ktera se da
zvolit nastavovacim kole¢kem (Odkaz 4 - Obrazek 1 Strana
2.).

6.2 SVARENI UHLIKOVYCH OCELI

P¥i svafeni MIG postupujte nasledovné

1. Pouzijte dvouslozkovy ochranny plyn (bézné 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 svafeci
teplo a rovnomérnou a celistvou housenku, hoc prevarenou
je nizka. Pouzitim oxidu uhelnatého (MAG) jako ochranného
plynu se dosahuje tenka housenka s dobrym pfevarenim, ale
ionizace plynu muze narusit stélost oblouku.

Pouzijte podavany drat stejné jakosti jako je svarena ocel.
VZzdy pouzivejte drat dobré jakosti; svafeni rezavymi draty
muUze zpUsobit chyby svaru. Ve vSeobecnosti je rozsah
pouzivanych proudu pro draty takovyto:

- @ dratu mm x 100 = nejmensi proud

- @ dratu mm x 200 = nejvétsi proud

240 A.

Uvedeny rozsah se pouziva pro dvouslozkovou smés plyn(
Ar/CO2 a se zkratovym pfenosem kovu (ZKRAT)

Nesvérejte zkorodované, zaolejované anebo mastné dily.

Pouzijte hofak vhodny pro dané parametry svareciho prou-
du.

Pravidelné zkontrolujte, zda nejsou &elisti uzemnovacich
svorek poskozené, a zda svéareci kabely (pro hofak i uzem-
fovaci) nejsou pfeseknuty anebo pfehofené, co by mohlo
zhor8it ucinnost.

6.3 SVARENi KOROZI VZDORNE OCELE

Svéreni (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. Nejbézngjsi
pouzivanou smési je Ar/ 02 98/2.

- Nikdy nepouzivejte CO2 anebo smési Ar/CO2.

- Nikdy se nedotykejte dratu.
Pouzity pfidavny material musi mit vy8si jakost jako zakladni
materidl, a misto svafeni musi byt UpIné gisté.
6.4 SVARENI HLINIKU
P¥i svareni hliniku technologii MIG pouzijte nasledujici:
1. 100 % argon jako ochranny plyn.
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2. Pfidavny materidl se slozenym vhodnym ke svafenému
zakladnimu materialu. Na svafeni 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 %
hor¢iku.

3. Pouzijte hotak 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 udang fizenym ¢asovym spinaéem (TIMER-em, odkaz 5
- Obrazek 1 Strana 2.) 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 m(zou byt ovlivnény rozli¢n-
ymi chybami, které je dllezité rozpoznat.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny riizné chyby. Tyto chyby se
tvarem anebo plvodem neodliSuji od téch, které se vyskytnou pfi
ruénim obloukovém svéafeni 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 m(zou byt ovlivnény rozli¢n-
ymi chybami, které je dulezité rozpoznat. Tyto chyby se tvarem
anebo plvodem neodliSuji od téch, které se vyskytnou pfi ru¢nim
obloukovém svéafeni 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.

Priciny a pfedchazeni témto chybam jsou téz velice riznorodé. V
nasledujici tabulce jsou uvedeny riizné chyby.

CHYBA VYSKYT

PRICINA A NAPRAVA

NEROVNY POVRCH

- Nedostate¢na pfiprava
- Vyrovnejte hrany a drzte jich v dobé bodového svarovani

NADMERNA SiLA

- Nulové napéti pfi zatizeni anebo pfili§ nizka rychlost svareni.
- Nespravny sklon hofaku.
- Prili$ veliky pramér dratu.

NEDOSTATEK KOVU

- Prili§ vysoka velikost svareni.
- PFili§ nizké svareci napéti pro svéareci prace.

ZOXIDOVANA HOUSENKA

- Pfi pouziti dlouhého oblouku svartujte 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¢na vzdalenost.

- Prodfeni trubky na vedeni dratu.

- Prili§ nizka rychlost podavani dratu pro pouzité napéti anebo rychlost
svareni.

PRILISNY PRUVAR

- Prili§ vysoka rychlost podavani dratu
- Nespravny sklon hofaku.
- Nadmérna vzdalenost.

STUDENY SPOJ/NEPREVARENE
MiSTO

- Prili§ kratka vzdalenost.
- Zdrsnéte anebo obruste svar, potom opakujte.

TVOREN{ KANALKU

iAl ot Ee

- PFili§ vysoka rychlost svareni. (Tuto chybu mize svéare¢ jednoduse roz-
poznat pohledem, a ihned napravit.)

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PﬁEQ VYKONANiM .}AKEKOLIV UDR,2BY ODPOJTE ZDROJ
NAPAJENI Z HLAVNIHO ELEKTRICKEHO ROZVODU.
Kazdych 5 az 6 mésicu odstrafite nahromadény prach z vnitfku
svareci jednotky proudem suchého stlaéeného 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 svaieci sprej a
ocistéte vnitfek trysky od zbytkl.

2. Spicka VEDENI DRATU: zkontrolujte opotiebeni priichodu
dratu v trubce. V pfipadé potfeby vymérite.

8.2 PRIPOJENi HORAKU
Pred pfipojenim horaku se presveédcte, zda primér pouzdra (18)
dratu odpovida pouzitému dratu:
19 18
' |
/ |
21
- MODRE @ 1,5 pro draty @ 0,6 az 0,8 mm

- CERVENE @ 2,0 pro draty @ 1 az 1,2 mm
(Barva pouzdra dratu pro ocelové draty.)
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VSEOBECNA UDRZBA

DRUH PORUCHY

Zadna funkce nepracuje.

MOZNE PRICINY

Chybny kabel napajeni (odpojend jedna

anebo vice fazi).

KONTROLA A NAPRAVA

Zkontrolujte a napravte.

Vyhotela pojistka.

Vyméiite.

Nepravidelné podavani dratu.

Nedostatecny tlak pruziny.

Zkuste utdhnout nastavovaci kolecko.

Pouzdro vedeni dratu je zablokované.

Vyménite.

Nevhodné tempo — nevhodné pro drat,

anebo nadmérné opotrebeni.

Otocte kladkou anebo ji vymérite.

Nadmérné brzdéni na civce.

Nastavovacim $roubem uvolnéte brzdu.

Zoxidovany, zle navinuty drat nizké jakosti
s pomotanymi anebo prekryvajicimi se

civkami, atd.

Napravte odstranénim chybnych civek. Jestli problém nadale pretrvava,
vyméfite buben s dratem.

Snizeny svareci vykon.

Uzemnovaci kabel neni pfipojen.

Zkontroluje, zda je kabel napajeni v dobrém stavu, a pfesvédéte se, zda
jsou svorky pevné pfichyceny ke pracovnimu mistu, které nesmi byt ko-
rodované, zaolejované, anebo natfené.

Oddélené anebo uvolnéné spojeni na

prepinacich.

Podle potfeby zkontroluje, utdéhnéte anebo vymérite.

Chybny stykag.

Zkontroluje stav kontakt(i a mechanické Géinnosti stykace.

Chybny usmérriovac.

Pohledem zkontrolujte znamky obhofeni, jestli jsou pfitomné,
usmérfiovac vymente.

Pérovité anebo houbovité svary.

Zadny plyn.

Zkontroluje pfitomnost plynu anebo tlak plynové dodavky.

Ukosy v misté svaru.

PouZzijte vhodnou clonu. Jestli je to potfebné, zvyste tlak dodavky plynu.

Zacpané dirky v difuzoru/rozprasovaci.

Ucpané dirky vycistéte tlakovym vzduchem.

Unik plynu kvali prasknuti napajecich had-

ic. Ventil solenoidu zablokovany.

Zkontroluje a vyménite 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 vysugeny, vyméiite valec anebo pouzije drét ji-
ného druhu.

Dodéavka plynu se nevypina.

Sedrany anebo znedistény solenoidovy

ventil.

Solenoid rozeberte; vycistéte otvor a tésnici krouzek.

Stlac¢eni kohoutka na hofaku neméa
zadny Gcinek.

Chybny kohoutek hofaku, odpojené ane-

bo poskozené ovladaci kabely.

Odmontujte zastrcku pfipojeni hoféku a zkratujte poly; jestli stroj pracuje
spravneé, zkontroluje kabely a kohoutek horaku.

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, vypina¢ vyménte.

Chybny elektronicky obvod.

Obvod vymérnite.
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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-
na¢ wiele zadan. Samoczynna regulacja predkosci podawania
obejmuje trzy — cztery pozycje zmiany napiecia spawalniczego,
co ufatwia regulacje parametrow spawania. Ponadto urzadzenie
ptynnie dostosowuije predko$é posuwu drutu do napiecia spawal-
niczego i zmiany dtugosci tuku.

1.2 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
24V a2V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
h] 3A }] 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Zakres Srednic drutow ©06:1.2mm 306 :1,6mm
petnych*
Zakres Srednic cI*rutow ©08=:12mm 308 =24mm
rurkowych
Rozmiar cewki @300 mm
" Ar lub CO2 lub mieszanina (maksymalnie 4
Gaz
bary)
Chtodzenie WELDLINE FREEZECOOL

* Uzycie cafej gamy drutdw wymaga uzupetnienia zwojéw drutu o
te, ktére majg wtasciwe ostony (np. rowkowane ostfony do drutow
rurkowych).

**Rodzaj zastosowanego gazu ochronnego zalezy od typu meta-
lu, ktdry ma byc spawany; kilka przyktadow znajduje sie w ponizs-
zej tabeli:

Spawany materiat Witasciwy 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 gtdbwnego do wiasciwego
gniazda znajdujacego sie na tylnym panelu maszyny (do-
cisnij ja do konca i przekre¢ w prawo, aby sig ,zaczepita”).

3. Podtgcz konektor wielopinowy do wtasciwego wejscia i za-
bezpiecz go odpowiednig koncowka.

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 Srodkowej nakretki nastaw hamulec cewki tak, aby
szpula obracata sie lekko (w przypadku niektorych cewek nasta-
wienie jest widoczne dopiero po usunieciu uchwytu).

3. Otworz goérny mostek na podajniku drutu.

4. Sprawdz, czy rolki odpowiadajg $rednicy zastosowanego
drutu; jesli nie, wymien je.

5. Wyprostuj koniec drutu i odetnij go.

6. Wsun drut nad dwie dolne rolki i wi6z 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. Podtacz palnik do wystajacej czesci druta, wtdéz do tulejki,
uwazajac, aby kotki kontrolne byly wiasciwie umieszczone w
gniezdzie, a nakretka dokrecona.

3.2 URUCHOMIENIE

1. Wigcz maszyne.

Nastaw gtéwny wiacznik na srodkowa pozycje.

Zdejmij dysze i przewdd drutu z palnika, nacisnij przycisk i
przesuwaj drut do momentu, az przejdzie przez przednig
czes$¢ palnika. Przy przesuwaniu drutu przez palnik skorzy-
staj z recznego pokretta do nastawiania sity, ktérag rolka naci-
skowa drutu rozwinie wptywajac na rolke przesuwna;
dopilnuj, aby drut spawalniczy przesuwat sie regularnie, nie
zeslizgiwat sie z rolek i nie deformowat sie. Nastepnie za-
montuj palnik z odpowiednim przewodem drutu w zalezno$ci
od typu zastosowanego drutu.

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 zawér zbiornika gazu.
7. Podtacz zacisk uziemiajacy do spawu w miejscu bez rdzy,

farby, tluszczu 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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4.0 OPIS ZESPOLU STEROWNICZEGO NA PA-
NELU PRZEDNIM

4.1 PANEL PRZEDNI

Rysunek 1.

1 - Wybierak ukltadu spawalniczego:

W pozyciji u (spawanie dwutaktowe) naci$nij przycisk na
palniku, aby rozpocza¢ spawanie, zwolnij przycisk, jezeli chcesz
zakonczy¢ spawanie.

W pozyciji ﬁ (spawanie czterotaktowe) nacisnij przycisk na
palniku, aby wiaczy¢ 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 zamknigty doptyw gazu.

W pozyciji ®®®®® (spawanie punktowe) urzgdzenie pracuje w
trybie ograniczonego czasu; naci$nij 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 krétki i drut zatnie sie w kapieli spawalniczej lub wysunie
sie 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

16 - Podtaczenie doptywu wody chtodniczej (niebieskie)
17 - Podtaczenie odptywu wody chtodniczej (czerwone)

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 ptynnos$¢ 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 urzadzenia.

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.

100*

Zgodnie z tym, co pokazuje rysunek, w celu optymalizaciji
spawania nalezy trzymaé palnik w tym samym kierunku co
podawany drut.

2. Zapomocy przetacznikéw (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 materiatébw o najmniejszej
grubosci. Nalezy uwzglednié réwniez to, ze kazde nastawie-
nie odpowiada okreslonej predkosci podawania drutu, ktéra
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WADY SPAWALNICZE PRZY SPAWANIU MIG

mozna wybraé za pomocg pokretta (Odno$nik 4 - Rysunek 1
Strona 3.).

6.2 SPAWANIE STALI WEGLOWYCH
W przypadku spawania MIG nalezy postepowa¢ 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/C0O2/02. Gazy te
zapewniajg wlasciwg temperature spawania i rownomierny,
petny, choé¢ 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. Ogélny za-
kres pradéw stosowanych w przypadku drutéw:

- @ drutu mm x 100 = najmniejszy prad

- @ drutu mm x 200 = najwigkszy 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 odpowiadajacego danym parametrom pradu
spawalniczego.

5. Regularnie sprawdzaj, czy uziemiajace klocki zaciskowe nie
sg uszkodzone i czy kable spawalnicze (palnik i kabel uzie-
miajacy) nie zostaly przeciete lub przepalone, co mogtoby
zmniejszy¢ efektywnos$é pracy.

6.3 SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Spawanie (austenitycznej) stali nierdzewnej klasy 300 technolo-

gia MIG nalezy przeprowadzi¢ z zastosowaniem gazu ochronne-

go o wysokiej zawarto$ci 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. Skiad 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 zastosuj drut 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 dwéch
pokrywajacych sie blach i wymaga uzycia osobnej dyszy gazowe;j.

Natéz dysze gazowa do spawania punktowego, popchnij ja w kie-
runku przeciwnym do miejsca, ktére ma by¢ spawane. Naciénij
przycisk na palniku; pamigtaj, ze urzadzenie do spawania moze
sie oddali¢ od spawu. Wéwczas czas podany przez sterowany
wytacznik zwtoczny (TIMER, Odnosnik 5 - Rysunek 1 Strona 3.)
nalezy nastawi¢ w zalezno$ci od grubo$ci materiatu.

7.0 WADY SPAWALNICZE PRZY SPAWANIU MIG

71 KLASYFIKACJA | OPIS WAD SPAWALNICZYCH

Na spawy powstate przy zastosowaniu technologii MIG moga
wptywac r6znego rodzaju czynniki, dlatego wazne jest ich wtasci-
we 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$é czesciej wystepuje przy spa-
waniu MIG, natomiast szczgtkowe pozostatos$ci powstaja tylko
przy spawaniu elektroda otulona.

Na spawy powstate przy zastosowaniu technologii MIG moga
wptywaé réznego rodzaju czynniki, dlatego tak wazne jest ich
witasciwe rozpoznanie.

W ponizszej tabeli wymieniono rézne rodzaje wad spawalniczych.
Wady te nie réznig sie ksztattem 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 powstaja tylko
przy spawaniu elektrodg 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 odlegtos¢.
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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.

NA,LE2Y REGULARNIE KONTROLOWAC STAN PALNIKA,
KTORY JEST ELEMENTEM NAJBARDZIEJ NARAZONYM NA
ZUZYCIE.

8.1 KONSERWACJA PALNIKA:

1. DYSZA GAZOWA: nalezy regularnie uzywacé sprayu do spa-
wania i czysci¢ 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 naprawié.

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 usuniecie wadliwych watkéw. Jezeli problem wystepuje
dalej — wymieni¢ szpulg 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¢, dociagna¢ lub wymienié.

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 zwiekszyé
ci$nienie podawanego gazu.

Zatkane otwory w dyfuzorze.

Zatkane otwory przeczy$ci¢ sprezonym powietrzem.

any.

Wyciek gazu z powodu peknigcia wezy do-
prowadzajacych. Zawér solenoidu zablokow-

Sprawdzi¢ i wymieni¢ wadliwe czgsci.
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 wytacza sie. noidowy

Przetarty lub zanieczyszczony zawér sole-

Solenoid roztozy¢, wyczysci¢ otwér i uszczelke.

wywotuje zadnej reakcji. zone kable sterujace.

Wciskanie zaworu na palniku nie  Wadliwy zawoér palnika, odtgczone lub uszkod-

Odtaczy¢ wtyczke podtaczenia palnika i zewrzeé bieguny; jezeli
urzadzenie pracuje whasciwie, 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.
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TEXHWYECKOE ONMUCAHUE R U
1.0 TEXHUYECKOE ONUCAHUE 4. TpoBepbTe, YTO POSIMKK NOAXOAAT NO AMaMEeTPy ANA UCMO-
Nb3yeMOM NOBOMIOKM, B MPOTUBHOM Cllyyae 3aMeHUTe KX.
11 OMUCAHUE 5. BbinpAMUTE KOHeL, NPOBOMOKK U 0BpEeXbTe ero.
6. [MpoBeauTe NPOBOMOKY HaA ABYMS HWKHUMU PONMKAMM W
MexaHu3m nojauv NpoBOSIOKK U reHepaTtop obpasytoT cBapou- npoaesaiTe ee B COEAUHUTENBHYIO TPYOKY HAKOHEUYHMKa
HblA arperaT ¢ NPAMOK NoAayen NPOBOJIOKK. Takow arperart, CBapOYHO¥ roNoBKK A0 Tex Nop, noka npososioka He Byaet
BK/IOYAIOLLMIA FreHepaTop, cnocobeH yA0BNeTBOPUTL OONbLLYIO BbICTyNnaTb U3 Hee NpUMepHO Ha 10 cMm.
yacTb NPOM3BOACTBEHHbIX HY)XA. ABTOMAaTUUeCKan perynMpoBKa 7. 3aKpoiiTe BEPXHIOK NEeperopoaKy 610Ka NoAaUM MPOBONOKM
CKOPOCTH MoJa4u NPOBOJSIOKK MO3BOSIAET YCTaHABAMBATL OT TPEX W y6eanTech, Y4TO MPOBONOKA HAXOAWTCA B COOTBETC-
JI0 YeTblpex PasnuuHbIX 3HAYEHUI HaTAXeHUA npu padote. Tem TBYIOLLEM HKENOBKe.
o Mobe e e et N hoosonoey 8 TIOACOSAVHATO GBapoUHyio foponky  SoTasere G-
pep P P P yrarLLyto YacTb NPOBOJMIOKM BO BTYJIKY, ClieAad 3a TeM, YToObI
B 32BUCMMOCTM OT HATFXKEHUSA CETKMU U UBMEHEHWS ANUHbI AYT.
WTUGT ynpaBneHusa Obin Haanexkalum obpasom yCTaHOBI-
1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU €H Ha MecCTo, a raika coeauHeHus Bbina NoNHOCTLIO 3aTd-
HyTa.
24V 42V
3.2 3AMYCK
U1 24 V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
T 3A H 1A (24 V) -5A (42 V) 1. Bkntounte annapar.
X 50% 100% X 50% 100% 2. YcTaHoBMTE BbIKNIOYATENb NUTAHWUA B CPEAHEE NOMOXEHMUE.
7 35 A 270 A 7 250 A 350 A 3. CHumute COMIO ¥ HanpasnAtoLLyto TpyOKy Ans MPOBOJIOKM
CO CBApPOYHOW rOpesku, HaXKMUTe KHOMKY U nojaBaiTte
24V 22V NPOBO/IOKY A0 TEX MOp, NOKA OHa HE BbIAET U3 nepeaHe#
- yacTu cBapouHOM ropenku. Mpu noaaye NPOBONIOKK Yepes
AManason AnA CANOWHON | oy 5. 4 5y 30,6 +1,6 mm CBapPOYHYIO TOPENKY UCTONb3YiTE PYUYHOE KONECHKO AnA
npoBonoku PErynMpoBKM YCUIUA, C KOTOPLIM NPUXUMHbBIE PONTUKK AaBAT
Avanason ana | @08=:12mm 008+ 24 mm Ha noJaroLLui ponuK. MpPuXKUM OMKEH ObiTb HACTPOEH TaK,
3NeKTPOAHON NPOBOJIOKM uToGbl CBapOYHas NPOBOJIOKA NepemMeLLanach ¢ NOCTOAHHOM
Pasmepb! KaTyLek 3 300 mm CKOpOCTbO 6e3 NpocKanb3biBaHWA U AedopmaLmu. VgTa-
= HOBUTE Ha CBapOYHYIO FOPENiKy HanpasnaoLyo TPyOKy,
ras apron unu CO2 wnn GMECb (o 4 6ap) NOAXOAALLY!O AN NPOBOJIOKM, B COOTBETCTBUM C UCTONb3Ye-
Oxnaxparowan WELDLINE FREEZECOOL MbIM TUMOM NPOBOJIOKMK.
4. 3akpenute HanpaBnAwLylo TPyOKy AnA MPOBOMOKU U

* [Ind ucrosib3oBaHus npoBOIOKM BCEX BO3ZMOMXHbIX AMaMeTpOB,
rnoctasiigeMble POMKN AAA MPOBOSOKM AOMKHEI BbiTb 4OMO-
JIHEHbI MOAXOAALMNMM KeNnobKaMu (Hanpumep, HaKkaTaHHbIe
IKENOBKM ANA INeKTPOAHbIX IPOBOJIOK)

** Ucnonb3yeMbli 3alyUTHbIA ras3 3aBUCUT OT cBapUBaeMoro
merTanna; CM. HeKOTopbIe NMPUMEPSLI B CeaytoLLen Tabnuye:

CBapvBaeMbli MaTepuan

Ucnonb3yembli 3aLMTHbIN a3

Cranb

CO2 nnn CMECb (Ar + CO2)

HepxaBetowaa ctanb

CMECb (Ar + 02)

ANIOMUHUIA

Ar

2.0

NOAKNKOYEHUE K TEHEPATOPY

1. Tepea BbINONHEHMEM 3TO onepaunn yéeanTech, uTo reHe-

PaTop BbIK/IHOYEH.

2. ToacoeauHWTe rHe3A0 NUTaHUA Kabens ¢ SNeKTPOopPa3spPbIBH-
bIM COEANHWUTENEM K COOTBETCTBYIOLLEMY pasbeMy, pacnos-
0XXEeHHOMY Ha 3aJHewn naHenu annaparta (BCTaBbTe €ro
MOJSTHOCTLIO M MOBOPaYMBaiTe Mo YaCoBOW CTPEesiKe, NoKa OH
NOMHOCTLIO He 3aduKeupyeTca).

3. lNNoacoeanHute ocTtanbHble pasbembl K COOTBETCTBYIOLUMM
rHesaam, 3apUKCMpPOBaB COOTBETCTBYHOLLME KOHL|bI.

4. TloacoeluHWTe LWITyLep rasoBoro LUnaHra K peayKTopy raso-

Boro 6annoHa.

3.0

YCTAHOBKA KATYLUKHK 1A NPOBOJIOKU

3.1

YCTAHOBKA KATYLUKHX ONA NPOBOJIOKHU

[MomecTuTe KaTywKy AnfA NPOBONOKM B COOTBETCTBYHOLLYIO
LUNYfbKY TakK, 4ToObl OHW 06e BpalLanucb BMeCTe.
OTperynvupyinte TOpMO3 LUMYSIbKA C MOMOLLbIO LIEHTPanbHOM
ramku Tak, 4toBbl KaTyLLKa Nerko Bpaljanach (Ha HEKOTOPbIX
LWNyAbKax perynnpoBoYHan ramka He BMAHA, HO AOCTYN K
HEeN MOXXHO NOMYYUTb, ECIIM OTBECTU PUKCUPYHIOLLYIO NarnKy).
OTKpoWiTe BepxHIO neperopoaky 6noka nogauyu npoBos-
OKM.

ybeantechb, YTO ee AMaMEeTP COOTBETCTBYET UCMONb3yeMOon
NPOBOJIOKE.

CBAPOYHAA NPOBOJIOKA MOXET HAHECTU TPABMY.

HvKoraa He HanpaBnsAiTe CBAPOYHYIO FOPESIKY Ha TENO UK Ha
MeTannMyeckne npeameTsl Npu pasmaTtbiBaHUM CBapOYHOM

NPOBOJIOKM.
5. YcTaHoBuTE 06pATHO ra3oBOE COMNO.

6. OTKpo#Te knanaH 6annoHa ¢ rasom.

7. ToacoeauHute 3akMM 3asemneHna K oBpabartbiBaemoin

Aetanu B MecTte, rae OTCyTCTBYET pXKaByMHaA, Kpacka, cMas-
Ka Unn NnacTtuK.

BHUMAHUE! ECIIU YCTPOMCTBO MNOAAYU NMPOBONIOKHU
BYAET NOABELLUEHO BO BPEMA CBAPKW, OBECINEYbTE
M301AaUno KOPMYCA MEXAHMU3MA NMOAAYHX NPOBOJI-
OKHW OT KOHTYPA 3A3EMNEHUA (HANPUMEP, UCINO-
Nb3YUTE NOABEMHBIE TPOCbl U3 HEMITOHA UK
APYToro HENPOBOOALLEro MATEPUATNA). COBJOAE-
HUE 3TOW NPEAOCTOPOXHOCTU HEOBXOAUMO AnA
NPEAOTBPALLUEHMA BOSMOXHOIO 3AMbIKAHHUA LUENAU
TOKA CBAPKW YEPE3 MEXAHWU3M NMOABECA U KOHTYP
3A3EMJIEHUA SNEKTPUHECKOU CUCTEMbI.

HECOBJIFOAEHUE 3TOro NPABUNA BE3OMACHOCTH
MOXET NPUBECTHU K CEPbE3HbIM NMOBPEXAEHNAM
SNEKTPUYECKON CUCTEMbI U HAHECEHUIO YLLIEPBA
NOABEMHOU CUCTEME TOKOCBEMHUKA.

2 RU
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OMUCAHWE OPTAHOB YMPABJEHWA HA NEPEQHEN MAHENU

4.0 OINUCAHUE OPTAHOB YMNPABJIEHUA HA
NEPEAHEWU NAHENU

4.1 NEPEAHAA NAHEIb

KaptHka 1.

1947 40

1 — MepekntouaTens BUAOB CBApKU:

B NONOXEHUK u (2-x0A0BOW LMKN) HAXXMUTE KHOMKY
CBapOYHOM ropesku, 4Tobbl HauaTb CBapKy M OTNYCTUTE ee, YTOObI
npeKkpaTuTb CBapKy.

B nonoxkeHuu ﬁ (4-x0[0BOM LUKI) HAXXMUTE KHOMKY
CBApOYHOW FrOPEeNKK ANd nojauu rasa; npu oTnyCcKaHuu OyayT
BK/IIOYEHbl MEXaHW3M NoAayn CBapOYHON NPOBONOKK U TOK;
NOBTOPHOE Ha)KaThe OCTaHOBWT NoAayy NPOBOJSIOKK M TOKA, a nNpu
OTNyCKaHWW ByaeT nepeKkpbITa noaaya rasa.

B nono)keHun ©®®®® (toueyHan cBapka) cBapluyuk Byaet pabo-
TaTb B PEXUME NPOrpaMmM1MpyemMoro BpeMeHn. Haxmute KHOMKy
CBapOYHOM ropesniku, 4ToObl 3anyCTUTb CBapKYy; cBapKa 3ako-
HYMTCA aBTOMATUYECKK Yepes3 MPOMEXYTOK BPEMEHH, 3aAaHHbI
noTeHUMOMETPOM pene BpemMenn 5 (cMm. - KaptnHka 1 Cip. 3.).

2- MHAMKaTOpHaH Nnamna «annapaTt BKJIOYEeH».

3 — MHauKaTopHasA naMna neperpesa annapara wiv Heucrnpas-
HOCTK CMI0BOro 610Ka ynpaBneHWUsa CUCTEMbl BOAAHOTO oxna-
KAEHMA.

4 - YHpaBﬂﬂIOLLWIﬁ NOTeHUHUOMEeTpP CKOPOCTM noaayun npoBoOI-
OKMW.

5 — MoTeHyMoMeTp ynpasfieHUA BpeMeHeM TOYEUHON CBapKH,
3afaet uHTepsan ot 0,3 Ao 10 cekyHa. [JecTBYeT TONbKO TOrAa,
koraa nepekstouyarens 1 (cMm. - Kaptuika 1 Ctp. 3.) yctaHoBneH B
NONOXKEHUN

6 — NoTeHUHOMeTp ynpaBneHUA BpeMEHEM PA3roHa 3NeKTPoA-
BUraTena MexaHu3ma rnoaayn npoBONOKH.

7 — NMoTeHUMOMETp onnaBneHUA NPOBOJNIOKU. 3afaeT Bpems, B
TeyeHne KoToporo ByneT COXPaHATLCA CBAPOYHAA MOLLHOCTb
nocne o6bIYHOrO OTNYCKaHMA KHOMKW CBapOuYHOW ropenku. MNpu

OKOHYaHWKU CBapPKK, eCnu 310 BpemMA 3aA4aHO C/TULLKOM KOPOTKUM,
NnpoBOJZIOKA OCTaHeTCA I'IpVIXBal-IeHHOFI B CBapOHHOVI BaHHE WU
6yZeT BbiCyHyTa CMLUKOM Aaneko U3 Tpybuatoro HakoHeYHWKa
csapouHoﬁ ropenku; ecnun spemMa 3agaHo CINLLIKOM 60ﬂbLIJVIM,
npoBOJIOKa OCTaHeTcA npwxaaueHHoﬁ B préanOM HaKOHEe4YHUKe
CBapOl-IHOﬁ ropenku, 4to 06bll-IHO NPUBOAUT K NOBPEXAEHUKO
HaKOHeYHUKa.

8 — KHonka nogauun NnpoBonoku (6e3 «ToKka»).

9 — KHonKa npoBepkX noaauu rasa.

10 —Pa3bem cBapoO4HOM ropesiku Tuna «eBpo».

14 — BonbTmeTp.

15 — AMnepmeTp.

16 — LLityuep noaaumn oxnamaaroLien Boabl (CUHURA).

17 — LUTyuyep Bo3BpaTta oxnamaaroien BoAbl (KpacHbIN).

5.0 OCHOBHbIE CBEAEHWA O OYIOBOH

CBAPKE B UHEPTHOU CPELE

NPUHLMUIMbI YTOBOW CBAPKW B UHEPTHOMW CPELE

CBapka MeTanMyecKMM 3NeKTPoAOM B MHEPTHOM rase ABNAeTCA
aBTOrEHHOW, T.e. NO3BOJSIAET CBapMBaTh 3aroTOBKU M3 OAUHAK-
0BOro metanna (ManoyrnepoaucTtaa cTanb, Hep>kasetollan
cTanb, antoMUHUIA) NyTEM nnaBku, oBecrneunBas Kak Gusnyec-
Ky, TaK U MEeXaHMYECKYIO LieNIOCTHOCTb. Tenno, Tpebyemoe and
nnasfieHna, CO3AaeTCA ANEKTPUUECKON AYron, KoTopaa BO3HWUKA-
eT MeXJy MPOBOJIOKON (3N1EKTPOAOM) M CBapUBaeMon 3arotos-
KOM. 3aluTHbIN ras saluiaeT Kak ayry, Tak u pacnnasneHHbIn
MeTan oT Bo3AencTeua atmocohepsl.

6.0 MOAKJTFOYEHUE U NOAITOTOBKA

OBOPYLIOBAHUA AJ1A CBAPKU

BbIMOMHAWTE NOAKMFOYEHUE NMPUCNOCOBSEHUH AnA
CBAPKH C OCTOPOXHOCTbBIO, YTOBbI HE AOMNYCTUTb
NOTEPU MOLLUHOCTHU UNAU YTEYKHU ONACHbIX FA30B.

TwarenbHo cobntoaaiTe TpeboBaHnA 6e30NacHOCTY.
MPUMEYAHMUE: HE BbIMTOJIHAWUTE PEIY/IMPOBKY [MEPE-

K/TKOYATEJIEUA Bo Bpems cBapoyHbiX paboT, yTobbl He Aony-
CTUTb MOBPEXKAEHUA 060PYA0BaHMA.

Y6eauTtech, 4To ras nocTynaeT U3 conna, oTperynupyiTe noTok ¢
MOMOLLBIO ra30BOr0 PEAYKTOPA.

BHUMAHHUE: 3ALLUINTUTE NOTOK FA3A S3KPAHOM MNPH
PABOTE HA YNULE UNKU B MECTAX C BEHTUNALUEMU,
UHAYE NMPOLEECC CBAPKU HE BYZAET 3ALLULLIEH U3-3A
PACCEMBAHUA UHEPTHbIX 3ALLIMTHbIX TA30B.

6.1 CBAPKA

1. OTKpoWTe GanioH AnA CKaToro rasa 1 OTPEerynMpymTe nNoTok
BbIXOAALLEro rasa, ecnu tpebyeTtca. YCTaHOBUTE 3aXKUM
3a3eMNIEHWA Ha YacTb CBApMBAEMOii 3aroTOBKU TaMm, rae
OTCYTCTBYET KpacKa, NNacTUK Ui NpoAyKTbl KOPPO3UHU.

1087

ANA ONTUMANBEHOW CBAPKU JEPXXUTE FOPESIKY B
TOM XE HAMPABJIEHWWU, B KOTOPOM MOJAETCAH
MPOBOJIOKA.
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BbibepuTe TOK CBapKM ¢ NOMOLLbIO Nepekntodateneit 11 (cm.
- Kaptuhka 1 Ctp. 3.); noMHuTe, Yem Bonblue ToNLMHA
cBapku, Tem Bonbluan MOLYHOCTb Heobxoanma. UcxoaHas
HacTpoViKa nepekntoyatena noaAxoAuT ANA CBAPKU U3AENUI
MWUHUMaJTbHOW TONLMHBI. TakKe cneayer yunuTbiBaTb, YTO
ANA KaXXAO0N HACTPOWMKKM UCNONb3yeTCA CBOA CKOPOCTbL NoAa-
UM NMPOBOJIOKMU, KOTOPYI MOXHO BbIOMPaTh C MOMOLLbIO
perynupoBouHoi pyykn 4 (cm. - KapTtuHka 1 Ctp. 3.).

6.2 CBAPKA YIMEPOOUCTOM CTAINKU

ﬂﬂﬂ BbIMNOJIHEHNA CBAPKKW MeTannnyeCKnmM 3NeKTpoaoM B
MHEePTHOM rase BbINOMHUTE cneayrouime AenCTBUA.

1. Wcnonb3yiiTe ABYXKOMMOHEHTHbIN 3alUUTHbIA ra3 (06bIYHO
cmecb AR/CO2 ¢ npoueHTHbIM cofep>kaHnemM aproHa 75-
80% n CO2 20-25%) vnn TPEXKOMMNOHEHTHbIE CMECH, Hanp-
umep AR/CO2/02. HecMOTpA Ha HU3KYI MPOHULAEMOCTb,
3T rasbl 06ecneynBatoT HarpeB Npu CBapke, AalT OAHO-
pOAHblE U KOMMAKTHbIE My3bipbKU. MIcnonb3oBaHne ABYOKK-
Cv yrnepoza B KayecTBe 3alUMTHOro rasa (npu Ayroso#n
CBapKe MeTaIM4eCKUM 3NEKTPOAOM B Cpele 3aLlUTHOro
rasa) AaeT TOHKME M XOPOLLUO NPOHUKAILMEe Ny3bliPbKK, HO
MOHM3aLMA ra3a MoXeT ocnabutb YCTONUMBOCTbL AYTy.
Mcnonb3yite AnA noaaun CBapoOYHYtO NMPOBOMOKY TOrO XKe
copTa, 4YTo U cBapuBaemasn ctanb. Bcerga ucnonbayite
NPOBONOKY xopoLuero kavectsa. Ceapka pXasol NpoBon-
OKOW MOXeT cTaTb NPUUYMHON AedeKToB cBapku. B obuiem
cnyvyae npMMeH1MMble AnanasoHbl TOKOB ANA UCMONb3yeMOoMn
NPOBOJIOKM BbIYACAAETCA CreaytoLum 06pasom:

(D npoBonokn, MM) X 100 = (MMHUMANbHbIV TOK, aMNepbl).
(D npoBonoku, Mm) X 200 = (MaKCMMarbHbIA TOK, amnepsl).
Mpumep: @ npos.. 1,2 MM= MUHUManNbHLIM TOK 120 amnep;
MaKcumanbHbii TOK 240 amnep.

YKasaHHbIM AnanasoH UCNOoNb3yeTcA C ABYXKOMMOHEHTHOM
cmecbto razos AR/CO2 v npu KOPOTKO3aMKHYTOW cBapKe
(SHORT).

He ceapvBaite aeTtanu Npu HanMuMM KOPpPO3uK, macna u
CMasku.

Mcnonb3yinte CBapoOuYHyl0 FOPEKy,
XapaKTepuUCTUKaM TOKa CBapKHM.
[Mepuoanueckn npoBepANTE 3aXKMM  3a3eMNIEHWA  Ha
npeaMeT NOBPEeXAeHUA; NpoBepsanTe cBapoYHsLie kabenu
(MAywmMn K cBapoOYHOW ropenke u 3aseMnAaWmi) Ha
npeaMeT U3noma UM NPOropaHua, YT0 MOXKET ocnabuTb
3P PEKTUBHOCTD.

CBAPKA HEPXABEHLLEEX CTAIHU

COOTBETCTBYHOLLYHO

6.3

Csapka Hepx«asetoLen ctanu cepum 300 (ayCTEHUTHOM) AOMKHA
NPOBOAMTLCA NOA 3ALUUTHLIM Fa30M C BICOKUM COAEpPXKaHWeEM
aproHa W HW3KUM MPOLEHTHLIM colepXaHuem O2 ans ctabun-

usaumu ayru. Yauwe Bcero ucnonbayetca cmecb AR/O2 B cooT-
HoLLeHun 98:2.

— Hukoraa He ncnonbsyite CO2 unu cmecn AR/CO2.
— He npukacaitecb K NpoBONOKe.
Mcnonb3yemblii 3anonHAOWMIA MaTepuan fomKeH ObiTb Bonee

BbICOKOr0 KauyectBa, YemM OCHOBHOM mMartepuasn, a 30Ha CBapKu
Z0MKHa ObITb MNOMHOCTLHO YUUCTOM.

6.4 CBAPKA AIMFOMHUHUA

ﬂl’lﬂ CBapKn altoMUHNA VICI'IOHI::SyVITeZ

1. 3awmTHbIM ras, cocToALmi n3 aproHa Ha 100%.

2. 3anonHA0LLY0 NPOBOMIOKY M3 cOCTaBa, NMOAXOAALLEero AnA
OCHOBHOMO CBapuMBaemMoro marepuana. [na ceapku cnnasa
AJTFOMAH wn cnnasa AHTUKOPOZAJ1 (KUCJTOTOYCT-
ONYMBOIO AITKOMUHWA) ncnonbayiite NnpoBONOKY, CoAe-
pxawyt 3-5% KpemHua. Jlna csapku cnnasa
MEPAJTIOMAH v cnnasa QPIAJ1 ucnonb3yite NnpoBONOKY C
5% coaep)xaHmem MarHus.

Mcnonb3yiTe cBapouHyto ropenky, npeaHasHauYeHHyo And
CBAPKM antoMUHHKSA.

6.5 TOYEYHAA CBAPKA

3TOT TMN CBapK1 NPUMEHAETCA ANA TOYEUHOH CBAPKKU ABYX Hano-
YKEHHbBIX NIMCTOB M TpebyeT NCMoNb30BaHNUA CNeLMansHOro raso-
BOTO comnna.

YcTaHoBUTE razoBoe COMo ANA TOYEYHON CBapKM, BAaBUTE ero B
CBapuBaEMyo 3aroTtoBKy. Ha)xMuTe KHOMKy CBapOYHOMR ropesnku,
y6eanTech, 4To CBapOYHbIM annapart co BpeMeHeMm OTLEennUTCH OT
3aroToBKuU. OTOT nepuvoa BpeMeHu yctaHaBnMBaeTcA perynupo-
Bkoi «TIMER» 5 (cM. - KapTuHka 1 Ctp. 3.) 1 fomxkeH BbITb 3aaa-
H, UCX0AA U3 TONLMHBI MaTtepuana.

7.0 JAE®PEKTbl CBAPKH

71 KNACCHUPUKALIUA U ONMUCAHUE OEPEKTOB

MpUYMHBL U MEpPbI NPeayNPeXAEHUA BO3HUKHOBEHUA AePEKTOoB
pasnuuHbl. [pu cBapke MOryT BbiTb pasnuuHble AedEeKTbl, KOTo-
pble BaXKHO 0BHAPYXUTb.

B cneaytoLeit Tabnuue ykasaHbl pasnuuHble AedekTel. OTH aede-
KTbl HE OTnMYatloTCA No Gopme UK npupone ot AedEKTOB,
BO3HMKAIOLLMX MPU PYYHOM [yroBOW CBapKe C NOKPBITEIMU 3M1EKT-
pozaamu. Pasnuuna mexxay ABymsa crnocobamu CBapKu OTHOCATCA
B BonblUel Mepe K YacToTe NPOABEHNUA AePEKTOB — NOPUCTOCTb,
Hanpumep, Yalle BCTpeyaeTca Nnpu cBapKe B MHEPTHOM cpeae, a
BKpPAnEeHWe LUnaKka BO3HUKAET TONMbKO NPU CBAPKE C MOKPbITLIMU
3/eKTpoAaMM.

OLLMUBKA BUL

NPUYUHA U UCNPABJIEHUE

HEPOBHAA NMOBEPXHOCTb

- HepoctatouHaA noArotoBKa CBapKu.
- BolpoBHAiiTE KpaA 1 Aep)XuTe UX BO BPeMA TOYEYHOW CBapKM.

YPE3MEPHAA TOJILLIMHA

- HyneBoe HanpsxeHne Npu HarpyaKke Wan CIMLLKOM HU3KaA CKOPOCTb CBapPKHK.
- HenpaBunbHbI HAKNOH ropenku.
- CnuwKom 60MnbHOM AnaMeTp NPOBOSIOKM.

HEOOCTATOK METAJIIA

- Cn1wwKom 6onbLuoi 06bEM CBapKy.
- CIULLKOM HWU3KOE CBapHOE HanpsXKeHWe Npu cBapHbIX paboTax.

OKMCIEHHbIM BATIMK CBAPHOIO
LLIBA

Bt

- [Mpu ncnonb3oBaHun ANMHHOM AyrM CBapuBanTe B KaHane.

- Perynupyite Hanpsa>keHue.

- MpoBONOKa 0BHAXKMTCA UMK CIULLKOM CUIbHO BbICYHETCA U3 TPYOKM noaaum
NPOBOMOKHK.

- HenpasunbHaa CKOPOCTb NoAa4YM NPOBOIOKH.
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OLLMBKA

BUO NPUYHUHA U UCNPABINEHUE

- HenpaBunbHbIA HAaKNOH ropenku.

- HenpaBunbHOE nnu HeaoCTaToOMHOE yAaneHue.

- MepeTepTble TPyOKM NoAauu NPOBOOKK.

- C/MLWIKOM HUM3Kas CKOPOCTb NoJayv NPOBOJSIOKM UM CKOPOCTL CBapKK Ansa
MCNOMb30BAHHOMO HANPAXKEHNA.

HELOCTATOYHbIN NMPOBAP

- Cn1LLKOM BbICOKaA CKOPOCTb NOAAYM NPOBOSOKK.
- HenpaBuibHbI HAKNOH ropenky.
- YpeamepHoe yaanexue.

YPESMEPHbLI MPOBAP

XONOAHOE COEANHEHWE /
HEMPOBAPEHHOE MECTO

- CnULLKOM ManeHbKoe yaaneHue.
- Hacekute unu obpycute LIOB, NOTOM MOBTOPUTE.

- CNMLLKOM BbICOKasA CKOPOCTb CBaPKK. (3TW OLLMOKM CBaPLLMK MOXET NErko

KAHAJIbHOCTb
YBUAETb W CPasy e UCNPaBuTb).

1

8.0 OBLLUEE TEXHUYECKOE OBCITY XUBAHUE 2. HAMNPABNAKOLLAA TPYBKA AJ1A NMPOBOJIOKW: nposep-
bTe OTBEPCTHE ANA NPOBOMIOKK HA TPYOKE Ha NPEAMET U3HO-

ca. 3ameHuTe nNpu He0BXOAMMOCTH.
COEOUHEHUE CBAPOUYHOWM FOPESKHU

OTCOEOUHUTE BITOK NMUTAHUA OT NMUTAIOLLEN CETH
NEPEA BbINONTHEHUEM JNHOBbIX PABOT NO TEXHUY- 8.2
ECKOMY OBCIY XUBAHHUIO.

Kaxable 5-6 mecAues yaananTe CKONUBLLYIOCA rPA3b BHYTPH
CBapoyHOro annapara CTpyen Cyxoro cxartoro Boszyxa (nocne

Mepea noacoeanHEHUEM CBApPOYHOMN ropenku ybeautech, 4to
o6onoyka NpPoBONOKK (18) MOAXOAUT ANA AMameTpa UCno-
Nb3yeMOKn NPOBOSIOKK:

CHATUA BOKOBbLIX MAHeNeN).

BYAbTE NPEAENbHO AKKYPATHbI, YHTOBbI HE AOMY-
CTUTb UITUBAKOLLUX YCUITUNU, KOTOPBLIE MOIYT
NMPUBECTU K NOBPEXJAEHWUIO U NEPEOABIIMUBAHUIO
CBAPOYHOMU TOPEJIKU. HUKOIAA HE NEPEMELLUAUTE
MCTOYHUK NMUTAHUA, TACKAA ETO 3A CBAPOYHYIO
TOPEJIKY.

NEPMOONUYECKH NPOBEPANTE COCTOAHUE CBAPOUY-
HOMW rOPEJIKU — 3TA AETAJIb HAUBOJEE NOABEPXEHA
U3HOCY.

8.1 TEXHUYECKOE OBCINY XMBAHUE CBAPOYHOW
FOPENKHU

1.  TA30BOE COIJIO: nepMoanyecKn HaHoCuTe aapo3osb AnA
CBapOYHbIX annapaTtoB W OYuLLaiTe BHYTPEHHIOK NoBe-
PXHOCTb COMJia OT OCTAaTKOB.

BUO HEMCNPABHOCTHU BO3MO M HbIE NPUYUHDI

HeucnpaBHblit kabenb HanpaXKeHUs

Hukakne GyHKUMM He AercTBytOT
(OTKNIOYEHbI OAHA UK HECKONbKO das).

19 18
' |
=
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— CHUHAA G 1,5 ana nposonoku & 0,6-0,8 Mm.

— KPACHARA @ 2,0 ana nposonoku @ 1-1,2 mm.
(LiBeT 060104KM NPOBONIOKK ANA CTaNbHOM NPOBONOKM.)

KOHTPOJb U UCNPABJIEHUE

CKOHTPONMpYWTE U UCNpaBbTe.

CropeBLUHWii npeaoxpaHnTenb.

3ameHure.

HeperynspHas noaaua

HezocraTouHoe AaBneHue Npy><uHbl.
NPOBOSIOKM.

MonpoGyiiTe 3aTAHYTb PerynmpytoLee KoNecuKo.

Brynka nogauv npoBosIoKK 3a610KMpoBaHa.

3ameHure.

HenpaBunbHbIA TEMN — HENOAXOAALLMIA ANnA
NPOBOJIOKM WUNIU YPE3MEPHO U3HALLMBAIOLLUA.

I'IosepHMTe POSIMK UK 3aMEHUTE ero.

YpesmepHoe TopMoXKeH1e 600UHbI.

PerynupyroLum BUHTOM YBUIIbHUTE TOPMO3.

OKUCneHHan, NNoxo HaMmoTaHHaA npoBONOKa
HU3KOro Kayectsa C 3anyTaHHbIMWU UITN
nepexkpbIBalOWMMUCAH XXUnamMi U T.4.

McnpaBbTe 0TCTpaHEHMEM HEUCNPABHbIX »un. Ecnn npobnema He
ycTpaHeHa, 3aMeHnTe 606MHY C NPOBOOKON.

CHWXeHHaA MOLLHOCTb CBapkKwu. 3asemnAtoLuii Kabenb He npucoeaunHeH.

MpoBepbTe, HAXOAUTCA N Kabenb HanpPAXeHWA B XopoLlem
COCTORHWM, U YOEANTECH, KPENKO MU NPUKPENIIEH 3aXKNM K padouemy
MECTY, KOTOPOE HE AOMKHO BbITb MOKPLITO PXKABYUHOW, MACIOM WK
KPacKoM.

OtaeneHo unu ocnabneHo cCoeanHeHne Ha
nepexnovarenax.

Mpu HEOBXOAMMOCTU CKOHTPONUPYMTE, 3aTAHUTE UK 3aMEHUTE.

HewncnpaBHbIi KOHTaKTOP.

CKOHTPONMPYITE COCTOIHUE KOHTAKTOB U MEXaHUYECKUE QYHKLUU
KOHTaKTOpa.

HeuncnpaBHbli BbINPAMUTENb.

BuayanbHO CKOHTPONMPY#iTe NPUCYTCTBHE 3HAKOB 06ropaHus, Npu ux
HaNMuYMK BLINPAMUTENb 3aMEHUTE.

5RU



OBLLEE TEXHUWYECKOE OBCITY X{UBAHUE

RU

BWO HEUCMNMPABHOCTH BO3MOXHbIE NPUYHHbDI

MopucTble unm ryéuatsie WBbl. Hert rasa.

KOHTPOJI1b U UCNPABIEHUE

MpoBepbTe NpUcyTCTBUE rasa unv AaBneHWe noaayu rasa.

[Nepekocbl B MeCTe CBapHOro LuBa.

Mcnonb3yiite NoaxoAnLLyto 3aCnoHKy. Ecnv Heo6xoanMO, yBenuybTe
AaBreHne noaayn rasa.

3acopeHsl oTBepcTUA B Anddysope/
pacnbinutene.

3abutble 0TBEpPCTMUA BbIYUCTUTE CXKaTbiM BO3AYXOM.

YTeuka rasa Yepes TPeLYUHbI COEANHUTENbHBIX
LUN@HTOB.
BeHtune coneHonna 3abnokMpoBsaH.

CKOHTPONUPY#iTe 1 3aMeHUTe HeucrpaeHble AeTany.
CKOHTpONupy#Te paboTy ConeHoMAa W 3NEKTPUYECKOE COeaNHEHHE.

MopwcTble unu ryéyatble WBbl. HeucnpasHblit perynaTop AaBneHuA.

lMpoBepbTe AeicTBME, OTCTPAHUB LUNAHT, CBA3LIBAIOLLMIA perynatop
AaBNEHNA U UCTOYHUK SHEPruK.

Hun3koe kayecTBO rasa unm nNpoBOJIOKHK.

a3 AomKeH ObITb YpE3BLIYAWHO CyXOM; 3aMEHNTE BTYNIKY UK
MCMNONb3ynTe NPOBOMOKY APYroro Tuna.

W3HOLLEHHbIN UK 3arpA3HEeHHbIN BEHTUIb

[Moaaya rasa He BbIKOYAETCA.
coneHounza.

ConeHouna pasbepute; OYUCTUTE OTBEPCTUE U YNIOTHUTENBHOE
KOMbLO.

HeuncnpaBHbI KypoK ropesnku,
0TCOEANHEHHBIE UMK NOBPEXAEHHbIE Kadenu
ynpasneHus.

Harkatne Kypka Ha ropenku He
Bbl3bIBAET AENCTBUE.

OTCcoeanH1TE 3aCOB NPUCOEAMHEHWUA FOPESIKA U NpoBeauTe
3aKopayMBaHu1e NomCoB; ECM annapar npasuibHO paboTaer,
nposepbTe KaBenu U KypoK ropenku.

CropeBLUKIA NPefoXpaHUTESb.

3ameHute npeaoxpaHutenb Ha HOBBbI 0AMHAKOBOrO Knacca.

HewucnpasHbIi rnaBHbIM BbiKAOYaTesb.

OumcTuTe Ero CxKaTbiM Bo3ayxom. Y6eaunTech, UTo NpoBoAa NPOYHO
NPUKPEN/EeHbI; U HEOOXOAUMO, BLIKNOUYATENb 3aMEHUTE.

HeucnpasHan aneKkTpoHHan cxema.

Cxemy 3ameHuTe.

6 RU




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
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

DV 4004CTLW FEEDER 24V
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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
KATAAOTrOZANTAAAATIKQN / MEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEN

DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

12 W000227300 | CONNECTION BLUE RACCORD BLEU CONEXION AZUL ATTACCO RAPIDO BLU
12.1 | W000227301 | CONNECTION RED RACCORD ROUGE CONEXION ROJO ATTACCO RAPIDO ROSSO
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
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
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
DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

12 W000227300 | ANSCHLUSS BLAU LIGAGAO AZUL BLA ANSLUTNING BLAUWE AANSLUITING
121 | W000227301 | ANSCHLUSS ROT LIGAGAO VERMELHA ROD ANSLUTNING RODE AANSLUITING

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




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

DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. |CODE BESKRIVELSE BESKRIVELSE KUVAUS DESCRIERE
12 | W000227300 |BLA TILKNYTNING BLA TILKOBLING LIITOS SININEN RACORD ALBASTRU

121 | W000227301 | R@D TILKNYTNING ROD TILKOBLING LIITOS PUNAINEN RACORD ROSU

13 | W000352003 | INDSTILLINGSHJUL STILLBAR HJUL NUPPI BUTON ROTATIV

131 |W000269839 | HJELM HJELM SUOJAPELTI CAPOTA

29 | W000227971 | FAST HJUL FAST HJUL KINTOPYORA ROATA FIXA

34 | W000253768 | ELEKTR. STYRINGSPANEL KRETS PANEL PIIRILEVY PLACA DE CIRCUITE

35  |W000272966 | TRADFREMF@RING ENHED ENHET FOR TRADFORER LANGANSYOTTOLAITE | DISPOZITIV DE ALIMENTARE CU SARMA
37 | W000232578 | ELEKTR. STYRINGSPANEL KRETS PANEL PIIRILEVY PLACA DE CIRCUITE

41 |W000233171 | HJALPE TRANSFORMATOR HJELPE TRANSFORMATOR LISAMUUNTAJA TRANSFORMATOR AUXILIAR

43 | W000050146 | MIDT TILSLUTNING MIDT TILKOBLING PAALITOS RACORD CENTRAL

46 | WO000050104 | SOLENOIDVENTIL SOLENOID VENTIL SOLENOIDIVENTTIILI VENTIL ELECTROMAGNETIC

50 | W000228294 | FLANGE HALS LAIPPA FLANSA

53 [W000227958 | BEVAEGELIGT HJUL BEVEGELIG HJUL OHJAUSPYORA ROATA DE DEPLASARE

55  |W000352019 | INDSTILLING HJUL STILLBAR HJUL NUPPI BUTON ROTATIV

55.1 | W000352043 | HJELM HJELM SUQJAPELTI CAPOTA

56 | W000352042 | INDSTILLING HJUL STILLBAR HJUL NUPPI BUTON ROTATIV

56.1 |W000253148 | HJELM HJELM SUOJAPELTI CAPOTA

57 | W000050130 | TROMLENS HOLDER HOLDER FOR TROMME KELANPIDIKE SUPORT MOSOR

58 | WO000352065 | HAENGSEL HENGSEL SARANA PIVOT

59 | W000352047 | SLUTNING STOPPEKRANA SULJENTA CARCASA

72 |W000233511 | VOGNENS INDRE ST@TTE INNERSTE HOLDER FOR TRALLE | VAUNUN ASENNUSLIITIN | ELEMENT DE MONTAJ MAMA PENTRU TROLIU
DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. |CODE POPIS POPIS OPIS OMUCAHUE

12 | W000227300 | MODRE PRIPOJENIE MODRE PRIPOJENI PRZEWOD NIEBIESKI CUH PASBEM

121 | W000227301 | CERVENE PRIPOJENIE CERVENE PRIPOJENI PRZEWOD CZERWONY KPACHbI PAGBEM

13 |W000352003 | NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO POKRETLO PYUKA

131 | W000269839 | KRYTKA KRYTKA KASK KOMMAYOK

29 |W000227971 | PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO KOLKO STALE BAKPEMNEHHOE KOMECO

34 | W000253768 | OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA PLYTA OBWODOWA MEYATHAA MIATA

35 | W000272966 | JEDNOTKA PODAVANIADROTU | JEDNOTKA PODAVANI DRATU | PODAINIK DRUTU EJTOK MOOAYY MPOBOJIOKM

37 | W000232578 | OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA PLYTA OBWODOWA MEYATHAA MIATA

41 |W000233171 | POMOCNY TRANSFORMATOR | POMOCNY TRANSFORMATOR | TRANSFORMATOR POMOCNICZY | BCTIOMOTATESIbHbI TPAHCOOPMATOP
43 |W000050146 | STREDOVE PRIPOJENIE STREDOVE PRIPOJENI PODLACZENIE SRODKOWE TMABHbI PASBEM

46 |W000050104 | SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL ZAWOR SOLENOIDOWY QMEKTPOMATHUTHBIN KNATAH

50 | W000228294 | PRIRUBA PRIRUBA KOLNIERZ ONAHEL

53 | W000227958 | POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO KOLKO RUCHOME NOBOPOTHOE KONECO

55 | WO000352019 | NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO POKRETLO PYUKA

551 | W000352043 | KRYTKA KRYTKA KASK KOMMAYOK

56 | W000352042 | NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO POKRETLO PYUKA

56.1 |W000253148 | KRYTKA KRYTKA KASK KOMMAYOK

57 | W000050130 | DRZIAK BUBNA DRZAK BUBNU UCHWYT SzPULI LEPYATESTb KATYLLKM

58 | WO000352065 |PANT PANT ZAWIAS NETNA

59 | W000352047 | UZAVER UZAVER ZAWOR 3ACTEXKA

72 |W000233511 | VNUTORNA PODPERA VOZIKA | VNITRNi PODPERA VOZIKU WEWNETRZNA PODPORA WOZKA | THE3LO KPEMNEHVA TOKOCHEMHVKOB




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
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

DV 4004CTLW FEEDER 42V
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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

DV 4004 CTLW FEEDER 42V

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

12 | W000227300 | CONNECTION BLUE RACCORD BLEU CONEXION AZUL ATTACCO RAPIDO BLU

12 | W000227301 | CONNECTION RED RACCORD ROUGE CONEXION ROJO ATTACCO RAPIDO ROSSO

13 | W000352003 | KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 | W000269839 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

29 | W000227971 | FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA

34 | W000232583 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

35 | W000233485 | WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE GRUPPO TRAINAFILO

37 | W000232578 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

38 | W000266104 | RUBBER TRIM PROFIL ARETE PERFIL DEL MARCO CHIUSURA IN GOMMA

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
DV 4004 CTLW FEEDER 42V

R. CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

12| W000227300 | ANSCHLUSS BLAU LIGAGAO AZUL BLA ANSLUTNING BLAUWE AANSLUITING

12 | W000227301 | ANSCHLUSS ROT LIGAGAO VERMELHA ROD ANSLUTNING RODE AANSLUITING

13 | W000352003 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

13.1 | W000269839 | KAPPE TAMPA SKYDDSDEL AFDEKKAP

29 | W000227971 | FESTRAD RUEDA FIXA FASTHJUL VAST WIELTJE

34 | W000232583 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

35 | W000233485 | DRAHTVORSCHUB-MOTOR GRUPO DE TRACGAO DO FIO TRADMATNINGSENHET DRAADAANVOEREENHEID

37 | W000232578 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

38 | W000266104 | RAHMENPROFIL MOLDURA GUMMIKANT RUBBEREN RAND

4 W000233171 | HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR

43 | W000050146 | MITTIGER ANSCHLUB CONEXAOQ 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 DOBRADICA SVANGTAPP SCHARNIER

59 | W000352047 | VERSCHLUSS FECHO TATNINGSRING SLUITING

72 | W000233511 | SCHLITTENHALTERUNG SUPORTE DO CARRO INRE VAGNHALLARE BINNENSTEUN KARRETJE




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

DV 4004 CTLW FEEDER 42V

R. CODE BESKRIVELSE BESKRIVELSE KUVAUS DESCRIERE

12| W000227300 | BLA TILKNYTNING BLA TILKOBLING LIITOS SININEN RACORD ALBASTRU

12 | W000227301 | R@D TILKNYTNING R@D TILKOBLING LIITOS PUNAINEN RACORD ROSU

13 | W000352003 | INDSTILLINGSHJUL STILLBAR HJUL NUPPI BUTON ROTATIV

13.1 | W000269839 | HJELM HJELM SUOJAPELTI CAPOTA

29 | W000227971 | FAST HJUL FAST HJUL KIINTOPYORA ROATA FIXA

34 | W000232583 | ELEKTR. STYRINGSPANEL KRETS PANEL PIIRILEVY PLACA DE CIRCUITE

35 | W000233485 | TRADFREMF@RING ENHED ENHET FOR TRADFGRER LANGANSYOTTOLAITE | DISPOZITIV DE ALIMENTARE CU SARMA
37 | W000232578 | ELEKTR. STYRINGSPANEL KRETS PANEL PIIRILEVY PLACA DE CIRCUITE

38 | W000266104 | GUMMI RAND / KANTEBAND GUMMI KANT/KANTEBAND KUMISOVITIN CAPITONAJ CAUCIUC

4 W000233171 | HJ/ELPE TRANSFORMATOR HJELPE TRANSFORMATOR LISAMUUNTAJA TRANSFORMATOR AUXILIAR
43 | W000050146 | MIDT TILSLUTNING MIDT TILKOBLING PAALITOS RACORD CENTRAL

46 | W000050104 | SOLENOIDVENTIL SOLENOID VENTIL SOLENOIDIVENTTIILI VENTIL ELECTROMAGNETIC
50 | W000228294 | FLANGE HALS LAIPPA FLANSA

53 | W000227958 | BEVAGELIGT HJUL BEVEGELIG HJUL OHJAUSPYORA ROATA DE DEPLASARE

55 | W000352019 | INDSTILLING HJUL STILLBAR HJUL NUPPI BUTON ROTATIV

55.1 | W000352043 | HJELM HJELM SUOJAPELTI CAPOTA

56 | W000352042 | INDSTILLING HJUL STILLBAR HJUL NUPPI BUTON ROTATIV

56.1 | W000253148 | HJELM HJELM SUOQJAPELTI CAPOTA

57 | W000050130 | TROMLENS HOLDER HOLDER FOR TROMME KELANPIDIKE SUPORT MOSOR

58 | W000352065 | HAENGSEL HENGSEL SARANA PIVOT

59 | W000352047 | SLUTNING STOPPEKRANA SULJENTA CARCASA

72 | W000233511 | VOGNENS INDRE STOTTE INNERSTE HOLDER FOR TRALLE | VAUNUN ASENNUSLIITIN | ELEMENT DE MONTAJ MAMA PENTRU TROLIU

DV 4004 CTLW FEEDER 42V

R. | CODE POPIS POPIS OPIS OMUCAHVE
12| W000227300 | MODRE PRIPOJENIE MODRE PRIPOJENI PRZEWOD NIEBIESKI CUHIU PASBEM

12 | W000227301 | CERVENE PRIPOJENIE CERVENE PRIPOJENI PRZEWOD CZERWONY KPACHbI/1 PAGEM

13 | W000352003 | NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO POKRETLO PYUKA

13.1 | W000269839 | KRYTKA KRYTKA KASK KOMMAYOK

29 | W000227971 | PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO KOLKO STALE 3AKPEMEHHOE KONMECO

34 | W000232583 | OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA PLYTA OBWODOWA MEYATHAA NMATA

35 | W000233485 | JEDNOTKA PODAVANIA DROTU | JEDNOTKA PODAVANI DRATU | PODAJNIK DRUTU ETOK MOOAYY MPOBOJIOKN

37 | W000232578 | OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA PLYTA OBWODOWA MEYATHAA NIATA

38 | W000266104 | GUMENY OKRAJ/LEM PRYZOVY OKRAJ/LEM GUMOWA KRAWEDZ/OBWODKA | PESMHOBAA PYUKA

41| W000233171 | POMOCNY TRANSFORMATOR | POMOCNY TRANSFORMATOR | TRANSFORMATOR POMOCNICZY | BCTIOMOTATE/bHBIA TPAHCOOPMATOP
43 | W000050146 | STREDOVE PRIPOJENIE STREDOVE PRIPOJENI PODLACZENIE SRODKOWE TNABHbI PASBEM

46 | W000050104 | SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL ZAWOR SOLENOIDOWY SNEKTPOMATHUTHBIA KMAMAH

50 | W000228294 | PRIRUBA PRIRUBA KOLNIERZ ONAHEL

53 | W000227958 | POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO KOLKO RUCHOME MOBOPOTHOE KOMECO

55 | W000352019 | NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO POKRETLO PYUKA

55.1 | W000352043 | KRYTKA KRYTKA KASK KOMMAYOK

56 | W000352042 | NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO POKRETLO PYUKA

56.1 | W000253148 | KRYTKA KRYTKA KASK KOMMAYOK

57 | W000050130 | DRZIAK BUBNA DRZAK BUBNU UCHWYT SzPULI LEPXATESTb KATYLIKM

58 | W000352065 | PANT PANT ZAWIAS NETNA

59 | W000352047 | UZAVER UZAVER ZAWOR 3ACTEXKA

72 | W000233511 | VNUTORNA PODPERA VOZIKA | VNITRNI PODPERA VOZIKU WEWNETRZNA PODPORA WOZKA | THE3LIO KPEMNEHWA TOKOCHEMHUKOB

Vi
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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

DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. | CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 | W000236189 | PRESSURE ASSEMBLY GROUPE SERRE-FIL GRUPO DEL PRENSACABLE GRUPPO PREMIFILO

02 | W000050095 | KIT N°2PRESSURE ROLL KIT N° 2 GALET SERRE-FIL KIT N° 2 RODILLO PRENSACABLE | KIT N°2 RULLO PREMIFILO

04 | WO000050140 QEE)JMUB?}ABLE PRESSURE AS- GROUPE PRESSION GRUPO DE PRESION GRUPPO PRESSIONE

05 | W000352069 | 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
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. o

09 | WO000050096 D06 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,6 DEL CABLE D.0,6 KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,6
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. 5

09 | WO000050097 D08 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 DEL CABLE D.0,8 KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,8
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. o

09 | WO000050098 D10 KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.1,0 DEL CABLE D.1,0 KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,0
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. o

09 | WO000050099 D12 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,2 DEL CABLE D.1.2 KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,2
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. o

09 | WO000050100 D08 AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 AL DEL CABLE D.0,8 AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,8 AL
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. o

09 | W000050101 DAOAL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,0 AL DEL 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. o

09 | W000050102 DA2AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,2 AL DEL 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

DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. | CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

01 | W000236189 GRUPPE DRAHTNIEDER-HAL- GRUPO DEL PRENSACABLE TRYCKENHET DRUKEENHEID
TERLAGER
KIT N° 2 DRAHTNIEDER-HAL- AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES

02 | W000050095 TERROLLE KIT DE 2 ROLOS PRENSORES DO FIO | TRYCKSHJUL AV SERIE NR. 2 SETNR. 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 | W000352076 | ZAPFEN PERNO HJULAXELBULT OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING-

SWIELTJE

09 | W000050096 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,6 DEL CABLE D.0,6 DIAMETER 0,6 NR.. 2 DOORSNEDE 0,6

09 | W000050097 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,8 DEL CABLED.0,8 DIAMETER 0,8 NR.. 2 DOORSNEDE 0,8

09 | W000050098 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET
D.1,0 DEL CABLE D.1,0 DIAMETER 1,0 NR.. 2 DOORSNEDE 1,0

09 | W000050099 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D12 DEL CABLED.1,2 DIAMETER 1,2 NR.. 2 DOORSNEDE 1,2

09 | W000050100 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,8 AL DEL CABLE D.0,8 AL DIAMETER 0,8 AL NR.. 2 DOORSNEDE 0,8 AL

09 | Wo000050101 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1,0 AL DEL CABLE D.1,0 AL DIAMETER 1,0 AL NR..2 DOORSNEDE 1,0 AL

09 | Wo00050102 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR.2 | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET
D.1,2AL DEL CABLED.1,2 AL DIAMETER 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

Vi




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

DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. | CODE BESKRIVELSE BESKRIVELSE KUVAUS DESCRIERE

01 | W000236189 | TRYK ENHED ENHET AV TRYKKE PAINEAGGREGAATTI ANSAMBLU DE PRESIUNE

02 | W000050095 | TRYK TRISSE AF SETNR. 2 TRYKK TRINSLE AV SYSTEME NR.2 | VARUSTE NRO 2 PAINERULLA g'L'NDRU DE PRESIUNE SET NR.

04 | W000050140 | INDSTILLELIG TRYK ENHED STILLBAR ENHET FOR TRYKKET SAADELTAVA PAINEAGGREGAATTI | ANSABLU DE PRESIUNE REGLABILA

05 | W000352069 | TRAD FGRING LEDELSE AV TRAD LANGANJOHDIN GHIDAJ SARMA

06 | W000352070 | UNDERSTQ@TTE STOTTE TUKI SUPORT

07 | W000352060 | GEARKASSE GIR KONEISTO ANGRENAJ

08 | W000352076 | DREJELIG BOLT PA TRISSE DREIBAR TRINSLE AKSEL RULLATAPPI PIVOT RULANT

09 | Woooos0096 TRADLEVERING TRISSE AF SAT | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (2) 0,6 GJENOMMSNITT 0,6 TORULLAD. 0,6 SARMA SETNR.2D. 0,6

0o | Woooos00e7 TRADLEVERING TRISSE AF SAET | TRINSEFGRER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT () 0,8 GJENOMMSNITT 0,8 ORULLAD. 0,8 SARMA SETNR. 2D. 0,8

09 | Wooooso0ss TRADLEVERING TRISSE AF SAT | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT () 1,0 GJENOMMSNITT 1,0 ORULLAD.1,0 SARMA SETNR.2D. 1,0

0o | Woooos0009 TRADLEVERING TRISSE AF SAT | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT () 1,2 GJENOMMSNITT 1,2 ORULLAD.1,2 SARMA SETNR.2D. 1,2

0o | Wooooso100 TRADLEVERING TRISSE AF SAET | TRINSEFGRER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 0,8 AL | GJENOMMSNITT 0,8 AL ORULLA D. 0,8 AL SARMA SETNR. 2D. 0,8 AL

09 | Woooosoto1 TRADLEVERING TRISSE AF SAT | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 1,0 AL | GJENOMMSNITT 1,0 AL ORULLAD. 1,0 AL SARMA SETNR.2D. 1,0 AL

0o | Woooosoto2 TRADLEVERING TRISSE AF SAT | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 1,2 AL | GJENOMMSNITT 1,2 AL ORULLAD. 1,2 AL SARMA SETNR.2D. 1,2 AL

10 | W000232290 | BESKYTTELSE BESKYTTELSE SUOJAUS PROTECTIE

11 | W000227999 | SKRUE SKRUE RULVI SURUB

15 | W000272968 | 24V MOTOR 24V MOTOR 24V MOOTTORI MOTOR 24V

DV 4004 CTLW FEEDER 24V

R. | CODE POPIS POPIS OPIS OMUCAHUE

01 | W000236189 | TLAKOVA JEDNOTKA TLAKOVA JEDNOTKA JEDNOSTKA CISNIENIOWA BNOK CXATUA

02 | W000050095 | TLAKOVA KLADKA SUPRAVY C.2 | TLAKOVAKLADKA SOUPRAVY C.2 | ROLKA NACISKOWA ZESTAWUNR2 | MPVKUMHOW POMUK, HABOP 13 2 LLIT.
NASTAVITELNA TLAKOVA JED- | NASTAVITELNA TLAKOVA JED- | NASTAWIALNA JEDNOSTKA ,

04 | W000050140 | \ oty NOTKA CISNIENIOWA PETYIIMPYEMbI BIOK CXATUA

05 | W000352069 | VEDENIE DROTU VEDENI DRATU PRZEWOD DRUTU HAMPABIAOLLAA [N1A MPOBOMOKM

06 | W000352070 | PODPERA PODPERA PODPORA OrOPA

07 | W000352060 | PREVODOVKA PREVODOVKA PRZEKLADNIA LECTEPHA

08 | W000352076 | KLADKOVY OTOCNY CAP KLADKOVY OTOCNY CEP ROLKOWY CZOP OBROTOWY BPALLAOLLAACA OCb

0o | Woooos0006 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR2 | POJVKM MOOAYM MPOBOMOKM D. 0,6,
C. 2 PRIEMER 0,6 .2 PRUMER 0,6 SREDNICA 0,6 HABOP M3 2 LLIT.

09 | woooos0087 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR2 | POJKM MOOAYM NMPOBOMOKM D. 0,8,
C.2PRIEMER 0,8 .2 PRUMER 0,8 SREDNICA 0,8 HABOP M3 2 LLIT.

09 | Woooos008 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POJMKM MOOAYM NMPOBOMOKM D. 1.0,
C. 2 PRIEMER 1,0 C. 2 PRUMER 1,0 SREDNICA 1,0 HABOP 13 2 LLIT.

0o | Wooooso0se PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR2 | POJKM MOOAYM MPOBOMOKM D. 1,2,
C.2PRIEMER 1,2 .2 PRUMER 1,2 SREDNICA 1,2 HABOP M3 2 LUIT.

09 | woooos0100 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR2 | POMKM MOJAYY MPOBOJIOKM D. 0,8
C. 2 PRIEMER 0,8 AL .2 PRUMER 0,8 AL SREDNICA 0,8 AL AL, HABOP 113 2 LUIT.

0o | Woooosot01 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POIKM NMOOAYY MPOBOJOKM D. 1.0
C. 2 PRIEMER 1,0 AL ¢.2 PRUMER 1,0 AL SREDNICA 1,0 AL AL, HABOP 13 2 LLIT.

0o | woooosoto2 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POIKM NMOOAYY MPOBOJOKM D. 1.2
C. 2 PRIEMER 1,2 AL ¢.2 PRUMER 1,2 AL SREDNICA 1,2AL AL, HABOP 13 2 LLIT.

10 | W000232290 | OCHRANA OCHRANA ZABEZPIECZENIE SALNTA

11 | W000227999 | SKRUTKA SROUB SRUBKA BUHT

15 | W000272968 | 24V MOTOR 24V MOTOR 24V SILNIK QMEKTPOMBUIATESb, 24 B
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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

DV 4004 CTLW FEEDER 42V

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 ADJUSTABLE PRESSURE ASSEMBLY | GROUPE PRESSION GRUPO DE PRESION GRUPPO PRESSIONE
05 | W000352069 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 D.0,6 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,6 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT "2 RULLO TRAINAFILO
CABLE D.0,6 D.06
09 | W000050097 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.0,8 KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.0,8 KITN°2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N2 RULLO TRAINAFILO
CABLED.0,8 D.08
09 | W000050098 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,0 KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.1,0 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT "2 RULLO TRAINAFILO
CABLED.1,0 D.1,0
09 | W000050099 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,2 KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.1,2 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
CABLED.1,2 D.1.2
o o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
09 | W000050100 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.0,8 AL | KITN°2 GALET AVANCE FILD.0,8 AL CABLE D.0.8 AL DOSAL
o o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
09 | W000050101 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,0 AL | KITN°2 GALET AVANCE FILD.1,0AL CABLE D.1.0 AL D.1.0AL
o o KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
09 | W000050102 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,2 AL | KITN°2 GALET AVANCE FILD.1,2AL CABLE D.1.02AL D12AL
10 | W000232290 PROTECTION COUVERTURE COBERTURA CARTER PROTEZIONE
11 | W000227999 SCREW VIS TORNILLO VITE
15 | W000266058 MOTOR 42V MOTEUR 42V MOTOR 42V MOTORE 42V
DV 4004 CTLW FEEDER 42V
R. | CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING
01 | W000236189 ﬁ:g;PE DRAHTNIEDER-HALTER- GRUPO DEL PRENSACABLE TRYCKENHET DRUKEENHEID
02 | W000050095 | KIT N° 2 DRAHTNIEDER-HALTERROLLE | KIT DE 2 ROLOS PRENSORES DO FIO | TRYCKSHJUL AV SERIE NR. 2 | AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES SET 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 | W000352076 | ZAPFEN PERNO HJULAXELBULT OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING-
SWIELTJE
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050096 | KIT N2 VORSCHUBROLLE D.06 DEL CABLE D.0,6 NR. 2 DIAMETER 0,6 NR.. 2 DOORSNEDE 0,6
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050097 | KITN°2 VORSCHUBROLLE D.038 DEL CABLE D.0,8 NR. 2 DIAMETER 0,8 NR.. 2 DOORSNEDE 0,8
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050098 | KIT N2 VORSCHUBROLLE D.1,0 DEL CABLE D.1,0 NR. 2 DIAMETER 1,0 NR.. 2 DOORSNEDE 1,0
. KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050099 | KIT N2 VORSCHUBROLLE D.1,2 DEL CABLED.1,2 NR. 2 DIAMETER 1,2 NR.. 2 DOORSNEDE 1,2
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050100 | KIT N°2VORSCHUBROLLE D.0S AL DEL CABLE D.0,8 AL NR. 2 DIAMETER 0,8 AL NR.. 2 DOORSNEDE 0,8 AL
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | WO00050101 | KIT N°2VORSCHUBROLLE D-1,0 AL DEL CABLE D.1,0 AL NR. 2 DIAMETER 1,0 AL NR.. 2 DOORSNEDE 1,0 AL
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | WO00050102 | KIT N°2VORSCHUBROLLE D-1,2 AL DEL CABLE D.1,2 AL NR. 2 DIAMETER 1,2 AL NR.. 2 DOORSNEDE 1,2 AL
10 | W000232290 | RUNG COBERTURA SKYDD BEVEILIGING
11| W000227999 | SCHRAUBE BOTAO SKRUV SCHROEFJE
15 | W000266058 | MOTOR 42V MOTOR 42V 42V MOTOR 42V MOTOR

Xi




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

DV 4004 CTLW FEEDER 42V

R. | CODE BESKRIVELSE BESKRIVELSE KUVAUS DESCRIERE

01 | W000236189 | TRYK ENHED ENHET AV TRYKKE PAINEAGGREGAATTI ANSAMBLU DE PRESIUNE

02 | W000050095 | TRYK TRISSE AF SAETNR. 2 TRYKK TRINSLE AV SYSTEME NR.2 | VARUSTE NRO 2 PAINERULLA CILINDRU DE PRESIUNE SET NR. 2

04 | W000050140 | INDSTILLELIG TRYK ENHED STILLBAR ENHET FOR TRYKKET SAADELTAVA PAINEAGGREGAATTI | ANSABLU DE PRESIUNE REGLABILA

05 | W000352069 | TRAD FORING LEDELSE AV TRAD LANGANJOHDIN GHIDAJ SARMA

06 | W000352070 | UNDERSTOTTE STOTTE TUKI SUPORT

07 | W000352060 | GEARKASSE GIR KONEISTO ANGRENAJ

08 | W000352076 | DREJELIG BOLT PA TRISSE DREIBAR TRINSLE AKSEL RULLATAPPI PIVOT RULANT

09 | Wooo050096 TRADLEVERING TRISSE AF ST | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT () 0,6 GJENOMMSNITT 0,6 ORULLA D. 0,6 SARMA SETNR. 2D. 0,6

09 | Woooos0097 TRADLEVERING TRISSE AF SET | TRINSEFGRER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 0,8 GJENOMMSNITT 0,8 ORULLAD.0,8 SARMA SETNR.2D.0,8

09 | Woo0050098 TRADLEVERING TRISSE AF ST | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT () 1,0 GJENOMMSNITT 1,0 ORULLAD. 1,0 SARMA SETNR. 2D. 1,0

09 | Woooo50099 TRADLEVERING TRISSE AF ST | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT () 1,2 GJENOMMSNITT 1,2 ORULLAD. 1,2 SARMA SETNR. 2D. 1,2

09 | Woooos0100 TRADLEVERING TRISSE AF SET | TRINSEFGRER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 0,8 AL | GJENOMMSNITT 0,8 AL ORULLAD.0,8 AL SARMA SETNR. 2D. 0,8 AL

09 | Woooos0101 TRADLEVERING TRISSE AF ST | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 1,0 AL | GJENOMMSNITT 1,0 AL ORULLA D. 1,0 AL SARMA SETNR. 2D. 1,0 AL

09 | Wooooso102 TRADLEVERING TRISSE AF ST | TRINSEFORER SYSTEM NR.2 VARUSTE NRO 2 LANGANSYOTT- CILINDRU DE ALIMENTARE CU
NR. 2 GENNEMSNINT (@) 1,2 AL | GJENOMMSNITT 1,2 AL ORULLAD. 1,2 AL SARMA SETNR. 2D. 1,2 AL

10 | W000232290 | BESKYTTELSE BESKYTTELSE SUOJAUS PROTECTIE

11 | W000227999 | SKRUE SKRUE RULVI SURUB

15 | W000266058 | 42V MOTOR 42V MOTOR 42V MOOTTORI MOTOR 42V

DV 4004 CTLW FEEDER 42V

R. | CODE POPIS POPIS OPIS OMUCAHUE

01 | W000236189 | TLAKOVA JEDNOTKA TLAKOVA JEDNOTKA JEDNOSTKA CISNIENIOWA BIOK CXATUA

02 | W000050095 | TLAKOVA KLADKA SUPRAVY C.2 | TLAKOVA KLADKA SOUPRAVY C.2 | ROLKA NACISKOWA ZESTAWUNR 2 | MPYIKVIMHOW POIVK, HABOP 13 2 LLIT.
NASTAVITELNA TLAKOVA JED- | NASTAVITELNA TLAKOVA JED- | NASTAWIALNA JEDNOSTKA .

04 | W000050140 |\ Ly NOTKA CISNIENIOWA PEYNUPYEMbI BITOK CXKATUA

05 | W000352069 | VEDENIE DROTU VEDENI DRATU PRZEWOD DRUTU HAMPABNAOLWAA O71A MPOBOJIOKM

06 | W000352070 | PODPERA PODPERA PODPORA OrMOPA

07 | W000352060 | PREVODOVKA PREVODOVKA PRZEKLADNIA LWECTEPHA

08 | W000352076 | KLADKOVY OTOCNY CAP KLADKOVY OTOCNY CEP ROLKOWY CZOP OBROTOWY BPALLAFOLLAACA OCb

09 | Woo0050096 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 | POV KM MOOAYM MPOBOJIOKM D. 0,6,
C. 2 PRIEMER 0,6 C. 2 PRUMER 0,6 SREDNICA 0,6 HABOP 13 2 LUIT.

09 | Woooos0097 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POV KM MOOAYM MPOBOSIOKM D. 0,8,
C. 2 PRIEMER 0,8 C. 2 PRUMER 0,8 SREDNICA 0,8 HABOP 13 2 LLIT.

09 | Woooos0098 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POSV KM MOOAUM NPOBOJIOKM D. 1.0,
C.2 PRIEMER 1,0 ¢.2 PRUMER 1,0 SREDNICA 1,0 HABOP 13 2 LUIT.

09 | Wooo050099 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POV KM MOOAYM MPOBOSIOKM D. 1,2,
C.2 PRIEMER 1,2 C. 2 PRUMER 1,2 SREDNICA 1,2 HABOP 13 2 LUIT.

09 | Woooos0100 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POV KM NOOAYM NPOBOJIOKM D. 0,8
€. 2 PRIEMER 0,8 AL ¢.2 PRUMER 0,8 AL SREDNICA 0,8 AL AL, HABOP 13 2 LUIT.

09 | wooooso1o1 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POSV KM MOOAYM NPOBOJIOKM D. 1.0
C. 2 PRIEMER 1,0 AL .2 PRUMER 1,0 AL SREDNICA 1,0 AL AL, HABOP 13 2 LUIT.

09 | Wooooso102 PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY | ROLKA PODAJACA ZESTAWUNR 2 | POTIKM MOJAYY MPOBOJIOKM D. 1.2
C.2 PRIEMER 1,2 AL C.2 PRUMER 1,2 AL SREDNICA 1,2AL AL, HABOP 13 2 LLIT.

10 | W000232290 | OCHRANA OCHRANA ZABEZPIECZENIE SAUNTA

11 | W000227999 | SKRUTKA SRoOUB SRUBKA BUHT

15 | W000266058 | 42V MOTOR 42V MOTOR 42V SILNIK QMEKTPOMBWIATESb, 42 B
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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

DV 4004 CTLW FEEDER 24V
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STRUMENTO DI MISURA V-A

(MEASURING INSTRUMENT V-A)

8765 432

X



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

DV 4004 CTLW FEEDER 42V
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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 ©

|
AIR LIQUIDE
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www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding France ¢ 25, boulevard de la Paix
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