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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 a2V
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
Range of solid wires* 30,6 +1,2mm 20,6 +1,6 mm
Range of cored wires* 20,8+1,2mm 20,8 +2,4mm
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
Steel

Usable shielding gas
CO2 or MIX (Ar + CO2)

3.2 START-UP

1. Switch on the machine

2. Set the power switch to an intermediate position.

3. Remove the nozzle and wire guide tube from the torch, press
the button 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 1SO-
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

Stainless steel MIX (Ar + 02) AND COMPROMISE THE TROLLEY LIFTING SYSTEM.
Aluminium Ar
4.0 DESCRIPTION OF FRONT PANEL CON-

2.0 CONNECTION TO THE GENERATOR TROLS
1. Make sure the generator is off before carrying out this operation. 4.1 FRONT PANEL
2. Connect the umbilical cord's power socket to the relative plug Picture 1

placed at the back panel of the machine (insert it completely '

and rotate clockwise so that it is completely blocked).
3. Connect the multiple plugs to the relative socket blocking it

with the appropriate end.
4. Connectthe gas tube coming out from the cord to the cylinder

pressure reducer.
3.0 WIRE REEL INSTALLATION
3.1 WIRE REEL INSTALLATION =g . T

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.

s U7
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BASIC INFORMATION REGARDING MIG WELDING

EN

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 ®®®®® (spot 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.

105°

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

2. Select the welding current by means of switches bear in mind
that the greater the welding thickness, the more power is re-
quired. The first switch setting is suitable for minimum thick-
ness welding.Also take into account that each setting
features a specific wire drive speed which can be selected by

means of adjustment knob (Ref. 4 - Picture 1 Page 3.).
CARBON STEEL WELDING

For MIG welding, proceed as follows:

6.2

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/C0O2/02.
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 EER

- 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



GENERAL MAINTENANCE EN

TYPE OF BREAKDOWN

No functions operate.

POSSIBLE CAUSES

Faulty power cord (one or more phases discon-

nected).

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

Irregular wire feed.

Irregular wire feed.

Insufficient spring pressure.

Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

Wrong race - unsuitable for wire, or excessively

worn.

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

Oxidized, poorly wound, poor quality wire, with

tangled or overlapping coils, etc.

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

Reduced welding power.

Earth cable not connected.

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

Detached or loose connection on switches

(Ref. 23, exploded drawing).

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor (Ref. 47, exploded drawing).

Check the state of the contacts and the mechanical efficiency of the
contactor (Ref. 47, exploded drawing).

Faulty rectifier. (Ref. 2, exploded drawing)

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.

6 EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

FR

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Le de I'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 déclen-
chements 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 a2V
u1 24V 50/60 Hz u1 0-24-42 V 50/60 Hz
il 3A 1 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V a2V
Gamme fils pleins* 20,6 +1,2mm 20,6 +1,6mm
Gamme fils enrobés* @0,8+1,2mm 0,8 = 2,4 mm
Tailles bobines @ 300 mm
Gaz™ Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
Modele 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'insé-
rer 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
Mettre la bobine de fil dans le rouleau prévu a cet effet, de
fagon a ce qu'ils tournent tous les deux ensemble.

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

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

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

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

6. Faire passer le fil au-dessus des deux rouleaux inférieurs et

I'enfiler dans le tube de fixation du chalumeau, de fagon a ce
qu'il en sorte d'environ 10 cm.

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.

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

3. 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 facon 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.

4. 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.

5. Remonter la buse du gaz.

6. Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz.

7. 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.

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 MATERI-
EL 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.
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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.

16

1 - Sélecteur du systéme de soudage:

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

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

Sur la position ®®®®e (soudure 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 réfroidis-
sement H20.

4 - Potentiométre d'ajustement de la vitesse du fil

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

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

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

8 - Bouton d’avancement du fil (sans courant)

9 - Bouton d’essai de sortie du fil

10 - Attache Europeenne

14 - Voltmetre

15 - Ampéeremeétre

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 pieces a as-
sembler est fournie par un arc électrique qui jaillit entre le fil (élec-
trode) 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 SECU-
RITE.

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

Contrdler la sortie du gaz et en régler le débit au moyen du réduc-
teur 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 piece a souder a un emplacement exempt de peinture,
de plastique ou de rouille.

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 en tenant compte du fait que plus I'épaisseur des pieces
a souder est importante, plus forte est la puissance requise.
Les premiéres positions des commutateurs correspondent
au soudage de petites épaisseurs. Tenir compte aussi du fait
qu’a chaque position sélectionnée correspond une vitesse de
fil différente, réglable au moyen du potentiometre (Ref. 4 - Fi-
gure 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 a composition binaire, en géné-
ral 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/C0O2/02. Ces gaz donnent chaleur au soudage et il en ré-
sulte un cordon bien raccordé et esthétique, par contre la pé-
nétration est relativement faible. En utilisant de I'anhydride
carbonique (MAG) comme gaz de protection, le cordon obte-
nu sera étroit et bien pénétré, mais '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. (Ampéres)

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 réguliérement que les mors de la pince de masse ne
soient pas détériorés et que les cébles (torche et masse) ne
soient pas entaillés ou brdlés, ce qui en diminuerait I'efficaci-
té.

6.3 SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

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

- 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 mé-
tal 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. DeI’Argon a 100% comme gaz de protection.

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

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

6.5 BOUTONNAGE

Ce mode particulier de soudage, qui réalise I'assemblage par
points de deux téles superposées, requiert une buse gaz spécia-
le.

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

71 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 fréequence 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

i EErt

- 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

8.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE

METTRE LE GENERATEUR HORS TENSION AVANT D’EF-

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

FECTUER QUELQUE INTERVENTION QUE CE SOIT.

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

IL EST RECOMMANDI:E D’EVITER LES PLIAGES QUI POUR-
RAIENT CAUSER L’ECRASEMENT DE LA GAINE DE LA
TORCHE ET DE NE JAMAIS DEPLACER LE POSTE EN TI-
RANT SUR LA TORCHE.

CONTROLER PERIODIQUEMENT L’ETAT DE LA TORCHE,
ETANT DONNE QU’ELLE EST LA PARTIE LA PLUS SOUMISE
A USURE.

8.1 PRINCIPALES OPERATIONS

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

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

TYPE DE PANNE CAUSE POSSIBLES

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

Aucun fonctionnement. )
de plusieurs phases).

19 18

- couleur BLEUE @ 1,5 pour fils de & 0,6 - 0,8 mm
- couleur ROUGE @ 2,0 pour fils de @ 1-1,2 mm
(Codification des couleurs des gaines pour fils d’acier).

CONTROLES ET REMEDES

Controler et réparer.

Fusible grillé.

Le remplacer.

Avance du fil irréguliére. Pression insuffisante du galet presseur

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

Gaine écrasée.

La remplacer.

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

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

Frein de bobine trop serré.

Desserrer le frein en agissant sur la vis.

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

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

Puissance de soudage trop faible. Céable de masse mal raccordé.

Vérifier le cable de masse, 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.

Fil débranché ou mal serré au niveau des com-
mutateurs (réf. 23 de la vue éclatée).

Vérifier, serrer ou si nécessaire, remplacer.

Contacteur défectueux (réf. 47 de la vue écla-
tée).

Controéler I'état des contacts et le fonctionnement mécanique du té-
lérupteur.

Redresseur (Réf. 2 de la vue éclatée) défectu-
eux.

Vérifier s'il y a des signes évidents de brilures, 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.

5FR



ENTRETIEN ORDINAIRE FR

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.

Débrancher la torche et court-circuiter les deux p6les de commande:

L’action sur la gachette de la Interrupteur défectueux, fils de commande dé- . . ) . ; .
. . . si 'appareil fonctionne, contréler les fils de commande et l'interrupteur
torche ne produit aucun effet. branchés ou coupés. A
de la gachette.
Fusible grillé Remplacer par un fusible de méme capacité.
Commutateur de puissance défectueux Nettoyer a I'air comprimé, vérifier le serrage des fil, remplacer.
Circuit électronique défectueux. Remplacer.
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1.0 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

1.1 DESCRIPCION

El alimentador de hilo forma, junto con el generador, una instala-
cién 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 tension 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 tension de la
red y de la longitud del arco.

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
24V 42V
u1 24V 50/60 Hz u1 0-24-42 V 50/60 Hz
il 3A bl 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* 0,6 +1,2mm 20,6 +1,6mm
Gama de hilos con alma* 20,8+1,2mm 30,8+24mm
Medidas de las bobinas @ 300 mm
Gas** Ar or CO2 o MIX
(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:

Material por soldar Gas de proteccion utilizable
CO2 0 MEZCLA (Ar + CO2)
MEZCLA (Ar + 02)

Ar

Acero

Acero inoxidable

Aluminio

2.0 CONEXION DEL GENERADOR

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

2. Conectar la toma de potencia del cordon 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 multiple 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. Poner la 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 regulacién 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 didmetro de ca-
ble que se desea usar y, si no lo son, cambiarlos.

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

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

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

8. Conectar la antorcha. Para ello, hay que introducir el trozo de
cable que sobresale de la conexion en la vaina, colocar los
pernos de mando en su sede y enroscar a fondo la virola de
conexion.

3.2 PUESTA EN SERVICIO

1. Encender la maquina.

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 ningln 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.

1

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 ELECTRI-
CA Y COMPROMETER EL SISTEMA DE ELEVACION DEL
CARRO.
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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 H (4 tiempos) cuando se acciona el pulsador
de la antorcha, sale gas y, al soltarlo, se activan el cable y la co-
rriente; si se vuelve a pulsar, el cable y la corriente se interrum-
pen; si se suelta, se interrumpe el gas.

En posicion ®®®®e® (spldadura por puntos) la soldadora funciona
de manera temporizada; al accionar el pulsador de la antorcha,
empieza la fase de soldadura que cesa de forma automéatica una
vez transcurrido el tiempo programado con el potenciémetro del
temporizador (Ref. 5 - Figura 1 P&gina 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 regulacién del tiempo de soldadura, de
0,3 a 10 segundos (sélo funciona con el selector (Ref. 1 - Figura
1 Péagina 3.)

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

7 - Potenciometro de quemadura del hilo de soldadura. Tiempo
durante el cual se mantiene la potencia de soldadura tras soltar el
pulsador de la antorcha. En practica, si, al final de la soldadura,
este tiempo es insuficiente, el cable queda enganchado en el ba-
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 - Conexion 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 fusion las piezas del mismo tipo (acero suave,
acero inoxidable, aluminio) y garantiza la continuidad mecanica 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 proteccion 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 pér-
didas de potencia o escapes de gas peligrosos. Seguir escrupu-
losamente las normas de seguridad.

N.B.- NO MANIOBRE LOS CONMUTADORES durante la solda-
dura; se podria danar 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, segin
la posicién utilizada. Aplique el borne de masa a la pieza a
soldar, en un punto donde no haya pintura, plastica ni he-
rrumbre.

105°

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

Seleccione la corriente de soldadura, mediante los conmuta-
dor teniendo en cuenta que mientras mayor es el espesor a
soldar, mayor es la potencia necesaria. Las primeras posi-
ciones del conmutador son las indicadas para soldar espe-
sores pequefos. Tenga en cuenta también que cada
posicion seleccionada tiene una propia velocidad de avance
del hilo, que puede seleccionarse mediante el pomo de regu-
lacion (Ref. 4 - Figura 1 Pagina 3.).
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DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG
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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-
dadura y el cordén resulta bien unido y estético; por otra par-
te, la penetracion es relativamente baja. Usando anhidrido
carboénico (MAG) como gas de protecciéon se obtendra un
corddn estrecho y bien penetrado, pero la ionizacion del gas
influira en la estabilidad del arco.

Utilizar un hilo de aportacion 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 proteccion con elevado
tenor de Argén, con un pequeno porcentaje de O2 para estabilizar
el arco. La mezcla mas usada es AR/O2 98/2.

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

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

6.3

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 sélo 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

- Tension en vacio demasiado baja.

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

- Diametro excesivo del hilo.

FALTA DE METAL

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

ASPECTO OXIDADO DE LOS COR-
DONES

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

- Regular la tensién.

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

FALTA DE PENETRACION

- Distancia irregular o insuficiente.

- Inclinacion 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 EErt

- 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
del hilo no se ha ensanchado demasiado con el desgaste.
i De ser asi, sustitiyala.
QUITAR TENSION AL GENERADOR ANTES DE EFECTUAR ]
CUALQUIER OPERACION DE MANTENIMIENTO. 8.2 CONEXION DE LA ANTORCHA

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()DICAMENTE EL ESTADO DEL SOPLETE
YA QUE ES LA PARTE QUE MAS FACILMENTE SE PUEDE
DESGASTAR.

8.1 MANTENIMIENTO BASICO DEL SOPLETE:

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

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES

Ninguna funcién actlvada. .
unao mas fases).

Cable de alimentacién interrumpido (falta de

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

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

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

CONTROLES Y SOLUCIONES

Controlar y reparar.

Fusible quemado.

Sustituirlo.

Avance irregular del hilo. Presion insuficiente del muelle.

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

Vaina hilo atascada.

Sustituirla.

excesivamente desgastada.

Conducto no adecuada al diametro del hilo, o

Girar el rodillo sobre su eje o sustituir el rodillo.

Freno de la bobina excesivo.

Aflojar actuando sobre el tornillo.

espirales anudadas o superpuestas.

Hilo oxidado, mal enrollado, de mala calidad,

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

Potencia de soldadura reducida.

Cable de masa 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 6xido, grasa o pintura.

(Ref. 23, disefio despezado).

Hilo desconectado o flojo en los conmutadores

Controlar, apretar o eventualmente sustituir.

do).

Contactor averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores (Ref. 47, disefio despeza-

Controlar los contactos y el funcionamiento mecanico del telerruptor
Hilo desconectado o flojo en los conmutadores (Ref.47, disefio des-
pezado).

do).

Rectificador averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores (Ref. 02, disefio despeza-

Controlar que no haya signos evidentes de quemaduras; en caso afir-
mativo, sustituirlo.

Soldadura porosa (a esponja). Ausencia de gas.

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

Corrientes de aire en la zona de soldadura.

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

Algunos orificios del difusor estan atascados.

Limpiar los orificios atascados con un chorro de aire.

tubos, incluso a lo largo del soplete.

Pérdidas de gas debidas a la rotura de algunos

Controlar y sustituir la parte defectuosa.

Electrovalvula bloqueda.

Controlar el funcionamiento de la electrovalvula y la conexién eléctri-
ca.

Reductor de presién averiado.

Controlar el funcionamiento sacando el tubo de conexion 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.
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MANTENIMIENTO GENERAL ES

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES CONTROLES Y SOLUCIONES
Apretando el pulsador del soplete Interruptor del soplete defec-tuoso, cables de  Sacar la clavija del soplete y hacer cortocircuito con los polos; si la
no se obtiene ningun efecto. mando desconectados o interrumpidos. maquina funciona, controlar los cables y el micro-pulsador del soplete.
Fusible quemado. Sustituirlo con otro de la misma capacidad.
Conmutador de potencia averiado. Limpiar con aire, controlar el apriete de los hilos, sustituirlo.
Circuito electronico 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
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
bl 3A 1 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+2,4mm
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 nell’apposito rocchetto in modo che
i due ruotino poi insieme.

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

3. Aprire il ponte superiore del gruppo di traino

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

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

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

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

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

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

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

4.0 DESCRIZIONE COMANDI SUL PANNELLO
FRONTALE

4.1 PANNELLO ANTERIORE

Figura 1.

'

1 - Selettore del sistema di saldatura:

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

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

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

2 - Spia macchina accesa

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

4 - Potenziometro di aggiustamento della velocita di filo
5 - Potenziometro di regolazione del tempo di puntatura, da 0,3

a 10 secondi (funziona solo con selettore Rif. 1 - Figura 1 Pagina
3.) in posizione

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

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

105°

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

2. Selezionare la corrente di saldatura tramite il commutatore
tenendo presente che maggiore & lo spessore da saldare,
maggiore € la potenza necessaria. Le prime posizioni del
commutatore, sono adatte per saldare su piccoli spessori.
Tenere inoltre presente che ogni posizione selezionata ha
una propria velocita di avanzamento del filo regolabile trami-
te 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

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,
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DIFETTI DELLE SALDATURE MIG
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AR/C0O2/02. 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 e:

- @ filo mm x 100 = Amp minimi.

- @ filo mm x 200 = Amp massimi.

Esempio: 0 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

it

- 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

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

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

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

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

TIPO DI GUASTO CAUSE POSSIBILI

Mancanza di ogni funzione . .
za di una o piu fasi).

Cavo di alimentazione interrotto (mancan-

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

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

8.2 CONNESSIONE DELLA TORCIA

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

- colore BLU @ 1.5 per fili di @ 0,6 - 0,8 mm.
- colore ROSSO @ 2.0 perfilidid 1-1,2mm.
(Riferimenti colore guaine per fili in acciaio).

CONTROLLI E RIMEDI

Verificare e ovviare.

Fusibile fuso.

Sostituirlo.

Avanzamento irregolare del filo. Insufficiente pressione della molla.

Verificare se avvitando il volantin si ottiene un miglioramento.

Guaina guidafilo intasata.

Sostituirla.

oppure eccessivamente logora.

Gola errata non adatta al diametro del filo,

Se logorata sostituire il rullo. Se errata montare il rullo adeguato.

Freno della bobina eccessivo

Allentare agendo sulla vite.

ita, spire annodate o accavallate.

Filo ossidato, male avvolto, di cattiva qual-

Eliminare I'inconveniente togliendo spire non idonee. Se I'incoveniente
persiste, sostituire il rocchetto del filo.

Potenza di saldatura ridotta.
mente.

Cavo di massa non allacciato corretta-

Controllare l'integrita del cavo, che la pinza di massa sia efficiente e che
sia applicata sul pezzo da saldare pulito da ruggine, vernice o grasso.

Filo staccato o allentato sui commutatori

Verificare e ovviare.

Contattore

Controllare I'integrita lo stato dei contatti e il funzionamento meccanico
del contattore

Raddrizzatore guasto

Verificare a vista che non vi siano segni evidentoi di bruciature, in caso
affermativo sostituirlo.

Saldatura porosa (a spugna). Assenza di gas

Verificare la presenza del gas a pressione di erogazione.

Correnti d’aria nella zona di saldataura

Usare un idoneo paravento. Eventualmente aumentare la pressione del
gas.

Foro diffusore occluso.

Liberare i fori con aria compressa.

Perdite di gas dovute a rotture di tubi.

Verificare e sostituire la parte difettosa

Elettrovalvola bloccata

Controllarne il funzionamento e il collegamento elettrico.

Cattiva qualita del gas o del filo.

Usare gas supersecco, sostituire la bombola o il filo con qualita diversa.

Fuoriuscita continua del gas. Elettrovalvola logora oppure sporca

Smontare I'elettrovalvola e pulire I'orifizio e I'otturatore.

Premendo il pulsante della torcia non

si ha nessun effetto innestati o interrotti

Interrutore difettoso, cavi di comando dis-

Togliere la spinetta della torcia e cortocircuitare i poli, se la macchina fun-
ziona, controllare cavi e micro pulsante torcia.

Fusibile fuso

Sostituire con altro a pari portata.

Commutatore di potenza guasto

Pulire con aria, verificare serraggio fili, sostituire.

Circuito elettronico guasto

Sostituirlo.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNI-
CAS

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-regulacédo da velocidade do fio com trés-quatro posigdes
de variagdo da tensao de trabalho, para além de facilitar a regu-
lacdo dos parametros de soldadura, adapta continuamente a ve-
locidade de avango do fio as variagdes da tensdo de rede e do
comprimento do arco.

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

24V 42V
U1 24V 50/60 Hz (V)] 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
Gama fios cheios* @0,6 +1,2mm 0,6 +1,6mm
Gama fios descontinuos* 0,8+ 1,2mm 0,8 +2,4mm
Medidas das bobinas @ 300 mm
Gas** Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
Liquido de arrefecimento WELDLINE FREEZECOOL

* 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 gés que sai
do feixe de cabos.

3.0 INSTALAGAO DA BOBINA DO FIO

3.1 INSTALACAO DA BOBINA DO FIO

1. Monte a bobina do fio no carretel de modo que ambos rodem
a0 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-o0 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; coloque os pinos de comando nos aloja-
mentos e aperte a bucha.

3.2 COMO POR A FUNCIONAR

1. Ligue a maquina

2. Desloque o comutador de poténcia em uma posigao intermé-
dia.

3. Retire o0 bico e a guia do fio do magarico; pressione o botao
do macarico 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 direc¢ao do proprio corpo ou de terceiros ou de
quaisquer materiais metalicos.

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

6. Monte o bico de gas.
Abra a vélvula da botija de gas.

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

© N

ATENGAO: 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 instalagao eléctrica e comprometer o siste-
ma de elevacao do proprio carro.
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4.0 DESCRICAO DOS COMANDOS DO PAINEL
FRONTAL

4.1 PAINEL ANTERIOR
Figura 1.

1 - Selector do sistema de soldadura:

Posicao u pressionando o botdo o0 magarico inicia a soldar
e ao solta-lo para.

Posicao ﬁ pressionando o botao do magarico abre-se o flu-
x0 de gés e ao solté-lo activam-se o fio e a corrente; tornando a
pressiona-lo o fio e a corrente se interrompem; se solta-lo corta-
se o fluxo de gés.

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

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

5 - Potenciémetro de regulacao do tempo de soldadura por pon-
tos: de 0,3 a 10 segundos (funciona apenas com o selector (Ref.
1 - Figura 1 P&gina 3.) posicionado em

o0000
6 - Potenciometro de regulacéo do tempo de aceleragao do mo-
tor de tracgao do fio.

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

8 - Botéo de avanco do fio (sem "corrente™)

9 - Botao de teste de saida do gas

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

6.0 LIGACAO EPREPARACAO DO EQUIPAMEN-
TO PARA SOLDADURA

Ligue diligentemente os acessoérios 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 nao 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-
sigao utilizada. Aplique o terminal de ligagéao a terra na pega
a soldar, num ponto sem tinta, plastico e ferrugem.
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Para melhorar a qualidade da soldadura mantenha o maga-
rico e avance como ilustrado na figura.

2. Seleccione a corrente de soldadura mediante o comutador
considerando que quanto maior for a espessura a soldar,
maior é a poténcia necessaria. As primeiras posi¢coes do co-
mutador s&o as indicadas para soldar pegas pouco espes-
sas. Considere que a cada posicao seleccionada
corresponde uma velocidade de avango do fio, a qual pode
ser regulada mediante o botdo (Ref. 4 - Figura 1 P4gina 3.).

6.2 SOLDADURA DE AGCOS AO CARBONO

Para a soldadura (MIG) destes materiais € preciso:

1. Utilizar um géas de soldadura de composicao binaria, normal-
mente AR/CO2 com percentagens que variam de 75 a 80%
de Argon e de 25 a 20% de CO2, ou composi¢coes ternarias
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DEFEITOS DE SOLDADURA MIG

como AR/CO2/02. Estes gases fornecem calor durante a sol-
dadura e o cordao resulta bem unido e estético, embora a
penetracao seja relativamente baixa. Utilizando anidrido car-
bénico (MAG) como gas de protecgao o cordao resulta es-
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
soldar com fios enferrujados que geram defeitos no produto
final.

Normalmente os fios utilizam os seguintes niveis de corr-
ente:

- @ fio mm. x 100 = Amperagem minima

- @ fio mm. x 200 = Amperagem maxima

Exemplo: @ fio 1.2 mm =

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

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

4. Utilize um magarico adequado a corrente utilizada.

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

6.3 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

A soldadura (MIG) de agos inoxidaveis da série 300 (austeniti-
cos), deve ser efectuada com um gas de protecgao com elevado
teor de Argon e uma pequena percentagem de 02 para estabilizar
o arco. A mistura mais comum é AR/02 98/2.

- Néo utilize CO2 ou misturas AR/CO2.
- Nao toque o fio com as maos nuas.

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

6.4 SOLDADURA DE ALUMINIO
Para a soldadura MIG de aluminio é preciso utilizar:

1. Argon a 100% como gas de proteccéo.

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

3.  Um magarico preparado para soldar aluminio.

6.5 SOLDADURA POR PONTOS

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

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

7.0 DEFEITOS DE SOLDADURA MIG

CLASSIFICACAO E DESCRICAO DOS DEFEITOS

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

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

A tabela abaixo ilustra diversos casos.

FALHA APARENCIA

CAUSA E CORRECCAO

SUPERFICIE TORTO

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

ESPESSURA EXCESSIVA

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

METAL INSUFICIENTE

- Velocidade de soldagem muito alta.
- Tensao de soldagem muito baixa para os trabalhos de soldagem.

CORDAO DE SOLDA OXIDADA

- A soldagem do arco comprido, soldar no canal.

- Regular a tenséo.

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

PENETRAGAO INSUFICIENTE

- Inclinagdo 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.

i Bkt

SOBRE PENETRAGAO

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

4PT
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FALHA APARENCIA

CAUSA E CORRECGAO

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 MANUTENGCAO GERAL

DESLIGUE A TENSIT\O~ 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 MACAR-
ICO 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 MANUTENGCAO GERAL

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

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

TIPO DO ERRO CAUSAS POSSIVEIS

Nenhuma fungdo trabalha. mais fases desconectadas).

Cabo de alimentagao com defeito (uma ou

8.2 LIGACAO DO MACARICO

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

19

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 ago).

- Controle que a garganta dos rolos do motorredutor e o bico da
guia do fio sejam do didmetro do fio a utilizar e que 0 mesmo nao
toque o rolo de traccéo 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 — ndo apropriado para o fio ou

Girar a roldana ou troca-la.

Travamento excessivo na bobina.

Com parafuso de regulagem abrir o freio.

com bobinas misturadas, etc.

Fio oxidado, mal bobinado de baixa qualidade

Corrigir tirando as bobinas defeitosas. Quando o problema continua,
trocar o tambor com fio.

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

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

(ref. 23 na visdo aberta).

Conexdo nos comutadores separada ou solta

Conforme necessidade controlar, apertar ou trocar.

Contactor defeituoso (ref. 47 na visao aberta).

Controlar o estado dos contactos e eficiéncia mecanica do contactor
(ref. 47 na visdo aberta).

Rectificador defeituoso (ref. 2 na visao aberta).

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 pressao do
suprimento de gas.

Aberturas no difuzor entupidas.

Limpar as aberturas entupidas com ar comprimido.

mangueiras de alimentagéo.
Valvula solendida bloqueada.

Vazamento do gas por causa da quebra das

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

Soldaturas porosas ou em forma

Regulador da presséao defeituoso.
de cogumelo.

Controlar a fungéo 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.

Suprimento do gas nao desliga.

Valvula solenéida desgastada ou suja.

Desmontar o selondido, limpar a abertura e anel de vedagéo.
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TIPO DO ERRO CAUSAS POSSIVEIS CONTROLE E CORRECGAO

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.

Apertando o arrancador no magar- Arrancador do magarico com defeito, cabos de
ico nao tem nenhum efeito. comando desconectados ou danificados.

Fusivel queimado. Trocar por fusivel novo da mesma classe.

Limpa-la com ar comprimido. Verificar a seguranga dos cabos, quan-

Chave geral defeituosa. -
do necessério trocar a chave geral.

Circuito electrénico defeituoso. Trocar o circuito

6 PT



INHOUD NL

1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING ... .. ...ttt iine it e e et ana e saeansannnsannnsnnns
1.1 BESCHRIJVING . .
1.2 TECHNISCHE KARAKTERISTIEKEN . ... e
2.0 AANSLUITINGOPDE GENERATOR ... . .ciiiii ittt ittt st et e e e aa e nananenes
3.0 MONTAGE VANDE SPOELMET DRAAD .. ...ttt ittt tatata s ata s aaannenenennnns
3.1 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD . . .. o e
3.2  INGEBRUIKNEMING . ... e e e e e e
4.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP HET VOORPANEEL ...........cciiiiiiiiiiiinnnn,
4.1 VOORPANEEL . ..
5.0 BASISINFORMATIE BETREFFENDE MIGLASSEN . ... ...ttt iia it aneaeannnnnns
6.0 AANSLUITEN EN VOORBEREIDING VAN DE LASSAPPARATUUR. ...ttt i
B.1  LASSEN .
6.2  LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL . .o e e
6.3 LASSEN VAN ROESTVASTSTAAL ..ttt
6.4  LASSEN VAN ALUMINIUM . . .o e e e e e
6.5  PUNTLASSEN . . .
7.0 FOUTENBIJMIG LASSEN .. ...cutiiiiii it in i tntatata e ansnaen e enenenenrnrnrnrnns
7.1 CLASSIFICATIE EN BESCHRIJVING VAN FOUTEN ... ... e
8.0 ALGEMEENONDERHOUD .. ...ttt e ta e et s et st aaa e sacansanannananrnen
8.1 ONDERHOUD VAN DE BRANDER. . . ... e
8.2  AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER . . ... e
WISSELSTUKKEN . . ..ttt e it e it et a et et e st a s asansasnacannnrnnns - VI
ELEKTRISCHE SCHEMA S .. ..ttt it e e e s e s e s e s e e st a i a s aaaaaanararannenns IX-X

1NL



NL

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 42V
U1 24V 50/60 Hz U1 0-24-42 V 50/60 Hz
bl 3A bl 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* @0,6+1,2mm @0,6 +1,6 mm
Bereik dikte holle draden* @0,8+1,2mm @0,8+24mm
Grootte van de spoel @ 300 mm
Gas* Ar or CO2 o MIX
(max 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 gleufies voor
holle draden)

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

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

2.0 AANSLUITING OP DE GENERATOR

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

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

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

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

3.0 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD

3.1 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD

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

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

3. Open het bovenste bruggetje van de draadaanvoereenheid.

4. Controleer of de geleidingswielties 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.

16

1 — Keuzeschakelaar lassysteem :

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

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

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

2 — Controle-lampje apparaat AAN.

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

4 - Potentiometer voor instellen aanvoersnelheid draad.

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

o0000
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

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

105°

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

2. Kies met de schakelaars 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 las-

sen van de kleinste diktes. Neem ook in ogenschouw, dat ie-
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FOUTEN BIJ MIG LASSEN

dere instelling overeenkomt met een zekere
draadtoevoersnelheid, die kan worden gekozen met het in-
stelwieltje (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 gelikmatige 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

71 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
beinvlioed 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 k]

- 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

i1

- 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 voér 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 18
' I
8 .
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.

5NL
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ALGEMEEN ONDERHOUD

SOORT STORING

Poreuze of sponsachtige lassen.

MOGELIJKE OORZAKEN

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
stopgezet worden.

Versleten of vervuild solenoide ventiel.

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

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

Defecte gasbranderkraan, niet aangesloten of

beschadigde bedieningskabels.

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

Doorgebrande zekering.

Vervang deze door een nieuwe van dezelfde klasse.

Defecte hoofdschakelaar.

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

Defecte elektronische schakeling.

Vervang de schakeling.

6 NL
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DESCRIERE TEHNICA

1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

Alimentatorul cu sarma, Tmpreuna cu un generator formeaza o in-
stalatie ce poate fi utilizata in procesul de sudare directa cu sar-
ma. Conectat la generatoare, alimentatorul poate satisface multe
cerinte functionale. Autoreglarea vitezei sarmei 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 sérmei la tensiunea grilei si la variatiile lungi-
mii arcului.

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
24V 42V
u1 24V 50/60 Hz u1 0-24-42 V 50/60 Hz
Tl 3A " 1A(24V)-5A(42V)
X 60% 100% X 60% 100%
12 345 A 270 A 12 450 A 350 A
24V 42V
Gama de sarme compacte*| @ 0,6 +1,2mm @0,6 +1,6mm
Gama de sarme cu miez* @0,8+1,2mm 0,8 +2,4mm
Marimi bobine @300 mm
Gaz™ Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)
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; iatd cateva
exemple in tabelul urmator:

Material de sudat Gaz de protectie utilizabil
Otel CO2 sau MIX (Ar + CO2)
Otel inoxidabil MIX (Ar + 02)
Aluminiu Ar

2.0 CONECTAREA LA GENERATOR

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

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

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

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

Deschideti puntea superioara a dispozitivului de alimentare
cu sarma

Verificali dacd cilindrii sunt adecvati diametrului sdrmei de
utilizat; in caz contrar, inlocuiti.

indreptati o sectiune terminala a sarmei si taiati-o.

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.

Inchideti puntea superioar4 a dispozitivului de alimentare cu
sarma si 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 locage si piulita conectoare sa fie stransa
complet.

PUNEREA iN FUNCTIUNE

1. Porniti aparatul

Aduceti comutatorul de alimentare in pozitie intermediara.
Demontati duza si tubul de ghidare a sarmei de la arzétor,
apésati butonul si alimentati sarma pana cand aceasta iese
din sectiunea frontald a arzatorului. In timpul alimentarii sar-
mei prin arzator, utilizati roata de méana pentru reglarea fortei
cu exercitate de cilindrul de presiune a sarmei asupra cilin-
drului de alimentare; setarea trebuie sa asigure deplasarea
uniforma a sarmei de sudura, fara alunecare pe cilindri si fara
deformare. Arzatorul trebuie prevazut cu un tub de ghidare a
sarmei adecvat tipului de sarma utilizat.

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

SARMA DE SUDURA POATE PROVOCA ACCIDENTARI.

Nu indreptati niciodata 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. Conectali clema de impamantare la piesa de lucru pe o sec-

tiune neacoperita de rugina, vopsea, vaselina sau plastic.

IMPORTANT: DACA ALIMENTATORUL CU SARMA ESTE
SUSPENDAT iN TIMPUL SUDARII, ASIGURATI- VA DE I1ZO-
LAREA CADRULUI ACESTUIA DE CIRCUITUL DE
iIMPAMANTARE (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 SI CIR-
CUITUL DE IMPAMANTARE AL INSTALATIEI ELECTRICE.

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

RO

4.0 DESCRIEREA ELEMENTELORDE CONTROL
DE PE PANOUL FRONTAL

4.1 PANOUL FRONTAL

Figura 1.

1 - Selector pentru sistemul de sudare:

in pozitia ﬂ (sudura cu 2 curse) apasati butonul arzatorului
pentru pornirea sudarii si eliberati pentru oprire.

In pozitia ﬁ (suduréd cu 4 curse) apasati butonul arzatorului
pentru alimentarea cu gaz; la eliberare, sunt activate alimentarea
cu sarma si curentul; apasati din nou pentru oprirea alimentarii cu
s&rma si curent si eliberati pentru oprirea alimentarii cu gaz.

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

2 - Lampa indicatoare PORNIT a aparatului

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

4 - Potentiometrul de control pentru viteza alimentarii cu s&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 electrica pentru sudura dupé 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 Tn acelasi timp continuitate fizica si mecanica. Caldura
necesara pentru topire este generata de un arc electric ce se for-
meaza intre sarma (electrod) si piesa de sudat. Un gaz de protec-
tie protejeaza arcul si metalul topit de oxigenul atmosferic.

6.0 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPA-

MENTULUI PENTRU SUDURA

Conectati cu atentie accesoriile pentru sudura pentru a preveni in-
treruperea alimentarii cu energie si emanatiile de gaze periculoa-
se.

Respectati cu atentie standardele de siguranta urmatoare

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

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

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

6.1 SUDAREA

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

105°

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
retineti c& cu cat este mai groasa sudura, cu atat este nece-
sara mai multa energie. Prima setare a comutatorului este
adecvata pentru sudura cu grosime minima. Retineti de ase-
menea ca fiecarei setari ii corespunde o viteza specifica de
antrenare a sarmei ce poate fi selectata prin intermediul bu-
tonului 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
cusdtura de sudura subtire si profunda, dar ionizarea gazului
poate diminua stabilitatea arcului.

Utilizati o sarma de sudura de calitate identica cu a otelului
pentru sudare. Utilizati intotdeauna s&rma de calitate superi-
oard; sudarea cu sarma ruginité 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 arz&tor adecvat specificatiilor curentului de sudu-
ra.

Verificati periodic daca placutele clemei de impamantare nu
sunt deteriorate si daca cablurile de sudura (arzator si impa-
mantare) nu sunt taiate sau arse, fapt ce ar putea diminua efi-
cienta.

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 niciodata 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 srma cu 3-5% siliciu. Pentru sudarea aliajelor PER-
ALUMAN si ERGAL, utilizati s&rma 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 sudurd in puncte, apdsati-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

71 CLASIFICAREA $1 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-
ferd ca forma si natura de cele intélnite in timpul sudurii manuale
cu arc cu electrozi acoperiti. Diferenta intre cele doua aplicatii
constd mai degraba in frecventa defectelor: porozitatea, de exem-
plu, este mai comuna in sudura MIG, pe cand includerea zgurii
este intaInita 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 indoitd sau iese prea mult din tubul de ghidare a sarmei.
- Viteza avansului sarmei este incorecta.

INFILTRARE INSUFICIENTA

- Inclinare incorecta a lampii de sudura.

- Distanta neregulata sau insuficienta.

- Tubul de ghidare a sarmei este uzat.

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

INFILTRARE EXCESIVA

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

LIPSA TOPIRII

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

CANALE

o ff EEL

- 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
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8.0 iNTRE]’INEREA GENERALA 8.1
1.

DECONECTATI SURSA DE ALIMENTARE DE LA RETEA

INAINTE DE EFECTUAREA ORICAROR LUCRARI DE iN- 2.

TRETINERE.

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 iINDOIRE CE POT DETERIORA SI OBTURA
ARZATORUL. NU DEPLASATI NICIODATA SURSA DE ALI-
MENTARE PRIN TRAGEREA ARZATORULUL.

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 si curatati
interiorul duzei de reziduuri.
TUBUL DE GHIDARE A SARMEI: verificati uzura pasajului
de sarma. Inlocum daca este necesar.

CONECTAREA ARZATORULUI

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

19 18
' |

_E~__.
T
/
21

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

VERIFICARI S| REMEDIERI

Verificati si remediati.

Siguranta arsa.

Tnlocuiti.

Avans de sarma neregulat. Presiune a arcului insuficienta.

Incercati sa strangeti butonul de reglare rotativ.

Mansgonul de ghidare a sarmei este blocat.

Tnlocuiti.

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

Rasuciti rola sau schimbati-o.

Frand pe bobina excesiva.

Eliberati frana cu ajutorul surubului de ajustare.

Sarma ruginitd, 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
Tmpamantare pe piesa de prelucrat care nu trebuie s contina rugina,
unsoare si vopsea

Conexiune a intrerupatoarelor detasata sau
sldbitd (Cod de referinta 23, tragere descom-
pusa).

Dacé este cazul, verificati, strangeti sau inlocuiti.

Contactor defect (Cod de referinta 47, tragere
descompusa).

Verificati starea contactelor si eficienta mecanica a contactorului (Cod
de referintd 47, tragere descompusa).

Redresor defect (Cod de referinta 2, tragere
descompusa)

Efectuati o inspectie vizuald 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. Daca este cazul, mariti presiu-
nea gazului.

Orificii infundate ale difuzorului compresorului.

Curatati 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 in-

< Valva electromagnetica uzatd sau murdara.
treruptd.

Desfaceti valva electromagnetica, curéatati orificiul si obturatorul.

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

Apésarea declangatorului lampii
de sudura nu are nici un rezultat.

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

Siguranta arsa.

Tnlocui;i cu o sigurantd de aceeasi putere nominala.

intrerupétorul general este defect.

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

Circuit electronic defect.

Inlocuiti circuitul.
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TEXNIKH NMEPIFPA®H

EL

1.0 TEXNIKH NEPIFPA®H

1.1 MNEPIFrPA®H

O Tpod0dOTNG CUPHATOG PO PE PIX YEVVATPIX OXNUOTICOUV Eva
oUOTNUX TTOU PTTOPET VO XPNoIoTToinBei oe SIadIKaaia GUYKOAAN-
ong ouvexoug oUppaTog. Av ouvdebei pe yevvrTpIeg PTTopEl Vo
KoAUWel TOAEG AeiToupyieg. H auToparn puBpion Tng ToxuTn-
TOG TOU OUPPOTOG KOXAUTITEI TPEIG PE TEOTEPIG ETIAOYEG TNG TA-
ong AeiToupyiag SieukoAUvovTag €TOl Tn pubpion TwV
TTOPOUETPWY OUYKOANNGNG, KXI EMITTAEOV TIPOOGPUOLEI CUVEXWG
TNV TXXUTNTX MPOWONG TOU CUPHATOG OTIG JIGKUPAVOEIG TNG T&-
ong OIKTUOU KOl TOU UNKOUG TOU TOEOU.

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
24V 42V
U1 24V 50/60 Hz (V)] 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
Eupog oupmayoug @06+12mm | ©06+<1,6mm
oUpuaTOg
E”P°q.e"€"6”’fs"°” @0,8+1,2mm @0,8+24mm
oUpUATOq
MéyeBog KaxpouAioU @ 300 mm
Agpio** Arn CO2 n MITMA (pey. 4 bar)
Nepo WELDLINE FREEZECOOL

* 10 vox UTTOPEDETE VOl XPNOIUOTIOINCETE TO LUEYXAUTEPO SUVATO
EUPOG OUPUATWY, TX KXPOUAIX TTOU TTXPEXOVTI TTPETTIEI VO OU-
UmAnpwBouv e GAAar mou EYOUV TIG KATAAANAESG yKOTTEG (TT.X.
POAPBOWTES EYKOTTES YIXX EMTEVOULIEVX OUPLIOTX)

** To MPOOTATEUTIKO QEPIO TToU Ba xpnoiuomoinbei eExpTaTal

Qro 10 LUETAXAAO TTOU OUYKOAAGTON- BEITE UEPIKK TTAPADEIYUAT
OTOV TTOPOKATW TTIVOKO:

YAIKO TIpOG GUYKOAANGN zzgloolponmoiluevo TTPOCTATEUTIKO
X&AuBog CO2 f MIFMA (Ar + CO2)
AvoEeidwTog XGAUBOG MIFCMA (Ar + 02)
Ahoupivio Ar

2.0 ZYNAEZH ME TH FrENNHTPIA

1. Otav ekTeleite auTn TN dIKGIKACIX, OlYOUPEUTEITE OTI 1 YEV-
VATPIX EIVQI OTTEVEPYOTTOINHEVT.

2. ZuvdéaTe TOV OKPOJEKTN TPOPODOCIAG TOU POKPIOU KOAW-
5iou 0TO avTIoTOIXO BUCHX TTOU BPICKETAI OTOV TTHOW VAKX
TOU UNXOVAUGTOG (TOTTOBETAOTE TOV EVTEAWG HEOX KAl
oTPIYTE TOV OEEIOOTPOYX ETOI (MOTE VO PUTTAOKOPIOTEI eVTe-
ADG).

3. ZuvdéoTe To MOAGIAG OIG OTNV AvTIOTOIXN TIPICX PTTAOKG-
POVTAG TNV PE To KAT&AANAO KAgioiyo.

4. ZuvdéoTe To OwAVa TIou Byaivel ammd To PaKpPU KXA®SI0 OTO
pelwTAPX TTiEoNS TNG GIXANG.

3.0 ErKATAZTAZH KAPOYAIOY ZYPMATOX

3.1 EFKATAZTAZH KAPOYAIOY ZYPMATOZ

1.  TomoBetroTe TO KXPOUAI CUPPUATOG OTO QVTIOTOIXO PAOUAO
WOTE VX YUPIGOUV KOl Tat JUO TAUTOXPOVA.

PuBpioTe T0 ppévo TOU KXPOUAIOU pE TO KEVTPIKO TTAEILGOI
TOU, £TOI OOTE TO KAXPOUAI VO TIEPIOTPEDETI EUKOAX (O€E Je-

PIK& K&XPOUAIX TO TTOEIPADI OE PAIVETOI TP PHOVO OV IETO-
KIVIIOETE TNV TIPOEEOXI TNG OUYKP&TNONG).

3. Avoi€Te TNV MGV YEGUPK TOU TPOPODOTN CUPUATOG

4.  EAéyEte av o1 KUAIVOpoI Taipi&Zouv 0T SiaTopr) Tou cUpUo-
ToG Tou B xpnoiporoinBei- av 0xl, KAN&ETE TOUG.

5. loiwoTe pix &KPn TOU CUPHOATOG KOXI KOWTE TNV.

6. [ep&oTe TO oUPPX amd Toug dUO KATW KUAiVOpoUG, P&ATE
TO PYEOXK OTO OWANVX TOU KOVEKTOPO TNG TOIUTIONG KAl
OTIPWETE TO PEXPI VXX BYEI IO QXUTOV KXT& 10 EKAT. TTEPITIOU.

7. KheioTe Tnv mavw yEPupa Tou TPOdOdOTN CUPHATOG KA
eAeYETE Qv TO OUPPG PPICKETAI OTNV EIDIKI EYKOTTH.

8. ZUuvOEOTE TNV TOIUTTION KO EI0KYXYETE TO TUAHG TOU OUPUO-
TOG TTOU TIPoeEEXel 0TO OWANV, PPOVTICOVTAG Ol TIEipOI
eAEyXoU va €xouv TormoBeTnBei CwOoTA Kol TO TREINGOI OUV-
deong Vo eival eVTEAWG OPQIYHEVO.

3.2 ENAP=H AEITOYPIIAZ

1. AvayTe TN pnxovn
B&ATE TO SIKOTITN PEUPATOG 08 pix evdIGpeon BEan

APIPEDTE TO PTIEK KO TO OWANVO TTPOWONG TOU CUPHPATOS
QIO TNV TOIPTTOX, TTATIOTE TO KOUUTT K&l TPOOdOTHOTE e
OUPHC PEXPI TTOU VO TTPOEEEXEI OTTO TO UITPOOTIVO TUAHX TNG
TOIUMOQG. Evaw TIEpVATE TO OUPHG GTTd TNV TOIPTIOX, Ye TO
XEIPOOTPOPONO pubpioTe TN dUVOUN TIOU GXOKEl 0 KUAIVOPOG
mMieang Tou CUPPATOG OTOV KUAIVOPO TPodpodoTnoNng: pe Tn
pubpion Ba mpemel va eEX0PANIZETAI OTI TO GUPHO OUYKOA-
Anong Ba KIVEITXI KaVOVIK& TTAVW 0TOUG KUAIVOPOUG Xwpig
va YAIOTP& KOl Xwpig vor mapapopdwveTal. TommoBeTrnoTe
TOV KXT&AANAO CWANVQ TTPOWONG CUPHATOG OTNV TOIUTTIOX,
avaAoya Pe To €id0g GUPUOTOG TTOU XPNOIUOTTOIEITO.
JuvdeaTe OTEPER TO OWANVA TTPOWONG TOU CUPHATOG KA
BepaiwBeiTe OTI N SIKTOUN TOU GVTIOTOIXEI OTO CUPUX TTOU
Ba xpnolporoinBei.

TO ZYPMA ZYIKOAAHZHZ MIMOPEI NA NMPOKAAEZEI
TPAYMATA.
No pn oTpEPETE TTOTE TNV TOIUTIOX TIPOG TO CWUX 1} TTPOG XAAX
HETOM OTav EETUNIYETE TO CUPUQ.

5. TomoBeTnoTe Eav TO PTIeK aepiou.
6. Avoi&Te Tn 0TPODIYYX TNG PIXANG axepiou.
7. ZuvdéoTe TNV TOIUMIOX Yeiwong OTo TEUAXIO O€ EVA TUNHUX

XWPIG OKOUPIX, PTTOYIX, AITTOG 1) TTAXOTIKO.

ZHMANTIKO: AN KATA TH AIAPKEIA THZ 2YTKOAAHZHZ O
TPO®OAOTHZ ZYPMATOZ EINAI ANHPTHMENOZ,
ZIFOYPEYTEITE ‘OTI TO MAAIZIO TOY EINAI MONQMENO
AMO TO KYKAQMA TEIQZHZ (M.X. XPHZIMONOIHZTE
ZXOINIA AN'YWQZHZ AITO NAIAON 'H AAAO MONQTIK'O
YAIKO). AYTH H MPO®YAA=H EINAI ANTAPAITHTH A NA
AMNO®EYXOE'I MOANH ENANAZEY=H TOY PE'YMATOZ
2YFKOAAHZHZ A0 TA MEZA ANYWQZHZ KAl TOY
KYKA'QMATOZ TEIQZHX THXZ HAEKTPIKHZ
EFKATAZTAZHZ.

H MH ZYMMOP®Q>H NPOX AYTO TON KANONA
AZOAAEIAZ MMNOPET NA EMI®'EPEI ZOBAPH BAABH ZTHN
HAEKTPIKH EFTKATAZTAZH KAI NA OEZEI ZE KINAYNO TO
ZYZTHMA ANYWQZHZ TOY ®OPEIOY.
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MEPIFPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MMNPOZTINOY NMINAKA

4.0 MNEPIrPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MINPO-
ZTINOY MNMINAKA

41 MMPOZTINOZ MNINAKAZ

Eikovar 1.

1 - EmAOY€0G CUCTHHATOG GUYKOAANONG:

A

Se Beon ﬂ (ouykOAANaoN o€ 2 XPOVOUG) TTATIOTE TO KOUUTTI
NG TOIUTTIONG VIO VO XPXITEI | GUYKOAANON KOl GPrOTE TO YIX VO
OTQUOTOEL.

Ze Beon H (ouykOAANon o 4 XPOVOUG) TTATHOTE TO KOUWTTI
NG TOIUTTIONG VIO TNV TTOPOXI KEPIOU OTAV TO AP OETE, EVEPYO-
ToloUVTal N TPOPodOTNON CUPHATOG KO TO PEUHX: TIXTHOTE TO
oV VIO VX OTAPATACETE TNV TPOP0dOTNON CUPHATOS KXI TO
PeUPO KO OPHOTE TO YIX VO KAEIOETE TNV TTXPOXT XEPIOU.

2 Beon ®e®®® (GuykOAMNON onueiou) N cuoKeun AeiToupyei pe
XPOVOUETPO" TITOTE TO KOUWTT TNG TOIPTTONG VIO VO GpXiTEl N
d&on TNG oUYKOAANONG, TIOU OTOPOT GUTOUOTO HOANIG TIEPAOEI
TO XPOVIKO dIGOTNUX TToU €xel pubpioTei oTo XpovopeTpo (5 - EI-
kova 1 OgA. 3.).

2 - EvdeIkTIKI) Auxvia Agiroupyiag (ON) Tng pnxavig

3 - EVOEIKTIKN Auxvia utrepOEppavong Tng unxavng r BA&BNg
0TO oUOTNUA YPUENG H20

4 - MoTevolopeTPO PUBMIONG TNG TAXUTNTAS TPOHOdOTNONG
TOU OUPHATOG

5 - MoTevoIOPETPO PUBHIONG XPOVOU GUYKOAANONG onueiou,
a6 0.3 £wg 10 deuTePOAETTT (AEITOUPYEI HOVO OTAV O EMAOYENS
(1 - Eikova 1 OgA. 3.) eivai oe Beon

o0000
6 - MoTeVOIOPETPO PUBHICNG TOU XPOVOU EMTAKUVONG TOU KIVN-

TP TPOP0odO6TNONG CUPUATOG.

7 - NoTevoIOPETPO THENG CUPHATOG. Xpdvog KATX TN dIXpKeEIX
TOU 01T0ioU JIKTNPEITAI N I0XUG CUYKOAANGNG OO TN OTIYMr TIOU
B aiprjoeTE KAVOVIKA TO KOUPTT TNG TOIUMIOQG. ZTNnV MP&EN, 0TO
TENOG TNG OUYKOANONG, OV AUTOG O XPOVOG eivail HIKPOG, TO OUP-
o Tapapével KOANUEVO oTo AouTpod 1) TIPOEEEXEI TTRPO TTOAU
QIO TO CWANVX EMAPNAG TNG TOIUMIAG" AVTIOETX, AV 0 XPOVOG &i-

vail TIOAU pEY&AOG, TO CUPUG TIXPOUEVEI KOAMNUEVO OTO CWARVX
EMAGNG TNG TOIUMIONG, TTPOKXAWVTAG TOU CUXVE BAGPRN.

8 - Koupmi mpowong cUPHATOG (XWPIG «PEUHK»)
9 - Koupmi eAéyxou €§050uU aepiou

10 - EUpWTTAIKOG KOVEKTOPXG TOIUTTIONG

14 - BOATOMETPO

15 - AumrepoOETPO

16 - BUOPX d10vOMRG VEPOU WYUENG (MTTAE)

17 - Buopa emoTpodng vepoU WYUENG (KOKKIVO)

5.0 BAZIIKEZ MAHPO®OPIEZ ZXETIKA ME TH

2YITKOAAHZH MIG

APXEZ THZ ZYFTKOAAHZHZ MIG

H ouykoAAnon MIG eival auToyevhg, dnAadr emMTPEMEl T OU-
YKOMNON TEPOXIWV TTOU iVl KATXOKEUKOPEVD OO TO 10 pig-
TOANO (HOAGKO XXAUBQ, avoEeidmwTo XXAUBX, akhoupivio) pe THEN,
€V eYYUKTOI TOOO TN GUOIKN 600 KA1 TN UNXQVIKN ouvégelx. H
BepPOKPOOIa TTOU AMAITEITAN YIX TNV THEN TRPAYETAI QIO €V
NAEKTPIKO TOEO TTOU SNUIOUPYEITAI AVAUETH OTO CUPHX (nAe-
KTPOJI0) KOl TO TEPXXIO TTOU B GUYKOAANBEL. EVa TTPOOTATEUTIKO
QEPIO TTPOOTATEUEI TOGO TO TOEO 000 KAl TO NIWHEVO PETXANO OO
TNV GTHOOPAIPCK.

6.0 ZYNAEZH KAITMPOETOIMAZIA TOY MHXA-

NHMATOZ IN'A TH ZYTKOAAHZH.

JUVOEOTE TTPOOEKTIKA T EEXPTANOTO OUYKOAANONG YI VO OXTTO-
dUYETE AMOAEIES I0XUOG 1 SIPPON ETIKIVOUVWY GEPI®V.

No TnpeiTe OXOAXOTIKG TOUG KAVOVES XOPOAEING.

ZHM. MH PYOMIZETE TOYX AIAKOIMTEZX katd Tn SIXPKEIX TNG
OUyKOAANONG yior va unv mpokAnBouv BAGBeg oTo unxavnua.

EANEF=TE AN MAPEXETAI AEPIO ATO TO MMNEK KAI
PYOMIZTE TH POH MEZQ THZ BAABIAAZ TOY MEIQTHPA
MEZHZ.

MPOZOXH: MPO®YAA=TE ME XQPIZMA TH POH AEPIOY
‘OTAN AOYAEYETE EZQ 'H ZE XQPOYXZ ME AEPA- H
2YFKOAAHZH MMNOPET NA MHN MPOZTATEYETAI AOI'Q
TOY OTI TA AAPANH MNPOZTATEYTIKA AEPIA
MAPAZYPONTAI AITO TON AEPA.

6.1 2YFKOAAHZH

1. Avoi&Tte Tn d1&An aepiou kau pubpioTe TN por| e£600U Tou oe-
piou OMWG amaiTeiTal. TomoBeTHOTE TNV TOIUMOX yeiwong
o€ &V PEPOG TOU TEPOKIOU TTPOG OUYKOAANGN TTou Bev ExEl
PTTOYI&, TTAGOTIKO 1) OKOUPIGK.

105°

A APIZTA ANNOTEANEZMATA, NA EXETE THN
TZIMITIAA MPOZ THN '1AIA KATEYOYNZH ME TON

2. EmAEETE TO peUpa CUYKOANGNG PE TOUG DIGKOTITEG VXX EXE-

TE UTTOYN OTI 600 MO Peytho gival To TI&X0G TOU HET&AAOU
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EAATTQMATA THE SYFTKOAAHZHE MIG E L

TOOO MO PeyaAn 10XUG amauTeital. H mpwtn puBpion Tou di-
AKOTITN €iVail YIX TO EAXKIOTO TTXX0G. Nat EeTE €TTioNng uTOWnN
OTI K&BE PUBUION EXel EIDIKN TaXUTNTA TIPOWAONG TOU CUPHQ-
TOG, TNV OTTOIX PTTOPEITE V& EMAEEETE YEOW TOU KOUWTTIOU
pubuiong (4 - Eikova 1 OgA. 3.).

6.2 2YFKOAAHZH ANOPAKOYXOY XAAYBA

Mo ouykdAnon MIG, evepynoTe wg €ENG:

1. Xpnoiporoiote dIMAO MPOOTATEUTIKO aEPIO (OUVHBWS piy-
pa armd AR/CO2 og o000Td a6 75 €wg 80% apyo Kol armd
20 éwg 25% O10&€idIo TOU AvBPOKX) 1 HiyHO TPIOV aepiwy,
omnwg AR/CO2/02. AuT& TOr OEPIT TIXPEXOUV BEPUOTNTA VI
TN OUYKOAANGN KQI HIG OOIOPOPdN KO CUUTTYT Padr, TTO-
poTI n digioduon eivau pikpr). Me Tn xprion d1o&eidiou Tou &v-
Bpaka (MAG) wg MPOOTATEUTIKOU XEPIOU ETITUYXAVETAI PIX
AenTh padn pe Kok digioduaon, A& o 10vIopdg Tou aepiou
propei va diaTap&Eel TNV 1I00pPOTTION TOU TOEOU.

2. XpnolgoroinoTe évav TpopoddTn cUpPaTog idixg moldTn-
TOG PE OUTN Tou X&AUBQa TTou Bax ouykoAAnBei. Na xpnaipo-
TTOIEITE TTAVTA OCUPHA KOXARG TTOIOTNTOG: &V TX CUPHOT Eival
OKOUPIGOPEVO 1 OUYKOAANGN UTTOPEl Vo EXEl EATTOUOTO.
IeVIK&, TO aTOOEKTO €UPOG EVTAONG TOU PEUPATOS VIO T
oUppaTa givan To akdAoubo:

- @ oUppaTog mm x 100 = eAayI0TN T&ON (A/CUTIEP).

- @ oUppaTog mm x 200 = péyiotn T&on (A/apmép).
Nopadelypa: @ oUppaTog 1.2 mm = peUpa GUYKOAANONG:
120 A min. / 240 A max.

To €UPOG TTOU AVOPEPETAI TTIO TIAVK XPNOIPOTIOIEITAI e
piypoTa dUo aepiwov AR/CO2 Kol pe yeTadop& pEow
BPOXUKUKADPOTOG.

3. Mn ouykoA&Te TeP&YIo: OTTOU UTTGPXE!I OKOUPIK, A&DI 1 Ai-
oG-

4. XpnolyorolgiTe TOIPTIOX TOU V& TAIPIGZEN PE TIG TIPOJIRYPO-
$EG TOU PeEUPATOG OCUYKOANONG.

5. EAéyxete meplodIka av €xouv dpBapei T emMBEPATA OTNV
TOIUTION YEIWONG KOl AV EXOUV KOTTE! I KOEl Tot KOADSIX OU-
YKOAANONG (Tolmidag ko yeiwong), K&TI TTou B peiwve Tnv
AmoSOTIKOTNTA.

6.3 2YFKOAAHZH ANOZEIAQTOY XAAYBA

H ouykoAnon MIG woTeviTikoU (oeip&g 300) avoEeidwTou XXAU-
Bo TIpEMEl VO EKTEAEITAI PE TIPOOTATEUTIKO XEPIO e PEYAAN TTE-
PIEKTIKOTNTO apyoU Kol HIKpd mooooTd O2 yix va
oTaBeporoindei To TOED. TO PiyHa TTOU XPNOILOTIOIEITA TTIO GUXVX
eivan To AR/O2 98/2.

- Mn xpnoiyoroigite moteé CO2 n piypara AR/CO2.
- Mnv ayyileTe moTE TO OUPHGL.
To UNIKO TIAPWONG TIOU XPNOILOTIOIEITE TIPETEl VX EIVAI QVTE-
pNG TOIOTNTAG GO TO UNIKO TNG B&aNG Kai N
Cwvn oUyKOAMNONG TTPETEN VO eival evTEADS KaBapr).
6.4 ZYTKOAAHZH AAOYMINIOY

Mo va ouykoAAroeTe ahoupivio pe MIG, xpnoipgomoinoTe Tax eENG:

1. Apyo WG TIPOOTATEUTIKO aeplo o€ TToodTNTX 100%.

2. ZUppa pe UNIKO TARPpWOoNG Tou n oUvBear) Tou Vo TAIPIGEE!
070 UNIKO TnG B&ONG TNG GUYKOAANONG. Mo vor cuykoAAroe-
Te ALUMAN ko ANTICORODAL xpnGIJOTIOINOTE CUPHX e
mupiTio 3-5%. MNa va cuykoAArjoete PERALUMAN Kkai
ERGAL XpnoIpoTToINoTE CUPHX PE PAYVNOI0 5%.

3. XpnoiygoroioTe Tolpmidx KATGAANAN yia GUYKOAANGN ahou-
iviou.

6.5 ZYFKOAAHZH ZHMEIOY

H ouykOAANGn auTOU TOU €id0OUG XPNOILOTIOIEITAI O€ U0 EAKOUX-
TO TTOU ETMKOAUTITOVTOI KO OITaUTEl €101KO PTTEK OEPIoU.

TomoBETNOTE TO PTTEK QEPIOU YIOK CUYKOAANON onpeiou, MECTE TO
VW OTO TEPGKIO TTOU Bax 0UYKOAANBEI. MaTroTe TO KOupTT TNG
TOIUTdXG: N OUOKeUN Bax XToKOAANBEi TEAIK& o6 TO Tepdyio. To
XPOVIKO anpeio Tng amokoAnong kaBopileTail pe To XPONOME-
TPO (5 - Eikdva 1 OgA. 3.) ko Tpemel vor puBpideTon avAoyx pe
TO TTGKOG TOU UAIKOU.

7.0 EAATTQMATA THZ YITKOAAHZHZ MIG

71 KATHIOPIOMOIHZH EAATTQMATQN KAI MEPITPA-
®H

O auTieq Kl N TPOANYN TWV EAXTTOUXTWV EIVOI ETTIONG KPKETK
diapopeTikEg. O1 ouykolnoeig MIG pmopei va exouv didpopa
ENXTTOUATO TIOU EIVOI ONUAVTIKO VO TIPOGDI0PICTOUV.

21OV 0kOAOUBO TTiVOKG TTXPOUCIGZOVTAI TOX DIXDOPAK EAXTTWU-
To. T eATTOPOTA GUTE O diadpEpouv aTn popdn ) TN duon
QO EKEIVA TNG CUYKOAANONG pe emevdupeva NAekTpodia. H dia-
Hop& TWV dUO EPAPUOYWV EYKEITOI TTEPICTOTEPO OTN CUXVOTNTX
TOV EAXTTOPATWOV: N TTOPOTNTA, VIO TXP&IEIYPX, CUPBQivE! TTHIO
ouxVv& oTn ouykoAnan MIG, eva 0 eyKAWBIOHOG OKOUPIRG OO
VT& POVO OTN OUYKOAANGN pE eEVOUPEVA NAEKTPODICK.

EAATTQMA

EM®ANIZH

AITIA KAI AYZH

ATEAHX EYOYTPAMMIZH

- EANITIAG MpogToIpaOiat.
- EuBuypappioTe TIG &KPEG KOl KPATNOTE TIG KATX TN SIXPKEIX TNG OUYKOAANONG
onueiou.

YMNEPBOAIKO MAXOX

- T&on ev Kevm f mEPa TTOAU XaXpNAr TaxUTNTO GUYKOAANONG.
- NavBaopévn kAion ToIumdag.
- N&pa MOAU peyahn JIGPETPOG CUPHATOG.

ANEMNAPKHZ NMOZOTHTA
METAAAQY

- N&pa MOAU peyahn TaUTNTa CUYKOAANONG.
- N&pa MOAU xopnAr T&on cUYKOAANONG VI TN OUYKEKPIUEVN EGOAPHOYT.

O=EIAOMENH PA®H

- ZUYKOMOTE pEoa 0TO QUAGKI OV DOUAEUETE [E PHOKPU TOEO.

- PuBpioTe Tnv T&on.

- To oUppa givair AUyIopéVo 1) TpogEgxel UTEPPBONIKE QIO TO OWANVX TTPOWONG
OUPHOTOG.

- NavBaopgvn TaxUTNTA TPOPodOTNONG TOU GUPHATOG.

ANETAPKHZ AIEIZAY>H

tEEr

- NavBaopévn kAion ToIumdag.

- AKQvVOVIOTN 1) QVETTOPKAG GMOaTAON.

- ®BaPPEVOG CWANVAG TTPOWONG CUPHATOG.

- N&pa MOAU XopnAR TaxUTNTA MPOWONG CUPPATOG O OXECN YE TNV T&ON ) pe
NV TaXUTNTA GUYKOANONG.

4EL
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FENIKH ZYNTHPHZH

EAATTQMA EM®ANIZH

AITIA KAI AYZH

YNEPBOAIKH AIEIZAYZH

- N&pa MOAU peyaAn TaxUTNTa MPOWoNg SUPHATOG.
- NavBaopévn kAhion ToIpmdag.
- YriepBoAik& Pey&An amooToon.

EANEIWH TH=HZ

- MoAU pikpry amoéoTooN.
- Mpémel va eEoPaNUVETE 1} VO AEIGVETE TN padr) TIPIV EMAVOAGBETE.

i1

- N&pa MOAU peyahn TaxUTNTo GUYKOAANONG. (AUTO TO EAXTTOUX eVTOTTIETOI

AYNAKIA €UKOAX PE TO PKTI OO TOV GUYKOAANTH Kol TTPETE! vax d1opBwBei apéong).
8.0 TENIKH ZYNTHPHZH 2. ZOAHNASZ MPOQSHS SYPMATOS: ehéyETe av £xel pOapei
TO ONpeio o’ OTTOU TTEPVA TO CUPUG OTO OWANVA. AVTIKOTO-
OTNOTE QV EiVaI AMAPAITNTO.
AMOZYNAEZTE TH FTENNHTPIA AMO TO AIKTYO MPIN AMO
OMOIAAHIMOTE ENEPTEIA XYNTHPHZHZ 8.2 ZYNAEZH TZIMMNIAAZ

K&Be 5-6 priveg, KaBOPIOTE TO E0WTEPIKO TNG HOVEDOG CUYKOA-
Anong ammo Tn okovn Tou €xel JaleuTel pe ENPO TIETIETUEVO BEP
(axpoU axpaIPETETE TTPWTO TX TIAGIVE PUAAK).

NA NPOZEXETE NMAPA MOAY NA AMO®EYIFETE NA
AYTIZETE THN TZIMMNIAA TIATI MMOPEI NA THZ
NMPOKAAEZETE BAABH KAl NA TH ®PAZETE. NA MH
METAKINEITE NMOTE TH FTENNHTPIA TPABQNTAZ THN
TZIMIMIAA.

NA EAEFXETE NEPIOAIKA THN KATAZTAZH THX
TZIMIMTIAAZ, FIATI EINAI TO EEAPTHMA NOY YMOKEITAI
MO MOAY ZE ®OO0PA.

8.1 2YNTHPHZH TZIMMNIAAZ

1.  MIMEK AEPIOY yek&oTe meplodIK& e OTIPEI GUYKOAANONG
KOl KABaXPIOTE TO E0WTEPIKO TOU KO TX UTTOAEIPUOTOK.
EIAOZ BAABHZ MIGANEE AITIEZ

H yevvnTpia 5 OUYKOAAK.

EAGTTOUOTIKO KOA®SIO Tpod0odooiag
(armooUvOEDN PInG 1) TTEPICTOTEPWV PATEWY).

Mpiv ouvdéoeTe TNV TOIPTTIOX, OIYOUPEUTEITE OTI TO TIEPIBANPC
TOou oUppaTog (18) TaipiaZel ye Tn SiaTopr) Tou CUPUATOG TToU
XPNOILOTTOIEITA:

19 18
| |
-

21
- MMAE @ 1.5 yix oUppa @ 0.6-0.8 mm.
- KOKKINO @ 2.0 yix oUppa @ 1-1.2 mm.
(Xpopa mepIBARPATOG CUPHOTOG VI CUPHX QIO XGAUBX).
EAEIXOI KAI AYZEIZ

‘EAeyxog kou Auon.

Kapévn aopaheia.

AVTIKATOTHOTE.

AKQVOVIOTN TPOG0odoTix

OUPHATOG. AVETIOPKEG TATNHX EAATNPIOU.

S¢iETe TO KOUWTT PUBHIONG.

OUPHOTOG.

Exel pmhok&per To TepiBAnpa Tou 0dnyou

AVTIKATOTROTE.

oUppa i} utepPONIKE PBappEVOG.

NovBaopéEvog daKTUNIOG - GKXTGAANAOG YIk TO

TomoBeTroTe ToV KATGAANAO KUAIVEPO 1) GAAGETE TOV Qv Eivail
dBxppévog.

MoAU adIXTO TO GPEVO TOU KXPOUAIOU.

XahapwaoTe To ppevo pubuilovTag T Bida.

moI0oTNTAG OUPHQ, e prepdepéveg i
ETMKXAUTITOPEVEG OTTEIPES, KTA.

OEeIdwpEVo, AOXNUX TUNYPEVO, KOKNG

APXIPEDTE TIG EAXTTWUATIKEG OTIEIPEG. AV TO TTPOBANUO TIXPAUEVEI,
oA&ETE TO KXPOUAI TOU GUPPOTOG.

Meiwpévn 100G GUYKOANGNG. Mn ouvdedepévo KaAmBIO Yeiwaong.

EAéYETE av TO KOA®MBIO YEIWONG Eival 08 KO KATEOTAON KA
BeBauwbeite OTI 01 GPIYKTAPEG YEIWONG EXOUV OTEPEWDE OTOBEPK
OTO TEUBKICK, TTOU TTPETTEI VO NV €X0UV OKOUPI&, AITTOG | HTTOYIK.

SIaKOTTEG (23, peyebuopévo axedio).

Amoouvdedepevn i xahopr oUvdeon 0TOUG

EAéYETE, OIETE I QVTIKATROTAOTE, AVXAOYX LE TO TI Eiva
AMOPAITNTO.

ox£d10).

EAGTTOUOTIKOG EMOpERG (47, peyeBuapévo

EAEYETE TNV KATAOTOON TWV EMAPOV KOI TN INXAVIKF KTTOSOTIKOTNTX
Tou emadEn (47, peyeBuopévo oxe€dIo).

ox£dI0)

EAXTTWUOTIKOG avopBwTAG. (2, peyebuauévo

EAEYETE pE TO PATI OV UTI&PYOUV ONUASIX KOWIOTOG? oV UTTPXOUY,
QVTIKATAOTAOTE TOV avopBwTH.

Mopwdng i omoyymdng

ouyKOANON, ATougix aepiou.

EAEYETE Qv UTTXPXEI GEPIO KOl TNV TTiEDN TNG MOPOXNG GEpiou.

PeUpara oTnv mepioxr TNG CUYKOAANGONG.

XpnaigoroinoTe éva Kar&ANAo mapaméTaopa. AugnaTe Tnv mieon
TNG TTOPOXNG GEPIOU AV EIVAI AMXPAITNTO.

O1 01TéG TOU SIXVOUEX BEPIOU EIVAI PPAYHEVEG.

KaBapioTe TIG OTTEG pE TIETTIECHEVO KEPT.

OWANVWV TTaPOXNAG.

Aloippor aepiou TTou opeileTal O€ PrEN TwV

MmAoKapIopPEVN NAEKTPOPYVNTIKN BaABIDOK.

EAEYETE KOl QVTIKATOOTIOTE TO EAATTWHPATIKO EEXPTNHAL.
EAeyETe TN AeiToupyia TNG K& TNV NAEKTPIKN CUVSEDH.

5EL



FENIKH SYNTHPHZH E L

EIAOZ BAABHZ MIOANEZ AITIEZ

Mopwdng i omoyymdng

OUYKGAANG. EAaTTWUOTIKOG pUBUIOTHAG TTiEONG.

EAEIXOI KAI AYZEIZ

EAeyETE TN AEITOUPYIX TOU GPAIPWVTAG TO OWANVX TTOU TOV GUVOEE!
oTN YEVVATPIC.

KoK g TTo1oTnToG aéPIo 1) CUPHG.

To aéplo mpemel va eival TTOAU ENpd, avTIKATXOTHOTE TOV KUAIVOPO 1y
XPNOIOTIOINOTE CUPHX SIXPOPETIKOU TUTTOU.

H mopoxn aepiou dev KAgivel. BoABiBo.

DBappevn 1 BPOHIKN NAEKTPOUYVNTIKN

AdaipeaTe Tn BaABIdX, KXBAPIOTE TNV OTIM KAXI TO KATTQKI.

Aev UTI&PXE! KAVEVO AMOTEAECPO  EAXTTWUOTIKE) OKAVOGAN TOIpTOQg,
Ye TO MATNPX TNG OKAVOXANG TNG  TTOoUVIEDEUEVA 1 KOPUEVD KAXADDIOK
TOIUMdOG. eAEyyou.

ATMOGUVOEDTE TO BIG TNG TOIUTIOXG KOl TTPOKAXAEDTE BPOXUKUKAWHGK
0TOUG TTOAOUG? OV N PNXQVN AEITOUPYEl OWOTA, EAEYETE T KOAWDIOK
KO TN OKavO&AN TNG TOIPTOXG.

Kapevn aodp&Aeia.

AVTIKATOXOTROTE PE AXOPEAEI TNG IDIXG TIPAG.

EAXTTWUOTIKOG DIKOTITNG PEUPNTOG.

KaBoapioTe pe oupmmeopévo agpa. BefaiwBeite 0TI T OUPUAT Eival
OPIXTH OTEPEWUEVA? AVTIKATAOTHOTE TO DIKOTITN OV XPEIXLETAI.

EAGTTOHOTIKO NAEKTPOVIKO KUKAWHQ.

AVTIKATOOTHOTE TO KUKAWHQ.

6 EL




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 400FW 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
KATAAOTFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

DV 400 FW FEEDER 24V

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

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

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

13 W000352003 | KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 | W000352084 | 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

M 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

56 W000352042 | KNOB POIGNEE PERILLA MANIGLIA

56.1 | W000352021 | 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 400 FW FEEDER 24V

R. CODE DESCRICAO BESCHRIJVING DESCRIERE NEPIFPAQH

12 W000227300 | LIGAGAO AZUL BLAUWE AANSLUITING RACORD ALBASTRU MMAE BYZMA

121 | W000227301 | LIGAGAO VERMELHA RODE AANSLUITING RACORD ROSU KOKKINO BYzMA

13 W000352003 | BOTAO AFSTELWIELTJE BUTON ROTATIV Koymni

13.1 | W000352084 | TAMPA AFDEKKAPJE CAPOTA MPOXTATEYTIKO KAAYMMA
29 W000227971 | RUEDA FIXA VAST WIELTJE ROATA FIXA STAOEPOX TPOXOX

34 W000253768 | CIRCUITO ELECTR. PRINTPLAAT C.E. PLACA DE CIRCUITE C.E. NAAKETA KYKAQMATOZ C.E.

35 W000272966 | GRUPO DE TRACGAO DO FIO DRAADAANVOEREENHEID DISPOZITIV DE ALIMENTARE CU SARMA | MONAAA TPOQOAOSIAS TYPMATOX

37 W000232578 | CIRCUITO ELECTR. PRINTPLAAT C.E. PLACA DE CIRCUITE C.E. MAAKETA KYKAQMATOX C.E.
M W000233171 | TRANSFORMADOR AUXILIAR HULPTRANSFORMATOR TRANSFORMATOR AUXILIAR BOHOHTIKOZ METAZXHMATIXTHX
43 W000050146 | CONEXAO CENTRAL MIDDEN AANSLUITING RACORD CENTRAL KENTPIKH XYNAEZH

46 W000050104 | ELECTROVALVULA SOLENOIDE VENTIEL VENTIL ELECTROMAGNETIC HAEKTPOMAINHTIKH BAABIAA
50 W000228294 | FLANGE FLENS FLANSA OAANTZA

53 W000227958 | RODIZIO PIVOTANTE BEWEEGBAAR WIELTJE ROATA DE DEPLASARE POAAKI

56 W000352042 | BOTAO AFSTELWIELTJE BUTON ROTATIV KOYMMI

56.1 | W000352021 | TAMPA AFDEKKAP CAPOTA MPOXTATEYTIKO KAAYMMA

57 W000050130 | PORTA BOBINA SPOELHOUDER SUPORT MOSOR ZYTKPATHZH KAPOYAIOY

58 W000352065 | DOBRADICA SCHARNIER PIVOT MENTEZEX

59 W000352047 | FECHO SLUITING CARCASA KAEIZIMO AZDAAEIAS

72 W000233511 | SUPORTE DO CARRO BINNENSTEUN KARRETJE EIF-RI(E)TIEJNT DE MIONTAJ MAMA PENTRU ANAPTHzH QOPEIOY ©HAYKO




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 400FW 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 400 FW 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 | W000352084 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO
29 | W000227971 | FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA
34 | W000232583 | CIRCUIT BOARD CE CIRCUIT ELECTRONIQUE CE CIRCUITO ELECTRONICO CE CIRCUITO ELETTRONICO CE
35 | W000233485 | WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE | GRUPPO TRAINAFILO
37 | W000232578 | CIRCUIT BOARD CE CIRCUIT ELECTRONIQUE CE CIRCUITO ELECTRONICO CE CIRCUITO ELETTRONICO CE
4 W000233171 | TRANSFORMER AUXILIARY | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR TRASFORMATORE AUSILIARIO
43 | W000050146 | CENTRAL CONNECTION RACCORD CENTRALISE CONEXION CENTRALIZADA ATTACCO CENTRALIZZATO
46 | W000050104 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA
50 | W000228294 | FLANGE FLASQUE BRIDA FLANGIA
53 | W000227958 | CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE
56 | W000352042 | KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA
56.1 | W000352021 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO
57 | W000050130 | REEL HOLDER SUPPORT BOBINE PORTA BOBINA PORTA BOBINA
58 | W000352065 | HINGE CHARNIERE BISAGRA CERNIERA
59 | W000352047 | CLOSURE FERMETURE PALANCA DE CIERRE CHIUSURA
72 | W000233511 | TROLLEY MOUNT SUPPORT CHARIOT SOPORTE DEL CARRO SUPPORTO CARRELLO
DV 400 FW FEEDER 42V
R. CODE DESCRIGAO BESCHRIJVING DESCRIERE NEPIFPAQH
12| W000227300 | LIGAGAO AZUL BLAUWE AANSLUITING RACORD ALBASTRU MMAE BYZMA
12 | W000227301 LIGAGAO VERMELHA RODE AANSLUITING RACORD ROSU KOKKINO BY:MA
13 | W000352003 | BOTAO AFSTELWIELTJE BUTON ROTATIV Koymni
13.1 | W000352084 | TAMPA AFDEKKAPJE CAPOTA NMPOXTATEYTIKO KAAYMMA
29 | W000227971 RUEDA FIXA VAST WIELTJE ROATA FIXA STAOEPOZ TPOXOX
34 | W000232583 | CIRCUITO ELECTR. CE PRINTPLAAT C.E. PLACA DE CIRCUITE C.E. NAAKETA KYKAQMATOZ C.E.
35 | W000233485 | GRUPO DE TRACGAO DO FIO | DRAADAANVOEREENHEID DISPOZITIV DE ALIMENTARE CU SARMA ;AYOPNMA/f_?O;POGJOAOHAZ
37 | W000232578 | CIRCUITO ELECTR. CE PRINTPLAAT C.E. PLACA DE CIRCUITE C.E. MAAKETA KYKAQMATOX C.E.
41 | W000233171 TRANSFORMADOR AUXILIAR | HULPTRANSFORMATOR TRANSFORMATOR AUXILIAR BOHGHTIKOX METAXXHMATIXZTHX
43 | W000050146 | CONEXAO CENTRAL MIDDEN AANSLUITING RACORD CENTRAL KENTPIKH XYNAEZH
46 | W000050104 | ELECTROVALVULA SOLENOIDE VENTIEL VENTIL ELECTROMAGNETIC HAEKTPOMAINHTIKH BAABIAA
50 | W000228294 | FLANGE FLENS FLANSA OANANTZA
53 | W000227958 | RODIZIO PIVOTANTE BEWEEGBAAR WIELTJE ROATA DE DEPLASARE POAAKI
56 | W000352042 | BOTAO AFSTELWIELTJE BUTON ROTATIV Koymni
56.1 | W000352021 TAMPA AFDEKKAP CAPOTA NMPOXTATEYTIKO KAAYMMA
57 | W000050130 | PORTA BOBINA SPOELHOUDER SUPORT MOSOR ZYTKPATHZH KAPOYAIOY
58 | W000352065 | DOBRADICA SCHARNIER PIVOT MENTEZEX
59 | W000352047 | FECHO SLUITING CARCASA KAEIZIMO AZOAAEIAZ
72 | W000233511 SUPORTE DO CARRO BINNENSTEUN KARRETJE EII[JEMENT DE MONTAJ MAMA PENTRU TRO- ANAPTHEZH QOPEIOY OHAYKO




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 400FW FEEDER 24V




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 400 FW 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);\JAUBSLLABLE PRESSURE AS- GROUPE PRESSION GRUPO DE PRESION GRUPPO PRESSIONE

05 | W000352069 | WIRE GUIDE GUIDE-FIL FAME GUIDAFILO

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. 5

09 | WO000050096 D06 KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.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 FILD.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 | W000050098 D10 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.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 FILD.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. .

09 | WO000050100 DOBAL 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. N

09 | WO000050101 D.10AL 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. N

09 | WO000050102 D12 AL KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.1,2 AL DEL CABLE D.1,02AL 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 400 FW FEEDER 24V

R. | CODE DESCRICAO BESCHRIJVING DESCRIERE NEPIFPAQH

01 | W000236189 | GRUPO DEL PRENSACABLE DRUKEENHEID ANSAMBLU DE PRESIUNE NPOXAPTHMA NIEXHZ
KIT DE 2 ROLOS PRENSORES | AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES CILINDRU DE PRESIUNE SET o

02 | W000050095 DO FIO SETNR. 2 NR. 2 KIT N° 2 TPOXIZKOX MIEZHX

1 ANSABLU DE PRESIUNE PYOMIZOMENO NMPOXAPTHMA

04 | W000050140 | GRUPO DE PRESION REGELBARE DRUKEENHEID REGLABILA NIESHS.

05 | W000352069 | FAME DRAADGELEIDING GHIDAJ SARMA OAHrOx XYPMATOX

06 | W000352070 | SUPORTE STEUN SUPORT XTHPIZH

07 | W000352060 | ENGRANAJE TRANSMISSIE ANGRENAJ IPANAZI

08 | W000352076 | PERNO OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING- PIVOT RULANT NEIPOX

SWIELTJE

09 | W000050096 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.0,6 “SW” NR 2 DOORSNEDE 0,6 SARMA SET NR.2D. 0,6 XYPMATOZ D. 0,6

09 | W000050097 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.0,8 “SW” NR 2 DOORSNEDE 0,8 SARMA SET NR.2D. 0,8 2YPMATOz D. 0,8

09 | Wo000050098 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.1,0 “SW” NR 2 DOORSNEDE 1,0 SARMA SETNR.2D. 1,0 2YPMATOZ D. 1.0

09 | W000050099 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.1,2 “SW” NR 2 DOORSNEDE 1,2 SARMA SETNR.2D. 1,2 YYPMATOZ D. 1.2

09 | W000050100 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.0,8 “AW” NR 2 DOORSNEDE 0,8 AL SARMA SET NR.2D. 0,8 AL YYPMATOZX D. 0,8 AL

09 | W000050101 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.1,0 “AW” NR 2 DOORSNEDE 1,0 AL SARMA SET NR.2D. 1,0 AL SYPMATOZ D. 1.0 AL

09 | W000050102 KIT N°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJESSET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N°2KYAINAPOZ TPOOOAOTHEHE
DEL CABLE D.1,2 “AW’ NR 2 DOORSNEDE 1,2 AL SARMA SET NR.2D. 1,2 AL ZYPMATOx D. 1.2 AL

10 | W000232290 | COBERTURA BEVEILIGING PROTECTIE NPOXTAZIA

11 | W000227999 | BOTAO SCHROEFJE SURUB BIAA

15 | W000272968 | MOTOR 24V 24V MOTOR MOTOR 24V KINHTHPAZ 24V

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 400FW FEEDER 42V

Vil



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 400 FW 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 ROLLS KIT N° 2 GALET SERRE-FIL KIT N° 2 RODILLO PRENSACABLE | KIT N°2 RULLI 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 | Woooosooss | KT N°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D.0,6“SW’ D06 “SW’ DEL CABLE D.0,6 “SW* D.06"SW’

09 | Woooosooey | KTN°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D08 “SW’ D.08“SW’ DEL CABLE D.0,8 “SW’ D08 “SW’

0 | Woooosonss | KT\ 2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANGE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D.1,0"SW’ D.1,0SW" DEL CABLE D.1,0“SW* D.1,0"SW’

09 | Woooosooge | KT N°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANGE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D.1,2"SW’ D.1,2"SW" DEL CABLE D.1,2“SW* D.1,2"SW’

09 | woooosotoo | KTN°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D.08“AW’ D.08“AW’ DEL CABLE D.0,8 “AW’ D.0,8 AW’

09 | Woooosotot | KT\ 2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANGE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D.1,0 AW’ D.1,0 “AW" DEL CABLE D.1,0 “AW’ D.1,0 AW’

09 | woooosotoz | KITN°2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO
D12 AW’ D12 AW’ DEL CABLE D.1,2 "AW’ D12 AW’

10 | W000232200 | PROTECTION COUVERTURE COBERTURA CARTER PROTEZIONE

11 | W000227999 | HANDWHEEL VOLANT VOLANTE VOLANTINO

15 | W000266058 | MOTOR 42V MOTEUR 42V MOTOR 42V MOTORE 42V

DV 400 FW FEEDER 42V

R. | CODE DESCRIGAO BESCHRIJVING DESCRIERE MEPIFPAQH

01 | W000236189 | GRUPO DEL PRENSACABLE | DRUKEENHEID ANSAMBLU DE PRESIUNE MPOZAPTHMA MIESHE

02 | Woo00s0095 | KIT DE 2ROLOS PRENSORES | AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE PRESIUNE SET | |/ o\ o tpovimion e
DO FIO NR. 2 NR. 2

04 | W000050140 | GRUPO DE PRESION REGELBARE DRUKEENHEID Qggﬁi;ﬁgE PRESIUNE PYOMIZOMENO MPOSAPTHMA MIESHE

05 | W000352069 | FAME DRAADGELEIDING GHIDAJ SARMA OAHIOZ TYPMATOS

06 | W000352070 | SUPORTE STEUN SUPORT STHPIZH

07 | W000352060 | ENGRANAJE TRANSMISSIE ANGRENAJ FPANAZI

OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING-

08 | W000352076 | PERNO SWIELTJE PIVOT RULANT MEIPOE

09 | Woooos00g6 | KITN°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.0,6 “SW NR 2 DOORSNEDE 0,6 SARMA SETNR. 2D. 0,6 SYPMATOE D. 0,6

00 | Woo0os00g7 | KITN°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.0,8 “SW’ NR 2 DOORSNEDE 0,8 SARMA SETNR. 2D. 0,8 SYPMATOE D. 0,8

00 | Woooosoos | KT N2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.1,0"SW’ NR 2 DOORSNEDE 1,0 SARMA SETNR.2D. 1,0 SYPMATOS D. 1.0

09 | Woooos00go | KITN°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.12 "SW’ NR 2 DOORSNEDE 1,2 SARMA SETNR.2D.1,2 SYPMATOS D. 1.2

00 | Woooosotoo | KITN°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.0.8 “AW’ NR 2 DOORSNEDE 0,8 AL SARMA SETNR.2D. 0,8 AL SYPMATOE D. 0,8 AL

09 | Woooosotof | KITN°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.1,0 "AW’ NR 2 DOORSNEDE 1,0 AL SARMA SETNR.2D. 1,0 AL SYPMATOS D. 1.0 AL

00 | Woooosotoz | KITN°2 RODILLO DE ARRAS. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET | CILINDRU DE ALIMENTARE CU | KIT N° 2 KYAINAPOS TPOOOAOTHEHS
DEL CABLE D.1,2 "AW’ NR 2 DOORSNEDE 1,2 AL SARMA SETNR.2D. 1,2 AL SYPMATOS D. 1.2 AL

10 | W000232290 | COBERTURA BEVEILIGING PROTECTIE MPOSTASIA

11| W000227999 | BOTAO SCHROEFJE SURUB BIAA

15 | W000266058 | MOTOR 42V 42V MOTOR MOTOR 42V KINHTHPAS 42V

Vi




WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 3NTIEKTPUYECKAA CXEMA

DV 400FW FEEDER 24V
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STRUMENTO DI MISURA V-A

(MEASURING INSTRUMENT V-A)
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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 400FW FEEDER 42V
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SAF-FRO

¢ 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 ®
¢ N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
¢ IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©

|
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www.airliquidewelding.com
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