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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

Linked to generators it is able to satisfy many operative require-
ments.

1.2 TECHNICAL CHARACTERISTICS
Model 345A
Range of solid wires* @0,6+1,2mm
Range of cored wires* 30,8+1,2mm
Reel sizes @ 300 mm
Gas*™ Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)

Cooling
Model 450A 450A H
Range of solid wires* 20,6 +1,6mm 20,6 +1,6mm
Range of cored wires* @0,8+24mm @0,8+24mm
Reel sizes @ 300 mm @ 300 mm
Gas*™ Ar or CO2 o MIX Ar or CO2 o MIX

(max 4 bar) (max 4 bar)
Cooling Water with 30% anti-

freeze glycol max 5 bar

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

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

Material to be welded

Usable shielding gas

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

2.0 CONNECTION TO THE GENERATOR

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

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

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

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

3.0 WIRE REEL INSTALLATION

3.1 WIRE REEL INSTALLATION

Put the wire reel in the relative spool so that the two rotate to-
gether.

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

3. Open the upper bridge of the wire feed unit

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

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

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

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

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

2 START-UP

Switch on the machine

Set the power switch to an intermediate position.

Remove the nozzle and wire guide tube from the torch, press
the button (Ref. 8 - Picture 1 Page 4.) 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 set-
ting must ensure that the welding wire moves regularly with-
out slipping on the rollers and without deforming. Fit the torch
with a suitable wire guide tube according to the type of wire
used.

4.  Secure the wire guide tube, and ensure that the diameter cor-
responds to the wire used.

@~

WELDING WIRE CAN CAUSE INJURY.

Never point the torch towards the body or towards
other metals when unwinding welding wire.

5. Refit the gas nozzle.

6. Open the gas cylinder valve.

7. Connect the ground clamp to the workpiece on a section free
of rust, paint, grease or plastic.

IMPORTANT: IF THE WIRE FEEDER IS SUSPENDED DURING

WELDING, MAKE SURE THE WIRE FEEDER FRAME IS ISO-

LATED FROM THE EARTHING CIRCUIT (E.G. USE LIFTING

ROPES IN NYLON OR OTHER INSULATING MATERIAL).

THIS PRECAUTION IS INDISPENSABLE IN ORDER TO PRE-

VENT POSSIBLE RECLOSURE OF THE WELDING CURRENT

THROUGH THE LIFTING MEANS AND THE ELECTRICAL

SYSTEM EARTHING CIRCUIT.

FAILURE TO COMPLY WITH THIS SAFETY RULE CAN RE-

SULT IN SERIOUS DAMAGE TO THE ELECTRICAL SYSTEM

AND COMPROMISE THE TROLLEY LIFTING SYSTEM.

3EN
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4.0 DESCRIPTION OF FRONT PANEL CON-
TROLS

4.1 FRONT PANEL

Picture 1.

QIONE)

1 - Welding system selector:

In position ﬂ (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 4.).

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 4.)
set to position

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

- Picture 1 Page 4.).
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MIG WELDING FAULTS

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

1. Use a binary shielding gas (commonly a AR/CO2 mixture
with percentages ranging from 75-80% of Argon and from 20-
25% of CO2), or ternary mixtures such as AR/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.

6.3 STAINLESS STEEL WELDING

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

- Never use CO2 or AR/CO2 mixtures.
- Never touch the wire.

»

The filler material used must be of a higher quality than the base
material and the welding zone must be completely clean.

6.4 ALUMINIUM WELDING
To MIG weld aluminium, use the following:
1. 100% Argon shielding gas.

2. Filler wire with a composition suited to the base welding ma-
terial. To weld ALUMAN and ANTICORODAL use 3-5% sili-
con wire. To weld PERALUMAN and ERGAL use 5%
magnesium wire.

3. Use atorch designed for aluminium welding.

6.5 SPOT WELDING

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

Fit the spot welding gas nozzle, press it against the piece to be
welded. Press the torch button; note that the welder will eventually
detach from the piece. This time period is fixed by the TIMER con-
trol (Ref. 5 - Picture 1 Page 4.), and must be set depending on the
thickness of the material.

7.0 MIG WELDING FAULTS

71 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.

CHANNELS

2l h EERS

- Welding speed too high.
(This fault is easily detected on sight by the welder, and should be corrected im-
mediately.)

5EN



GENERAL MAINTENANCE
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8.0 GENERAL MAINTENANCE

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.

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

TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

No functi -
o functions operate nected).

Faulty power cord (one or more phases discon-

8.2 CONNECTING THE TORCH

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

19 18
' |
B

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).

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

Irregular wire feed. Insufficient spring pressure.

Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

worn.

Wrong race - unsuitable for wire, or excessively

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

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

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

wire reel.

Reduced welding power. Earth cable not connected.

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

Detached or loose connection on switches

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor

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

Faulty rectifier.

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

Porous or spongy welds. No gas.

Check presence of gas and gas supply pressure.

Draughts in welding area.

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

Ciogged holes in diffuser.

Clear clogged holes using compressed air.

Solenoid valve blocked.

Gas leakage due to rupture in supply hoses.

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

Porous or spongy welds. Faulty pressure regulator.

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

Poor quality gas or wire.

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

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

Dismantle solenoid; clean hole and obturator.

result. control cables.

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

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

Blown fuse.

Renew using a fuse of the same rating.

Faulty power switch.

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

Faulty electronic circuit.

Renew circuit.
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES
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1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

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

1.2  DONNEES TECHNIQUES
Modeéle 345A
Gamme fils pleins* @0,6+1,2mm
Gamme fils enrobés* 20,8+ 1,2mm
Tailles bobines @ 300 mm
Gaz** Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)

Modéle
Modele 450A 450A H
Gamme fils pleins* 20,6 +1,6mm 20,6 +1,6mm
Gamme fils enrobés* 20,8+2,4mm 30,8 +2,4mm
Tailles bobines @ 300 mm @ 300 mm
Gaz** Ar or CO2 o MIX Ar or CO2 o MIX

(max 4 bar) (max 4 bar)
Modéle Eaugse(TT; g)l(ygotlzranti—

* 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

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

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

Ouvrir le pont supérieur du groupe d'entrainement.

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

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

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

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

Raccorder le chalumeau en enfilant dans la gaine le morceau
de fil qui dépasse de la fixation. Préter attention aux chevilles
de commande en les dirigeant dans les logements prévus a
cet effet et visser a fond la bague de raccordement.

MISE EN SERVICE

1. Allumer la machine.

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

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

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

LE FIL DE SOUDAGE PEUT PROVOQUER DES
BLESSURES PAR PERFORATION.

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

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

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

o

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

RIQUE.

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

OIOIE)

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 ®®eee (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 - Potentiomeétre d'ajustement de la vitesse du fil

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

7 - Potentiomeétre de brialure 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 - Voltmeétre

15 - Ampéremetre

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

5.0 NOTIONS DE BASE SUR LE SOUDAGE MIG

PRINCIPE DU SOUDAGE MIG

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

RACCORDEMENTS ET PREPARATION DE
L’EQUIPEMENT POUR LE SOUDAGE

6.0

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

RESPECTER SCRUPULEUSEMENT LES NORMES DE SEC-
URITE.

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

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

ATTENTION: EN CAS DE TRAVAIL A L’EXTERIEUR 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
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sur la piéce a souder a un emplacement exempt de peinture,
de plastique ou de rouille.

105°

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

2. Régler le courant de soudage en agissant sur les commuta-
teur (Ref. 11 - Figure 1 Pag. 3.) en tenant compte du fait que
plus I'épaisseur des piéces a souder est importante, plus for-
te est la puissance requise. Les premiéres positions des
commutateurs correspondent au soudage de petites épais-
seurs. Tenir compte aussi du fait qu’a chaque position sélec-
tionnée correspond une vitesse de fil différente, réglable au
moyen du potentiometre (Ref. 4 - Figure 1 Pag. 3.).

6.2 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

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

1. Utiliser un gaz de protection 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.

2. Utiliser un fil d’apport de méme nature que I'acier a souder. |l
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. (Ampéres)

- @ 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).

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

4. Utiliser une torche proportionnée au courant de soudage.

5. Vérifier régulierement que les mors de la pince de masse ne
soient pas détériorés et que les cables (torche et masse) ne
soient pas entaillés ou br{lés, 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

7.1 CLASSIFICATION ET DESCRIPTION DES DEFAUTS

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

exemple, sont plus fréquentes en soudage MIG tandis que les in-
clusions de laitier ne se rencontrent que dans le soudage a la ba-
guette enrobée.

Le tableau suivant résume les divers cas.

DEFAUT ASPECT

CAUSE ET REMEDE

DENIVELLATION

—

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

EPAISSEUR EXCESSIVE

——

- Tension a vide trop faible.

- Vitesse de soudage trop lente.

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

MANQUE DE METAL

ey

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

DEFAUT ASPECT

CAUSE ET REMEDE

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

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

FUSION TROP FAIBLE

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

GORGE

iilkE

- Vitesse de soudage trop élevée.( Ce défaut facile a identifier visuellement doit
étre corrigé immédiatement par le soudeur).

8.0 ENTRETIEN ORDINAIRE

METTRE LE GENERATEUR HORS TENSION AVANT D’EF-
FECTUER QUELQUE INTERVENTION QUE CE SOIT.

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

IL EST RECOMMANDII'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.

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

TYPE DE PANNE CAUSE POSSIBLES

Aucun fonctionnement. )
de plusieurs phases).

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

8.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE

Avant de raccorder la torche a I'appareil, s’assurer que la gaine
(18) soit appropriée au diameétre du fil qui sera utilisé.
19 18
' |

21

- 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

Contréler et réparer.

Fusible grillé.

Le remplacer.

Avance du fil irréguliére.

Pression insuffisante du galet presseur

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

Gaine écrasée.

La remplacer.

Gorge du galet d’entrainement ne correspon-
dant pas au 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.

spires chevauchantes ou emmélées.

Fil oxydé, mal enroulé, de mauvaise qualité,

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

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

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

mutateurs

Fil débranché ou mal serré au niveau des com-

Vérifier, serrer ou si nécessaire, remplacer.
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TYPE DE PANNE

CAUSE POSSIBLES

Contacteur défectueux

CONTROLES ET REMEDES

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

Redresseur défectueux.

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.

Contréler son fonctionnement et ses raccordements électriques.

Débitmetre défectueux.

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

Fil ou gaz de mauvaise qualité.

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

Sortie du gaz en continu.

Electrovanne bloquée ou encrassée.

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

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

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

Débrancher la torche et court-circuiter les deux p6les de commande:
si I'appareil fonctionne, contrdler les fils de commande et l'interrupteur
de la gachette.

Fusible grillé

Remplacer par un fusible de méme capacité.

Commutateur de puissance défectueux

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

Circuit électronique défectueux.

Remplacer.
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1.0 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
Model 345A
Gama de hilos macizos* 0,6 +1,2mm
Gama de hilos con alma* @0,8+1,2mm
Medidas de las bobinas @ 300 mm

- Ar or CO2 o MIX
Gas

(max 4 bar)
Liquido refrigerante
Model 450A 450A H
Gama de hilos macizos* @0,6+1,6mm @0,6+1,6mm
Gama de hilos conalma*| @ 0,8 +2,4 mm 0,8 +2,4mm
Medidas de las bobinas @ 300 mm @ 300 mm

Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)

Ar or CO2 o mezcla
(max 4 bar)

ke

Gas

Agua con 30% glicol an-

Liquido refrigerante ticongelante max 5 bar

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

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

4. Conectar el tubo del gas que sale del corddn al reductor de
presién de la bombona.

3.0 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

3.1 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

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

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

Abrir el puente superior del grupo de arrastre del cable.

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

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

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

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

8. Conectar la antorcha. Para ello, hay que introducir el trozo de
cable que sobresale de la conexién 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 posicién interme-
dia.

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

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

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.

o

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

EL INCUMPLIMIENTO DE ESTA NORMA DE SEGURIDAD

PUEDE PROVOCAR DANOS EN LA INSTALACION ELECT-
RICA Y COMPROMETER EL SISTEMA DE ELEVACION DEL
CARRO.
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DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PANEL FRONTAL

4.0 DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PA-
NEL FRONTAL

4.1 PANEL ANTERIOR

Figura 1.

OIOIE)

1647 40

1 - Selector del sistema de soldadura:

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

En posicion ﬁ (4 tiempos) cuando se acciona el pulsador
de la antorcha, sale gas 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®e (soldadura por puntos) la soldadora funciona
de manera temporizada; al accionar el pulsador de la antorcha,
empieza la fase de soldadura que cesa de forma automatica una
vez transcurrido el tiempo programado con el 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 - Potenciémetro de regulacién del tiempo de soldadura, de

0,3 a 10 segundos (s6lo funciona con el selector (Ref. 1 - Figura
1 Pagina 3.)

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

7 - Potenciémetro 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 dafa.

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

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO
PARA LA SOLDADURA

6.0

Conectar los accesorios de soldadura con esmero para evitar 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.

ATENCION: 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.
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DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG
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Seleccione la corriente de soldadura, mediante los conmuta-
dor (Ref. 11 - Figura 1 Péagina 3.), teniendo en cuenta que
mientras mayor es el espesor a soldar, mayor es la potencia
necesaria. Las primeras posiciones del conmutador son las
indicadas para soldar espesores pequeinos. Tenga en cuen-
ta también que cada posicién seleccionada tiene una propia
velocidad de avance del hilo, que puede seleccionarse me-
diante el pomo de regulacién (Ref. 4 - Figura 1 Pagina 3.).

6.2 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO

Para la soldadura (MIG) de estos materiales hace falta:

1. Utilizar un gas de soldadura de composicién binaria, general-
mente AR/CO2 con porcentajes que vayan del 75% al 80%
de Argén y del 25% al 20% de CO2, o bien composiciones
ternarias, como AR/C0O2/02. Estos gases dan calor en la sol-
dadura y el cordén resulta bien unido y estético; por otra par-
te, la penetracion es relativamente baja. Usando anhidrido
carbonico (MAG) como gas de proteccion se obtendra un
cordoén 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 dafnadas y que los cables de soldadura (por-
taelectrodo y masa) no tienen cortes o quemaduras que pue-
dan disminuir su eficiencia.

6.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

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

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

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.

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

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

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

3. Un portaelectrodo preparado para la soldadura del aluminio.

6.5 PUNTATURA

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

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

7.0 DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG

CLASIFICACION Y DESCRIPCION DE LOS DEFEC-
TOS

71

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

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

En la siguiente tabla se ilustran los diferentes casos.

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

puntos).

ESPESOR EXCESIVO

- Tensién en vacio demasiado baja.

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

- Diametro excesivo del hilo.

FALTA DE METAL

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

ASPECTO OXIDADO DE LOS COR-
DONES

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

- Regular la tensién.

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

FALTA DE PENETRACION

P Bk

- Distancia irregular o insuficiente.

- Inclinacion incorrecta del soplete.

- Boquilla pasabhilo desgastada.

- Velocidad del hilo demasiado lenta con respecto a la tension o a la velocidad de
soldadura.
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MANTENIMIENTO GENERAL

DEFECTO ASPECTO

CAUSA Y SOLUCION

PENETRACION EXCESIVA

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

FALTA DE FUSION

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

Y

- Velocidad de soldadura demasiado elevada.

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

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

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

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

8.1 MANTENIMIENTO BASICO DEL SOPLETE:

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

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES

Cable de alimentacion interrumpido (falta de

Ninguna funcién actlvada. .
unao mas fases).

8.2

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

CONEXION DE LA ANTORCHA

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

19 18
' |
B

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.

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

Girar el rodillo sobre su eje o sustituir el rodillo.

Freno de la bobina excesivo.

Aflojar actuando sobre el tornillo.

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

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

Potencia de soldadura reducida.  Cable de masa erréneamente conectado .

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

Hilo desconectado o flojo en los conmutadores.

Controlar, apretar o eventualmente sustituir.

Contactor averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores

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

Rectificador averiado Hilo desconectado o flojo
en los conmutadores

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

Soldadura porosa (a esponja). Ausencia de gas.

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

Corrientes de aire en la zona de soldadura.

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

Algunos orificios del difusor estan atascados.

Limpiar los orificios atascados con un chorro de aire.

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

Controlar y sustituir la parte defectuosa.

Electrovalvula bloqueda.

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

Reductor de presion averiado.

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

Mala calidad del gas o del hilo.

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

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES CONTROLES Y SOLUCIONES
Salida continua del gas. Electrovalvula gastada o sucia. Desmontar la electrovalvula y limpiar el orificio y el obturador.
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 electrénico averiado. Sustituirlo.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

IT

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

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

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

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE
Model 345A
Gamma fili pieni* 20,6 +1,2mm
Gamma fili animati* @0,8+1,2mm
Taglie bobine @ 300 mm
Gas** Ar or CO2 o MIX
(max 4 bar)

Liquido raffredda-
mento
Model 450A 450A H
Gamma fili pieni* 20,6 +1,6mm 30,6 +1,6 mm
Gamma fili animati* @0,8+24mm @0,8+24mm
Taglie bobine @ 300 mm @ 300 mm
Gas** Ar or CO2 o MIX Ar or CO2 o MIX

(max 4 bar) (max 4 bar)
Liquido raffredda- Acqua con 30% glicole
mento antigelo max 5 bar

* Per l'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 l'ester-
no, il nasello di blocco).

3. Aprire il ponte superiore del gruppo di traino

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

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

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

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

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

MESSA IN SERVIZIO

1. Accendere la macchina

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

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

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

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

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

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

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

o o

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

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

4.0 DESCRIZIONE COMANDI SUL PANNELLO
FRONTALE

4.1 PANNELLO ANTERIORE

Figura 1.

OIOIE)

1647 40)

1 - Selettore del sistema di saldatura:

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

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

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

2 - Spia macchina accesa

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

4 - Potenziometro di aggiustamento della velocita di filo

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

(12111
6 - Potenziometro di regolazione del tempo di accelerazione del
motore traina filo.

7 - Potenziometro di bruciatura del filo di saldatura. Tempo du-
rante il quale viene mantenuta la potenza di saldatura dopo il re-

golare rilascio del pulsante torcia. In pratica se, a fine saldatura,
questo tempo €& troppo poco il filo rimane incollato nel bagno o
sporge troppo dal tubetto di contatto della torcia; se invece il tem-
po regolato & troppo lungo il filo si incolla sul tubetto di contatto
della torcia spesso rovinandolo.

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

10 - Attacco torcia euro

14 - Voltmetro

15 - Amperometro

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

5.0 NOZIONI DI BASE PER LA SALDATURA MIG

PRINCIPIO DI SALDATURA MIG

La saldatura MIG e una saldatura autogena, vale a dire che con-
sente 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-
z0 da saldare, in un punto ove non vi sia vernice, plastica o
ruggine.

105°

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

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

6.2 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO

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

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

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

In generale la forchetta di corrente in cui i fili possono essere
usati 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. Una torcia 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 I'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

7.1 CLASSIFICAZIONE E DESCRIZIONE DEI DIFETTI

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

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

La tabella seguente precisa i diversi casi.

DIFETTO ASPETTO

CAUSA E RIMEDIO

DISLIVELLO

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

SPESSORE ECCESSIVO

- Tensione a vuoto troppo bassa.

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

MANCANZA DI METALLO

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

ASPETTO OSSIDATO DEI CORDONI

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

- Regolare la tensione.

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

MANCANZA DI PENETRAZIONE

- Distanza irregolare oppure insufficiente.

- Inclinazione sbagliata della torcia.

- Beccuccio passafilo logorato..

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

PENETRAZIONE ECCESSIVA

i Bt

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

DIFETTO ASPETTO

CAUSA E RIMEDIO

MANCANZA DI FUSIONE

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

——
= =

- Velocita di saldatura troppo elevata.

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

1.
TOGLIERE TENSIONE AL GENERATORE PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALSIASI MANUTENZIONE.
Procedere periodicamente (ogni 5/6 mesi) alla rimozione della 2.
polvere che si accumula all'interno della saldatrice, usando un
getto di aria compressa secca (dopo aver tolto le fiancate).

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

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

8.2

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

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

CONNESSIONE DELLA TORCIA

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

- colore BLU @ 1.5 per fili di @ 0,6 - 0,8 mm.
- colore ROSSO @ 2.0 perfilidid 1-1,2mm.

(Riferimenti colore guaine per fili in acciaio).

TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

Faulty power cord (one or more phases discon-

No functions operate. nected).

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

Irregular wire feed. Insufficient spring pressure.

Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

Wrong race - unsuitable for wire, or excessively
worn.

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

Oxidized, poorly wound, poor quality wire, with

Irregular wire feed. h :
tangled or overlapping coils, etc.

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

Reduced welding power. Earth cable not connected.

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

Detached or loose connection on switches.

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor.

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

Faulty rectifier.

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

Porous or spongy welds. No gas.

Check presence of gas and gas supply pressure.

Draughts in welding area.

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

Ciogged holes in diffuser.

Clear clogged holes using compressed air.

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

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

Porous or spongy welds. Faulty pressure regulator.

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

Poor quality gas or wire.

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

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

Dismantle solenoid; clean hole and obturator.

Pressing torch trigger produces no  Faulty torch trigger, disconnected or broken
result. control cables.

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

Blown fuse.

Renew using a fuse of the same rating.

Faulty power switch.

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

Faulty electronic circuit.

Renew circuit.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

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

1.2 TECHNISCHE MERKMALE

Model 345A
Auswahl Volldrahte* 20,6 +1,2mm
Auswahl

Seelendréhte* @08 +12mm
SpulengréBen @ 300 mm

Gas** Ar oder CO2 oder MIX (max 4 bar)

Kuhlflissigkeit

Model 450A 450A H
Auswahl Volldriahte* 20,6 +1,6 mm 20,6 +1,6 mm
Auswahl

Seelendrihte* @0,8+24mm @0,8+24mm
SpulengréBen @300 mm @300 mm

Ar oder CO2 oder MIX
(max 4 bar)

Ar oder CO2 oder MIX

Gas (max 4 bar)

Wasser mit 30% Frost-
schutzmittel Glykol
max. 5 bar

Kihlflussigkeit

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

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

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

2.0 VERBINDUNG MIT DEM GENERATOR

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

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

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

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

3.0 INSTALLATION DER DRAHTSPULE

3.1 INSTALLATION DER DRAHTSPULE

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

Die Spulenbremse mit der mittleren Schraubenmutter so ein-
regulieren, dass die Spule ohne Reibung dreht (bei einigen

Rollen ist die Einstellmutter nicht sichtbar; in diesem Fall die
Keilnase nach auBen ziehen).

3. Die Briicke der oberen Drahtvorschubgruppe 6ffnen

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

5. Ein Drahtende gerade richten und abschneiden.

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

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

8. Den SchweiBbrenner anschlieBen und den aus dem An-
schluss ragenden Draht in den Schutzmantel schieben; da-
bei die Steckerstifte in die betreffenden Sitze stecken und
den Verbindungsring fest anziehen.

3.2 INBETRIEBNAHME

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

Die Duse und das Mundstiick der Drahtdurchflihrung von
dem Brenner entfernen; die Brennertaste driicken (Bez. 8 -
Bild 1 Seite 3.) und den Draht so weit abrollen lassen, bis er
auf der Vorderseite des SchweiBbrenners austritt. Wahrend
des Drahtablaufs im SchweiBbrenner mithilfe des Handrads
den Druck einstellen, den die Drahtandriickrolle auf die Zug-
rolle austiben soll; es ist wichtig, dass der Vorschub des

SchweifBdrahts gleichmaBig ohne Schlupf und ohne Verfor-
mungen erfolgt. Den SchweiBbrenner mit einem geeigneten
Mundstiick der Drahtdurchfiihrung versehen, die dem einge-
setzten Draht entspricht.

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

SCHWEIBDRAHTE KONNEN STICHWUNDEN VERURSA-
CHEN.

Beim Einfadeln des Drahtes den Brenner niemals gegen Kor-
perteile, andere Personen, oder Metall richten.

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

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

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

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

4.1 VORDERE SCHALTTAFEL

Bild 1.

OIOI)

1647 40)

1 - Wahlischalter des SchweiBsystems:

In Stellung u die Brennertaste driicken, um den SchweiB-
vorgang zu starten, die Taste freigeben, um das SchweiBen zu

beenden.

In Stellung ﬁ der Tastendruck 6ffnet den Gashahn, nach
Tastenfreigabe werden der Drahtvorschub und der Strom einge-
schaltet; ein weiterer Tastendruck schaltet den Strom und den
Drahtvorschub ab; nach Loslassen der Taste wird der Gashahn
geschlossen.

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

2 - Betriebsanzeige
3 - Warnleuchte Maschineniiberhitzung

4 - Potentiometer zur Einstellung der Draht - Vorschubge-
schwindigkeit

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

6 - Potentiometer zur Einstellung der Beschleunigungsdauer
des Drahtvorschubmotors.

7 - Potentiometer zur Einstellung der Zeit, fiir die die SchweiB-
leistung nach dem Haltimpuls aufrecht erhalten bleibt. Falls diese
Zeit bei Beendigung der SchweiBung zu kurz ist, bleibt der Draht
in der Schmelze kleben oder ragt zu weit aus dem Kontaktréhr-
chen des Brenners hervor; ist die Zeit dagegen zu lang eingestellt,
kann der Draht auf dem Kontaktréhrchen des SchweiBbrenners
verkleben und denselben beschédigen.

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

10 - Euro - SchweiBbrenneranschluss

14 - Spannungsmesser

15 - Strommesser

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

RUNDBEGRIFFE DES MIG-MAG SCHWEIB-
VERFAHRENS

5.0

PRINZIP DES MIG-SCHWEIBVERFAHRENS

Das MIG-SchweiBverfahren verschmelzt, wie beim Autogen-
SchweifB3en, zwei gleichartige Werkstlcke (Stahl, Edelstahl, Alu-
minium) und garantiert nach der Verbindung die gleichen mecha-
nischen und physischen Eigenschaften. Die notwendige Hitze flr
den SchweiBvorgang wird durch einen Lichtbogen erzeugt, d.h.
einen KurzschluB zwischen dem Draht und dem Werkzeug. Um
den Lichtbogen und das SchweiBbad vor einer Oxydation durch
die Luft zu schiitzen, benétigt man das Schutzgas.

6.0 ANSCHLUB UND VORBEREITUNG ZUM

SCHWEIBEN

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

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

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

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

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

6.1 SCHWEIBEN

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

105°

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

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

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

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

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

- Drahtdurchmesser x 100 = min. Ampere

- Drahtdurchmesser x 200 = max. Ampere

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

Dies gilt fur bindre Gasmischungen AR/CO2 und kurzem
Lichtbogen (SHORT).

3. Vermeiden Sie auf verrosteten oder verdlten Werkstiicken zu
schweiBBen

Benutzen Sie ein der
Schlauchpaket

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

6.3 SCHWEIBEN VON ROSTFREIEM EDELSTAHL

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

- Benutzen Sie kein CO2 oder Mischgas AR/CO2

- Bertihren Sie nicht den SchweiBdraht mit den Handen. Das

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

6.4 SCHWEIBEN VON ALUMINIUM

Amperezahl entsprechendes

Fir das MIG-SchweiBen von Aluminium ist folgendes notwendig:

1. Ein 100 prozentiges Argon als Schutzgas.

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

3. Einen fur Aluminium ausgestatteten Brenner.

6.5 PUNKTEN

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

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

7.0 FEHLER BEIM MIG-SCHWEIBEN

71 LISTE UND BESCHREIBUNG DER FEHLER

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

Folgende Tabelle gibt eine Ubersicht der Fehler an.

FEHLER

FORM

URSACHE UND ABHILFE

HOHENUNTERSCHIED

- Schlechte Vorbereitung
- Die Seiten aneinanderlegen und beim SchweiBen festhalten

ZU DICKE NAHT

- Leerlaufspannung zu niedrig

- SchweiBgeschwindigkeit zu langsam
- Falsche Neigung des Brenners

- Drahtdurchmesser zu dick

SCHWACHER AUFTRAG

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

OXYDIERTE SCHWEIBNAHT

BEtd

- Bei langem Lichtbogen in der Rille schweiBen

- Spannung regeln

- Abgeknickter oder zu langer SchweiBdraht auBerhalb der Stromdiise
- Falsche Drahtgeschwindigkeit
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ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

DE

FEHLER FORM

URSACHE UND ABHILFE

SCHWACHER EINBRAND

- Zu geringer oder unregelmassiger Abstand

- Falsche Brennerneigung

- Stromduse verschlissen

- Zu niedrige Vorschubgeschwindigkeit gegeniiber der Spannung oder der SchweiBgeschwindigkeit

ZU TIEFEN EINBRAND

- Zu hohe Drahtgeschwindigkeit
- falsche Brennerneigung
- Zu hoher Abstand

BINDEFEHLER

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

Hil

- Zu hohe SchweiBgeschwindigkeit

RILLEN (Dieser Fehler ist einfach zu erkennen und muB vom
SchweiBer sofort korrigiert werden.
8.0 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN 2. STROMDUSE Kontrollieren Sie daB sich die Bohrung nicht
infolge von VerschleiB3 geweitet hat, in diesem Fall ersetzen
Sie die Gasduse.
UNTERBRECHEN SIE DIE NETZSPANNUNG VOR JEDER
WARTUNGSARBEIT. 8.2 BRENNERANSCHLUB

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

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

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

8.1 ALLGEMEINE WARTUNGSARBEITEN

1. GASDUSE Besprilhen Sie sie regelméassig mit einem Spray
flir SchweiBgerate und saubern Sie das Innere.

FEHLERART URSACHEN

Keine Funktionen mehr.
en).

Netzkabel unterbrochen (Eine oder mehr Phas-

Bevor Sie den Brenner anschlieBen, versichern Sie sich, daB die
Drahtseele dem Drahtdurchmesser entspricht:
19 18
| I

21

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

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

KONTROLLE UND ABHILFE

Uberpriifen und abhelfen.

Sicherung durchgebrannt.

Austauschen.

UnregelmaBiger Drahtvorschub.

Mangelhafter Gegendruck der Vorschubeinheit.

Anziehen der Druckschraube den Druck zu verbessern.

Drahtfiihrungsseele/spirale verstopft.

Austauschen.

Falsche oder verschlissene Nut der Férderrolle.

Wenn verschlissen austauschen.
Wenn falsch, richtige einsetzen.

Zu starke Drahtspulenbremse.

Bremse lockern.

gespult, Uberlappende Wicklungen.

Draht verrostet, schlechte Qualitat, schlecht

Reduzierte SchweiBleistung.

Massekabel nicht richtig angeschlossen.

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

Lose Kabel Wackelkontakt defekter Schutz.

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

Defekter Gleichrichter.

Kontrollieren sie diesen auf Brandstellen, evil. ersetzen.

Porése SchweiBnaht. Fehlen von Gas.

Kontrollieren Sie den GasfluB und dessen Druck.

Luftzug im Arbeitsbereich.

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

Gasdiffusor verstopft.

Mit Druckluft freimachen.

Gasaustritt, defekter Gasschlauch.

Kontrollieren und ersetzen Sie die defekten Teile.

Magnetventil blockiert.

Zustand und elektrischen AnschluB prifen.

Druckminderer defekt.

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

Schlechte Gas- oder Drahtqualitat.

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

Permanenter Gasaustritt.

Magnetventil verschlissen oder verschmutzt.

Magnetventil ausbauen und Offnung und Bohung s&ubern.

Keine Funktion der Brennertaste. Schalter defekt, Steuerleitung lokker.

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

Sicherung durchgebrannt.

Sicherung ersetzen.

Poti defekt.

Mit Luft sdubern, Kabelanschlisse Uberprifen.

Elektronik defekt.

Ersetzen.
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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.

1.2  CARACTERISTICAS TECNICAS
Model 345A
Gama fios cheios* @0,6 +1,2mm
Gama fios descontinuos* 20,8+1,2mm
Medidas das bobinas @ 300 mm
Gas** Inerte ou CO2 ou MIX (méax. 4 bar)
Liquido de arrefecimento

Model 450A 450A H
Gama fios cheios* @0,6+1,6mm @0,6+1,6mm
Gama fios descontinuos* 0,8 +24mm 0,8 +2,4mm
Medidas das bobinas & 300 mm @ 300 mm

Inerte ou CO2 ou
MIX (max. 4 bar)

Inerte ou CO2 ou

Gas MIX (méx. 4 bar)

Agua com 30% de
glicol anticongelante
max 5 bar

Liquido de arrefecimento

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

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

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

1. Verifique previamente se o gerador esta desligado.

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

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

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

3.0 INSTALACAO DA BOBINA DO FIO

3.1 INSTALAGAO DA BOBINA DO FIO

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

2. Regule otravao do carretel mediante a porca central do mes-
mo de modo que a bobina rode facilmente (nalguns carre-
téis, a porca néo 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 didmetro 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 tracgéo controlando que
o fio esteja posicionado na garganta.

8. Ligue o magarico 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

Desloque o comutador de poténcia em uma posi¢ao intermé-
dia.

Retire o bico e a guia do fio do magarico; pressione o botao
(Ref. 8 - Figura 1 Pagina 3.) do macarico e enfie o fio até saia
pela parte anterior do mesmo. Ao enfiar o fio no magarico,
calibre a pressao que o rolo prensor do fio exerce no rolo de
tracgdo mediante o volante; o fio de soldadura deve avangar
de uma forma regular, sem patinar ou deformar-se. Monte
uma guia do fio no magarico adequada ao fio utilizado.

O FIO DE SOLDADURA PODE PERFURAR A PELE.

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

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

Monte o bico de gés.
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.

o

ATENCAO: 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 segurancga pode provocar
danos graves na instalagao eléctrica e comprometer o siste-
ma de elevacao do proprio carro.
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DESCRIGAO DOS COMANDOS DO PAINEL FRONTAL

4.0 DESCRICAO DOS COMANDOS DO PAINEL
FRONTAL

4.1 PAINEL ANTERIOR

Figura 1.

OIOIE)

1 - Selector do sistema de soldadura:

Posigao u pressionando o botdo o magarico inicia a soldar
e ao solta-lo péra.

Posigéo ﬁ pressionando o botdo do magarico abre-se o flu-
x0 de gas e ao solta-lo activam-se o fio e a corrente; tornando a
pressiona-lo o fio e a corrente se interrompem; se solta-lo corta-
se o fluxo de gas.

Posicdo e®e®®ee® 3 spoldadora funciona no modo temporizado;
pressionando o botéo 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 regulagao do tempo de soldadura por pon-
tos: de 0,3 a 10 segundos (funciona apenas com o selector (Ref.
1 - Figura 1 Pagina 3.) posicionado em

o000
6 - Potenciometro de regulacao do tempo de aceleragéo do mo-
tor de tracgao do fio.

7 - Potenciometro de regulagao 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 avango do fio (sem "corrente")

9 - Botdo de teste de saida do gas

10 - Unido macarico Euro

14 - Volitmetro

15 - Amperimetro

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

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

50 NOCOES BASICAS PARA SOLDADURA MIG

PRINCIPIO DE SOLDADURA MIG

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

Ligue diligentemente os acessorios 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 operagéo 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-
si¢ao utilizada. Aplique o terminal de ligagao a terra na pega
a soldar, num ponto sem tinta, plastico e ferrugem.

105°

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
(Ref. 11 - Figura 1 Pégina 3.), considerando que quanto
maior for a espessura a soldar, maior é a poténcia necessa-

ria. As primeiras posi¢cdes do comutador sdo as indicadas
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para soldar pegas pouco espessas. Considere que a cada
posigao seleccionada corresponde uma velocidade de avan-
¢o do fio, a qual pode ser regulada mediante o botédo (Ref. 4
- Figura 1 Péagina 3.).

6.2 SOLDADURA DE ACOS AO CARBONO

Para a soldadura (MIG) destes materiais € preciso:

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

2. Utilize um fio de solda da mesma qualidade que o0 ago a soldar.
Convém utilizar sempre fios de boa qualidade e evitar de soldar
com fios enferrujados que geram defeitos no produto final.
Normalmente os fios utilizam os seguintes niveis de corr-
ente:

- @ fio mm. x 100 = Amperagem minima

- @ fio mm. x 200 = Amperagem maxima

Exemplo: @ fio 1.2 mm =

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

3. Evite soldar 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 ligagao a terra) ndo con-
tenham sinais de queimaduras ou cortes, pois reduzem a
sua eficiéncia.

6.3 SOLDADURA DE ACOS INOXIDAVEIS

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

- Nao 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 protecgao.

2. Um fio de soldadura com composi¢cao 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 géas para soldadura por pontos e apoie-o na pega
a soldar mantendo-o pressionado. Carregue o botdo do magarico.
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

CLASSIFICAGAO E DESCRICAO DOS DEFEITOS

As soldaduras obtidas com o método MIG podem apresentar nu-
merosos defeitos; por esta razado é importante identifica-los. Es-
tes defeitos ndo séo diferentes, por forma e tipo, dos produzidos
com o método de soldadura de arco manual com eléctrodos re-
vestidos. A diferenga entre os dois métodos consiste na 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.
- Inclinagéo do magarico incorrecta.
- Diametro do fio muito grande.

METAL INSUFICIENTE

- Velocidade de soldagem muito alta.
- Tenséo 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 avango do fio.

PENETRAGAO INSUFICIENTE

- Inclinagao 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 veloci-
dade de soldagem muito baixa.

SOBRE PENETRAGAO

i i EErd

- Velocidade de avango do fio muito alta.
- Inclinagéo do magarico incorrecta.
- Distancia excessiva.
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MANUTENCAO GERAL

FALHA APARENCIA

CAUSA E CORRECCAO

SOLDA FRIA/ PONTO NAO FUSADO

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

CANAIS

e
= =

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

8.0 MANUTENGAO GERAL

DESLIGUE A TENSAO 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 MAGARICO
E NAO DESLOQUE O GERADOR UTILIZANDO O MACARICO.

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

8.1 OPERACOES DE MANUTENGAO GERAL

1. BICO DA GUIA DO GAS: periodicamente vaporize um 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 fungéo trabalha. fases desconectadas).

Cabo de alimentagédo com defeito (uma ou mais

82  LIGACAO DO MACARICO

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

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

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

CONTROLE E CORRECGCAO

Verificar e corrigir.

Fusivel queimado.

Trocar.

Avanco do fio irregulavel. Presséo 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 abirir o freio.

com bobinas misturadas, etc.

Fio oxidado, mal bobinado de baixa qualidade

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

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

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

Conexao nos comutadores separada ou solta.

Conforme necessidade controlar, apertar ou trocar.

Contactor defeituoso.

Controlar o estado dos contactos e eficiéncia mecanica do contactor.

Rectificador defeituoso.

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

Soldaturas porosas ou em forma

de cogumelo. Falta do gés.

Controlar a presenca do gas ou a pressdo do suprimento de gas.

Bordos no lugar da soldatura.

Usar diafragma adequada. Caso necesséario aumentar a pressao do
suprimento de gas.

Aberturas no difuzor entupidas.

Limpar as aberturas entupidas com ar comprimido.

mangueiras de alimentagao.
Valvula solendida bloqueada.

Vazamento do gas por causa da quebra das

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

Soldaturas porosas ou em forma

Regulador da pressao defeituoso.
de cogumelo.

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

Baixa qualidade do géas ou do fio.

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

Suprimento do gas néo desliga.

Valvula solenéida desgastada ou suja.

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

co nao tem nenhum efeito.

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

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

Fusivel queimado.

Trocar por fusivel novo da mesma classe.

Chave geral defeituosa.

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

Circuito electrénico defeituoso.

Trocar o circuito
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TEKNISK BESKRIVNING

1.0 TEKNISK BESKRIVNING

1.1 BESKRIVNING

Tradmatningsenheten tillsammans med generatorn utgér en in-
stallation, som kan utnyttjas till process av MIG/MAG svetsning
med likstrdm. Kopplad med generatorer - den kan uppfylla flera
arbetsansprak.

1.2 TEKNISKA DATA
Model 345A
D@me}er pa massiva 06 12mm
tradar
Diameter pa rortradar* 30,8+1,2mm
Reel sizes @ 300 mm
Gas** Ar eller CO2 eller blandning (hégst 4 bar)
Kylning
Model 450A 450A H
Dnaame*ter pamassiva 20,6+ 1,6mm 30,6 +1,6 mm
tradar
Diameter pa rortradar* @0,8+24mm 30,8 +24mm
Reel sizes @ 300 mm @ 300 mm
Gas** [fl‘;:cljli:’ncc()ﬁﬁ e;lte‘l; Ar eller CO2 eller
9 (hog blandning (hégst 4 bar)
bar)
vatten med 30 % in-
Kylnin blandning av kéldb-
yining estandig glykol, hdgst 5
bar

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

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

Svetsmaterial En l1amplig skyddande gas
Stal CO2 eller blandning (Ar + CO2)
Rostskyddsstalblandning MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar
2.0 ANSLUTNING TILL GENERATORN

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

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

3. Anslut den flerpoliga pinkopplingskldmman till det tillhérande
uttaget och sékra den med en lamplig klamma.

4. Anslut gasslangen som leder fran kabeln till tryckregulatorn.

3.0 MONTERING AV STALLINETRUMMA

3.1 MONTERING AV STALLINETRUMMA

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

2. Justera rullens broms med hjalp av centralmuttern sa att stal-
linetrumman roterar latt (p& nagra rullar &r justeringsbulten
inte synlig men den blir tillganglig efter att hallaren har tagits
bort)

3. Oppna den 6vre bryggan pa tradmatningsenheten.

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

5. Utjamna tradens slut och klippa det.

6. Passera trdden 6ver de tva nedre valsar och foga in i brén-
narens skarvror tills den skjuter fram fran det ungefér 10 cm.

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

8. Anslut brannaren och foga in den utskjutande traddelen i cy-
linderfodern, pass pa att kontrollstift &r hoppassade ratt i s&-
ten och att anslutningsmuttern &r fullstandigt atdragen.

3.2 IDRIFTSATTNING

1. Sla pa maskinen.

Sétt huvudstrombrytaren p& mellanlaget

Ta bort dysan och tradférarslangen fran bréannaren, tryck pa
knappen (ref 8 - Figur 1 Sid. 3.) och mata in traden tills den
skjuter ut fran brannarens framsida. Nar du matar in traden
genom brannaren anvénd handratten till att justera kraft som
tradtryckrullen utéver pa matarrullen; instéllningen maste sé-
kerstélla att svetstraden rér sig jamt och inte glider pa rullar-
na eller deformeras. Montera in en passande tradférarslang
pa brannaren enligt tradtypen som tillampas.

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

SVETSTRAD KAN FORORSAKA SKADOR.

Rikta aldrig brannaren mot kropp eller metaller nar du rullar ut
svetstraden.

5. Pass in gasdysan igen.
6. Oppna gasbehallarventilen.
7. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en del som ar fri

fran rost, farg, fett och plast.

VIKTIGT: OM TRADMATAREN HANGER VID SVETSNINGEN,
SAKERSTALLA ATT RAMEN AR ISOLERAD FRAN JORD-

LEDNINGSKRETSEN (DVS ANVAND NYLONKABELBARLINA
ELLER AV NAGOT ANNAT ISOLERINGSMATERIAL). DENNA
ATGARDEN AR NODVANDIG FOR ATT KUNNA FOREBYGGA
MOJLIG ATERGAENDE PAKOPPLING AV SVETSSTROM GE-
NOM KABELBARLINA OCH JORDLEDNINGSKRETS INOM

DET ELEKTRISKA SYSTEMET.

UNDERLATENHET ATT EFTERLEVA DENNA SAKERHETS-
ATGARDEN KAN LEDA TILL ALLVARLIGA SKADOR PA DET
ELEKTRISKA SYSTEMET OCH FORSAMRA VAGNLYFTSYS-
TEMET.
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4.0 BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULA-
TORER

4.1 FRONTPANEL

Figur 1.

OIOIE)

1 - Svetsviljareknapp:

Pa laget u (dubbelverkande svetsning) tryck bréannarknap-
pen for att borja svetsa, och stéll ater for att stoppa.

Pa laget ﬁ (fyrtaktssvetsning) tryck brannarknappen for att
slappa pa gasen; vid utlésningen aktiveras tradmatning och el-
strom; tryck igen for att stoppa tradmatning och el-strém och utl6-
sa for att stdnga av gastillférsel.

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

2 - Maskin PA indikatorlampa.

3 - Maskin 6verhettning eller defekt pa vattenkylning i tryckkrets-
kort..

4 - Regulator av tradmatningshastigheten - potentiometer.

5 - Tidstyrningspotentiometer for punktsvetsning, fran 0.3 till 10
sekunder (fungerar bara med valjaren (ref. 1 - Figur 1 Sid. 3.) i 1a-
get

(12111
6 - Tidstyrningspotentiometer fér tradmatningsmotors acceleration.

7 - Potentiometer for tradgnistbildning. Tiden da svetsstrom
underhallas efter knappen pa brannaren har aterstéllds. Det han-
der i praktiken vid svetsnings slut att om tiden &r for kort traden
stannar fast i metalsmaltan eller sticker ut langt borta fran brann-
arens kontaktrdr; ar kontrolltiden for 1ang stannar traden fast i

brannarens kontaktror, vilket ofta fororsakar skador till kontaktrd-
ret.

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

10 - Anslutning av Euro-bréannaren.

14 - Voltmeter

15 - Amperemeter

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

5.0 GRUNDINFORMATION OM MIG-SVETSNING

MIG-SVETSNINGSPRINCIP

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

6.0 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV
SVETSUTRUSTNINGEN FOR SVETSNING.

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

Foélj noggrant sékerhetsféreskrifterna.

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

Kontrollera att gasen l&sas ut ur dysan och justera utstrémningen
med hjélp av tryckreduceringsventil.

VARNING! SKARM GASUTSTROMNINGEN OM ARBETET UT-
FORAS | VENTILERAT ELLER UTOMHUS-UTRYMME;
SVETSNING BLIR OSKYDDAD PA GRUND AV DISPERSION
AV SKYDDANDE ADELGASER

6.1 SVETSNING

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

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

Valj svetsstrom med hjalp av véljare (ref. 11 - Figur 1 Sid. 3.);
kom ihag att ju stdrre svetstjockleken, desto mer kraft be-
hovs. Den forsta installningen av stéllare ar anpassad for den
minimala svetstjockleken. Dessutom, kom ihag att varje in-

2.
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SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

stéllning utmérkas av en specifik trddmatningshastighet vil-
ken véljas med hjalp av potentiometer (ref. 4 - Figur 1 Sid. 3.).

6.2 KOLSTALSVETSNING

Foér MIG-svetsning fortsatt enligt féljande:

1. Anvand en binar skyddande gas (vanligtvis AR/CO2 bland-
ning med blandningsférhallande fran 75-80 % Argon och fran
20-25 % CO2), eller ternéra blandningar sa4 som AR/CO2/
02. Dessa gaser bjuder svetsvarme och homogen och kom-
pakt svetsstréng, fastan intrdngningen ar svag. Anvandning
av kolsyra (MAG) som skyddande gas uppnar en tunn och
val genomtrangd pasvets, men gasens jonisering kan for-
samra elbagens stabilitet.

2. Anvand trddmatning av samma kvalitet som ar kvaliteten av
svetsstal. Anvand alltid en kvalitetstrad; svetsning med rosti-
ga tradar kan fororsaka svetsdefekter. | allménheten anvand-
bar stromskala for tradanvandning &r foljande:

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

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

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

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

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

6.3 ROSTFRITT STAL SVETSNING

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

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

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

&

6.4 ALUMINIUMSVETSNING

Foér MIG-svetsning av aluminium anvand féljande:

1. 100 % Argon som skyddande gas.

2. Fylinadstrdd med sammanséttning anpassad till svetsbas-
materialet. For att svetsa ALUMAN och ANTICORODAL an-
vand 3-5 % kiseltrad. For att svetsa PERALUMAN och
ERGAL anvand 5 % magnesiumtrad.

3. Anvéand brénnare som &r bestdmmd fér aluminiumsvetsning.

6.5 PUNKTSVETSNING

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

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

7.0 SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

7.1 KLASSIFICERING AV FEL OCH DERAS BESKRIVNING

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

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

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

Orsaker och férebyggande av fel &r ocksa ganska annorlunda.
| den féljande tabellen finns olika defekter.

FEL UTSEENDE ORSAK OCH ATGARDER
" o - Dalig beredning
OJAMN NIVA - Utjamna kanter och hall under punktsvetsning
- Ingen utgangsspéanning eller svetshastighet for lag.
OVERTJOCKLEK - Felaktig brannarlutning.
- Traddiameter for stor.
BRISTANDE METALL - Svetshastighet for hog.

- Svetsspanning for lag for svetsmetoden.

OXIDERAD PASVETS

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

- Regulera spénningen.

- Traden ar bojd eller éver-utskjutande ur tradférarslangen.
- Felaktig trddmatningshastighet.

BRISTFALLIG GENOMTRANGNING

- Felaktig bréannarlutning.

- Felaktig eller ofillracklig avstand.

- tradforarslangen ar utsliten.

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

OVERGENOMTRANGNING

i Bk

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

4S8V




ALLMAN UNDERHALL

SV

FEL UTSEENDE

ORSAK OCH ATGARDER

BRISTANDE SAMMANSMALTNING

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

——
= =

- Svetshastighet for hdg. (Detta fel detekteras latt vid observation av svetsaren och

U-STANGER skulle rattas omedelbart.)
8.0 ALLMAN UNDERHALL 2. TRADFORARSPETS: kontrollera slangens tradgenomgang
fér avnétning. Byt efter behov.
SKILJ KRAFTKALLAN FRAN ELNATET INNAN DU UTFAGR 8.2  ANSLUTNING AV BRANNAREN

NAGOT UNDERHALLSARBETE.

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

VARA YTTERST FORSIKTIG OCH UNDVIK BOJNINGSRO-
RELSE SOM KUNDE SKADA OCH KVAVA BRANNAREN.
FLYTTA ALDRIG KRAFTKALLAN GENOM ATT DRAGA
BRANNAREN.

KONTROLLERA REGELBUNDET BRANNARENS TILLSTAND,
EFTERSOM DEN AR MEST UTSATT FOR AVNOTNING.

8.1 UNDERHALL AV BRANNAREN:

1. GASDYSA: anvand periodiskt finférdelad strale och rengdr
dysans insida fran rester.

TYP AV SVETSNINGSDEFEKT  MOJLIGA ORSAKER

Ingen funktion fungerar.

Felaktig kraftkabel (en eller flera faser urkopp-

Innan du ansluter brannaren till maskinen kontrollera att trad-
fodrets diameter (18) motsvarar traden som anvandas.
19 18
' I

21

- BLA @ 1,5 for tradar @ 0,6 till 0,8 mm
-ROD @ 2,0 for tradar @ 1 till 1,2 mm
(Tradfodrets farg for staltradar.)

KONTROLLER OCH ATGARDER

Kontrollera och atgérda det.

lad).
Férbrunnen stubintrad. Byt.

Ojamn tradmatning. Bristfallig fjadertryck. Forsok dra at regulatorvredet.
Tradféraremantel blockerad. Byt.

vnétning.

Felaktigt lopp - olamplig for traden, eller dvera-

Kasta om rullen eller byt den.

Bromsning pé& spolen ar for stark.

Lésa broms med hjalp av justeringsskruv.

osv.

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

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

Reducerad svetseffekt Jordledningskabel ar inte ansluten.

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

Avkopplad eller 16s anslutning pa véljare.

Kontrollera, dra at eller byt efter behov.

Felaktig kontaktor.

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

Felaktig likriktare.

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

Porésa eller svampaktiga svetsar. Ingen gas.

Kontrollera fér gasnarvaro och gastillférseltryck.

Utkast pa svetszon.

Anvand en lamplig skarm. Hoja gastillfdrseltryck efter behov.

Tilltappta hal i diffuséren

Rengor tilltdppta hal med hjalp av tryckluft.

ningsslangar.
Solenoidventil blockerad.

Gaslackning pa grund av bristning pa mat-

Kontrollera och byt felaktiga komponenter.
Kontrollera solenoid funktion och elanslutning

Pordsa eller svampaktiga svetsar. Felaktig tryckregulator.

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

Gas eller trad pa lag kvalitet.

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

Gastillforsel slar inte ifran.

Férbrukad eller smutsig solenoid ventil.

Demontera solenoid; rengdr dppningen och tatningsringen

Nar man trycker pa brénnarens

avtryckare, hander ingenting. brutna kontrollkablar.

Felaktig brannaravtryckare, urkopplade eller

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

Férbrunnen stubintrad.

Byt ut med en stubin av samma klass.

Felaktig huvudstrémbrytaren.

Rengér med tryckluft. Kontrollera att tradar ar tattfastade; byt stromb-
rytaren efter behov.

Felaktig strémkrets.

Byt stromkretsen
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1.0 TECHNISCHE BESCHRIJVING

1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KARAKTERISTIEKEN
Model 345A
Bereik dikte volle draden* 30,6 +1,2mm
Bereik dikte holle draden* @0,8+1,2mm
Grootte van de spoel @300 mm
Gas** Ar of CO2 of mengsel (maximaal 4 bar)
Koeling
Model 450A 450A H
Bereik dikte volle draden* @0,6+1,6mm @0,6+1,6mm
Bereik dikte holle draden* J0,8+2,4mm 0,8 + 2,4 mm
Grootte van de spoel @300 mm @ 300 mm
- Ar of CO2 .| Arof CO2 of mengsel
Gas of mengsel (maxi- .
(maximaal 4 bar)
maal 4 bar)
Water met 30 % meng-
Koeling sel anti-vries glycol,
maximaal 5 bar

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

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

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

2.0 AANSLUITING OP DE GENERATOR

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

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

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

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

3.0 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD

3.1 MONTAGE VAN DE SPOEL MET DRAAD

1. Plaats de spoel met de draad zodanig op het desbetreffende
asje, dat ze samen kunnen draaien.
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-
ties en stop hem in het aansluitbuisje van de brander, tot hij
er ongeveer 10 cm. uitsteekt.

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

8. Bevestig de lasbrander en stop het uitstekende deel van de
draad in de houder, waarbij U volgt of de geleidingspinnen
juist in de holtes terecht zijn gekomen en of het bevestigings-
moertje helemaal is aangedraaid.

3.2 IN GEBRUIKNEMING

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

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

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

LASDRAAD KAN VERWONDINGEN VEROORZAKEN.

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

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

zonder roest, verf, vet of kunststof.

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

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

4.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSKNOPPEN OP
HET VOORPANEEL

4.1 VOORPANEEL

Figuur 1.

OIOIE)

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 ee®e®e®e (Huntlassen) 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 .

(11 11]
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.
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6.1 LASSEN

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

108

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

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

LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Bij MIG lassen als volgt te werk gaan

6.2

1. Gebruik tweecomponenten veiligheidsgas (gewoonlijk een
mengsel van Ar en CO2 met 75 tot 80 % argon en 20 tot 25
% CO2) of een driecomponentenmengsel Ar/CO2/02. Deze
gassen zorgen voor laswarmte en een gelijkmatige en on-
onderbroken lasrups, hoewel de penetratie laag is. Door ge-
bruik van kooldioxide (MAG) als veiligheidsgas wordt een

smalle lasrups verkregen met een goede penetratie, maar de
ionisatie van het gas kan de stabiliteit van de boog verstoren.
Gebruik toevoegingsdraad van gelijke kwaliteit als het te las-
sen staal. Gebruik altijd een goede kwaliteit draad ; lassen
met geroeste draad kan fouten in de las veroorzaken. In het
algemeen is het te gebruiken stroombereik voor draden zo:

- draad @ in mm x 100 = laagste stroom

- draad @ in mm x 200 = hoogste stroom

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

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

Las geen geroeste, geoliede of vette delen.

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

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

6.3 LASSEN VAN ROESTVASTSTAAL

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

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

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

6.4 LASSEN VAN ALUMINIUM

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

1. 100 % argon als beschermingsgas.

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

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

6.5 PUNTLASSEN

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

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

7.0 FOUTEN BIJ MIG LASSEN

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
beinvloed zijn door verschillende fouten. Het is belangrijk die te
herkennen.

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

Lassen uitgevoerd met de MIG technologie kunnen beinvloed zijn
door verschillende fouten. Het is belangrijk die te herkennen.

Deze fouten wijken qua vorm en oorsprong niet af van die, welke
ontstaan bij handmatig booglassen met beklede elektroden. Het
verschil tussen deze twee technologieen ligt eerder in het aantal
fouten: bijvoorbeeld poreusheid komt vaker voor bij MIG lassen,
terwijl insluitingen van lasslak alleen voorkomen bij het lassen
met een beklede elektrode.

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

FOUT UITERLIJK

OORZAAK EN HERSTELLEN

ONGELIJK OPPERVLAK

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

BOVENMATIGE DIKTE

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

ONVOLDOENDE METAAL

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

GEOXIDEERDE LASRUPS

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

- Stel de spanning in

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

ONVOLDOENDE PENETRATIE

h

- Onjuiste hoek van de brander.

- Onjuiste of onvoldoende afstand.

- Versleten draadgeleidingsbuisje.

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

eid.

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

hahh B

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

8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD

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

Verwijder iedere 5 a 6 maanden het stof van de binnenkant van
de laseenheid met een stroom droge perslucht. (na het verwijde-
ren van de zijpanelen)

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

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

8.1
1.

ONDERHOUD VAN DE BRANDER:

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

SOORT STORING MOGELIJKE OORZAKEN

Geen enkele functie werkt.
aangesloten).

Defecte aansluitkabel (één of meer fases niet

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

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

19 18
' |
B

21

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

CONTROLE EN HERSTEL

Controleer en herstel.

Doorgebrande zekering.

Vervang.

Onregelmatige draadaanvoer. Onvoldoende spanning op veer.

Probeer het regelwieltje verder aan te draaien.

Lasdraadhuls is geblokkeerd.

Vervang.

bovenmatige slijtage veroorzakend.

Onjuist tempo — ongeschikt voor de draad, of

Draai het geleidingswieltje om of vervang deze.
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SOORT STORING

Onregelmatige draadaanvoer.

MOGELIJKE OORZAKEN

Overmatig afremmen van het asje.

CONTROLE EN HERSTEL

Zet de rem wat losser met behulp van de stelschroef.

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

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

Verlaagd lasvermogen

Aardingskabel is niet aangesloten.

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

Losse of losgeraakte verbinding in de schake-
laar.

Controleer, draai aan of vervang indien nodig.

Defecte magneetschakelaar.

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

Defecte gelijkrichter.

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

Poreuze of sponsachtige lassen.

Geen gas.

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

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

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

Gaslekkage vanwege gebarsten aansluitslan-
gen.

Solenoide ventiel is geblokkeerd.

Controleer en vervang de defecte onderdelen.

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

Poreuze of sponsachtige lassen.

Defecte drukregelaar.

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

Lage kwaliteit van gas of draad.

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

Toevoer van gas kan niet
stopgezet worden.

Versleten of vervuild solenoide ventiel.

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

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

Defecte gasbranderkraan, niet aangesloten of
beschadigde bedieningskabels.

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

Doorgebrande zekering.

Vervang deze door een nieuwe van dezelfde klasse.

Defecte hoofdschakelaar.

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

Defecte elektronische schakeling.

Vervang de schakeling.
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DESCRIERE TEHNICA
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1.0 DESCRIERE TEHNICA

1.1 DESCRIERE

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

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
Model 345A
Gama de sarme compacte* 30,6 +1,2mm
Gama de sarme cu miez* @0,8+1,2mm
Marimi bobine @ 300 mm
Gaz** Ar sau CO2 o MIX (max 4 bari)
Apa de racire

Model 450A 450A H
Gama de sarme compacte* | 0,6 + 1,6 mm 20,6 +1,6mm
Gama de sarme cu miez* 20,8 +2,4mm 30,8 +2,4mm
Marimi bobine @ 300 mm @300 mm

Ar sau CO2 o MIX
(max 4 bari)

Ar sau CO2 o MIX

Gaz (max 4 bari)

4. Verificati daca cilindrii sunt adecvati diametrului sdrmei de
utilizat; Tn caz contrar, Tnlocuiti.

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

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

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

8. 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.

3.2 PUNEREA iN FUNCTIUNE

1. Porniti aparatul

Aduceti comutatorul de alimentare in pozitie intermediara.
Demontati duza si tubul de ghidare a sarmei de la arzétor,
apasati butonul (Ref. 8 - Figura 1 Pag. 3.) si alimentati sarma
péna cand aceasta iese din sectiunea frontald a arzatorului.
In timpul alimentarii sdrmei prin arz&tor, utilizali roata de ma-
na pentru reglarea fortei cu exercitate de cilindrul de presiune
a sarmei asupra cilindrului de alimentare; setarea trebuie sa
asigure deplasarea uniforma a sarmei de sudura, fara alune-
care pe cilindri si fara deformare. Arzatorul trebuie prevazut
cu un tub de ghidare a sarmei adecvat tipului de sarma utili-
zat.

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

Apa de racire cu
30% antigel glicol
max 5 bari

Apa de racire

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

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

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

2.0 CONECTAREA LA GENERATOR

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

2. Conectati priza cordonului de alimentare la fisa corespunza-
toare situatd pe panoul posterior al aparatului (introduceti-o
complet si rotiti n 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 s&rméa in mosorul corespunzator astfel
incat acestea sa se roteasca impreuna.

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

3. Deschideti puntea superioard a dispozitivului de alimentare

cu sarma

SARMA DE SUDURA POATE PROVOCA ACCIDENTARI.

Nu ndreptati 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. Conectati clema de impamantare la piesa de lucru pe o sec-

tiune neacoperitd de rugina, vopsea, vaselina sau plastic.

IMPORTANT: DACA ALIMENTATORUL CU SARMA ESTE
SUSPENDAT iN TIMPUL SUDARII, ASIGURA'I—VADE IZOLAR-
EA CADRULUI ACESTUIA DE CIRCUITUL DE iMPAMANTARE
(DE EXEMPLU, UTILIZAT FRANGHII DE SUSPENDARE DIN
NAILON SAU ALT MATERIAL IZOLANT). ACEASTA MASURA
DE SIGURAN'IA ESTE INDISPENSABILA PENTRU PREVENI-
REA REINCHIDERII CIRCUITULUI CURENTULUI DE SUDURA
PRIN MIJLOCUL DE RIDICARE $I CIRCUITUL DE
IMPAMANTARE AL INSTALATEI ELECTRICE.

NERESPECTAREA ACESTEI NORME DE SIGURANTAPOATE
CAUZA DETERIORAREA GRAVA A INSTALATEI ELECTRICE
Sl COMPROMITEREA SISTEMULUI DE RIDICARE CU TRO-
LIU.
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DESCRIEREA ELEMENTELOR DE CONTROL DE PE PANOUL FRONTAL

4.0 DESCRIEREA ELEMENTELORDE CONTROL
DE PE PANOUL FRONTAL

4.1 PANOUL FRONTAL

Figura 1.

OIOIE)

1647 40

1 - Selector pentru sistemul de sudare:

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

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

in pozitia ®®®®® (sudura in puncte), aparatul de sudura functio-
neaza in modul temporizat; apasati butonul arz&torului 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 n 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.

VERIFICAT DACA GAZUL ESTE FURNIZAT PRIN DUZA Sl
REGLAT DEBITUL PRIN INTERMEDIUL SUPAPEI REDUC-
TOARE DE PRESIUNE.

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

6.1 SUDAREA

1. Deschideti cilindrul de gaz si reglati debitul gazului in functie
de necesitati. Atagati 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 sudurd prin intermediul comutatoarelor
(Ref. 11 - Figura 1 Pag. 3.); retineti ca cu cat este mai groasa su-

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

SUDAREA OTELULUI CARBON

Pentru sudare MIG, procedati astfel:

6.2

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 asigura o

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

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

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

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

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

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

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

Utilizati un arz&tor adecvat specificatiilor curentului de sudura.
Verificali periodic daca placutele clemei de impamantare nu
sunt deteriorate si daca cablurile de sudura (arzator si impa-
mantare) nu sunt tdiate sau arse, fapt ce ar putea diminua efi-
cienta.

SUDAREA OTELULUI INOXIDABIL

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

6.3

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

- Nu utilizati niciodata CO2 sau amestecuri Ar/CO2.

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

6.4 SUDAREA ALUMINIULUI

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

2. Sarma de sudura cu o compozitie adecvata materialului de
baza. Pentru sudarea aliajelor ALUMAN si ANTICORODAL,
utilizati sdrma cu 3-5% siliciu. Pentru sudarea aliajelor PER-
ALUMAN si ERGAL, utilizati 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, apasati-o pe piesa de sudat.
Apésati butonul arzatorului; retineti c& aparatul de suduré se va deta-
sain final de piesa. Aceast interval de timp este stabilit prin elementul
de control TIMER (Temporizator) (Ref. 5 - Figura 1 Pag. 3.) si trebuie
stabilit in functie de grosimea materialului.

7.0 DEFECTELE DE SUDURA MIG

71 CLASIFICAREA S1 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 intalnite in timpul sudurii manuale
cu arc cu electrozi acoperiti. Diferenta intre cele doua aplicatii

consta mai degraba in frecventa defectelor: porozitatea, de exem-
plu, este mai comuna in sudura MIG, pe cand includerea zgurii
este intaInita doar la sudura cu electrozi acoperiti.

APARITIA DEFECTULUI

CAUZA SI 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 dacd utilizati un arc lung.

- Reglati tensiunea.

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

INFILTRARE INSUFICIENTA

- Inclinare incorecti a lampii de sudura.

- Distanta neregulata sau insuficienta.

- Tubul de ghidare a sarmei este uzat.

- Viteza sarmei este prea mica pentru tensiunea utilizatd 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

hef i EER

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

8.0 iNTRE]’INEREA GENERALA 8.1
1.

DECONECTATI SURSA DE ALIMENTARE DE LA RETEA

INAINTE DE EFECTUAREA ORICAROR LUCRARI DE INT- 2.

RETINERE.

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

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

PROCEDATI CU ATENTIE EXTREMA PENTRU EVITAREA

MI$CARILOR DE iINDOIRE CE POT DETERIORA SI OBTURA
ARZATORUL. NU DEPLASATI NICIODATA SURSA DE ALI-
MENTARE PRIN TRAGEREA ARZATORULUI.

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

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 arzatorului, asigurativa ci teaca sarmei
(18) este adecvata diametrului sarmei utilizate:

19 18
' |
B

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 gi 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.

Frana pe bobind excesiva.

Eliberati frana cu ajutorul surubului de ajustare.

Sarma ruginita, infagurata 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
sldbita.

Daca este cazul, verificati, strangeti sau inlocuiti.

Contactor defect.

Verificati starea contactelor si eficienta mecanica a contactorului.

Redresor defect

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.

Curétati orificiile infundate cu ajutorul aerului comprimat.

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

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

Suduri poroase sau spongioase.  Regulatorul presiunii este defect.

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

Gaz sau sarma de proasta calitate.

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

Alimentarea cu gaz nu poate fi int-

< Valva electromagnetica uzatd sau murdara.
rerupta.

Desfaceti valva electromagnetica, curéatati orificiul si obturatorul.

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

Apasarea declansatorului 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 siguranta 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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TECHNICKY POPIS

1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

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

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY
Model 345A
R9zsah PrieTerov pl- 06 12mm
nych drétov
R’ozsah prienleroY 0,8 +1,2mm
rurkovych drotov
Velkost cievky @300 mm

Plyn** Ar alebo CO2 alebo zmes (najviac 4 bary)
Chladenie
Model 450A 450A H
Rozsah priemerov pl-

| - 20,6 +1,6 mm @0,6+1,6mm
nych drétov
Rozsah priemerov ?08+2,4mm 0,8+ 2,4mm
rurkovych drétov
Velkost cievky @ 300 mm @ 300 mm

Ar alebo CO2 alebo | Aralebo CO2 alebo

Plyn zmes (najviac 4 bary) | zmes (najviac 4 bary)
voda s 30 % primesou
Chladenie nemrznuceho glykolu,

najviac 5 bar

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

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

Zvarany material Vhodny ochranny plyn
Ocefl CO2 alebo zmes (Ar + CO2)
Koréziivzdorna ocel zmes MIX (Ar + O2)
Hlinik Ar

2.0 PRIPOJENIE KU GENERATORU

1. Pred vykonanim tejto prace sa presvedcte, ¢i je generator vy-
pnuty.

2. Pripojte silovd zasuvku hlavného kébla do zodpovedajicej
zastréky umiestnenej na zadnom paneli stroja (zasurite ju
Uplne a otocte doprava, aby sa pevne uchytila).

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

4. Plynovu hadicku vychadzajlcu z kébla pripojte na tlakovy re-
duktor nadoby.

3.0 MONTAZ BUBNA S DROTOM

3.1 MONTAZ BUBNA S DROTOM

1. Vlozte bubon s drétom do zodpovedajlce;j cievky tak, aby sa
mohli spolu otadat.

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

3. Otvorte horny mostik jednotky podavania drétu.

Skontroluijte, ¢i kladky zodpovedaju priemeru pouzitého dro-

tu; ak nie, vymente ich.

Vyrovnajte koniec drétu a odstrihnite ho.

Vsurnite drét ponad dve spodné kladky a vlozte ho do rarky

pripojenia horéka, az kym z nej bude vyénievat priblizne 10

cm.

Uzatvorte horny mostik jednotky podavania drétu a skontro-

lujte, Ci je drot umiestneny v zodpovedajlcej drazke.

Pripojte horak a pre¢nievajlcu ¢ast drotu vioZte do objimky,

pricom sledujte, ¢i su kontrolné koliky umiestnené spravne v

I6zkach a Ci je pripajacia matica Uplne dotiahnuta.
UVEDENIE DO PREVADZKY

Zapnite stroj.

Nastavte hlavny vypina€ do strednej polohy.

Z horéka odstrante dyzu a Spi¢ku vedenia drotu, stlacte tla-

¢idlo (Odkaz 8 - Obrazok 1 Strana 3.) a posUvajte drot, az

kym prenikne prednou ¢astou horaka. Po¢as posuvania drot-

u hordkom pouzite ruéné koliesko na nastavenie sily, ktor

vyvinie kladka pritla¢ania drétu na posuvaciu kladku; nasta-

venim sa musi zabezpecit, aby sa zvaraci dr6t pohyboval

pravidelne bez preklzavania na kladkach a bez deformécie.

Namontujte horék s vhodnou $pi¢kou vedenia dr6tu podla

typu pouzitého drbtu.

Pripevnite Spicku vedenia drétu, a zaistite, aby jej priemer

zodpovedal priemeru pouzitého drotu.

Wb~

ZVARACI DROT MOZE SPOSOBIT ZRANENIE.

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

5.
6.
7.

Dyzu nasadte nazad.
Otvorte ventil plynovej nadoby.

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

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

NEDODRZANIE TOHTO BEZPECNOSTNEHO PRAVIDLA
MOZE VIESTKU VAZNEMU POSKODENIU ELEKTRICKEJ
SUSTAVY A ZNEHODNOTENIU ZDVIiHACEJ SUSTAVY
VOZIKA.

2 SK



POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA
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4.0 POPIS OVLADACOV PREDNEHO PANELA
4.1 PREDNY PANEL
Obrdzok 1.

OIOIE)

1647 40)

1 - Voli¢ zvaracej sustavy:

V polohe ﬂ (dvojtaktové zvaranie) stlacte tlacidlo na hora-
ku, aby ste zagali zvaranie, uvolnite ho pre ukonéenie.

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

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

2 - Kontrolka ZAPNUTIA stroja.

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

4 - Potenciometer regulacie rychlosti podavania drotu.

5 - Potenciometer regulacie ¢asu pri bodovom zvarani, od 0,3
do 10 sekind (pracuije len s voli¢om (Odkaz 1 - Obrazok 1 Strana
3.) nastavenym do polohy

6 - Potenciometer regulacie zrychlenia ¢asu motora podavaca
drotu.

7 — Potenciometer horenia drotu. Cas udrzania zvéracieho vy-
konu po uvolneni tlacidla na horaku. V praxi je tento ¢as na konci

zvarania prili§ kratky, drét ostane zaseknuty vo zvarovom kupeli
alebo sa vysunie velmi daleko z kontaktnej rarky horaka, v opac-
nom pripade, ak je regulaény ¢as prili§ dlhy, dr6t ostane zaseknu-
ty v kontaktnej rdrke horaka, ¢o ¢asto spdsobi jej poSkodenie.

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

9 - Tlacidlo skusky vystupu plynu.

10 - Pripojenie Euro horaka.

14 - Voltmeter

15 - Ampérmeter

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

5.0 ZAKLADNE INFORMACIE TYKAJUCE SA

ZVARANIA MIG

PRINCIP ZVARANIA MIG

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

6.0 PRIPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA

ZVARANIE.

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

Pozorne dodrzujte bezpe¢nostné normy.

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

SKONTROLUJTE, & PLYN TECIE DYZOU, A TOK NASTAVTE
REDUKCNYM TLAKOVYM VENTILOM.

VAROVANIE: PRI PRACACI'] VONKU ALEBO NA VE-
TRANYCH MIESTACH CHRANTE TOK PLYNU, INAK
ZVARACIE PRACE NEMUSIA BYTKVOLI ROZPTYLU INERT-
NYCH OCHRANNYCH PLYNOV ZABEZPECENE

6.1 ZVARANIE

1. Otvorte plynovi naddobu a nastavte vystupny tok plynu podfa
potreby. Pripevnite uzemnovaciu svorku na zvarok v mieste
bez nateru, plastu alebo hrdze.

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

2. Prepinaémi (Odkaz 11 - Obrazok 1 Strana 3.) zvolte zvéaraci
prad; nezabudajte, Zze ¢im vacsia zvarovana hribka, tym je
potrebny vyssi vykon. Prvé nastavenie prepinaca je vhodné
pre zvaranie najmensich hribok. Berte do dvahy aj to, ze
kazdé nastavenie zodpovedd urcitej rychlosti podavania
drétu, ktora sa da zvolit nastavovacim kolieskom (Odkaz 4 -
Obrazok 1 Strana 3.).
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CHYBY PRI ZVARANI MIG

6.2 ZVARANIE UHLIKOVYCH OCELI

Pri zvarani MIG postupujte nasledovne

1. Pouzite dvojzlozkovy ochranny plyn (bezne je to zmes Ar a
CO2, s 75 az 80 % argénu a 20 az 25 % CO2) alebo trojzloz-
kovu zmes Ar/CO2/02. Tieto plyny poskytuju zvaracie teplo
a rovnomernu a celistvd hdsenicu, hoci prievar je nizky. Po-
uzitim oxidu uholnatého (MAG) ako ochranného plynu sa do-
sahuje tenka husenica s dobrym prievarom, ale ionizacia
plynu méze narusit stalost oblika.

2. Pouzite podavany drét rovnakej akosti ako je zvarana ocel.
VZzdy pouzivajte drét dobrej akosti; zvaranie zhrdzavenymi
drétmi méze spbsobif chyby zvaru. Vo véeobecnosti je roz-
sah pouzivanych pradov pre dréty takyto:

- @ drétu mm x 100 = najmensi prad

- @ dr6tu mm x 200 = najvacsi pruad

Priklad: @ drétu je 1,2 mm = najnizsi prad 120 A, najvyssi
240 A.

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

3. Nezvarajte skorodované, zaolejované alebo mastné dielce.

Pouzite horak vhodny pre dané parametre zvaracieho pradu.

5. Pravidelne skontrolujte, ¢i nie su ¢efuste uzemnovacich svo-
riek poSkodené, a Ci zvaracie kable (pre horak a aj uzemno-
vaci) nie su preseknuté alebo prehorené, ¢o by mohlo zhorsif
adinnost.

6.3  ZVARANIE KOROZIIVZDORNEJ OCELE

Zvéranie (austenitickej) kor6ziivzdornej ocele triedy 300 technol6-
giou MIG sa musi uskutoénit s ochrannym plynom s vysokym ob-
sahom argénu a malym podielom O2 na stabilizaciu obluka.
NajbeznejSou pouzivanou zmesou je Ar/O2 98/2.

- Nikdy nepouzivajte CO2 alebo zmesi Ar/CO2.

- Nikdy sa nedotykajte drotu.
Pouzity pridavny material musi mat vyssiu akost ako zakladny
material, a miesto zvarania musi byt Gplne Cisté.

6.4 ZVARANIE HLINiKA

»

Pri zvarani hlinika technolégiou MIG pouzite nasledovné:

1. 100 % argdn ako ochranny plyn.

2. Pridavny materiél so zloZzenym vhodnym ku zvaranému za-
kladnému materialu. Na zvaranie ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouzite dr6t s obsahom 3 az 5 % kremika. Na
zvaranie PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzite drét s obsa-
hom 5 % hor¢ika.

3. Pouzite horak uréeny na zvaranie hlinika.
6.5 BODOVE ZVARANIE

Tento spbdsob zvarania sa pouziva pre bodové zvaranie dvoch
prekryvajucich sa plechov a pozaduje pouzitie osobitnej plynovej
dyzy.

Nasadte plynovi dyzu na bodové zvaranie, potlaéte ju oproti
miestu, ktoré sa ma zvarat. Stlacte tladidlo na horéku; majte na
pamati, ze zvarad/zvaraci stroj sa pripadne oddiali od zvarku. Vte-
dy je periéda udana riadenim €asovym spinacom (TIMER-om, od-
kaz 5 - Obrazok 1 Strana 3.) a musi sa nastavit v zavislosti na
hrabke materialu.

7.0 CHYBY PRI ZVARANI MIG

71 ROZTRIEDENIE A POPIS CHYB

Zvary vyhotovené technoldgiou MIG méZzu byt ovplyvnené rozli¢-
nymi chybami, ktoré je dolezité rozpoznat.

V nasledovnej tabulke su uvedené r6zne chyby. Tieto chyby sa
tvarom alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytna pri
ruénom oblikovom zvarani obalenymi elektrodami. Rozdiel medzi
dvomi technol6giami je skér v mnozstve chyb: napriklad pérovi-
tost je Castejsia pri zvarani MIG, zatialGo troskové vmestky sa vy-
skytuju len pri zvarani obalenou elektrdédou.

Zvary vyhotovené technolégiou MIG moZu byt ovplyvnené roz-
licnymi chybami, ktoré je dbleZité rozpoznat. Tieto chyby sa tva-
rom alebo pévodom neodliSuju od tych, ktoré sa vyskytnu pri
ruénom oblukovom zvéarani obalenymi elektrodami. Rozdiel medzi
dvomi technolégiami je skér v mnozstve chyb: napriklad pérovit-
ost je Castej$ia pri zvarani MIG, zatialGo troskové vmestky sa vy-
skytuju len pri zvarani obalenou elektrédou.

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

CHYBA VZHLAD

PRICINA A NAPRAVA

NEROVNOST

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

NADMERNA HRUBKA

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

- Nadmerny priemer viakna

CHYBA KOV

- Rychlost zvarania prili vysoka.
- Prili$ nizke napatie pre pouzivanu rychlost zvarania.

OXIDOVANY VZHLAD ZVAROV

- Zvarat v drazke, ak sa pracuje s dlhym oblukom.

- Upravit napaétie.

- VI&kno je ohnuté alebo prili§ dlhé mimo néstavca na prevle€enie viakna.
- Nespravna rychlost vldkna.

CHYBA PRENIKNUTIE ZVARU

- Nepravidelna alebo nedostatoéna vzdialenost.

- Nespravny sklon horéka.

- Opotrebovany nastavec na prevlecenie viakna.

- Prili$ pomala rychlost postupu vlakna vzhfadom na napétie alebo vzhfadom
na rychlost zvarania.

NADMERNE PRENIKNUTIE ZVARU

- Prili§ vysoka rychlost vidkna.
- Nespravny sklon horéka.
- Nadmerna vzdialenost.

CHYBAJUCE ROZTAVENIE

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

KANALIKY

il i e

- Prili§ vysoka rychlost zvarania.
(Tato chybu mozno lahko zistit pohladom, musi ju okamzite napravit zvarag).
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VSEOBECNA UDRZBA
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8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM AKEJKOLVEK UDR?BY ODPOJTE ZDROJ
NAPAJANIA Z HLAVNEHO ELEKTRICKEHO ROZVODU.
Kazdych 5 az 6 mesiacov odstrafite nahromadeny prach z vnutra
zvaracej jednotky pradom suchého stlaéeného vzduchu (po od-
straneni bo¢nych panelov).

BUDTE MIMORIADNE POZORNI, ABY STE SA VYHLI OHYBANI-
U, KTORE MOZE POSKODIT A UPCHAT HORAK. ZDROJ ENER-
GIE NIKDY NEPREMIESTNUJTE TAHANIM ZA HORAK.

STAV HORAKA, KTORY JE DIELCOM NAJVIAC VYS-

TAVENYM OPOTREBENIU PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKA:

1. PLYNOVA DYZA: pravidelne pouzivajte zvaraci sprej a ogis-
tite vnutrajSok dyzy od zvySkov.

2. Spitka VEDENIA DROTU: skontrolujte opotrebenie priecho-
du drétu v rarke. V pripade potrebu vymerite.

DRUH PROBLEMU MOZNE PRICINY

Nie je aktivna ziadna funkcia (chyba jedna alebo viac f4z).

PreruSeny privodny elektricky kabel

8.2

PRIPOJENIE HORAKA

Pred pripojenim horéka sa presvedcte, ¢i priemer puzdra (18)
dr6tu zodpoveda pouzitému drotu:

19 18
' |
B

21

- MODRE @ 1,5 pre dréty @ 0,6 az 0,8 mm
- CERVENE @ 2,0 pre droty @ 1 az 1,2 mm
(Farba puzdra dr6tu pre ocelové droty.)

KONTROLY A NAPRAVY

Skontrolovat a odstranit.

Vypalend poistka.

Vymenit ju.

Nepravidelny postup viakna. Nedostatoc¢ny tlak pruziny.

Skontrolovat, ¢i sa dosiahne zlep$enie zatoGenim ruéného kolieska.

Upchata objimka na vedenie vlakna.

Vymenit ju.

alebo nadmerne opotrebujuce.

Nespravne tempo — nevhodné pre drét,

Otocte kladkou alebo ju vymerite.
Nadmerné brzdenie na cievke. Nastavovacou skrutkou uvolnite brzdu.

Nepravidelné podavanie drétu.

Uvolnit pomocou skrutky.

Zoxidované vlakno, zle natocené,
nekvalitné, zauzlené alebo

prekrizené. cievkami atd'.

Zoxidovany, zle navinuty drot nizkej akosti
s pomotanymi alebo prekryvajicimi sa

Napravte odstranenim chybnych cievok. Ak problém pretrvava, vymerite
bubon s drétom.

Uzemnovaci kébel nie je spravne

Znizeny vykon zvarania. Lo
zapojeny.

Skontroluje, &i je kdbel napajania v dobrom stave, a presvedcte sa, i su
svorky pevne prichytené ku pracovnému miestu, ktoré nesmie byt
zhrdzavené, zaolejované, alebo natreté.

acov

Kébel odpojeny alebo uvolneny z prepin-

Podrla potreby skontroluje, utiahnite alebo vymerite.

Stykac¢

Skontrolovat celistvost stavu kontaktov a mechanicku ¢innost stykaca

Chybny usmerriovac.

Skontrolovat vizualne, &i nevidno zrejmé znamky obhorenia, v takom
pripade vymenit.

Pérovity zvar (Spongiovity). Chyba plyn

Skontrolovat pritomnost plynu a tlak vystupu.

Ukosy v mieste zvaru.

Pouzivat vhodny chrani¢. Pripadne zvysit tlak plynu.

Upchaty otvor difuzéra.

Uvolnit otvory stlaéenym vzduchom.

Unik plynu kvéli prasknutiu napajacich
hadic. Ventil solenoidu zablokovany.

Skontroluje a vymerite chybné suciastky. Skontroluje ¢innost solenoidu a
elektrické spojenie

Zablokovany regulator tlaku.

Skontroluje éinnost odstranenim hadice spéjajlicej regulator tlaku a zdroj
energie.

Z1a kvalita plynu alebo drétu.

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

Dodavka plynu sa nevypina. ventil.

Zodraty alebo znecisteny solenoidovy

Solenoid rozoberte; vycistite otvor a tesniaci krdzok/uzaver.

Stlacenie tlacidla nema Ziadny

ucinok ru$ené ovladacie kable

Pokazeny spina¢, odpojené alebo pre-

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

Vypélena poistka

Vymenit za novu rovnakej hodnoty.

Chybny hlavny vypina¢.

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

Pokazeny elektronicky obvod

Vymenit ho.
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TECHNICKY POPIS
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1.0 TECHNICKY POPIS

1.1 POPIS

Podavac¢ dratu spolu s generatorem, aparaturu, kterad se da pouzit
na svareci proces jednosmérnym proudem procesu MIG/MAG.
Pfipojenim ke generatorim je schopny spinit mnoho pracovnich
naroku.

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

Model 345A
Rozsah praméru pl- .
nych drata* ©06+1,2mm
Rozsah praméra trub- .
kovych dratu* ©08+12mm
Velikost civky @ 300 mm
Plyn** Ar anebo CO2 anebo smés (nejvice 4 bary)
Chlazeni
Model 450A 450A H
Rozsah prameéru pl- @0,6+1,6mm @0,6+1,6mm
nych drata
Rozsah prumeérutrub- | o o 5 4 im 0,8 2,4 mm
kovych dratt
Velikost civky @300 mm @300 mm
Plvn® Ar anebo CO2 anebo | Aranebo CO2 anebo
Y smés (nejvice 4 bary) | smés (nejvice 4 bary)
voda s 30 % pfimési
Chlazeni nemrznouciho glykolu,
nejvice 5 bart

* Pro pouZiti celé skaly mozZnych dratd musi byt dodané kladky
dratu doplnéné o ty, které maji vhodné drazky (napr. vroubkované
drazky pro trubkové draty).

**Druh pouZitého ochranného plynu zavisi od typu kovu, ktery se
bude svaret; nékolik prikladi si prohlédnéte v nasledujici tabulce:

Svareny material Vhodny ochranny plyn

Ocel CO2 anebo smés MIX (Ar + CO2)
Korozi vzdorna ocel smés MIX (Ar + O2)
Hlinik Ar

2.0 PRIPOJENi KE GENERATORU

1. Pfed vykonanim této prace se presvédcte, zda je generator vypnut.

2. Pripojte silovou zasuvku hlavniho kabelu do odpovidajici
zastrcky umistnéné na zadnim panelu stroje (zasurite ji upiné
a otoéte doprava, aby se pevné uchytila).

3. Pripojte vice-pinovy konektor do odpovidajici zastrcky a
zabezpecte ji odpovidajici koncovkou.

4.  Plynovou hadi¢ku vychazejici z kabelu pfipojte na tlakovy
reduktor nadoby.

3.0 MONTAZ BUBNU S DRATEM

3.1 MONTAZ BUBNU S DRATEM

1. Vlozte buben s dratem do odpovidajici civky tak, aby se
mohli spolu otacet.

2. Stfedovou matici nastavte brzdu civky tak, aby se buben ota-
Cel lehce (na nékterych civkach neni nastaveni vidét, ale je
pfistupné po odstranéni pfidrzovaci pfichytky).

3. Otevrete horny mostik jednotky podavani dratu.

4. Zkontrolujte, ¢i kladky odpovidaji priméru pouzitého dratu;
jestli ne, vyménte je.

5. Vyrovnejte konec dratu a odstfihnéte jej.

6. Vsurite drat ponad dvé spodni kladky a vloZte jej do trubky pri-

pojeni hofaku, az pokud z néj nebude vyénivat pfiblizné 10 cm.

Uzavrete horny mostik jednotky podavani dratu a zkontroluj-

te, zda je drat umistnény v odpovidajici drazce.

8. Pripojte hoféak a precnivajici ¢ast dratu vliozte do objimky, pfi-
¢emz sledujte, zda jsou kontrolni koliky umistnéné spravné v
IGzkach a zda je pfipojovaci matice Uplné dotazena.

3.2 UVEDENI DO PROVOZU

~

1. Zapnéte stroj.

2. Nastavte hlavni vypina¢ do stfedni polohy.

3. Z horéaku odstrante trysku a Spicku vedeni dratu, stlacte tla-
¢itko (Odkaz 8 - Obrazek 1 Strana 3.) a posouvejte drat, az
pokud pronikne pfedni ¢asti hofaku. V dobé posouvani dratu
horfakem pouzijte ruéni kole¢ko na nastaveni sily, kterou
vyvine kladka pfitla¢eni dratu na posouvaci kladku; nastave-
nim se musi zabezpedit, aby se svareci drat pohyboval pra-
videlné bez prokluzu na kladkach a bez deformace.
Namontujte hofék s vhodnou $pi¢kou vedeni dratu podle
typu pouzitého dratu.

4. Pripevnéte Spicku vedeni dratu, a zajistéte, aby jeji primeér
odpovidal priméru pouzitého dratu.

SVARECI DRAT MUZE zZPUSOBIT ZRANENI.

Horakem nikdy nemifte na téleso / télo anebo na jiné kovy pfi
odvijeni svareciho dratu.

5.  Trysku nasadte zpét.
6. Otevrete ventil plynové nadoby.

7. Nasvarenou soucastku pfipojte uzemnovaci svorku na misto
bez rzi, natéru, mastnoty anebo plastu.

DULEZITE: JESTLI JE PODAVAC DRATU V DOBE SVAFENI
ZAVESENY, ZABEZPECTE, ABY BYL JEHO RAM ODIZOLO-
VANY OD UZEMNOVACIHO OBVODU (T. J. POUZIJTE
ZAVESNA LANA Z NYLONU ANEBO JINEHO IZOLUJICIHO
MATERIALU). TOTO OPATFENI JE NEVYHNUTNE, ABY SE
PFEDESLO MOZNEMU OPETOVNEMU ZAPNUTI SVAFECIHO
PROUDU PFES ZAVESNE PROSTFEDKY A UZEMNOVACI OB-
VOD ELEKTRICKE SOUSTAVY.

NEDODRZENI TOHOTO BEZPECNOSTNIHO PRAVIDLA MUZE
VEST K VAZNIMU POSKOZENi ELEKTRICKE SOUSTAVY A
ZNEHODNOCENI ZVEDACI SOUSTAVY VOZiKU.
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POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU

4.0 POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU
4.1 PREDNi PANEL
Obrdzek 1.

QIONE)

1 - Voli¢ svareci soustavy:

V poloze ﬂ (dvojtaktni svareni) stlacte tlacitko na horaku,
abyste zacali svareni, uvolnéte ho pro ukonéeni.

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

V poloze ®®®®® (hodové svareni) pracuje svareci stroj v rezimu
omezeného ¢asu, stlacte tlacitko na hofaku, abyste spustili fazi
svareni, ktera samocinné skon¢i po ¢ase nastaveném na ¢aso-
vém potenciometru (Odkaz 5 - Obrazek 1 Strana 3.).

2 - Kontrolka ZAPNUTI stroje.

3 - Kontrolka prehrati stroje anebo poruchy na plo§ném spoji vod-
ného chlazeni.

4 - Potenciometr regulace rychlosti podavani dratu.

5 - Potenciometr regulace ¢asu pfi bodovém svéareni, od 0,3 do 10
vtefin (pracuje jen s volicem (Odkaz 1 - Obrazek 1 Strana 3.)
nastavenym do polohy

6 - Potenciometr regulace zrychleni ¢asu motoru podavace
dratu.

7 — Potenciometr hoeni dratu. Cas udrzeni svafeciho vykonu
po uvolnéni tladitka na horéku. V praxi je tento ¢as na konci svar-

eni prili§ kratky, drat z(stane zaseknuty ve svarové lazni anebo se
vysune velice daleko z kontaktni trubky horaku, v opaéném pfipa-
dé, jestli je regulaéni ¢as pfili§ dlouhy, drat zistane zaseknuty v
kontaktni trubce hofaku, co €asto zpusobi jeji poSkozeni.

8 — Tlac¢itko vysunuti dratu (bez ,,proudu”).

9 — Tlacitko zkousky vystupu plynu.

10 - Pripojeni Euro horaku.

14 - Voltmetr

15 - Ampérmetr

16 - Pripojeni vstupu chladici vody (modré)
17 - PFipojeni vystupu chladici vody (€ervené)

5.0 ZAKLADNIi INFORMACE TYKAJICi SE SVA-

RENI MIG

PRINCIP SVARENI MIG

Svéreni MIG je autogenni, tj. umozriuje svareni kusl vyrobenych
ze stejného kovu (nizkouhlikova ocel, korozi vzdorna ocel, hlinik)
jejich roztavenim, zaru€ujic fyzikalni a mechanickou plynulost.
Teplo potfebné na roztaveni se tvofi elektrickym obloukem, ktery
hofi mezi dratem (elektrodou) a svafenym kusem. Ochranny plyn
chrani oblouk i roztaveny kov pfed atmosférou.

6.0 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENI NA

SVARENI.

SVAFECI DOPLNKY PRPOJTE POZORNE, ABYSTE SE VYH-
NULI ZTRATAM VYKONU ANEBO UNIKU NEBEZPECNYCH
PLYNU.

Pozorné dodrzujte bezpe¢nostni normy.

POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE v dobé svarecich
praci, aby nedoslo k poskozeni zafizeni.

ZKONTROLUJTE, ZDA PLYN :I'ECE TRYSKOU, A TOK NAS-
TAVTE REDUKCNIM TLAKOVYM VENTILEM.

VAROVANI: PR PRACICH VENKU ANEBO NA VETRANYCH
MISTECH CHRANTE TOK PLYNU, JINAK SVAFECi PRACE
NEMUSI BYT KVULI ROZPTYLU INERTNICH OCHRANNICH
PLYNU ZABEZPECENE.

6.1 SVARENI

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

105°

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

2. Prepinadi (Odkaz 11 - Obrazek 1 Strana 3.) zvolte svéafeci
proud; nezapomente, ze ¢im vétsi svafovana sila, tim je
potfebny vyssi vykon. Prvé nastaveni pfepinace je vhodné
pro svareni nejmensi sily. Berte v zfetel i to, Ze kazdé nasta-
veni odpovida ur€ité rychlosti podavani dratu, kterd se da
zvolit nastavovacim koleCkem (Odkaz 4 - Obrazek 1 Strana
3.).

3Cs
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6.2 SVARENI UHLIKOVYCH OCELI

Pfi svareni MIG postupujte nasledovné

1. Pouzijte dvouslozkovy ochranny plyn (b&zné je to smés Ar a
CO2, se 75 az 80 % argonu a 20 az 25 % CO2) anebo tfi
slozkovou smés Ar/ CO2/ O2. Tyto plyny poskytuji svareci
teplo a rovnomérnou a celistvou housenku, hoc prevafenou
je nizka. Pouzitim oxidu uhelnatého (MAG) jako ochranného
plynu se dosahuje tenka housenka s dobrym pfevarenim, ale
ionizace plynu muize narusit stalost oblouku.

2. Pouzijte podavany drat stejné jakosti jako je svafena ocel.
Vzdy pouzivejte drat dobré jakosti; svafeni rezavymi draty
mulze zpUsobit chyby svaru. Ve vSeobecnosti je rozsah
pouzivanych proudU pro draty takovyto:

- @ dratu mm x 100 = nejmensi proud

- @ dratu mm x 200 = nejvétsi proud

Pfiklad: @ dratu je 1,2 mm = nejnizsi proud 120 A, nejvyssi
240 A.

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

3. Nesvérejte zkorodované, zaolejované anebo mastné dily.

4. Pouzijte hofak vhodny pro dané parametry svareciho prou-
du.

5. Pravidelné zkontrolujte, zda nejsou Celisti uzemnovacich
svorek poskozené, a zda svareci kabely (pro hofak i uzem-
flovaci) nejsou preseknuty anebo pfehofené, co by mohlo
zhorsit d¢innost.

6.3 SVARENI KOROZI VZDORNE OCELE

Svareni (austenitické) korozi vzdorné oceli tfidy 300 technologii
MIG se musi uskuteénit s ochrannym plynem s vysokym obsahem
argonu a malym podilem O2 na stabilizaci oblouku. Nejbéznéjsi
pouzivanou smési je Ar/ O2 98/2.

- Nikdy nepouzivejte CO2 anebo smési Ar/CO2.

- Nikdy se nedotykejte dratu.
Pouzity pfidavny material musi mit vy$si jakost jako zakladni
material, a misto svafeni musi byt GpIné Cisté.
6.4  SVARENI HLINIKU

Pfi svafeni hliniku technologii MIG pouZzijte nasleduijici:

1. 100 % argon jako ochranny plyn.

2. Pfidavny materidl se slozenym vhodnym ke svafenému
zakladnimu materialu. Na svafeni ALUMAN-u a ANTICORO-
DAL-u pouzijte drat s obsahem 3 az 5 % kiemiku. Na svéareni
PERALUMAN-u a ERGAL-u pouzijte drat s obsahem 5 %
hor¢iku.

3. Pouzijte hofak ur€eny na svareni hliniku.

6.5  BODOVE SVARENI

Tento zplsob svafeni se pouziva pro bodové svareni dvou pre-
kryvajicich se plech( a pozaduje pouZiti osobitni plynové trysky.

Nasadte plynovou trysku na bodové svareni, potlacte ji proti mis-
tu, které se ma svaret. Stlacte tla¢itko na hofaku; méjte na paméti,
ze svéarel/svareci stroj se pfipadné oddali od svafence. Tehdy je
perioda udand fizenym ¢asovym spinacem (TIMER-em, odkaz 5
- Obrazek 1 Strana 3.) a musi se nastavit v zavislosti na sile mate-
rialu.

7.0 CHYBY PRI SVARENI MIG

7.1 ROZTRIZENi A POPIS CHYB

Svary vyhotovené technologii MIG muiZzou byt ovlivnény rozli¢ny-
mi chybami, které je dulezité rozpoznat.

V nésledujici tabulce jsou uvedeny rizné chyby. Tyto chyby se
tvarem anebo plvodem neodliSuji od téch, které se vyskytnou pfi
ruénim obloukovém svéafeni obalenymi elektrodami. Rozdil mezi
dvéma technologiemi je dfive v mnozstvi chyb: napfiklad pérovi-
tost je CastéjSi pfi svareni MIG, zatimco struskové vméstky se
vyskytuji jen pfi svareni obalenou elektrodou.

Svary vyhotovené technologii MIG mGzou byt ovlivnény rozlién-
ymi chybami, které je dllezité rozpoznat. Tyto chyby se tvarem
anebo puvodem neodlisuji od téch, které se vyskytnou pfi ru¢nim
obloukovém svareni obalenymi elektrodami. Rozdil mezi dvéma
technologiemi je dfive v mnoZzstvi chyb: napfiklad pérovitost je
CastéjSi pfi svareni MIG, zatimco struskové vmeéstky se vyskytuji
jenom pfi svafeni obalenou elektrodou.

Pri¢iny a pfedchazeni témto chybam jsou téz velice riznorodé. V
nasledujici tabulce jsou uvedeny rdzné chyby.

CHYBA VYSKYT

PRICINA A NAPRAVA

NEROVNY POVRCH

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

NADMERNA SiLA

- Nulové napéti pfi zatizeni anebo pfili§ nizka rychlost svareni.
- Nespravny sklon hofaku.
- Pili§ veliky primér dratu.

NEDOSTATEK KOVU

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

ZOXIDOVANA HOUSENKA

- P¥i pouziti dlouhého oblouku svafujte v kanalu.

- Regulujte napéti.

- Drat se ohol anebo pfili§ vyéniva z trubky na vedeni dratu.
- Nespravna rychlost podavani dratu.

NEDOSTATECNY PRUVAR

- Nespravny sklon hofaku.

- Nespravna anebo nedostate¢na vzdalenost.

- Prodfeni trubky na vedeni dratu.

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

PRILISNY PRUVAR

- PFili§ vysoka rychlost podavani dratu
- Nespravny sklon hoféku.
- Nadmérna vzdalenost.

STUDENY SPOJ/NEPREVARENE
MiSTO

- PFilis kratka vzdalenost.
- Zdrsnéte anebo obruste svar, potom opakuijte.

TVOREN{ KANALKU

LYY Ul

- Prili§ vysoka rychlost svareni. (Tuto chybu mlze svare¢ jednoduse roz-
poznat pohledem, a ihned napravit.)

4CS




CS

VSEOBECNA UDRZBA

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM JAKEKOLIV UDRZBY ODPOJTE ZDROJ
NAPAJENI Z HLAVNIHO ELEKTRICKEHO ROZVODU.
Kazdych 5 az 6 mésicu odstrafite nahromadény prach z vnitrku
svareci jednotky proudem suchého stlaceného vzduchu (po
odstranéni bo¢nich panelu).

BUDTE MIMORADNE POZORNI, ABYSTE SE VYHNULI

OHYBANI, KTERE MUZE POSKODIT A UCPAT HORAK.
ZDROJ ENERGIE NIKDY NE PREMISTUJTE TAHANIM ZA
HORAK.

STAV HORAKA, KTERY JE DILEM NEJVIC VYSTAVENYM
OPOTFEBENI PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKU:

1. PLYNOVA TRYSKA: pravidelné pouzivejte svareci sprej a
ocistéte vnitfek trysky od zbytku.

DRUH PORUCHY MOZNE PRICINY

Zadna funkce nepracuje. anebo vice f4z).

Chybny kabel napajeni (odpojena jedna

2. Spicka VEDENi DRATU: zkontrolujte opotiebeni prichodu
dratu v trubce. V pfipadé potfeby vymeérite.
8.2  PRIPOJENi HORAKU

Pfed pfipojenim hofaku se presvédcte, zda primér pouzdra (18)
dratu odpovida pouzitému dratu:
19 18
' I

21

- MODRE @ 1,5 pro draty @ 0,6 az 0,8 mm

- CERVENE @ 2,0 pro draty @ 1 a2 1,2 mm

(Barva pouzdra dratu pro ocelové draty.)
KONTROLA A NAPRAVA

Zkontrolujte a napravte.

Vyhotela pojistka.

Vymeénte.

Nepravidelné podavani dratu. Nedostate¢ny tlak pruziny.

Zkuste utahnout nastavovaci kolec¢ko.

Pouzdro vedeni dratu je zablokované.

Vymeérite.

anebo nadmérné opotfebeni.

Nevhodné tempo — nevhodné pro drét,

Otocte kladkou anebo ji vyménite.

Nadmérné brzdéni na civce.

Nastavovacim Sroubem uvolnéte brzdu.

civkami, atd.

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

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

Snizeny svéafeci vykon. Uzemnovaci kabel neni pfipojen.

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

prepinacich.

Oddélené anebo uvolnéné spojeni na

Podle potfeby zkontroluje, utdhnéte anebo vymérite.

Chybny stykad.

Zkontroluje stav kontaktl a mechanické ucinnosti stykace.

Chybny usmérfiovac.

Pohledem zkontrolujte zndmky obhofenti, jestli jsou pfitomné,
usmeérfiova¢ vymerite.

Pérovité anebo houbovité svary. Zadny plyn.

Zkontroluje pfitomnost plynu anebo tlak plynové dodavky.

Ukosy v misté svaru.

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

Zacpané dirky v difuzoru/rozpraSovadi.

Ucpané dirky vycistéte tlakovym vzduchem.

ic. Ventil solenoidu zablokovany.

Unik plynu kvl prasknuti napajecich had-

Zkontroluje a vymeérite chybné soucastky.
Zkontroluje ¢innost solenoidu a elektrické spojeni.

Pérovité anebo houbovité svary. Chybny regulator tlaku.

Zkontroluje ¢innost odstranénim hadice spojujici regulator tlaku a zdroj
energie.

Nizka jakost plynu anebo dratu.

Plyn musi byt mimotadné vysuseny, vymérite valec anebo pouzije drat ji-
ného druhu.

Dodavka plynu se nevypind.
ventil.

Sedrany anebo znecistény solenoidovy

Solenoid rozeberte; vycistéte otvor a tésnici krouzek.

Stlaceni kohoutka na hofaku nema

zadny Ucinek. bo poskozené ovladaci kabely.

Chybny kohoutek hofaku, odpojené ane-

Odmontujte zastréku pfipojeni hofaku a zkratujte poly; jestli stroj pracuje
spravné, zkontroluje kabely a kohoutek horaku.

Vyhotena pojistka.

Vymeéiite ji za novou stejné tiidy.

Chybny hlavni vypina¢.

Precistéte ho tlakovym vzduchem. PfesvédCte se, zda jsou draty pevné
zabezpecené, jestli je to potfebné, vypinaé vyménte.

Chybny elektronicky obvod.

Obvod vyméiite.
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MUSZAKI LEIRAS

1.0 MUSZAKI LEIRAS

1.1 LEIRAS

A huzaltovabbitd a generatorral egyiitt berendezést alkot, amely
a hegesztési folyamathoz hasznalhat6é kézvetlen huzaltovabbi-
tassal.

Sokféle munka igényt képes kielégiteni a generatorhoz csatlakoz-
tatassal.

1.2 MUSZAKI LEIRAS

Model 345A

A t-ell huzal*ok atmérd 06 12mm
terjedelme

A c-so huza*lok atmérd 08=:12mm
terjedelme

A tekercs mérete @ 300 mm

Gaz** Ar vagy CO2, vagy keverék (max. 4 bar)
Hiités

Model 450A 450A H
At.ell huzal*ok atmeéré 306+ 1,6mm 06=:16mm
terjedelme

Acs huzalokatmerS | 5 5 4 mm @08 +24mm
terjedelme

A tekercs mérete @300 mm @ 300 mm

Ar vagy CO2, vagy Ar vagy CO2, vagy

Gaz keverék (max. 4 bar) | keverék (max. 4 bar)
Viz 30% fagyallé glikol
Hiités adalékkal, maximum 5

bar

* A teljes, klilbnb6z6 huzalskala alkalmazdsanak lehetéségéhez a
huzalgbrgdbket ki kell egésziteni azokkal, melyek megfeleld horon-
nyal vannak ellatva (pld. recézett hornyok cs6huzalokhoz).

**A felhasznalt védbgaz fajtdja fligg a hegeszteni kivant fém fajta-
jatdl, tekintsen meg néhany példat a kbvetkezé tablazatban:

Megfelel6 védégaz

CO2 vagy keverék (Ar + CO2)
Keverék (Ar + O2)

Ar

Hegesztett anyag

Acél

Rozsdaallé acél

Aluminium

20 CSATLAKOZTATAS A GENERATORHOZ

1. E munka elvégzése el6tt gy6z6djon meg arrél, hogy a gene-
rator ki van-e kapcsolval

2. Csatlakoztassa a fékabelt a megfelel6 aljzatba, mely a gép
hatso paneljén kerilt elhelyezésre (Nyomja be teljesen és
forditsa el jobbra, hogy szilardan legyen régzitve!)!

3. Csatlakoztassa a tdbbsz6rds dugaszokat a megfelel aljzat-
ba, mely az el6irt végz6déssel van biztositva!

4. A kabelbdl el6jové gazcsovet csatlakoztassa az edény nyo-
masszabalyozéjara!

3.0 ADOBFELSZERELESE A HUZALLAL

3.1 A DOB FELSZERELESE A HUZALLAL

1. Helyezze a dobot a huzallal a megfelel6 tekercsbe gy, hogy
egyltt foroghassanak!

A kozépsd anyaval allitsa be a tekercset Ggy, hogy a dob
kénnyen foroghasson, némelyik dobfajtan a beallité6 anya

nem lathat6, de hozzaférhetd a lefogo rogzité eltavolitasa
utan.

3. Nyissa ki a huzaltovabbit6 egység felsé hidjat!

4. Ellenérizze a goérgbket, megfelelnek-e a felhasznalt huzal
vastagsaganak; ha nem, cserélje ki 6ket!

5. Egyenesitse ki a huzal végét, és vagja le!

6. Vezesse be a huzalt a két als6 gorgé felett, és illessze be az
€90 csatlakoztaté csdévecskébe egészen addig, amig nem
fog bel6le kiallni 10 cm!

7. Zarja le a huzaltovabbitd egység fels6 hidjat és ellendrizze,
hogy a huzal a megfelel6 horonyba lett-e elhelyezve!

8. Csatlakoztassa az égét, és a huzal kiallé részét helyezze a
fémgydribe, megfigyelve, hogy az ellenérzé covekek megfe-
lel6en az agyazatban talalhatok-e és a csatlakoztatas anyaja
teliesen meg van-e huzva!

32  INDITAS

1. Kapcsolja be a gépet!
A fékapcsolot allitsa k6zépsé helyzetbe!

Tavolitsa el az égérél a huzalvezet6 fuvokat, nyomja le a
gombot (8. utalas - 1. abra, 3. oldal) és tovabbitsa a huzalt
egészen addig, amig az elsé részével at nem hatol az égén!
A huzal tovabbitdsakor az égében haszndlja a kézi kereket
az erd beadllitasara, melyet a gorgd valt ki a huzal lenyoma-
sandl, hogy a hegesztéhuzal egyenletesen, csiszas nélkl
mozogjon a gorgékon, deformalas nélkil! Az égét erbsitse
arra alkalmas huzalvezeté csével a hasznalt huzal tipusa
szerint!

Erésitse fel a huzalvezet6 csévecskét, és gyéz4djén meg ar-
rol, hogy atmérdje megfelel-e a felhasznalt huzal atmérgjé-
nek!

A HEGESZTO HUZAL HEGESZTEST OKOZHAT.

Az égbvel soha ne célozzon a keretre vagy mas fémekre
a hegeszt8 huzalrol térténd lecsévélésnél!

A favékat helyezze visszal

Nyissa ki a gazpalack szelepét!

Helyezze fel a féldel6 csatlakoztatast a hegesztett alkatrész-
re, rozsdamentes helyre mazolas, zsiradék vagy mlianyag-
maradék nélkil!

o

FONTOS: HA A HUZALTOVABBITO A HEGESZTES IDEJE
ALATT FEL VAN AKASZTVA, BIZTOSITSA, HOGY VAZA SZI-
GETELVE LEGYEN A FOLDELO ARAMKORTOL (AZAZ HASZ-
NALJON NYLONBOL VAGY MAS SZIGETELOANYAGBOL
KESZULT FUGGESZTO KOTELEKET). EZ AZ INTEZKEDES
ELKERULHETETLEN, HOGY MEGAKADALYOZHATO LE-
GYEN A HEGESZTOARAM UJ KAPCSOLASA A FUGGESZTE-
SEN ES AZ ELEKTROMOS RENDSZER FOLDELESEN
KERESZTUL.

ENNEK A BIZTONSAGI INTEZKEDESNEK A MELLGZESE MI-
ATT SOR KERULHET AZ ELEKTROMOS RENDSZER SU-
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AZ ELSO PANEL VEZERLESENEK LEIRASA
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LYOS KAROSODASARA ES A KOCSI EMELO
RENDSZERENEK SERULESERE.

4.0 AZELSO PANEL VEZERLESENEK LEIiRASA
4.1 ELSO PANEL
Abra 1.

OIOIO)

1647 40

1- Hegesztérendszer kivalasztasa:

A (kétlitem( hegesztés) ﬂ helyzetében nyomja le az égén
a gombot, hogy megkezdje a hegesztést, ha felengedi, a hegesz-
tés leall.

A (négyitemd hegesztés) ﬁ helyzetében nyomja le az
ég6n a gombot, hogy inditsa a gazt; ha felengedi, elindul a huzal
tovabbitasa és az elektromos aram. Nyomija le Gjbél a huzaltovab-
bitas és aram ledllitasara, felengedés utan leall a gadzadagolas.

Ponthegesztés helyzetében ®®®®e® gz gép korlatozott lizemelte-
tési idé modjaban tzemel; nyomja le az égén a gombot, hogy be-
inditsa a hegesztés fazisat, amely magatél befejezédik a beallitott
id6 letelte utan, amit az id6 potenciométerén allitott be (5. utalés -
1. abra, 3. oldal).

2 - A gép BEKAPCSOLASANAK kijelzése

3 - A gép tulmelegedésének vagy hiba kijelzéje a vizhiités
nyomtatott aramkaorén.

4 - A huzaltovabbitas szabalyozasanak potenciométere.

5 - Az id6szabalyozas potenciométere ponthegesztésnél, 0,3-
t6l 10 masodpercig (csak kivalasztéval dolgozik (1. utalas — 1. ab-
ra, 3. oldal) helyzetbe allitassal).

6 - Id6szabalyoz6 potenciométer a huzaltovabbité motor sza-
balyozasara.

7 - A drot égésének potenciométere. A hegesztési teljesitmény
tartdsanak ideje a gomb felengedése utan az égén. A gyakorlat-
ban, a hegesztés végén ez az id6 tllsagosan rovid, a huzal fenn-
akad a hegeszt6 flirdében, vagy tllsagosan hosszan nyllik elére
az ég6 kontaktus csdvébdl, forditott esetben, ha a szabalyozasi
id6 tulsagosan rovid, a huzal fennakadva marad a kontaktus csé-
ben, ami gyakran okozza sérllését.

8 - A huzal el6tolasanak gombija (,,aram” nélkiil).

9 - A gazkiengedés probajanak gombja.

10 - Euro-ég6 csatlakoztatasa.

14 - Voltméter

15 - Amperméter

16 — A hiitéviz belépé csévének csatlakoztatasa (kék)

17 — A hiitdviz kivezetd csévének csatlakoztatasa (piros)

50 AMIG HEGESZTESRE VONATKOZO ALAP-
INFORMACIOK
A MiG HEGESZTES ELVE

A MIG hegesztés autogén, azaz azonos fémbdl készilt darabok
hegesztését (alacsony széntartalml acél, rozsdadllé acél, alumi-
nium) olvasztasukkal teszi lehet6vé, biztositva a fizikai és mecha-
nikai folyamatossagot. Az olvasztdshoz sziikséges hét
elektromos ivben nyerjik, ami a huzal (elekiroda) és hegesztett
darab kozott ég. A védégaz védi az ivet és az olvasztott fémet a
kérnyezeti 1égkort6l.

6.0 A BERENDEZES CSATLAKOZTATASA ES

ELOKESZITESE A HEGESZTESHEZ

A HEGESZTESI KIEGESZITOKET FIGYELMESEN SZEREL-
JUK, HOGY ELKERULJUK A TELJESITMENY VESZTESEGE-
KET VAGY A VESZELYES GAZOK SZOKESET!

Figyelmesen tartsuk be a biztonsagi szabvanyokat!

MEGJEGYZES: Hegesztési munkak végrehajtasa kézben AZ
ATKAPCSOLOKAT NE ALLITSUK AT, hogy ne keriiljén sor a be-
rendezés karosodasara!

ELLENGRIZZE HOGY A GAZ FOLYIK-E A FUVOKAN, ES AL-
LiTSA BE AZ ARAMLAST A NYOMAS SZELEPPEL!

FIGYELMEZTETES: HA A MUNKAVEGZES KINT VAN VEG-
REHAJTVA VAGY SZELLGZTETETT HELYEN, VEDENI KELL
A GAZ ARAMLASAT, MASKEPPEN AZ INERT VEDOGAZOK
SZETSZORASA MIATT NEM BIZTOSITHATOK!
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A MIG HEGESZTESNEL KELETKEZETT HIBAK

6.1 HEGESZTES

1. Nyissa ki a gazpalackot, és sziikség szerint allitsa be a gaz-
folyamot! ErGsitse a foldel6 csatlakozast festés, miianyag,

vagy rozsdamaradék nélkili hegesztett darabral!

Az optimadlis heggesztéshez tarcsa a heggeszt6 pisztolyt
ugy ahogy az abran lév6 vonal mutassa.

A kapcsolokkal (11 utalés - 1. dbra 3. oldal) valassza ki a he-
geszt6 aramot; ne feledje: minél nagyobb a hegesztési vas-
tagsag, annal nagyobb teljesitmény sziikséges! A kapcsold
els6 helyzetbeallitdsa alkalmas a legkisebb vastagsagok he-
gesztésére. Vegye figyelembe azt is, hogy minden beallitas
bizonyos tovabbitasi sebességnek felel meg, ami a kivalasz-
t6 kerékkel dllithat6 be (4. utalés 1. abra, 3. oldal)!

SZENTARTALMU ACEL HEGESZTESE

MIG hegesztésnél a kovetkez6 modon jarunk el.
1.

6.2

Hasznaljon két alkotéelem(i véddgazt (altaldban ez Ar és
CO2, 75-t61 80 %-ig argon, és 20-t6l 25 %-ig CO2) keveréke,
vagy harom alkotéelem(i keveréket Ar/ CO2/ O2. Ezek a he-
geszt6 gazok hegesztési h6t, egyenletes és egybefiiggd var-
ratot adnak annak ellenére, hogy az athegesztés alacsony.
Szén-dioxid védégazként t6rténd hasznalataval (MAG) vé-
kony varrat érhet6 el j6 athegesztéssel, de a gazok ionizala-
sa zavarhatja az ég6iv allandésagat.

Hasznaljon adott hegesztési aramerésség paraméterekhez
alkalmas égét!

Rendszeresen ellendrizze, nem sérlltek-e a foldel6 csatla-
koztatasok pofai, és hogy nincsenek-e atvagva vagy atégve
a hegeszt6 kabelek (az ég6hodz és a foldel6 is), ami ronthatna
hatasfokukat!

6.3 ROZSDAALLO ACEL HEGESZTESE

Autentikus - rozsdamentes acél hegesztése 300 osztaly MIG
technoldgiaval, magas argon tartalmu és kis O2 részesedéssel az
iv stabilizalasanak érdekében védégazzal kell torténjen. A leg-
gyakrabban hasznalt keverék az Ar/ O2 98/2.

- Soha ne hasznaljon CO2-t vagy Ar/ CO2 keveréket!

- A huzalt sosem szabad megérinteni!

A felhasznalt adalékanyagnak magasabb mindség(inek kell lenni,
mint az alapanyag, és a hegesztés helye legyen teljesen tiszta!

6.4 ALUMINIUM HEGESZTESE

Az aluminium MIG technolégiaval torténé hegesztésénél a kdvet-
kez6ket hasznalja:

1.
2.

100 % argont véddgazként.

Olyan alapanyagot, melynek Osszetétele megfelel6 a he-
gesztésre. ALUMAN és ANTICORODAL hegesztéséhez
hasznaljon 3-5 % sziliciumtartalmd huzalt! PERALUMAN és
ERGAL hegesztésére hasznaljon 5 % magnéziumtartalmud
huzalt!

Hasznaljon aluminium hegesztésére szerkesztett égét!
PONTHEGESZTES

3.
6.5

Ezt a hegesztési médot valasztjuk két egymast atfedé lemez he-
gesztéséhez, ez specidlis gazfuvoka hasznalatat igényli.

Helyezze fel a ponthegesztésre alkalmas gazflvokat, nyomja ah-
hoz a helyhez, ahol a hegesztést kivanja végezni! Nyomja le az
ég6 gombjat; vegye figyelembe, hogy a hegeszté/ hegesztégép
esetleg eltdvolodhat a hegesztés helyétél! Akkor az id6kapcsold
altal megadott id6szakaszt (TIMER, 5. utalas — 1. abra, 3. oldal)
be kell allitani az anyag vastagséga szerint!

2. Hasznaljon azonos mindségl tovabbitott huzalt, mint ami- 7.0 A MIG HEGESZTESNEL KELETKEZETT HI-
lyen a hegesztett acél! Mindig hasznaljon j6 minéség(i huzalt; BAK
a rozsdas huzalokkal valé munka hegesztési hibdkat okoz-
| ] ] L L
hat' 3 3 L e 71 A HIBAK OSZTALYOZASA ES LEIRASA
Altaldban a hasznalt huzalok részére a hasznalt arame-
résség terjedelme a kdvetkezd: A MIG technolégiaval készilé hegesztéseket kilonbdz6 hibak be-
- a huzal @ mm-ben x 100 = legkisebb dramerésség IOWé,SQ'EgtJ'éK, melyekgt tf?;lgos megkli(i_l_fl')pbs__ztetnii(. Ezekli ,e|1 hibak
) i _ . Ny orméajukban vagy eredetiikben nem kiilénbdznek azoktél, ame-
e,l hu.zal @ mm-ben x 200 legn,agyObk,) arame”ros'seg lyek a burkolt elektrodakkal végzett kézi ives hegesztésnél kelet-
Példa: A huzal @ 1,2 mm = legkisebb aramerdsség 120 A, keznek. A kiilénbség a két technoldgia kézétt féleg a hibak
legnagyobb 249 A. ) ) o ) eléfordulasaban van: példaul a pérusossag gyakoribb a MIG he-
A megadott terjedelem két alkotoelem( gazkeverékhez van gesztésnél, de salak bekeveredés csak a burkolt elektrodaval
hasznélva Ar/ CO2 zarlatszer( fém atvitellel (ZARLAT). végzett hegesztésnél keletkezik.
3. Ne hegesszen rozsdas, olajos vagy zsiros alkatrészeket! A hibak megel6zése és oka szintén kiildnféleképpen keletkezik.
A kovetkezd tablazat a kiilénb6z8 hibakra mutat ra.
HIBA KULSEJE OKA ES ORVOSLATA

NEM EGYENES FELULET

—

- Nem megfelel§ az el6készités.
- Egyenlitse ki az éleket és tartsa a ponthegesztés ideje alatt!

Tulsagos vastagsag

——

- Nulla fesziltség vagy tulsdgosan magas hegesztési sebesség.
- Az ég6 nem megfelel6 délésszdge.
- A huzal tal nagy atméréje.

KEVES FEM

=y

é

- Tulsdgosan nagy hegesztési sebesség.
- Tulsdgosan alacsony hegesztési fesziiltség az adott hegesztési munka elvégz-

séhez.

4 HU
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HIBA KULSEJE OKA ES ORVOSLATA

- Tulsdgosan hosszu iv haszndlatanal hegesszen csatornaban!
- Allitsa be a feszliltséget!

- A huzal elhajolt vagy tulsagosan kiall a huzalvezet6 cs6bél.

- Nem megfelel§ a huzaltovabbitd sebesség.

OXIDALODOTT HEGESZTESI
VARRAT

- Az ég6 nem megfelel6 délésszdge.

- Helytelen vagy nem elegendé tavolsag.

- A huzalvezet§ csé atkopasa.

- Tulsdgosan alacsony huzaltovabbitasi sebesség az alkalmazott hegesztési
feszlltséghez vagy sebességhez.

NEM MEGFELELO AZ ATHEGESZT-
ES

- Tulsdgosan nagy huzaltovabbitasi sebesség.
- Az ég6 nem megfelel6 délésszdge.
- Tul nagy tavolséag.

TULSAGOSAN ATHEGESZTETT

HIDEG KAPCSOLAT/ ATHEGESZT- - Tul révid tavolsag.

iilkE

ETLEN HELY - Durvitas vagy a varrat csiszolasa utan ismételje!
CSATORNAZAS - Tal nalgy,heges,ztési sebes§ég: (Ezlt a hibat a hegeszt6 egyszerlien felismerheti
megtekintéssel és azonnal kijavithatja.)
8.0 ALTALANOS KARBANTARTAS 2. A HUZALVEZET® CSO: ellendrizze a huzal atmenetének
kopasat a cs6ben! Ha sziikséges, cserélje kil
BARMILYEN KARBANTARTAS VEGZESE ELOTT KAPCSOL- 8.2 AZEGO CSATLAKOZTATASA
JA LE A TAPLALAS FORRASAT AZ ELEKTROMOS FOVEZE- . . . i . .
TEKROL! Az ég0 csatlakoztatasa el6tt gy6z6djon meg arrdl, hogy a hively

: . o . . 18) atmérdj felel lkal huzalnak:
Minden 5 -6 hénapban tavolitsa el a felgyulemlett port a hegeszt6 (18) atmércje megfelel az alkalmazott huzalna

egység belsejébdl s(iritett levegd befljasaval (az oldalpanelek el- 19 18

tavolitasa utan)! | |
LEGYEN RENDKIVUL FIGYELMES, HOGY ELKERULJE A g

HAJLITAST, AMI ELTOMHETI ES MEGSERTHETI AZ EGOT! €

AZ ENERGIAFORRAST SOHA NE HELYEZZE AT AZ EGONEL

FOGVA HUZVA!

s s . . 21
AZ EGO ALLAPOTAT, - OLYAN ALKATRESZ, AMI LEGJOB- ]
BAN KI VAN TEVE KOPASNAK - RENDSZERESEN ELLEN- - KEK @ 1,5 @ 0,6-t6l 0,8 mm-ig terjed6 huzalokhoz
ORIZZUK! - PIROS @ 2,0 @ 1-t6l 1,2 mm vastag huzalokhoz
8.1 AZ EGO KARBANTARTASA: (Huvely szine az acélhuzalokhoz)

1. GAZFUVOKA: rendszeresen hasznaljon hegeszts sprayt, és
tisztitsa meg a fuvoka belsejét a maradékoktél!

MEGHIBASODAS FAJTAJA LEHETSEGES OKA ELLENORZES ES ORVOSLAT

Hibas csatlakoztatési kabel (egy vagy tébb

fazis lekatve). Ellenérizze és javitsa ki!

Nem m(ikddik semmilyen funkcié.

Kiégett biztositék. Cserélje ki!
Hibas huzaltovabbitas. A rgé nem megfelel6 nyoméasa. Prébalja meghuzni a bedllité kereket!
A huzalvezet6 persely blokkolt. Cserélje kil

Helytelen tempd. Nem megfelel§ a huzalhoz,

vagy tilsagosan kopott. Forditson a gérgdn, vagy cserélje ki!

Tulsagos fékezés a tekercsen. Lazitson a féken a bedllité csavar segitségével!

Rozsdas, hibasan csévélt, alacsony minéségu
Hibas huzaltovabbitas. huzal 6sszegabalyodott vagy atfedett tekerc-
seléssel, stb.

Orvosolja a hibas tekercsek eltavolitasavall
Ha a probléma tovabb is fenn all, cserélje ki a huzalt tartalmazé dobot!

Ellenérizze, hogy a taplalas kabele j6 allapotban van-e, és gy6z6djon
Nincs csatlakoztatva a féldeld kabel. meg arrdl, hogy a csatlakozasok rendesen vannak-e er@sitve a
munkahelyhez, ami nem lehet rozsdas, olajos, vagy mazolt!

Csokkentett hegesztési teljesitm-
ény

Elvalt vagy fellazult csatlakozasok a kapc-

solokon. Szlkség szerint ellenérizze meghuzasukat vagy cserélje ki!

Ellenérizze a kontaktusok és a magneskapcsolé mechanikai hatasf-

Hibas magneskapcsolé. okénak allapotat!

Megtekintéssel ellendrizze az égés nyomait, ha talalhatok, cserélje ki

Hibas egyeniranyité az egyenirany(tét!
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ALTALANOS KARBANTARTAS

MEGHIBASODAS FAJTAJA

Pérusos vagy szivacsszer( varrat.

LEHETSEGES OKA

Nincs gaz.

ELLENORZES ES ORVOSLAT

Ellenérizze a gaz jelenlétét vagy a gazszolgaltatds nyomasat!

A ferdeség a hegesztés helyén.

Hasznaljon megfeleld derit6t! Ha szilkséges, ndvelje a gazszolgalta-
tds nyomasat!

Eltdm&dott lyukacskak a diffizoron /porlasztén.

Az eltdmddott nyilasokat tisztitsa ki sdritett levegével!

Gazszokés a vezetd csé (tdml6) megrepedése
miatt. Blokkolva a szolenoid szelepe.

Ellendrizze a hibas alkatrészeket és cserélje ki! Ellendrizze a szole-
noid mikddését és az elektromos csatlakozast!

Pérusos vagy szivacsszer( varrat.

Hibas nyomasszabalyozé.

Ellenérizze m(ikodését a tdml6 eltavolitasaval, mely dsszekéti a nyo-
méasszabalyozét az energiaforréssal!

A huzal vagy a gaz alacsony minésége.

A gaznak rendkivll szaraznak kell lennie, cserélje ki a palackot, vagy
hasznaljon mas fajta huzalt!

A géazszolgéltatds nem kapcsol ki.

Elkopott vagy szennyezett a szolenoid szelep.

Szerelje szét a szolenoid szelepet; tisztitsa meg a tomit6 gydrdit/zarat!

A ravasz meghlizasa az égén
semmilyen hatast sem valt ki.

Hibas az ég6 ravasza vagy sérilltek a vezérlg
kabelek.

Szerelje le az ég6 csatlakoztatasanak aljzatat és zarja révidre a polus-
okat; ha a gép megfelel6en mikddik, ellenérizze az égé ravaszat és a
kabeleket!

Kiégett biztositék.

Cserélje ki azonos osztalyu ujra!

Hibas f6kapcsol6.

Tisztitsa at s(ritett levegével! Gy6z6djon meg arrél, hogy a drétok ren-
desen biztositva vannak-e, ha sziikséges cserélje ki a kapcsolot!

Hibas elektromos aramkor.

Az dramkort cserélje kil

6 HU
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OPIS TECHNICZNY

1.0 OPIS TECHNICZNY

1.1 OPIS

Podajnik drutu z generatorem stanowi aparature, ktérg mozna wy-
korzysta¢ do spawania pragdem jednokierunkowym w procesie
MIG/MAG. Dzigki podtaczeniu do generatoréw jest w stanie wyko-
nac wiele zadan.

1.2 CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA
Model 345A
Zakres Srednic drutow petnych* 20,6 +1,2mm
Zakres srednic drutéw rurkowych* 70,8 +1,2mm
Rozmiar cewki @ 300 mm

Ar lub CO2 lub mieszanina

Gaz (maksymalnie 4 bary)
Chtodzenie
Model 450A 450A H
Zakres srednic dru- 20,6+1,6mm 20,6+1,6mm
tow petnych
Z?kres srednic dru- 0,8 +2,4mm 20,8 + 2,4 mm
tow rurkowych*
Rozmiar cewki @300 mm @300 mm

Ar lub CO2 lub Ar lub CO2 lub miesza-
Gaz** mieszanina (maksy- | nina (maksymalnie 4

malnie 4 bary) bary)

woda z 30 % dodatki-

Chiodzenie em niezamarzajgcego

glikolu, maksymalnie 5
baréw

* Uzycie catej gamy drutéw wymaga uzupetnienia zwojoéw drutu o
te, ktére majg wtasciwe ostony (np. rowkowane ostony do drutow
rurkowych,).

**Rodzaj zastosowanego gazu ochronnego zalezy od typu meta-
lu, ktéry ma byc spawany; kilka przyktaddw znajduje sie w poniz-
szej tabeli:

Spawany materiat Wiasciwy gaz ochronny

Stal CO2 lub mieszanina (Ar + CO2)
Stal nierdzewnamieszanina MIX (Ar + O2)
Aluminium Ar

2.0 PODLACZENIE DO GENERATORA

1. Przed wykonaniem tej czynnos$ci sprawdz, czy generator jest
wytaczony.

2. Podiacz wtyczke sitowg kabla gtéwnego do wiasciwego
gniazda znajdujacego si¢ na tylnym panelu maszyny (doci$-
nij ja do konca i przekre¢ w prawo, aby sie ,zaczepita”).

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

4. Podtacz przewdd doprowadzajacy gaz wychodzacy z kabla
do reduktora ci$nieniowego zbiornika.

3.0 MONTAZ SZPULI Z DRUTEM

3.1 MONTAZ SZPULI Z DRUTEM

1. Wiéz szpule z drutem do wtasciwej cewki w taki sposob, aby
mogta sig obracac.

Za pomoca $rodkowej nakretki nastaw hamulec cewki tak, aby
szpula obracata si¢ lekko (w przypadku niektérych cewek nasta-
wienie jest widoczne dopiero po usunigciu uchwytu).

3. Otwoérz gérny mostek na podajniku drutu.

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

5. Wyprostuj koniec drutu i odetnij go.

6. Wsun drut nad dwie dolne rolki i wt6z go do rurki zasilania
palnika tak, aby wystawato z niej okoto 10 cm drutu.

7. Zamknij gérny mostek na podajniku drutu i sprawdz, czy drut
znajduje sie w odpowiednim wpuscie.

8. Podtacz palnik do wystajacej czesci druta, wtdéz do tulejki,
uwazajac, aby kotki kontrolne byly wtasciwie umieszczone w
gniezdzie, a nakretka dokrecona.

3.2 URUCHOMIENIE

1. Wiacz maszyne.

Nastaw gtéwny wigcznik na srodkowg pozycje.

Zdejmij dysze i przewod drutu z palnika, nacisnij przycisk
(Odnosnik 8 - Rysunek 1 Strona 3.) i przesuwaj drut do mo-
mentu, az przejdzie przez przednig cze$¢ palnika. Przy prze-
suwaniu drutu przez palnik skorzystaj z recznego pokretta do
nastawiania sity, ktora rolka naciskowa drutu rozwinie wpty-
wajac na rolke przesuwng; dopilnuj, aby drut spawalniczy
przesuwat sig regularnie, nie zeslizgiwat sig z rolek i nie de-
formowat sig. Nastgpnie zamontuj palnik z odpowiednim
przewodem drutu w zalezno$ci od typu zastosowanego dru-
tu.

Przymocuj przewdd drutu pamietajac o tym, aby jego $redni-
ca odpowiadata $rednicy zastosowanego drutu.

DRUT SPAWALNICZY MOZE POWODOWAC ZRANIENIA.

Przy rozwijaniu drutu spawalniczego nigdy nie nalezy kierowac
palnika w kierunku obudowy lub na innych metali.

5. Ponownie zat6z dysze.
6. Otworz zawér zbiornika gazu.
7. Podtacz zacisk uziemiajgcy do spawu w miejscu bez rdzy,

farby, ttuszczu czy plastiku.

WAZNE: JEZELI PODAJNIK DRUTU JEST ZAWIESZONY W
TRAKCIE SPAWANIA, NALEZY ZAPEWNIC ODIZOLOWANIE
RAMY PODAJNIKA OD OBWODU UZIEMIAJACEGO (TZN.
NALEZY SKORZYSTACZ WISZACYCH LIN Z NYLONU LUB IN-
NEGO MATERIAWUJ O WtASCIWOSCIACH IZOLACYJNYCH).
ZASTOSOWANIE TEGO SRODKA OSTROZNOSCI JEST
KONIECZNE, GDYZ ZAPOBIEGA EWENTUALNEMU
PONOWNEMU PRZEPEYWOWI PRADU SPAWALNICZEGO
PRZEZ ZAWIESZONE LINY | OBWOD UZIEMIAJACY UKIADU
ELEKTRYCZNEGO.

NIEPRZESTRZEGANIE OPISANEGO SRODKA OS-
TROZNOSCI MOZE SKUTKOWAC POWAZNYM USZKODZENI-
EM UKIADU ELEKTRYCZNEGO | WOZKA
PODNOSNIKOWEGO.
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4.0 OPIS ZESPOLU STEROWNICZEGO NA PA-
NELU PRZEDNIM

4.1 PANEL PRZEDNI

Rysunek 1.

OIOIE)

1647 40)

1 - Wybierak ukladu spawalniczego:

W pozycji u (spawanie dwutaktowe) nacisnij przycisk na
palniku, aby rozpocza¢ spawanie, zwolnij przycisk, jezeli chcesz
zakonczy¢ spawanie.

W pozycji ﬁ (spawanie czterotaktowe) nacisnij przycisk na
palniku, aby wtaczyé gaz; w momencie jego zwolnienia, zostanie
wigczone podawanie drutu i zasilanie. Ponowne naci$niecie przy-
cisku powoduje zatrzymanie podawania drutu i zasilania, po zwol-
nieniu przycisku zostanie zamknigty doptyw gazu.

W pozycji ®®®®® (spawanie punktowe) urzadzenie pracuje w
trybie ograniczonego czasu; nacisnij przycisk na palniku, aby witg-
czy¢ faze spawania, ktéra zakonczy sie samoczynnie po uptywie
czasu ustawionego na potencjometrze czasowym (Odnos$nik 5 -
Rysunek 1 Strona 3.).

2 - Kontrolka WLACZENIA maszyny.

3 - Kontrolka przegrzania maszyny lub usterki na ptaskim pota-
czeniu chtodzenia woda.

4 - Potencjometr regulacji predkosci podawania drutu.

5 - Potencjometr regulacji czasu w przypadku spawania punkto-
wego, od 0,3 do 10 sekund (pracuje tylko z wybierakiem (Odnos-
nik 1 - Rysunek 1 Strona 3.) nastawionym w pozyc;ji

6 - Potencjometr regulacji przyspieszenia czasu silnika podajni-
ka drutu.

7 — Potencjometr zarzenia drutu. Czas spawania po zwolnieniu
przycisku na palniku. W praktyce pod koniec spawania czas ten
jest zbyt krotki i drut zatnie sie w kapieli spawalniczej lub wysunie
sig zbyt daleko z rurki kontaktowej palnika, a w innym razie, jezeli
czas spawania jest zbyt dtugi, drut zatnie sie w rurce kontaktowej
palnika, co czesto prowadzi do jej uszkodzenia.

8 — Przycisk przesuwu drutu (bez ,,pradu”).

9 — Przycisk kontroli odptywu gazu.

10 — Zasilanie Europalnika.

14 - Woltomierz

15 - Amperomierz

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

5.0 PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE
SPAWANIA MIG
ZASADA SPAWANIA MIG

Spawanie MIG to spawanie autogeniczne, tzn. umozliwia spawa-
nie kawatkow wyprodukowanych z takiego samego metalu (stal
niskoweglowa, stal nierdzewna, aluminium) poprzez ich stopienie,
zapewnia ptynno$¢ fizykalng i mechaniczng. Temperature wyma-
gang do stopienia wytwarza tuk elektryczny, ktéry pali si¢ migedzy
drutem (elektrodg) a spawanym elementem. Gaz ochronny za-
bezpiecza tuk i roztopiony metal przed atmosfera.

6.0 PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZA-
DZENIA DO SPAWANIA.

UWAZNIE PODIACZ AKCESORIA SPAWALNICZE TAK, ABY
ZAPOBIEC UTRACIE MOCY LUB ULATNIANIU NIEBEZPIEC-
ZNYCH GAZOW.

Scisle stosuj sie do norm bezpieczenstwa.

WSKAZOWKA: NIE NALEZY NASTAWIAC PRZELACZNIKOW
w trakcie spawania, aby nie doszto do uszkodzenia urzadzenia.

SPRAWDZ CZY GAZ PRZEPYYWA PRZEZ DYSZE | USTAW
DOPYW GAZU ZA POMOCAZAWORU REDUKCYJNEGO GA-
ZU.

OSTRZEZENIE: PODCZAS PRACY NA WOLNYM POWI-
ETRZU LUB W MIEJSCACH PRZEWIEWNYCH NALEZY
ZABEZPIECZYC DOPYW GAZU, W INNYM RAZIE, ZE

WZGLEDU NA ROZPROSZENIE INERCYJNYCH GAZOW
OCHRONNYCH, SPAWANIE NIE BEDZIE ZAPEWNIONE.

6.1 SPAWANIE

1. Otwérz zbiornik gazu i w zalezno$ci od potrzeby nastaw wyj-
Sciowy przeptyw gazu. Przymocuj zacisk uziemiajacy do spa-
wu w miejscu bez farby, plastiku czy rdzy.

105°

Zgodnie z tym, co pokazuje rysunek, w celu optymalizaciji
spawania nalezy trzymac¢ palnik w tym samym kierunku co
podawany drut.
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WADY SPAWALNICZE PRZY SPAWANIU MIG

2. Zapomoca przetacznikow (Odnosnik 11 - Rysunek 1 Strona
3.) wybierz prad spawania; nie zapomnij, ze im grubszy ma-
teriat, tym wyzszej wymaga mocy. Pierwsze nastawienie
przetacznika stuzy do spawania materiatbw o najmniejszej
gruboséci. Nalezy uwzgledni¢ réwniez to, ze kazde nastawie-
nie odpowiada okreslonej predkosci podawania drutu, ktéra
mozna wybraé za pomocg pokretta (Odnosnik 4 - Rysunek 1
Strona 3.).

6.2 SPAWANIE STALI WEGLOWYCH
W przypadku spawania MIG nalezy postepowaé w nastepujacy sposob:

1. Zastosowuj dwusktadnikowy gaz ochronny (zwykle jest to
mieszanina Ar z CO2, zawierajaca 75 - 80 % argonu i 20 - 25
% CO2) lub mieszanine tréjsktadnikowg Ar/C0O2/02. Gazy te
zapewniajg wlasciwg temperature spawania i rownomierny,
petny, cho¢ niski $cieg. Zastosowanie tlenku wegla (MAG)
jako gazu ochronnego umozliwia uzyskanie cienkiego $ciegu
z whasciwym stopieniem, ale jonizacja gazu moze naruszy¢
stabilno$¢ tuku.

2. Uzyjdrutu takiej samej jakosci co spawana stal. Zawsze uzywaj
drutu wysokiej jako$ci; spawanie przy zastosowaniu zardzewia-
tego drutu moze by¢ przyczyng wad spawalniczych. Ogolny za-
kres pradéw stosowanych w przypadku drutow:

- @ drutu mm x 100 = najmniejszy prad

- @ drutu mm x 200 = najwiekszy prad

Przyktad: @ drutu wynosi 1,2 mm = najnizszy prad 120 A, na-
jwyzszy prad 240 A.

Przestawiony zakres ma zastosowanie w przypadku
dwusktadnikowej mieszaniny gazéw Ar/CO2 i w przypadku
przesuniecia metalu na skutek zwarcia (ZWARCIE).

3. Nigdy nie spawaj elementéw zardzewiatych, zabrudzonych
olejem lub ttuszczem.

4. Uzywaj palnika odpowiadajacego danym parametrom pradu
spawalniczego.

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

6.3 SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Spawanie (austenitycznej) stali nierdzewnej klasy 300 technolo-
gig MIG nalezy przeprowadzi¢ z zastosowaniem gazu ochronne-
go o wysokiej zawartosci argonu i niskim udziale O2, ze wzgledu
na stabilizacje tuku. Najczesciej stosowang mieszaning jest Ar/O2
98/2.

- Nigdy nie uzywaj CO2 lub mieszaniny Ar/CO2.
- Nigdy nie dotykaj drutu.

Dodawane spoiwo uzywane powinno byé wyzszej jakosci niz materiat
podstawowy, a miejsce spawania powinno byé zupetnie czyste.

6.4 SPAWANIE ALUMINIUM

W przypadku spawania aluminium technologig MIG nalezy stosowaé:

1. 100 % argon jako gaz ochronny.

2. Skfad spoiwa powinien by¢ dostosowany do spawanego ma-
teriatu podstawowego. Do spawania ALUMAN-u i ANTICO-
RODAL-u zastosuj drut 0 3 - 5 % zawartosci krzemu. Do
spawania PERALUMAN-u i ERGAL-u zastosuj drut 0 5 % za-
warto$ci magnezu.

3. Uzywaj palnika przeznaczonego do spawania aluminium.
6.5 SPAWANIE PUNKTOWE

Ten tryb pracy jest stosowany przy spawaniu punktowym dwdch
pokrywajgcych sig blach i wymaga uzycia osobnej dyszy gazowe;.

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

7.0 WADY SPAWALNICZE PRZY SPAWANIU MIG

71 KLASYFIKACJA | OPIS WAD SPAWALNICZYCH

Na spawy powstate przy zastosowaniu technologii MIG moga
wptywacé réznego rodzaju czynniki, dlatego wazne jest ich witasci-
we rozpoznanie.

W ponizszej tabeli wymieniono rézne rodzaje wad spawalniczych.
Wady te nie r6znig sie ksztattem ani pochodzeniem od tych, ktére
powstajg przy recznym spawaniu tukowym elektrodami otulonymi.
Réznica miedzy wspomnianymi technologiami polega raczej na
ilosci wad: na przyktad porowato$¢ czesciej wystepuje przy spa-
waniu MIG, natomiast szczatkowe pozostatosci powstajg tylko

przy spawaniu elekirodg otulong.

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

W ponizszej tabeli wymieniono rézne rodzaje wad spawalniczych.
Wady te nie r6znig sie ksztattem ani pochodzeniem od tych, ktére
powstajg przy recznym spawaniu tukowym elektrodami otulonymi.
Rdéznica miedzy wspomnianymi technologiami polega raczej na
ilosci wad: na przyktad porowato$¢ czesciej wystepuje przy spa-
waniu MIG, natomiast szczgtkowe pozostatosci powstajg tylko

przy spawaniu elektrodg otulong.

Przyczyny i zapobieganie wadom spawalniczym jest bardzo zr6z-
nicowane. W ponizszej tabeli wymieniono réznego rodzaju wady
spawalnicze.

WADA WYSTEPOWANIE

PRZYCZYNA | NAPRAWA

NIEROWNA POWIERZCHNIA

- Niewystarczajace przygotowanie
- Wyréwnaé krawedzie i przytrzymywac je podczas spawania punktowego

NADMIERNA GRUBOSC

- Zerowe napiecie pod obciazeniem lub zbyt niska predko$¢ spawania.
- Niewtasciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza $rednica drutu.

BRAK METALU

- Zbyt duza wielko$¢ spawania.
- Zbyt niskie napigcie spawania podczas pracy.

UTLENIONA SPOINA

- Przy zastosowaniu dtugiego tuku nalezy spawaé¢ w kanale.

- Regulowa¢ napiecie.

- Drut wygiat sie lub za bardzo wystaje z rurki prowadzenia drutu.
- Niewtasciwa predko$¢ podawania drutu.

NIEWYSTARCZAJACY PRZETOP

- Niewtasciwe nachylenie palnika.

- Niewtasciwa lub zbyt mata odlegtos¢.

- Przetarcie rurki prowadzenia drutu.

- Zbyt niska predko$¢ podawania drutu przy zastosowanym napieciu lub
predkos$ci spawania.

ZBYT DUZY PRZETOP

{8 Ekr

- Zbyt duza predko$¢ podawania drutu
- Niewtasciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza odlegtosé.
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WADA WYSTEPOWANIE

PRZYCZYNA | NAPRAWA

ZIMNE £ACZENIE/ NIEZ-
ESPAWANE MIEJSCE

- Zbyt mata odlegto$¢.
- Powierzchnig spawu uczyni¢ szorstka lub oszlifowaé, nastepnie powtérzyc.

e
=

- Zbyt duza predko$¢ spawania. (Te wade spawacz moze rozpoznaé wz-

KANALIKI . L
rokowo i zaraz naprawic.)
8.0 OGOLNE ZASADY KONSERWACJI 2. PRZEWOD DRUTU: nalezy sprawdzié zuzycie kanatu rurki.
W razie potrzeby - wymienié.
PRZED WYKONANIEM PRAC KONSERWACYJNYCH 8.2 PODLACZENIE PALNIKA

NAELZY WYLACZYC ZRODLO ZASILANIA Z GLOWNEGO
OBWODU ELEKTRYCZNEGO.

Co 5 - 6 miesiecy nalezy usuwa¢ nagromadzony kurz z wnetrza
urzadzenia strumieniem suchego sprezonego powietrza (po zdje-
ciu paneli bocznych).

NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC, ABY
ZAPOBIEC ZGIECIOM, KTORE MOGA USZKODZIC LUB ZAT-
KAC PALNIK. NIGDY NIE NALEZY PRZEMIESZCZAC
ZRODLA ENERGII, POCIAGAJAC ZA PALNIK.

NAI’_E2Y REGULARNIE KONTROLOWAC STAN PALNIKA,
KTORY JEST ELEMENTEM NAJBARDZIEJ NARAZONYM NA
ZUZYCIE.

8.1 KONSERWACJA PALNIKA:

1. DYSZA GAZOWA: nalezy regularnie uzywaé sprayu do spa-
wania i czysci¢ wnetrze dyszy.

RODZAJ AWARII MOZLIWE PRZYCZYNY

Zadna funkcja nie dziata. Kilka faz).

Wadliwy kabel zasilania (odtaczona jedna lub

Przed podtgczeniem palnika sprawdz, czy $rednica ostony (18)
drutu odpowiada zastosowanemu drutowi:
19 18
| I

21

- NIEBIESKI & 1,5 dla drutéw @ 0,6 - 0,8 mm
- CZERWONY @ 2,0 dla drutéw @ 1 -1,2 mm
(Kolor ostony drutu w przypadku drutéw stalowych.)

KONTROLA | NAPRAWA

Sprawdzi¢ i naprawic.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié¢

Nieregularne podawanie drutu.  Niewystarczajacy docisk sprezyny.

Sprébowaé dociagnaé pokretto regulacyjne.

Tuleja prowadzenia drutu jest zablokowana.

Wymienié.

tu lub wywotujace zbyt duze zuzycie.

Niewtasciwe tempo — nieodpowiednie dla dru-

Przekreci¢ rolke lub jg wymienié.

Zbyt duze hamowanie na watku.

Poluzowaé hamulec $ruba regulacyjna.

siebie watkami itp.

Skorodowany, Zle nawinigty drut niskiej ja-
koéci ze Zle zatozonymi lub nachodzacymi na

Naprawi¢ przez usunigcie wadliwych watkéw. Jezeli problem wystepuje
dalej — wymieni¢ szpule z drutem.

Obnizona wydajno$¢ spawania.  Kabel uziemiajacy nie jest podtaczony.

Sprawdzi¢, czy kabel zasilania jest w dobrym stanie, sprawdzi¢, czy za-
ciski sg mocno zapigte do obrabianego miejsca, ktére nie moze by¢ zard-
zewiate, zanieczyszczone olejem ani pomalowane.

Odtaczone lub poluzowane styki na
przetacznikach.

W razie potrzeby sprawdzi¢, dociggna¢ lub wymienic.

Wadliwy stycznik.

Sprawdzi¢ stan stykéw i mechaniczny stan stycznika.

Wadliwy prostownik.

Wzrokowo sprawdzi¢ oznaki przepalenia, jezeli sa obecne, prostownik
wymienic.

Pory lub nawisy. Brak gazu.

Sprawdzi¢ obecnos$¢ gazu lub ci$nienie wyptywu gazu.

Podtopienia w miejscu spoin.

Zastosowac odpowiednig ostong. Jezeli jest to konieczne zwigkszy¢
ci$nienie podawanego gazu.

Zatkane otwory w dyfuzorze.

Zatkane otwory przeczy$ci¢ sprezonym powietrzem.

any.

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

Sprawdzi¢ i wymieni¢ wadliwe czesci.
Sprawdzi¢ dziatanie solenoidu i potagczenia elektryczne.

Pory lub nawisy. Wadliwy regulator ci$nienia.

Sprawdzi¢ dziatanie przez odtaczenie weza taczacego regulator
cisnienia i zrodto energii.

Niska jako$¢ gazu lub drutu.

Gaz musi by¢ suchy, wymienié¢ watek lub uzy¢ drutu innego rodzaju.

Podawanie gazu nie wytgcza sie. noidowy

Przetarty lub zanieczyszczony zawoér sole-

Solenoid roztozy¢, wyczys$ci¢ otwdr i uszczelke.

wywotuje zadnej reakgcji. zone kable sterujace.

Wciskanie zaworu na palniku nie  Wadliwy zawér palnika, odtaczone lub uszkod-

Odtaczy¢ wtyczke podtaczenia palnika i zewrze¢ bieguny; jezeli
urzadzenie pracuje witasciwie, sprawdzi¢ kable i zawor palnika.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié na nowy tej samej klasy.

Wadliwy wytacznik gtéwny.

Wyczysci¢ go sprezonym powietrzem. Sprawdzi¢, czy druty sg dobrze
zabezpieczone, jezeli jest to konieczne, wymieni¢ wytacznik.

Wadliwy obwod elektroniczny.

Obwo6d wymienié.
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TEXNIKH NMEPIFPA®H

EL

1.0 TEXNIKH NEPIFPA®H

3.0 EFKATAZTAZH KAPOYAIOY ZYPMATOZ

1.1 MNEPIFrPA®H

O Tpod0dOTNG CUPHATOG PO PE I YEVVATPIX GXNUOTICOUV Eva
oUOTNUX TTOU PTTOPET VO XPNoIoTmToinBei oe SIadIKaaia GUYKOAAN-
ong ouvexoug UPUATOG.

Av ouvdeBei pe yevvnTpIeg PTTopei va KaAUWel TIOANEG AeiToupyi-
£G.

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

npoTuTo 345A
Zeipa CUHTIaY @V @0,6+1,2mm
CUPHATWV

Zeipa CUPHATWV HE @0,8+1,2mm
mupAvVAX

Mey£0n KapouAi®v @ 300 mm

Aépio** Ar 1) CO2  MITMA (péy. 4 bar)
Wogn

mpoTUTIO 450A 450A H
Ze1pa cupmay v 0,6+1,6mm 0,6 =1,6mm
CUPHATWV

Zeip& cuppoTWY pE 0,8 +2,4mm 30,8+ 2,4 mm
ﬂUpﬂVG* il o ’ E) o il
Mey£0n KapouAiwv @ 300 mm @ 300 mm

Ar f CO2 1y MITMA
(uey. 4 bar)

Ar 1y CO2 §f MITMA

Agpio (uey. 4 bar)

Nepo pe 30%

WuEn QVTIYUKTIKI) YAUKOAN

péy. 5 bar

* 10 Vo UTTOPEDETE VO XPNOIUOTIOINTETE TO LUEYOAUTEPO OUVATO
EUPOG OUPUATWY, TO KXPOUAI! TTOU TTGPEXOVTOI TPEMEl VX OU-
urmAnpwBouv pe dAAa mou €xouv TIG KATAAANAEG EyKOMES (M.X.
POBOWTES EYKOTTIES YIOX CUPLIOTO LIE TTUPHVO)

** To MpooTATEUTIKO aEpio TTou Ba xpnaiuoroinbei eExpTdro

QIO TO PETAAAO TTOU OUYKOAAOTOI- DEITE UEPIKK TTAPADEIYUXT
OTOV MTOPOKATW TTIVOKO:

YA mpog ouykoMnon Tooororsumsb atpio
X&AUBOG CO2 1 MITMA (Ar + CO2)
AvogeidwTog XGAUBaG MIFTMA (Ar + O2)
Ahoupivio Ar

2.0 2YNAEZH ME TH FENNHTPIA

1. Otav ekTeleite auTr TN dIXJIKAOIX, OIYOUPEUTEITE OTI N YEV-
VIATPI EIVOI KTTEVEPYOTIOINUEVN.

JUVOEDTE TOV GKPODEKTN TPOPODOCING TOU POKPIOU KOAW-
Biou 0TO avTIoTOIKO BUCHK TTOU BPIOKETAI OTOV TTIOW VKX
TOU PNXQVAPATOG (TOTIOBETAOTE TOV EVTEANG HETT KO
oTPIYTE TOV OEEIOOTPOPX ETOI (HOTE VO PUTTAOKOPIOTEI eVTe-
AG).

ZuvdeaTe TO TTOMOTIAO PIG GTNV avTioTOIXN TIPIZX UTTAOKK-
POVTAG TNV PE TO KATGAANAO KAgioio.

JuvdEOTE TO CWANVQ TTOU Byaivel ommd To HOKPU KXA®SI0 OTO
pelwThpa TTieong TNG GIXANG.

3.1

1. TomoBeTioTe TO KAPOUAI CUPUATOG OTO QVTIGTOIXO PAOUAO
WOTE V& YUPIZOUV KOl Tl DUO TRUTOXPOVC.

PuBpioTe To ¢ppévo Tou KXPOUAIOU PE TO KEVTPIKO TTOEILAOI
TOU, £TOI MOTE TO KAPOUAI VO TIEPIOTPEDETAI EUKOAX (O€E Je-
PIKX KXPOUAIX TO TTOEIADI OE PAIVETOI TP PHOVO OV IETOK-
KIVIIOETE TNV TIPOEEOXI TNG OUYKP&TNONG).

AvV0IETE TNV TTAVW YEPUPO TOU TPOPOSOTN CUPUATOG
EAEyETE v 01 KUAIVOPOI TRIPIGZOUV 0T DIGTOH TOU CUPUO-
ToG Tou Ba xpnoiporoinBei- av 0xl, KAN&ETE Toug.

|CI00TE PIct GKPN TOU CUPHPOTOG KOl KOWTE TNV.

Mep&oTe To CUPPX OO TOUuG dUo KATW KUAiVOpoUg, BaATE
TO HEOOL OTO CWANVO TOU KOVEKTOPO TNG TOIUTTIOXG Kl
OTIPWETE TO PEXPI VO PYEI IO QXUTOV KOT& 10 EKAT. TTEPITTOU.
KAeioTe Tnv mavw yEPUPK TOU TPOPODOTN GUPUATOG KO
eAEYETE Qv TO OUPPO PPICKETOI OTN GXETIKI EYKOTIN.
JuvdeoTe TNV TOIUTOX KOl EI0QYGYETE TO TUAPX TOU
oUPUOTOG TTOU TTPOEEEXEI OTO OWANVA, PPOVTILOVTAG Ol TIEi-
pol EAEyXOU va Exouv ToToBeTNBEl OWOTX Kol TO TTOEILGOI
oUvdEONG VA Eival eVTEANG OPIYUEVO.

ENAP=H AEITOYPlIAZ

EFKATAZTAZH KAPOYAIOY ZYPMATOZ

1. AvayTe TN pnxovn
B&ATE TO SIKOTITN peUPOTOG OE PIx evIGpeon BEan

APIPEDTE TO PTIEK KO TO OWANVO TTPOWONG TOU CUPHPOTOG
QTTo TNV TOIUTIOX, TTATACTE TO KOUWT Kol TpododoTrioTe (8
- Elkdva 1 OgA. 3.) pe oUpPG PEXPI TTOU VO TIPOEEEXEI OTTO TO
UTTPOCTIVO TUAPQ TNG ToImidag. Eve mepvaTe To oUpPa
QTT0 TNV TOIUTTIOQ, PE TO XEIPOOTPOPAO puBpioTE TN dUVAN
TTOU aoKEel 0 KUAIVOPOG Tieang Tou GUPUATOG oTov KUAIVOPO
TPod0odATNONG: pe TN pUBuIoN Ba Tpémel var eExadNIZETa
OTI TO GUPUG GUYKOAANONG B KIVEITOI KAVOVIKA TTAVW GTOUG
KUAiVOPpOUG XwpIG vor YNIOTP& KOl XWwpiG V& TTIXPaHOPdOVE-
Tau. TormoBeTrioTe TOV KATGAANAO CwARVa TTPOWONG CUPHX-
TOG OTNV TOIPTIdX, av&AOya pe To €id0G OUPUATOG TTOU
XPNOIUOTIOIEITOI.

ZuvOEOTE OTEPEX TO CWANRVO TTIPOWONG TOU CUPHOTOS KO
BeBaiwbeiTe OTI N DIKUETPOG TOU GVTIOTOIXEI OTO GUPUX TTOU
B xpnaoiporoinBei.

TO ZYPMA ZYTKOAAHZHZ MMOPEI NA MPOKAAEZEI
TPAYMATA.
No pn oTpédeTe MOTE TNV TOIUTTIOX TIPOG TO OWUKK 1) TIPOG &A-
Aot HETOMNO 0TV EETUNIYETE TO OUPHXL.

5. TomoBeTroTe Eavx TO PTTEK Gepiou.
6. AvoiETe Tn oTPOPIyYa TNG PIGANG xepiou.
7. ZuvbeaTe TNV TOIUTIOX YEIWONG OTO TEPRXIO O &V TUAUK

XWPIG OKOUPI&, UTToYI&, AITTOG ) TIAGGTIKO.

ZHMANTIKO: ANKATA TH AIAPKEIA THx ZYTKOWH=HE O TPO-
®OAOTH= Z'YPMATOZ EINAI ANHPTHMENOE, ZIFOYPEYTEITE ‘OTl
TO NAAIZIO TOY EINAI MONQMENO AITO TO KYKAQMA MEIQZH=
(N.X. XPHZIMOMNO'HETE ZXOINA ANYWQZHz AITO NAIAON'HAAMO
MONQTIKOYNKO. AYTHH MPO®YAAZH EINAI ANAPATTHTH MA
NA AMNO®EYXOEI MOGANH ENMANAZEY=H TOY PEYMATOZ ZYI'K-
‘OVHzHz AITOTA MEZA ANYWQZHZ KAI TOY KYKAQMATCE MEIQ-
2H> THx HAEKTPIKHE EFKATAZTAZHz.

H VH ZYMMOP®QZH NMPO= AYTO TON KANONA AZGAAEIAZ MO
PEI NA ENIYEPE ZOBAPH BANABH ZTHN HAEKTPIKH EMKATAZTA-
2H KAI NA GEXEl ZE KINAYNO TO Z'YZTHMA ANYWQZH> TOY
®OPEIOY.
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MEPIFPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MMPOZTINOY NMINAKA

4.0 MNEPIrPA®H TQN XEIPIZTHPIQN TOY MINPO-
ZTINOY MNMINAKA

41 MMOPOZTINOZ NMINAKAZ

Eikévar 1.

OIOIE)

1 - EmMAOY£0G GUCTRUXTOG GUYKOAANONG:

2¢e Beon ﬂ (OUYKOAANON O€ 2 XPOVOUQ) TTATNOTE TO KOUWTTI
NG TOIUTTIONG VIO VO XpXIOEI N GUYKOAANGN KOl Gir)OTE TO VI VO
OTOUCTNOEL.

Ze Beon ﬁ (ouykOAANaon o€ 4 XpOVOUQ) TTATNOTE TO KOUWTTI
NG TOIUTTIOXG VI TNV TTOPOXI GEPIOU OTAV TO APrOETE, EVEPYO-
TTOIOUVTQI N TPOPODOTNTN CUPUATOG KAl TO PeUHO: TIRTAOTE TO
Eova YIX VO OTOUOTAOETE TNV TPOPODOTNON CUPHATOG KOl TO
pelpa KO OPrOTE TO VI VO KAEIOETE TNV TTAPOYXT OEPioU.

S Beon ®®®®® (GuykOAMNON onueiou) n cuokeun AeiToupyei pe
XPOVOUETPO" TIXTAOTE TO KOUWTT TNG TOIUMOQG YIX Vo axpXioel n
d&on TNG oUYKOGAANONG, TIOU OTOHOTA GUTOUOTA JONIG TIEPBOEI
TO XPOVIKO SIXOTNUX TTIOU €xel puBuioTei 0TO XpovopeTpo (5 - EI-
kova 1 OgA. 3.).

2 - EvOeIKTIKN Auyvia AeiToupyiag (ON) TnG pnXovig

3 - EvOeIKTIKN AuXvia urepBEppavong TnG HNXKVAG 1 BA&-
Bng oTo cuoTnua Yugng PCB

4 - MoTevoiOpETPO PUBKIONG TNG TAXUTNTAG TPOPodOTNONG
TOU CUPHATOG

5 - MoTeVOIOMETPO PUBHIONG XPOVOU GUYKOAANGNG onpeiou,
a6 0.3 £wg 10 deuTepOAETTA (AEITOUPYEI HOVO OTAV O EMAOYEXS
(1 - Eikova 1 OgA. 3.) eivain og Beon

6 - MoTEVOIONETPO PUBMIGNG TOU XPOVOU EMITAXUVONG TOU
KIVNTAPX TPo$p0odOTNONG CUPHATOG.

7 - NoTevoIOUETPO THENG CUPHATOG. XpOVog KATX TN dIXpKEIX
TOU OTT0i0U SIXTNPEEITAI N 10XUG GUYKOANONG OO TN OTIYUr) TTOU
B0 aPrOETE KAVOVIKE TO KOUWTTI TNG TOIUMdNG. TNV MP&EN, 0TO
TENOG TNG OUYKOAANONG, OV QUTOG O XPOVOG EiVail MIKPOG, TO OUP-
po TTapapevel KOANPEVO aTo AouTpd 1 Mpoe&exel &P TTOAU

QIO TO CWANVX EMAPNG TNG TOIUMDAG: AVTIBETA, AV 0 XPOVOG i-
vail TTOAU pey&Aog, To GUPUO TTXPOEVEI KOANUEVO OTO CWARVO
EMOPNG TNG TOIUTTIOXG, TTPOKXAWVTOG TOU GUXVE BA&BN.

8 - Koupri mpowong cUpHaTog (XWPIG «peUpa»)

9 - Koupmi eAéyxou €E660u aepiou

10 - EUPpWIXIKOG KOVEKTOPAG TOIMTIOXG

14 - BoATOpETPO

15 - AUTIEPOMETPO

16 - BUopa d1avopng vepoU WuENg (MTTAE)

17 - BUopA emMOTPOG VEPOU YUENG (KOKKIVO)

5.0 BAZIKEZ MAHPO®OPIEZ ZXETIKA ME TH

2YITKOAAHZH MIG

APXEZ THZ ZYTKOAAHZHZ MIG

H ouykoAnon MIG eivan autoyeviig, OnAadr) emTpEmMel TN OU-
YKOAANGN TEPOXIWV TTOU EIVOI KOATHOKEUNOUEVX OTTO TO i010 pE-
TOAO (HOAGKO XXAUBQ, avoEeidmTo XXAUBX, arhoupivio) pe THEN,
€V EYYUKTAI TOOO TN QUOIKA G00 KOl TN PNxXavikn ouvexels. H
BEPUOKPATI TTOU GIXITEITON YIX TNV TAEN TRXPAYETAI KO €V
NAEKTPIKO TOED TTOU dNUIOUPYEITAI VEUETH OTO OUPHG (NAe-

KTPOJI0) KOl TO TEPAXIO TTOU B GUYKOAANBEL. EVa TTPOOTATEUTIKO
AEPIO TIPOOTATEUEI TOGO TO TOEO OGO KAl TO MWHPEVO PHETAANO OTTO
TNV OTHOOHAIPCK.

6.0 ZYNAEZH KAITPOETOIMAZIA TOY MHXA-

NHMATOZ IN''A TH ZYTKOAAHZH.

ZYNAEETE NMPOEEKTIKA TA EEAPTHVATA ZYTKOWHEHE MA NA
AMNOPYTETE AMMQNEEX 1ZXYOZ 'H AIAPPOH EMIKINAYNQN AEPH
QN

N Tnpeite oXOAXOTIK& TOUG KAVOVEG BXOPOAEITG.

ZHM. MH PYOMIZETE TOYZ AIAKONTEZ kaT& Tn SIGpKEIX
TNG CUYKOAANGNG YIX V& PNV TIPOKANBoUV BA&BEG OTO PNXGVNU.

EAH=TE AN MAPEXETAI AEPIO AITO TO MIEK KAl PYOMETE TH
POHMEZQ TH= BAABIAAZ TOY MEIQTHITIEXZHZ.

NPOZOXH: NPOXTATEYZTE TH POH AEPIOY ‘'OTAN AOYAEYETE
‘BEQ 'HZE XQPOYZ ME AEPA- H ZYTKOMHZH MIOPEI NA MHN
NPOZTATEYETAI AOTQ TOY ‘OTl TA AAPANHIMPO:TATEYTIKA AE
PIA MAPAZ'YPONTAI AITOTON AEPA.

6.1 2YFKOAAHZH

1. Avoi&Te Tn PI&AN aepiou Kol pubpioTe TN por| eE6d0U Tou ae-
piou OTIWG amaiTeiTa. TomoBeTrOTE TNV TOIPTIOX Yeiwang

3EL



EAATTOMATA THZ ZYTKOAAHZHZ MIG
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o€ Ve PEPOG TOU TepOiou TTPOG oUYKOAANGN Tou Bev Exel
proyI&, TTAGOTIKO 1) OKOUPIX.

105°

Mo GPIoTA AMTOTEAETUOTA, V& EXETE TNV TOIUTIOX TTPOC
Tnvidia KaTeUBuUvon pe Tov TPododdTN GUPHATOT, OTTWO
Oeixvel n eIKOVQ.

EmAEETE TO pelpa OUYKOAANONG pe Toug diakomTeg (11 -
Eikdva 1 OgA. 3.): va €xeTe UmTOWn 0TI 000 TTIO Pey&Ao giva
TO TTXX0G TOU JETGANOU TOGO MO PeydAn 10XUG amaiTeiTal. H
TTPWTN PUBUION TOU SIGKOTITN €IVAI YIX TO EAXXIOTO TTGXOG.
Na éxeTe emiong KAT& vou 0TI K&Be pUBUION €xel EI0IKN TO-
XUTNTa TPOWONG TOU GUPUATOG, TNV OTTOIX UTTOPEITE VX £TTI-
AEEETE pEOW TOU KoupmmoU pUBIoNG (4 - Eikdva 1 Og. 3.).

2YFKOAAHZH ANOPAKOYXOY XAAYBA

Mo cuykoAAnon MIG, evepynoTe wg €ENg:
1.

6.2

XpnoigomoifoTe SITTAO TIPOOTATEUTIKO GEPIo (OuvhRBwg uiy-
pa armd AR/CO2 og 10000TO a6 75 €wg 80% apyo Ko armd
20 ¢wg 25% O10&€idI0 TOU AvOPOKX) 1 HiyHa TPIOV aepiwy,
onwg AR/CO2/02. AuTa Ta OEPIX TTOPEXOUV BEPPOTNTA YICK
TN OUYKOAANGN KQI HIG OIOIOHOPdN KO CUUTTYT padr, TTO-
pOTI N digioduaon giva pikpr). Me Tn xprion 810&g15iou Tou &v-
Bpaka (MAG) WG TIPOOTATEUTIKOU GiEPIOU ETITUYXAVETAI PIXX
AeTTN padr| pe KaAr digioduaon, A& o 10VIGUOG Tou aepiou

5. EA&yxete mepiodika av €xouv pBapei T emBEpATH OTNV
TOIUTTIOX YEIWOoNG KO GV €XOUV KOTTEI 1] KOEi To KAADSIK
OUYKOAANONG (Tolumidag Kai yeiwong), K&TI Tou Ba peiwve
TNV amodoTIKOTNTA.

6.3 2YTKOAAHZH ANO=EIAQTOY XAAYBA

H ouykoAAnon MIG woTeviTikou (oeipdg 300) avoEeidwTou XXAU-
Bot TPETEI VO EKTEAEITAI IE TIPOOTATEUTIKO OEPIO PE PEYXAN TTE-
PIEKTIKOTNTX GpYyoU Ka&I PIKPO TMoo0oaTo O2 yix va
oTaBepormoindei To TOED. TO PiyUa TIOU XPNOIUOTIOIEITA TTIO GUXVK
eivan To AR/O2 98/2.

- Mn xpnoipomoleite mote CO2 1 piypara AR/CO2.

- Mnv ayyileTe OTE TO CUPUG.
To UNIKO TTANPWONG TTOU XPNOILOTTOIEITE TTIPETTEI VX EIVOI QVWTE-
pNG ToIOTNTAG OO TO UAIKO B&ONG Ko N {wvn oUYKOANONG Tpé-
el v eival evTeAwg KaBopr).

6.4 2YFKOAAHZH AAOYMINIOY

Mo v oUYKoAARoeTe ahoupivio pe MIG, xpnoigomoinoTe Ta €§ng:

1.
2.

ApYO WG TIPOOTATEUTIKO aéplo o€ TTooooTO 100%.

ZUppa Pe UNIKO TTARpwOong Tou n oUvBeor| Tou va TaIpI&Zel
070 UNIKO TnG B&oNG TNG GUYKOAANoNG. Mo vaw cuykoAAnoe-
Te ALUMAN kot ANTICORODAL xpnoipomoinote 3-5%
oUppa TupITiou. Mo va guykoAAnoete PERALUMAN ko
ERGAL xpnoiporoiote 5% oUppa Joyvnaiou.
XpnoipomoinoTe ToIPmoa KATXAANAN yiot CUYKOAANGN aAou-
piviou.

6.5 2YFKOAAHZH ZHMEIOY

H ouykOANGn auToU TOU €id0UG XPNOILOTIOIEITAI OE U0 EAKOUQ-
TO( TTOU CUUTTITITOUV KQI OTIXITEITO €18IKO UTTEK OEPIOU.

TomoBETNOTE TO PTTEK QEPIOU YIOH CUYKOAANON onpeiou, MECTE TO
Tavw 0To TeP&XIo TToU B GUYKOANBEI. MaToTe TO KOUWT TNG
ToIUMONKG? n cuokeur Ba amokoAANBei TEANIK& a6 TO TEP&XIO.
To xpovikd anpeio amokoAAnong kaxBopiletan pe To XPONOME-
TPO (5 - Eikova 1 OeA. 3.) kol Tipermel va puBpileTan avAoya pe
TO TT{OG TOU UAIKOU.

PTTOpEi Vot DITAPGEE! TNV I00pPOTTIC TOU TOEOU. 7.0 EAATTQMATA THZ ZYITKOAAHZHZ MIG

2. XpnolpgoroioTe Tpopodooia UPUARTOG pe TNV idix moIdTn-
Ta pe auTn Tou x&huPa mou Bat ouykoMnBel. No xpnowo- 74 KATHrOPIOMOIHEH EAATTQMATQN KAI MEPITPA-
TTOIEITE TIGVTO CUPHX KOARG TTOIOTNTOG: GV TX CUPPGTO Eivail oOH
OKOUPIXOHEVO N GUYKOAANON PTTOPEI VXX EXEI EAXTTOUGTC.
FEVIK&, TO OTMOdEKTO £UPOG £VTOIONG TOU PEUPOTOS VIO TOK O1 ouykoMoeig MIG priopel var £xouv S1IGdopa EAATTOHATS,
OUPHOATX EIVal TO GKOAOUBO: TTOU E€IVQXI ONUAVTIKO V& TTPO0BIOPIOTOUV. To EAXTTOPOTO UT
} . Y . . Oe dladpEPOUV OTN HOP®N 1 TN GUON GTTO EKEIVG TNG CUYKOAANGNG

© OL,JpUO(TOq mm x 100 s)\c'xxlom T(.mn (A/O(W?p)' pe emevdupeva nAekTpodia. H diadpop& Twv dUo epapuoynv

-9 OUpHATOG MM X 200 = eAoxion Taon (A 0‘“”89)' EYKEITAI TIEPIOTOTEPO OTN CUXVOTNTA TOV EAXTTWUATWV: N TTOPO-
Mop&delypa: @ oUPHATOG 1.2 MM = PEUUG GUYKOAANONG: ™NTQ, YIo TOPGSEIYUR, CUUBAIVEI TIIO GUXVE OTN CUYKOAANGN
120 A min. / 240 A max. MIG, evd 0 eyKAwBIOPAG OKOUPIAG KITOVTA HOVO 0T GUYKOAANGN
To eupog TToU AVaGEPETAI TTIO TIAVW XPNOIUOTIOIEITAI PE pe emevBUPEVD NAEKTPODIOK.
Hiypora 5uo aepiwv AR/CO2 Kol pe PETAPOPK HEOW Or auTieg Ko N TPOANYN TV EAGTTOHATWV EiVol ETIONG EKETH
BPOXUKUKADPGTOG. SIPOPETIKES.

3. M&?UYKOMQTS TEHAxIH OTIOU UTIGPXe! OkoupId, AGd! 1 Al 1oV akOAoUB0o TTiVOKS TTXPOUCIGZOVTAI Ta DIGGOPA EAATTOO-

4. XpnolgorolgiTe TOIUTOX TTOU Vo TAIPIKTE! P TIG TTPOJIRYPO- o
$EQ Tou PEUPATOG OCUYKOAANGNG.

EAATTQMA EM®ANIZH AITIA KAI AYZH

ATEAHX EYOYTPAMMIZH

—

- EMImAG mpogToIpaaia.
- EuBuypappioTe TIG &KPEG KOl KPATAOTE TIG KATX TN SIXPKEIX TNG CUYKOAANONG
onueiou.

YMNEPBOAIKO MAXOx

——

- T&on xwpig popTio 1} Mapa MOAU XapnAf TaxUTNTX CUYKOAANONG.
- NavBaopévn kAion Toiumidag.
- N&pa MOAU peyahn JIGPETPOG CUPHATOG.

ANEMAPKHZ MOXOTHTA
METAAAOY

=y

- N&pa MOAU peyahn TaxUTNTa CUYKOAANGNG.
- N&pa oAU XA T&aon GUYKOAANONG YIG TNV EQAPHOYT.

4EL
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FENIKH ZYNTHPHzH

EAATTQMA EM®ANIZH

AITIA KAI AYZH

O=EIAOMENH PA®H

- ZUYKOMNOTE péoa 0TO QUAGKI ov DoUAeUETE e HOKPU TOEO.

- PuBpioTe Tnv T&on.

- To oUppa givair AuyIopévo 1) poe&gxel UTEPBONIKE OO TO OWANVA TTPOWONG
OUPUOTOG.

- NavBaopévn TaxUTNTX TPOPoSOTNONG TOU CUPHATOG.

ANENMAPKHZ AIEIZAYZH

- NavBaopévn kAion Toiumdog.

- AKavovIOoTn i} AVETTOPKNAG amdoTaaN.

- ®BappéVOg CWANRVAG TTPOWONG CUPHATOG.

- N&pa MOAU XA ToXUTNTS TPOWONG CUPPATOG O OXEON HE TNV T&ON 1) pe
TNV TaXUTNTX OUYKOAANONG.

YNEPBOAIKH AIEIZAYZH

- N&pa oAU peyaAn TaxUTNTA TPOWONG CUPPATOG.
- NavBaopevn kAion TOIUMdOG.
- YriepBoAik& pey&An amooToon.

EANEIWH TH=HXZ

- MoAU pikpr) amoaToon.
- EEopaAUVETE ) AEIGVETE TN POPI KO JETX EMOVOAGBETE.

il hE

- N&pa oAU peyahn TaUTNTa CUYKOAANONG.

AYNAKIA (AUTO TO EAKTTWHO EVTOTTIZETOH EUKOAX PE TO PATI OO TOV GUYKOAANTH KOl
mpénel va dlopBwBei apEowg).
8.0 TENIKH ZYNTHPHZH 8.1 SYNTHPHZH TZIMMIAAZ

AMOZYNAEZTE TH FENNHTPIA AMNO TO AIKTYO MPIN ANO
OMNOIAAHNOTE ENEPTEIA ZYNTHPHZHX.

K&Be 5-6 prveg, KaBapioTe TO E0WTEPIKO TNG HOVADXG OUYK-
O0ANoNgG amo T okdvn TTouU xel padeuTel pe ENPO TTEMETPEVO OE-
P (XPOU APAIPETETE TIPWTX T TTATVA GUAN).

NA NMPOZEXETE NMAPA NMOAY NA MH AYTIZETE THN TZIMMI-
AA TIATI MNIOPEI NA THZ NMPOKAAEZETE BAABH KAI NA
TH ®PAZETE. NA MH METAKINEITE NMOTE TH FENNHTPIA
TPABQNTAZ THN TZIMMIAA.

NA EAEMXETE MEPIOAIKA THN KATAZTAZH TH: TZIMTIAAZ,
MATI EINAI TO EEAPTHMA MOY YITOKEITAI MO MOAY ZE ®EO0PA.
EIAOZ BAABHZ MIOANEZ AITIEZ

Aev emTeAeiTal Kapia AeiToupyic. EAoTTwpomikG Kahwdio Tpogodoaiog

(amooUvdean Piag A TTEPICTOTEPWV PATEWV).

1. MMEK AEPIOY: yek&oTe TIEPIOdIKE e OTTPEI GUYKOANNONG
KO KOOXPIOTE TO ECWTEPIKO TOU GO TX UTTOAEIPPOTO.

2. ZOAHNAZ MPOQZHE SYPMATOS: eAéyETe v £xel pOOpE
TO ONUEIo AT’ OTTOU TTEPVX TO CUPHX OTO OWANVA. AVTIKXTO-
OTNOTE QV gival AMaPAITNTO.

8.2 ZYNAEZH TZIMMIAAZ

Mpiv ouvdéoeTe TNV TOIUTIIOX, OIYOUPEUTEITE OTI TO TEPIBANPC
Tou oUppaTog (18) TaupikLel pe T SIKUETPO TOU CUPHOTOG TTOU
XPNOoIUoTTOIEITON:

- MMAE @ 1.5 yia oUppa @ 0.6-0.8 mm.

- KOKKINO @ 2.0 yiax oUppa & 1-1.2 mm.

(Xpopa mePIBARPOATOG GUPHOTOG VI CUPHX OO XGAUBX).

EAEIXOI KAI AYZEIZ

‘EAeyxog ko Auon.

Kapévn aopaheia.

AVTIKATOOTHOTE.

AkavovioTn Tpododoaia

OUPUATOS. AVETTOPKEG MATNUX EAOTNPIOU.

Z¢i&Te TO KOUTTI PUBUIONG.

‘Exel pmhok&pel To epiBAnpa Tou 0dnyou
oUpHOTOG.

AVTIKOTOOTHOTE.

oUppa iy uttepPBoAIK& dBappéVOG.

NovBaopevog daKTUAIOG - dKXTGAANAOG YIck TO

TomoBeTrioTe TOV KATGAANAO KUAIVEPO 1] GAGETE TOV.

MoAU odIXTO TO GPEVO TOU KAXPOUAIOU.

XahopwoTe To ppevo pubuilovTag T Bida.

OEeIdwpévo, AOXNUO TUNYPEVO, KOKNAG
ToI0TNTOG CUPHQ, Pe Pepdepéveg Ny
EMKOAUTITOPEVEG OTTEIPEG K.T.A.

AkavovioTn Tpododoaia
OUPUOTOG.

APXIPEDTE TIG EAXTTWUATIKEG OTIEIPEG. AV TO TTPOBANUO TIXPAPEVEI,
A&ETE TO KXPOUAI TOU GUPPOTOG.

Melwpévn 100G oUuykOANong. Mn ouvdedepévo KaAmdIO yeiwong.

EAéyETE av TO KOA®DI0 YeIWONG €ival 08 KOAr KATROTOON KO
BeBauwbeite OTI 01 GPIYKTAPEG YEIWONG EXOUV OTEPEWDE OTOBEPK
OTOl TEUBKICK, TTOU TTPETTEI VO NV €X0UV OKOUPIX, AITTOG 1| pmmoyid.

Aroouvdedepevn i xahopr oUvdeon oToug
OIOKOTITEG,.

EAeYETE, ODIETE I QVTIKATROTAOTE, AVEAOYX PIE TO TI €IV
amepaiTNTO.

EAXTTOUOTIKOG EMADENG

EAEYETE TNV KATAOTAON TWV EMOPWV KOI TN PNXAVIKN
QMOTEAEOUOTIKOTNTX TOU EMAGEN

EAXTTOUOTIKOG avopBwTAg.

EAEYETE pE TO P&TI OV UTTPXOUV ONU&SIN KAWIPOTOG: OV UTTXPXOUV,
QVTIKATAOTAOTE TOV avopBwTh.

Mopwdng rj omoyymdng

GuYKOMNON, ATTOUCIx EPIoU.

EAEYETE Qv UTTGPXE! OEPIO KOl TNV TTIECN TNG TTPOXNG Gepiou.

PeUpara aTnv mepioxr TnNG SUYKOAANGONG.

XpnoigomoinoTe éva KAaT&ANAo MapamETaoua. AugnoTe Tnv Tieon
TNG TTOPOXNG CEPIOU OV EIVAI XTTXPAITNTO.

5EL
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EIAOZ BAABHZ MIOANEZ AITIEZ

O1 011€G TOU DIVOPER Cepiou Eival POYHEVEG.

EAEIMXOI KAI AYZEIZ

KaBapioTe TIg OTTEQ Pe TIEMETHEVO OEPXL.

Aixppor aepiou TTou odeileTar oe PrEN Twv

OWAVWV TTOPOXNAG.

MmAokapiopevn nAekTpopayvnTIKr BaABidor.

EAEYETE KOl QVTIKATOOTIOTE TO EAATTWHPATIKO EEXPTNUC.
EAeyETe TN AeiToupyia TNG K& TNV NAEKTPIKN oUVSEDH.

Mopwdng i omoyymdng

OUYKGAANG. EAGTTWUOTIKOG pUBPIOTNG TTiEONG.

EAéYETE TN AEITOUPYIX TOU GPAIPWVTAG TO OWANVX TTOU TOV GUVEE!
0TN YEVATPIQ.

Kokng moidTnTag aépio f GUPHQ.

To aépio mpemel vax eival TTOAU ENpd- avTIKATROTHOTE TOV KUAIVOPO 1
XPNOIYOTIOINOTE CUPHO SIXPOPETIKOU TUTTOU.

H mapoxn aepiou dev KAeivel. BoABiGox.

dOappevn ) BPOUIKN NAEKTPOURYVNTIKNA

AdaipéaTe Tn BaABId, KXBAPIOTE TNV OTTH KA TO KATTAKI.

Agv uni&pxel Kaveva ammoTEAECHUR  EAXTTOUOTIKI OKaVO&GAN ToIpTTidag,
Ye TO MATNPX TNG OKAVOXANG TNG  OMOoUVIEDEPEVA ] KOPUEVD KAXAWDIO
TOIMdOG. ehéyyou.

ATTOOUVOEOTE TO BIG TNG TOIUTTIOOG KOl TTPOKAXAEOTE BPOXUKUKAWHGK
OTOUG TTOAOUG GV N UNXOVN AEITOUPYE OWOTH, EAEYETE Tor KAAMSIX
KOl TN oKavO&AN TNG TOIPTTIOOG.

Kapévn aodp&Aeia.

AVTIKOTGOTAOTE PE AOPEAEI TNG IDIOG TIPAG.

EAOTTOUOTIKOG DIGKOTITNG PEUPATOG.

KaBoapioTe pe oupmeopévo agpa. BeBaiwBeite 0TI T CUPUOT Eiva
OPIXTO OTEPEWUEVD AVTIKATAOTHOTE TO JIGKOTTTN OV XPEIKTETA.

EAGTTOHOTIKO NAEKTPOVIKO KUKAWHOL.

AVTIKOTOOTHOTE TO KUKAWHOL.

6 EL
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TEXHUYECKOE ONMUCAHUE

RU

1.0 TEXHHUYECKOE OINMUCAHHUE

1.1 OMNUCAHUE

MexaHn3M nozjauu NPOBOMOKK W reHepatop obpasytoT cBapou-
HbI arperart ¢ NpAMOW noJayen NPOBONOKK. Takow arperar,

BKJIOYAIOLLWIA reHepaTop, cnocobeH yA0BNeTBOPHUTL BOMbLLYIO
4acTb NPOU3BOACTBEHHbBIX HYXA.

1.2 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKHU

Model 345A
Juana3oH AnA cnnowwHON NPoOBONOKU* 20,6 +1,2mm
Jvana3oH AnA 3NeKTPOAHON NPOBOJNIOKU* @0,8+1,2mm
Pa3mepbl KaTyLiek @300 mm

aproH unu CO2 nnu

k] CMECb (a0 4 6ap)
Oxnamaarowjan

Model 450A 450A H
JHAwvanasoH anAa

CMOLHON 0,6 +1,6mm 20,6 +1,6 mm
NPOBONOKH*

JHAwvanasoH ana

aneKkTpoaHoON 30,8+2,4mm 30,8+24mm
NPOBOJIOKU*

Pa3smepbl KaTyLiek @300 mm @300 mm

aproH unu CO2 unu aproH unu CO2 unu

kK
ras CMECb (10 4 6ap) | CMECb (a0 4 6ap)
Boaa ¢ 30%
Oxnamparowan aHTUdpU3a Ha ocHoBe

3TUNEHrnuKons, 40 5
6ap

* [ina ucrionb3osaHua npoBOIOKM BCEX BOSMOXHbIX AMaMeETPOB,
rocraBngeMble PONMKN AN NPOBOIOKM [OMKHBI ObiTb JOMOIHE-
Hbl NOAXOAALYMMM XKenobKamu (Hanpumep, HaKaTaHHbIe enoo-
KV A1 3/1eKTPOAHbIX MPOBOJIOK)

** icnonb3yeMbii 3alLUTHBIN ra3 3aBUCUT OT CBapMBaeMoro Me-
Tanna; CM. HeKOTopble NPUMEDPSLI B creaytoLLes Tabnuye:

Csapusaembiii maTepuan
Cranb CO2 unn CMECb (Ar + CO2)
CMECDb (Ar + 02)

Ucnonb3yembi 3alMTHBLIN ra3

Heprxasetowan ctanb

AnNtOMUHKUI Ar

2.0 MNOAKNMHOYEHUE K TEHEPATOPY

1. Tepea BbINONHEHUEM 3TOW OMepauun yoeauTech, YTo reHe-
paTop BbIKIIOYEH.

2. TloacoeauHute rHesao nuTaHuA Kabens ¢ 3neKTpopaspblB-
HbIM COEMHUTENIEM K COOTBETCTBYHOLLEMY pasbemy, pacmno-
NOXXEHHOMY Ha 3a4HeW naHenu annapara (BcTaBbTe ero
MOJSTHOCTBIO M MOBOPaYMBanTe No YaCoOBOW CTPEsIKe, NoKa OH
NONHOCTLIO He 3aduKcUpyeTce).

3. lNoacoeavHute octanbHble pasbeMbl K COOTBETCTBYHOLLMM
rHesfam, sapuKcupoBaB COOTBETCTBYIOLLME KOHL|bI.

4. T[loacoeanHuTe WTyUep rasoBoro LwaaHra K peayKropy raso-
Boro GannoHa.

3.0 YCTAHOBKA KATYLUKU ANA NMPOBOJIOKHU

3.1 YCTAHOBKA KATYLLKH 119 MPOBOJIOKU

1. TlomecTuTe KaTyllKy AN NPOBOSIOKM B COOTBETCTBYIOLLYIO
LUMYNbKY Tak, 4To6bl OHM 00e Bpalyanuck BMeCTe.

2. OtperynupyiTte TOPMO3 LUNYNbKKA C MOMOLLBIO LEHTPabHOM
ramku Tak, 4toBbl KaTyLLIKa Nerko Bpaljanach (Ha HEKOTOPbIX
LINyfbKax perynMpoBOYHan ramka He BUAHA, HO AOCTyN K
HEN MOXXHO NOJYUUTb, ECIIM OTBECTU PUKCUPYIOLLYIO NarnKy).

3. OTKpoWTe BEPXHIOK Neperopoaky 6noka nojayv npoBono-
KW.

4. T[lpoBepbTe, 4TO PONIUKK NOAXOAAT MO AUAMETPY ANA UCMOSb-
3ye|v|017| NOBOJIOKHU, B NPOTUBHOM CJlly4yae 3aMeHUTe Ux.

5. BbinpsAMUTE KOHEL, NPOBOMIOKK U 0BPEXbTE €ro.

6. [lpoBeaute NPOBONOKY HAA ABYMA HWXHUMU POSIMKAMU U
npoAeBaiTe ee B COEANHUTENbHYIO TPYOKY HAKOHEUHMKA
CBapOYHOM rofoBKM A0 TEX MOP, NMOKa NPOBO/IOKa He ByaeT
BbLICTYNaTb U3 Hee npumMepHo Ha 10 cm.

7. 3aKpoiiTe BEpXHIO NeperopoaKy 61oka noaaqm npoBOIOKM
1 y6eantech, 4TO NPOBONOKA HAXOAUTCH B COOTBETCTBYHO-
LieM enobke.

8. [loacoeanHWTe CBapOYHYIO FOPENKY U BCTaBbTe BbICTynato-
LIyt YacTb NMPOBOJIOKKU BO BTY/IKY, Cnesis 3a TeMm, uToObl
WTMOT ynpasneHusa Bbin Haanexalum o6pasom ycTaHoB-
NeH Ha MeCTo, a raika coeZiMHeHWs Obina NoNHOCTbIO 3aTa-
HyTa.

3.2 3AMNYCK

1. Bkntouute annapar.
2. YcraHoBMTE BbIKNOYaTENb MUTAHUA B CPEAHEE NOSNOMEHHE.

3. CHWMMTE cOMmo 1 HanpasnaLLyt TPYOKy AN NPOBOMOKM
CO CBapOYHOW rOpPesiK1, HaXKMUTE KHOMKY 8 (CM. - KapTtuHka
1 Ctp. 3.) 1 noaaBaiTe NPOBOSIOKY A0 TEX MOP, NOKa OHa He
BbIMAET M3 NepeaHen YacTu cBapoyHon ropenku. Npu noaa-
4e NPOBOJIOKK Yepes CBAPOYHYIO rOPeNKy UCNOoNb3yrTe pyuy-
HOe KONIECUKO ANA PerynupoBKM YCUIIUA, C KOTOPbIM
NPWXUMHbBIE PONMKKU AaBAT HA NOAAIOLLMIA POnuK. [Mpmwxum
Z[OMKEH BblTb HACTPOEH TakK, YToBbl CBapOYHasA NPOBOSIOKA
nepemeLlanach ¢ NOCTOAHHOW CKOPOCTbLIO 6e3 NpocKanb3bl-
BaHMA U Aepopmaumnn. YCTaHOBUTE Ha CBAPOYHYIO rOpesKy
HanpaenfaLyo TPYOKy, NOAXOAALLYIO AN NPOBOJIOKH, B
COOTBETCTBMM C MCNOSb3YEMbIM TUMOM NMPOBOJSIOKH .

4. 3akpenuTe HanpasnswoLLyto TPYOKy AnA NPOBOOKK M yBeau-
TeCb, 4YTO ee AnameTp COOTBETCTBYET UCMONb3YyeMOoW NPoBO-
nokKe.

CBAPOYHAA NMPOBOJIOKA MOXET HAHECTHU TPABMY.

Hwvkoraa He HanpaBnsaiTe CBAPOUHYHO FOPESIKY Ha TENO UK Ha
MeTanMyecKue NpeameThl Npu pasMatbiBaHUM CBapOYHOM
NPOBOJIOKM.

5. YcraHosuTe 06paTHoO razoBoe COMo.

6. OrtkpoiTe KnanaH 6annoHa c rasom.

7. TloAcoennHWUTe 3a)KMM 3a3eMieHunA Kk obpabaTtsiBaemoit ae-
Tanu B MecTe, re OTCYTCTBYET p)KaBuMHa, Kpacka, cMaska
UM NNacTuK.

BHUMAHME! ECIIM YCTPOMCTBO MOJAYN MPOBOJIOKHU
BYAET NOABELLEHO BO BPEMA CBAPKW, OBECIMNEYbTE
N301nAUnU0 KOPMNMYCA MEXAHHU3MA NOAAYU NPOBOIJI-
OKHU OT KOHTYPA 3A3EMNIEHHUA (HANPUMEP, UCMOJ1b-
3YWATE NOABEMHbBIE TPOCbI U3 HEMITOHA UNK APYroro
HENPOBOOALLErO MATEPUANA). COBNMFOAEHUE 3TOMU
NPEAOCTOPOXHOCTU HEOBXOAWMO AnA NPEOOTBPA-
LLIEHMA BOSMOXHOIO 3AMbIKAHUA LIEMU TOKA CBAP-
KW YEPE3 MEXAHWU3M NOABECA U KOHTYP 3A3EMJIEHHUA
ANEKTPUHECKOU CUCTEMbDI.

HECOBJFOAEHUE 3TOro NPABUINA BE3OMNACHOCTHU MO-
MET NMPUBECTU K CEPbE3HbIM MOBPEXAEHUAM SMEKT-
PUYECKOWU CUCTEMbl U HAHECEHWUIO YLLIEPBA
NOABEMHOU CUCTEME TOKOCBEMHHUKA.
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OMUCAHUE OPTAHOB YMPABJIEHWA HA NEPEOHENA MNAHENU

4.0 OINWUCAHUE OPTAHOB YMNPABJIEHUA HA
NEPEOHEU NAHEINU

41 NEPEOHAA NAHENDb

Kaptnrka 1.

OIOIE)

1647 40

1 - Mepekntouatenb BUAOB CBapPKH:

11

B MOJNIOXKEHWU (2-Xx0[0BOM LMKI) HAXMUTE KHOMKY
CBapOYHOM ropenku, 4Tobbl HaYaTb CBapKy 1 OTNYCTUTE €€, YTOObI
npeKpaTuTb CBapKy.

B nonoxexuu ﬁ (4-x0A0BOW LMKI) HAXXMUTE KHOMKY
CBapOYHOi FrOpenku ANA nofauu rasa; npu oTnyckanuu oyayT
BKJTHOYEHbl MEXaHU3M NoJayn CBapOYHOH MPOBOMOKM M TOK; NOB-
TOPHOE Ha)kaTWe OCTaHOBWT Nojady NPOBOJIOKM 1 TOKa, a Npw oT-
nyckaHuu 6yAeT nepeKpbiTa nogava rasa.

B nonoxkeHun ®®®ee® (toueyHaa cBapka) cBapLyuk Byaet pado-
TaTb B PEXXUME NPOrpaMM1UpyemMoro BpemeHu. Hakmute KHonKy
CBapOYHOM rOpenku, YToObl 3anyCTUTb CBapKY; CBapKa 3aKOHUUT-
CA aBTOMATUYECKM Yepes NPOMEXKYTOK BPEMEHH, 3aAaHHbIi No-
TeHuMoMeTpoM pene Bpemenu 5 (cMm. - KaptuHka 1 Ctp. 3.).

2- MH.EWII(aTOpHaﬂ Nnamna «annapaTt BKAKYeH».

3 — UHaMKaTOpHaA Namna neperpesa annapara uim Heucnpas-
HOCTM CMIOBOro 6rioka ynpasneHnA CUCTEMbI BOAAHOMO OXNarK-
LeHun.

4 - anaBnmou.mﬁ noTeHYUoMeTp CKOPOCTU noaa4yun npoBon-
OKMW.

5 — MNoTeHUHOMETp ynpaBneHUsa BpeMeHeM TOUYEYHON CBapKH,
3agaet uHtepsan ot 0,3 o 10 cekyHA. [lencTByeT TONbKO Toraa,

koraa nepekntoyatrens 1 (cMm. - KaptuHka 1 Ctp. 3.) yctaHoBneH B
MOSIOXKEHNUM

6 — nOTeHLIMOMeTp ynpaeJieHUA BpeMeHeM pasroHa 3N1eKTpo-
Asurarena MmexaHusma noaayv npoBOJIOKHU.

7 — MoTeHUMOMeTp onnaBneHUA NPOBOJIOKKU. 3aaaeT Bpems, B
TeyeHWe KoToporo ByaeT COXPaHATLCA CBApOYHasA MOLLHOCTb

nocne oBbl4HOrO OTMYCKaHWA KHOMKKW CBApPOYHOM ropenku. Mpu
OKOHYaHMM CBapKM, €CNW 3TO BPEMSA 3aZ1aHO CITULLKOM KOPOTKWM,
NPOBOJIOKA OCTAHETCA NPUXBAYEHHOW B CBAPOYHONM BaHHE UK
OyZeT BbICyHyTa CAMULLKOM JaneKko 13 Tpy6uyatoro HakoHeuHWKa
CBapOYHOM FOPENKKU; eClM BPeMA 3a1aH0 CIULIKOM B0NbLUMM,
NPOBOJIOKA OCTAHETCA NMPUXBAYEHHOM B TPyOUaTOM HAKOHEYHUKE
CBapOYHO¥ rOpesku, YTo 0BbIYHO MPUBOAWT K MOBPEXAEHMIO Ha-
KOHEYHMKa.

8 — KHonka noaaun npoBonoku (6e3 «Toka»).

9 — KHonKa npoBepKU nofgauu rasa.

10 —Pa3bem cBapO4HOW ropesiku Tuna «eBpo».

14 — BonbTMmeTp.

15 — AMnepmeTp.

16 — LUTyuep noaaun oxnamaaroien oAbl (CUHUN).

17 - WUtyuyep Bo3BpaTa oxnamaaroLien oAbl (KpacHbIN).

OCHOBHBbIE CBEQEHUA O AYTOBOW
CBAPKE B UHEPTHOU CPELIE

5.0

NPUHLMMBI YTOBOW CBAPKW B UHEPTHOW CPELE

CBapka MeTannnyecKkum 371eKTpoA0M B UHEPTHOM rase ABnAeTcA
aBTOTEHHOM, T.€. NO3BOJIAET CBapMBaTh 3aroTOBKU M3 OANHAKOBO-
ro metanna (ManoyrnepoaucTan crasb, HepXkasetolaa crasb,
antoMUHWIA) NyTem nnasku, obecneunBan Kak GU3MUECKYHo, TakK 1
MEXaHWUYECKyHo LenocTHocTb. Tenno, Tpebyemoe Ans nnasneHus,
CO34aeTCA 3NEKTPUYECKON Ayrow, KoTopaA BO3HUKAET MeXay
NPOBONIOKOMN (3NEKTPOAOM) U CBAPUBAEMOM 3aroTOBKOM. 3aluut-
HbIW ra3 3almLLaeT Kak Ayry, Tak 1 pacrniaB/ieHHbIR MeTan oT BO3-
Aencteuna atmocdepsl.

6.0 NOAKIMFOYEHUE U NOLAITOTOBKA OBOPY-

AOBAHUA ANA CBAPKU

BbIMNONMHAWATE NOAKMFOYEHUE NMPUCMNOCOBIEHUA AnA
CBAPKH C OCTOPOXHOCTbBIO, YTOBbl HE AONYCTUTb
MNOTEPU MOLLIHOCTHU UINKAU YTEYKHU ONACHbIX TA30B.

TwartenbHo cobntoaaiiTte TpeboBaHMA 6e30NacHOCTH.

TNPUMEYAHHNE: HE BbIMOJTHAUTE PEIY/IMPOBKY IMEPE-
KJTFOYATEJIEN BO Bpems cBapoyHbix paboT, 4ToObl He Aomyc-
TUTb MOBPEXKAEHNA 000PYA0BaHMA.

Y6eautech, 4To ras nocTynaet U3 conna, oTperynupyiTe noTox ¢
NOMOLLbHO Fa30BOro peayKTopa.

BHUMAHUE: 3ALUUTUTE NOTOK FA3A SKPAHOM MNPH PA-
BOTE HA YNULE UINU B MECTAX C BEHTUNALUUEN, UHAYE

NPOLIECC CBAPKU HE BYLET 3ALLIULLIEH U3-3A PACCEMU-
BAHUA UHEPTHbIX 3ALLIUTHbIX FTA30B.

6.1 CBAPKA

1. OtkpoiiTe 6annoH AnA CKaToro rasa v oTperynmpymTe notok
BbIX0AALLEro rasa, ecnu Tpedyetca. YCTaHOBUTE 3aXKUM 3a-
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JAEPEKTbl CBAPKU

RU

3eMIeHUs Ha YacTb CBapUBAEMOW 3aroTOBKM TaMm, rae OT-
CYTCTBYET KpacKa, NNacT1K UK NPoAyKTbl KOPPO3UU.

105°

ANA ONTUMANBHOW CBAPKM JEPXUTE FOPESIKY B
TOM XE HAMPABJIEHWK, B KOTOPOM MNOJAETCAH
MPOBOJIOKA.

BbibepuTe TOK CBapKM C NOMOLLLIO Nepekntoyartenei 11 (cm.
- KaptHka 1 Ctp. 3.); noMHuTe, yem GonbLue TonLmMHa ceap-
K1, TeM Gonbluas MOLLHOCTL Heobxoanma. McxoaHana Ha-

CTpoO¥iKa nepekntoyarena NOAXOAMT ANA CBAPKK U3Aenni

MWUHUManNbHOM TONWMHBI. TakKe cneayeT yuuTbiBaTb, YTO

ANA KKAON HACTPOMKKM MCNONb3yeTCA CBOA CKOPOCTb MoAa-
UM NMPOBOJIOKM, KOTOPYHD MOXKHO BbIOMPATL C MOMOLLbLIO pe-
rynMpPOBOYHOM PyYKkM 4 (cMm. - KapTturka 1 Ctp. 3.).

CBAPKA YIMEPOAUCTOMN CTAINKU

6.2
Ona

HOM

BbINOJIHEHNA CBAPKKU METaNl/IMYECKUM 3N1EKTPOAOM B UHEPT-
rase BblNoONIHUTE cneaywuime AencTBuA.

1.  Mcnonb3yitTe ABYXKOMMOHEHTHbIM 3aLUUTHBIA ra3d (0OblYHO
cmecb AR/CO2 ¢ npoueHTHBIM coaep»aHWem aproHa 75-
80% 1 CO2 20-25%) nnun TPEXKOMMOHEHTHbIE CMECH, Hanpw-
Mep AR/CO2/02. HecMOTpa Ha HU3KYt0 NPOHULAEMOCTb,
3TW rasbl 06ecneunBaloT HarpeB Npu CBapKe, Aar0T OAHO-
POAHBIE M KOMNAKTHbIE Ny3biPbKK. MIcnonb3oBaHWe ABYOKK-
CH yrnepoja B KayecTBe 3alMTHOro rasa (npu AyroBom
CBapKe MeTanMyeckuM dNEeKTPoAOM B Cpeae 3aLyUTHOro
rasa) AaeTt TOHKME U XOPOLLO NPOHMKAOLLMUE Ny3bIPbKK, HO
MOHM3aLWA rasa MOXeT 0cnabuTb YCTORUMBOCTb AYTU.
Mcnonb3ynte AnA noAaayv CBApPOYHYKO MPOBOJIOKY TOrO e
copTa, 4To M cBapvBaemas cranb. Bceraa ncnonbayiite
NPOBONOKY xopoLlero Kayectsa. Ceapka pxaBoi NpoBos-
OKOW MOXET cTaTb NpUYMHOW AedeKTOB cBapku. B obiem
cnyyae NpMMeHUMble AnanasoHbl TOKOB AnA UCMONb3yeMOn
MPOBOJOKM BbIYMCAAETCA CneaytoLnm obpasom:

(9 npoBonoku, MM) x 100 = (MUHUMANbHBIVA TOK, amnepsl).
(9 npoBonIOKK, MM) X 200 = (MakcumanbHbIM TOK, aMmnepsbl).

Mpumep: @ npoB.. 1,2 MM= MUHUMaNbHLIA TOK 120 amnep;
MakcumanbHbln TOk 240 amnep.

YKasaHHbIM AnanasoH MCMonb3yeTca C ABYXKOMMOHEHTHOW
cmechto razoB AR/CO2 1 npu KOPOTKO3aMKHYTOW CBapKe
(SHORT).

He cBapuvBaWTe aetanu nNpu HanvMyMm KOPpPO3uM, Macna u
CMasKu.

Mcnonb3yiTe CBApPOYHYO rOpenKy, COOTBETCTBYIOLLYIO Xa-
paKTepucTMKam TOKa CBapKy.

Meproanyeckn npoBepaiTe 3aXMM 3a3eMiIeHUA Ha npea-
MET NMOBPEXAEHHA; NPOBepsiTE CBapoUHble Kabenu (May-
LM K CBApPOYHOMN ropenke v 3asemnaloLni) Ha npeameTt
U3710Ma UK NPOropaHua, YTO MOXKET 0Cnabutb apdeKTUB-
HOCTb.

6.3 CBAPKA HEPXXABEIOLLIEM CTAINKX

Csapka HepxasetoLen ctanv cepun 300 (ayCTEHUTHOM) AOMKHA
npoBOAMTBLCA NoA 3aLUUTHBIM rasomM C BbICOKMM coAepiKaHuem
aproHa 1 HU3KMM NPOLIEHTHLIM coaepxxannem O2 ana ctabunuaa-
umu ayrv. Yaue scero ucnonesyetca cmecb AR/O2 B COOTHOLLIE-
Hun 98:2.

— Hukorza He ncnonbsyite CO2 unm cmecn AR/CO2.

— He npukacaiitecb K NpoBOSIOKe.
McrnonbayeMblit 3anonHALWMIA MaTepran AomxkeH ObiTb Bonee
BbICOKOrO KayecTBa, YeM OCHOBHOW Marepuar, a 30Ha CBapKu
[OMKHA BbITb NONHOCTLIO YUCTOM.

6.4 CBAPKA AIMTFOMHUHHUA

Ona CBapKun antoMUHNA I/ICI'IOJ'Ib3yl:1TeZ

1. 3awuTHbIi ras, cocToAwui M3 aproHa Ha 100%.

2. 3anonHALy0 NPOBOJIOKY M3 COCTaBa, MOAXOAALLero AnA
OCHOBHOrO CBap1Baemoro Marepvana. [na cBapku cnnasa
AJTFOMAH v cnnasa AHTUKOPOAJT (KUCITOTOYCTOU-
4YMBOIo AJIKOMUHWA) ncnonb3yitte NpoBONOKY, coaep-
xwauwyto 3-5% kpemHua. [ina csapku cnnasa
MEPAJTFOMAH v cnnasa QPIAJ1 ncnonb3ayite NnpoBOSIOKY C
5% conep)aHmem MarHus.

Mcnonb3yite CBapoUYHyto ropenky, npeaHasHa4yeHHyo And
CBapKK antoMUHKA.

6.5 TOYEYHAA CBAPKA

OTOT TMN CBapKK NPUMEHAETCA AN TOYEYHON CBapKM ABYX Hano-
YKEHHBIX IMCTOB U TpebyeT UCMoNb30BaHUA CreynanbHOro raso-
BOTO conna.

YcTaHoBMTE ra3oBoe COMMo ANA TOUEYHOM CBapKu1, BAAaBUTE €ro B
CBapvBaEeMyto 3arotoBKy. HaxxMuTe KHOMKY CBapOYHOMN ropesiku,
y6eanTech, 4TO CBapOYHbLIM annapar co BpeMeHeM OTLenuTca oT
3aroToBKWU. OTOT NEPUOA BPEMEHU YCTaHaBNUBAETCA PEryIMpOB-
koi «TIMER» 5 (cM. - KapTtuHka 1 Ctp. 3.) u AomkeH 6biTb 3asaH,
MCXOAA U3 TOMNLWMHBI MaTepuana.

7.0 JOE®PEKTbI CBAPKU

71 KNACCUPUKALIUA U ONMUCAHUE OEDPEKTOB

MpHYMHBLL U Mepbl NPeAYNPEXAEHUA BO3HUKHOBEHUA AedEKTOB
pasnuuHbl. Mpu cBapke MoryT BbiTb PasnnyHbIE AEPEKTbl, KOTO-
pble BaXXHO 0BHAPYKUTb.

B cnepytoweit Tabnuue ykasaHbl pasnnyHble AedekTbl. ITH Ae-
PeKTbl He 0TInYaoTCA No popme Unn npupoae ot AePeKToB, BO3-
HUKaMLWWX NPU PYYHOW AYroBOW CBApPKe C NOKPbLITEIMU
anekTpoaamu. Pasnuuua mexay ABymsA cnoco6amu cBapku oOT-
HocATCA B BONbLLEN Mepe K YacToTe NpoABeHUs AedEeKTOB — No-
PUCTOCTb, HANPUMeEP, Yallie BCTpeyaeTcAa Npu CBapKe B MHEPTHOM
cpele, a BKpan/ieHue Lunaka BO3HUKaeT TOMbKO MpKU CBapKe ¢
NOKPbITLIMWU 3NEKTPOAAMM.
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OBLLIEE TEXHUWYECKOE OBCIlY X{UBAHUE

OLLUMBKA BH

=]

NPUYHUHA U UCNPABINEHUE

HEPOBHAA MNOBEPXHOCTb

- HenoctatouHasa noArotoBKa CBapKu.
- BuipoBHaiiTe KpanA 1 Aep)xuTe UX BO BPeMA TOUEUYHON CBapKH.

YPE3MEPHAA TOJILLIMHA

- HyneBoe HanpseHune nNpu HarpysKe Uan CAMLLIKOM HU3KaA CKOPOCTb CBApPKHK.
- HenpaBunbHbI HAKNOH ropenku.
- Cnuwkom 60nbHOM AMaMeTp NPOBONOKM.

HEJOCTATOK METAJTNA

- CnuwwKkom 60nbLUOoi 06EM CBapKM.
- CNULLIKOM HU3KOE CBapHOE HarnpsXXeHWe Npy cBapHbIX padoTax.

OKWUCMEHHLIN BATTUK CBAPHOIO
LLIBA

- [Mpu ncnonb3oBaHun ANMHHOM Ayrv CBapuBaWnTe B KaHane.

- Perynupyite HanpsaxeHve.

- MpoBonoka 06HAXKUTCA MW CULLKOM CUIbHO BLICYHETCH U3 TPYOKM noaauu
NPOBOOKH.

- HenpasunbHaa CKOPOCTb N0AAYM MPOBOJIOKK.

HEZLOCTATOYHbIW NMPOBAP

- HenpaBunbHbIA HAKNOH ropenku.

- HenpaBunbHoe nnu HeaocTatoyHoe yaaneHue.

- NepetepTble TPyOKM NoAaun MPOBOOKU.

- CNMLWKOM HWU3Kas CKOPOCTb NoAayy NPOBOMOKKU UK CKOPOCTb CBapKM ANnA
MCMNOMb30BaHHOIO HaMPAXKEeHMA.

UPE3MEPHbLIX NMPOBAP

- CNMLWKOM BbICOKAA CKOPOCTb NOAAYM NMPOBOJIOKH.
- HenpaBunbHbIA HAKNOH ropenku.
- YUpeamepHoe yaanexue.

XONOAHOE COEANHEHWE /
HEMPOBAPEHHOE MECTO

- CnuwKkom ManeHbkoe yaanexHue.
- Hacekute nnun 06pycme OB, NOTOM NMOBTOPUTE.

KAHAJIbHOCTb

2 hf B

- CNMLLKOM BbICOKaA CKOPOCTb CBaPKK. (OTH OLUMOKM CBaPLLMUK MOXET NErKo
YBUAETb U CPasy e UCMPaBUTb).

8.0 OBLUEE TEXHUYECKOE OBCITY KUBAHUE

OTCOEOWHUTE BJIOK MUTAHUA OT NUTAIOLLIEW CETH
NEPELA BbINONHEHUEM NKOBbIX PABOT MO TEXHUYEC-
KOMY OBCIY XUBAHUIO.

Kaxable 5-6 mMecAuLeB yaanaiTe CKOMUBLUYIOCA FPA3b BHYTPU
CBapoYHOro annapara CTpyen Cyxoro c>katoro Bosayxa (nocne
CHATUA BOKOBbLIX NaHenen).

BYObTE NPEOEJIbHO AKKYPATHbI, YTOBbl HE AOMNYC-
TUTb USTMBAKOLLIUX YCUITUN, KOTOPBIE MOIYT NPUBEC-
T K NOBPEX AEHUIO U NEPEOABJIUBAHUIO
CBAPOYHOMU FOPENKWU. HUKOTAA HE NEPEMELLAUTE
MCTOYHUK NMUTAHUA, TACKAA EFO 3A CBAPOYHYIO IO-
PEJKY.

NEPUOANYECKH NPOBEPANTE COCTOAHUE CBAPOU-
HOW FOPEJIKU — 3TA AETAJIb HAUBOJNEE NOABEPXEHA
U3HOCY.

8.1 TEXHUYECKOE OBCINYXUBAHWUE CBAPOYHOM IO-
PENKHU

TASOBOE COINJ10: nepnoanyeckn HaHOCUTE aapo3osb ANA
CBAPOYHbIX annapaToB M OYWLLANTE BHYTPEHHIOK NOBEPX-
HOCTb COMJ/a OT OCTaTKOB.

HANPABJIAIOLLAA TPYBKA A/1A NMPOBOJIOKU: npo-
BepbTE OTBEPCTUE ANS NPOBOMIOKM Ha TPyOKe Ha npeameTt
u3Hoca. 3aMeHuTe Npu HE0BXOANMOCTH.

COEAWHEHWUE CBAPOYHOW FOPEJIKH

Mepea noacoeanHeHWEM CBApPOYHOM ropenku ybeamtech, uto
obonouka NnpoBosioku (18) noaxoauT AnA AMameTpa Ucno-
Nb3yeMOW NPOBOJIOKHU:
19 18
| |
—E—'W
=<

8.2

21

— CWHAA @ 1,5 ana nposonokun & 0,6—0,8 Mm.
— KPACHAA @ 2,0 anqa nposonoku @ 1-1,2 Mmm.
(LiBeT 060104KM MPOBOMOKM ANS CTaNIbHOM NMPOBOMOKHM. )
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BUO HEMCNPABHOCTHU

Hvkakve dyHKUMM He AenCTBYIOT

BO3MOMHbIE NPUYUHDI

HewucnpaBHbii Kabenb HanpaykeHua
(OTKNtOYEHbI 0AHA MM HECKONBbKO $as).

KOHTPOJb U UCNPABJTIEHUE

CKOHTpOnupyiiTe 1 ucnpasbTe.

CropeBLunii npeaoxpaHnTenb.

3ameHute.

HeperynspHas noaaua
NPOBOJIOKM.

HenocratouHoe AaBneHne NpyxuHbl.

MonpobyiiTe 3aTAHYTL PerympytoLiee KonecuKo.

BTyﬂKa noaa4yv nNpoBOJIOKKU 3a6J'IOKVIpOBaHa.

3ameHurte.

HenpasunbHbIA TEeMN — HENOAXOAALLMIA ANA
NPOBOIOKM UK YPESMEPHO U3HALLMBAIOLLUA.

I'IosepHMTe POSIUK UK 3aMeHUTe ero.

YpeamepHoe TopMoXkeH1e 60BUHbI.

Perynupyrowmm BUHTOM YBUIIbHATE TOPMO3.

OKucneHHasna, NNoXo HaMoTaHHan npoBOJIOKa
HU3KOro Kayectea C 3anyTaHHbIMWU 1IN
nepexkpbiBalOWMMUCA XUnamMi U T.4.

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

CHWKeHHan MOLLHOCTb CBapPKH.

3asemnAtoLyuii Kabenb He NPUCOEANHEH.

MpoBepbTe, HAXOANTCA U Kabenb HanNpaAXXeHUs B XOpoLLeM
COCTOAHWH, U yBeanTeCh, KPenko I NPUKPENNEH 3aXKNUM K pabouemy
MECTY, KOTOPOE HE ZIOMKHO ObiTb NOKPLITO PXKABUYUHOW, MACIOM WK
KPacKom.

OtaeneHo unu ocnabneHo coeMHEHUE Ha
nepeknoyarenax.

|_|plr1 HEoBX0AUMOCTH CKOHTpOJ‘IMpyHTe, 3arAHUTe UK 3aMeHuTe.

HewucnpaBsHbiii KOHTaKTOP.

CKOHTPONUPY#TE COCTORHWE KOHTAKTOB U MeXaHWYecKne GyHKLUK
KOHTaKTOpa.

HeuncnpasHbii BeINpAMUTESb.

BuayanbHO CKOHTPONMPYWTE NPUCYTCTBHE 3HAKOB 0BropaHus, npu ux
HalM4nUK BLINPAMUTENb 3aMEHUTE.

MopwucTble Mnu ryéuatsie WBbl.

Her rasa.

MpoBepbTE NPUCYTCTBUE rasa UM AaBreHWe NoAaym rasa.

lMepeKkochl B MecTe CBapHOTO LUBA.

Mcnonb3yiiTe NoaxoAnLLyto 3aCnoHKy. Ecnv Heo6xoanmo, yBenuubTe
laBieHne noaayu rasa.

3acopeHbl oTBepcTHA B Anddy3ope/
pacnbinuTene.

3abutbie 0TBEepCTMA BbIYUCTUTE CXKaTbiM BO3AYXOM.

YTeuka rasa yepes TpeLUnHbl COe AMHUTENTbHbBIX
LUNaHros.
BeHtnb coneHonza SaéﬂoKMpOBaH.

CKOHTPONUPYITE U 3aMEHNUTE HeucnpasHble AeTanu.
CKOHTponupyiTe paboTy coneHonaa v anNeKTpUieckoe CoeanHeHue.

MopwucTble unu ryéuatbie LWBbl.

HeMCI’IpaBHbIVI perynaTop AaBfieHUA.

I'Ipoaepre ,ueﬁcmme, OTCTPaHMB LUNaHr, CBﬂSbIBaI-OLL[MIZ perynatop
AaBNeHUA U UCTOUYHUK SHEPIruun.

Hwuskoe kauecTBo rasa unu MPOBONOKN.

a3 A0MKeH BbiTb YPE3BLIYAMHO CYXOM; 3aMEHUTE BTYNKY UK
MCMonb3yiTe NPOBOOKY APYroro Tuna.

Moaaua rasa He BbIKOYaETCA.

M3HOLLEHHbI MK 3arpA3HEHHbIA BEHTUNb
coneHounaa.

ConeHouna pasbepute; O4UCTUTE OTBEPCTHUE U YNNIOTHUTENbHOE
KOMbLO.

Hakatne Kypka Ha ropenku He
BbI3blBaET AENCTBUE.

HewncnpasHbiii KypoK ropenku,
0TCOeZMHEHHbIe UMK MOBPEXAEHHbIE Kabenu
ynpasneHua.

OTCOoeanHUTE 3aCOB NPUCOEANHEHUA FOPESIKA U NpoBeauTe
3aKopauvBaH1e NnostCcoB; ECU annapar npasuibHO paboTaer,
npoBepbTe Kabenu U KypoK ropesiki.

CropeBLuwit npefoxpaHnTenb.

3ameHute npeaoxpaHutenb Ha HOBBbI 0AMHAKOBOrO Knacca.

HeuncnpasHbIi rnaBHbIi BeIKOYaTENb.

OuncTuTe ero cxatbim BO3AyXOM. Y6eautechb, 4to nposoAa nNpo4yHo
NPUKpeneHbl; ecnu HeobXxoAMMO, BbIKIOUaTENb 3aMEHHTE.

HemcnpaBHaﬂ JNEeKTPOHHaA cxemMa.

Cxemy 3ameHuTe.
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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

MOD. 345A

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

13 | W000352003 | KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 [ W000352083 |HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

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

34 | W000273385 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO

35 | W000272966 | WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE | GRUPPO TRAINAFILO

43 | W000233426 | CENTRAL CONNECTION RACCORD CENTRALISE CONEXION CENTRALIZADA CONNESSIONE CENTRALIZZATA

46 | W000050104 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA

50 | W000231888 | FLANGE FLASQUE BRIDA FLANGIA

53 | W000227958 | CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE

56 | WO000352042 | KNOB POIGNEE PERILLA MANIGLIA

56.1 | WO000253150 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

57 | W000050130 | REEL HOLDER SUPPORT BOBINE PORTA BOBINA PORTA BOBINA

58 | W000352064 | HINGE CHARNIERE BISAGRA CERNIERA

59 | W000352047 | CLOSURE FERMETURE PALANCA DE CIERRE CHIUSURA

72 | W000233511 | TROLLEY MOUNT FEMALE | SUPPORT CHARIOT SOPORTE DEL CARRO SUPPORTO CARRELLO

78 | W000233375 | CONNECTION CABLE L.4M | CORDON DE RACCORDEMENT L.4M | CORDON DE CONEXIONL. 4 M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 4 M
78 | W000233386 | CONNECTION CABLE L. 10 M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | CORDON DE CONEXION L. 10 M CORDONE DI COLLEGAMENTOL. 10M
R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

13 [ W000352003 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

13.1 | W000352083 | KAPPE TAMPA SKYDDSDEL AFDEKKAP

29 | W000227971 | FESTRAD RUEDA FIXA FASTHJUL VAST WIELTJE

34 | W000273385 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

35 | W000272966 | DRAHTVORSCHUB-MOTOR GRUPO DE TRACGAO DO FIO TRADMATNINGSENHET DRAADAANVOEREENHEID

43 | W000233426 | MITTIGER ANSCHLUB CONEXAO CENTRAL CENTRALANSLUTNING MIDDEN AANSLUITING

46 | W000050104 | MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA SOLENOIDVENTIL SOLENOIDE VENTIEL

50 | W000231888 | FLANSCH FLANGE FLANS FLENS

53 | W000227958 | DREHBARES RAD RODIZIO PIVOTANTE RORHJUL BEWEEGBAAR WIELTJE

56 | W000352042 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

56.1 | W000253150 | KAPPE TAMPA HUV AFDEKKAP

57 | WO000050130 | SPULEN HALTER PORTA BOBINA CYLINDERHALLARE SPOELHOUDER

58 | WO000352064 | SCHARNIER DOBRADICA SVANGTAPP SCHARNIER

59 | WO000352047 |VERSCHLUSS FECHO TATNINGSRING SLUITING

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

78 | W000233375 | VERBINDUNGSSCHNURL.4M | CORDON DE RACCORDEMENTL.4M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 4M | AANSLUITKABEL LENGTE 4 METER
78 | W000233386 | VERBINDUNGSSCHNURL.10M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 10 M | AANSLUITKABEL LENGTE 10 METER
R. | CODE DESCRIERE POPIS POPIS KODOK LEIRASA

13 |W000352003 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO BEALLITO KEREK

13.1 [ W000352083 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA FEDEL

29 | W000227971 | ROATA FIXA PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO MEREV KEREK

34 | W000273385 | PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA ARAMKOR LAP

35 | W000272966 | DISPOZITIV DE ALIMENTARE CU SARMA | JEDNOTKA PODAVANIA DROTU | JEDNOTKA PODAVANI DRATU | HUZALTOVABBITO EGYSEG

43 | W000233426 | RACORD CENTRAL STREDOVE PRIPOJENIE STREDOVE PRIPOJENI KOZEP CSATLAKOZTATAS

46 | W000050104 | VENTIL ELECTROMAGNETIC SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL SZOLENOID SZELEP

50 | W000231888 | FLANSA PRIRUBA PRIRUBA PEREM

53 | W000227958 | ROATA DE DEPLASARE POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO MOZGO KEREK

56 | W000352042 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACi KOLECKO BEALLITO KEREK

56.1 | W000253150 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA FEDEL

57 | W000050130 | SUPORT MOSOR DRZIAK BUBNA DRZAK BUBNU DOBTARTO

58 | W000352064 |PIVOT PANT PANT PANT

59 | W000352047 | CARCASA UZAVER UZAVER ELZARO

72 | W000233511 E;%TIEUNT DE MONTAJMAMAPENTRU |\ 70RNA PODPERA VOZIKA | VNITANI PODPERA VOZIKU A KOCSI BELSO TAMASZA

78 | W000233375 | CABLU DE CONECTARE L.4 METRI PRIPAJACI KABEL DLZKA 4 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 4 M. | 4 M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL
78 | W000233386 | CABLU DE CONECTARE L.10 METRI PRIPAJACI KABEL DLZKA 10 M. ;R'POJOVAC' KABEL DELKA 10 10 M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL




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 / TEPEYEHb 3ANACHBIX YACTEN

MOD. 345A

R. CODE OPIS NEPIFPAQH OMUCAHUE

13 W000352003 | POKRETLO AIAKOMTHX PYUKA

13.1 | W000352083 | KASK KAAYMMA KOMMAYOK

29 W000227971 | KOLKO STALE STAOEPOX TPOXOX 3AKPEMNEHHOE KONECO

34 W000273385 | PLYTA OBWODOWA HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHAA NNATA

35 W000272966 | PODAJNIK DRUTU MONAAA NMPOQGOHZHX XYPMATOX BTOK MOOAYN NMPOBOJOKM

43 W000233426 | PODLACZENIE SRODKOWE KENTPIKOZ XYNAEZMOX TMABHbIN PASHEM

46 W000050104 | ZAWOR SOLENOIDOWY HAEKTPOBAABIAA SNEKTPOMATHUTHBIN KIMANAH

50 W000231888 | KOtNIERZ ONANTZA ONAHEL|

53 W000227958 | KOLKO RUCHOME NEPIZTPEQOMENOX TPOXOX MNOBOPOTHOE KONECO

56 W000352042 | POKRETLO AIAKONTHX PYUKA

56.1 | W000253150 | KASK KAAYMMA KOMMAYOK

57 W000050130 | UCHWYT SZPULI ©HKH MMOMNMINAX HEP)XATEIb KATYLWKN

58 W000352064 | ZAWIAS MENTEZEX METNA

59 W000352047 | ZAWOR KAEIZIMO SACTEXKA

72 W000233511 | WEWNETRZNA PODPORA WOZKA BAXH TPOXEIOOOPEA "HE300 KPEMMEHNA TOKOCBEMHMKOB
78 W000233375 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 4 M. | KAAQAIO ZYNAESHS L 4 MT. COEOUHWTENBHBIV KABEMb L. 4 M
78 W000233386 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 10 M. | KAAQAIO ZYNAESHE L 10 MT. COEOVHWTENbBHBIN KABEb L. 10 M




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

MOD. 450A/450A H

MOD. 450A

W

MOD. 450A H




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

MOD. 450A / 450A H

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

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

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

13 | W000352003 | KNOB POIGNEE PERILLA MANOPOLA

13.1 | W000352083 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

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

34 | W000232583 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO C.E. 22657
35 | W000233485 | WIRE FEED UNIT MOTEUR AVANCE FIL MOTOR DE ARRASTRE DEL CABLE | GRUPPO TRAINAFILO

37 | W000232578 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO C.E. 22647
4 W000233171 | AUXILIARY TRANSFORMER | TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR TRASFORMATORE AUSILIARIO

43 | W000233426 | CENTRAL CONNECTION RACCORD CENTRALISE CONEXION CENTRALIZADA CONNESSIONE CENTRALIZZATA

46 | W000050104 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA ELETTROVALVOLA

50 | W000231888 | FLANGE FLASQUE BRIDA FLANGIA

53 | W000227958 | CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE

56 | W000352042 | KNOB POIGNEE PERILLA MANIGLIA

56.1 | W000253150 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO

57 | W000050130 | REEL HOLDER SUPPORT BOBINE PORTA BOBINA PORTA BOBINA

58 | W000352064 | CERNIERA CHARNIERE BISAGRA CERNIERA

59 | W000352047 | CLOSURE FERMETURE PALANCA DE CIERRE CHIUSURA

72 | W000233511 | TROLLEY MOUNT FEMALE | SUPPORT CHARIOT SOPORTE DEL CARRO SUPPORTO CARRELLO

78 | W000233389 | CONNECTION CABLE L.5M | CORDON DE RACCORDEMENTL.5M | CORDON DE CONEXION L.5M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 5 M
78 | W000254719 | CONNECTION CABLE L. 10M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | CORDON DE CONEXION L. 10 M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 10 M
78 | W000266056 | CONNECTION CABLE L.20M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 20 M | CORDON DE CONEXION L. 20 M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 20 M
78.1 | W000254614 | CONNECTION CABLE L. 5M | CORDON DE RACCORDEMENT L.5M | CORDON DE CONEXION L. 5M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 5 M
78.1 | W000254715 | CONNECTION CABLE L. 10M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10M | CORDON DE CONEXION L. 10 M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 10 M
78.1 | W000254717 | CONNECTION CABLE L.20M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 20 M | CORDON DE CONEXION L. 20 M CORDONE DI COLLEGAMENTO L. 20 M

R. CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING

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

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

13 | W000352003 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

13.1 | W000352083 | KAPPE TAMPA SKYDDSDEL AFDEKKAP

29 | W000227971 | FESTRAD RUEDA FIXA FASTHJUL VAST WIELTJE

34 | W000232583 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

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

37 | W000232578 | ELEKTR. SCHALTUNG CIRCUITO ELECTRONICO KRETSKORT PRINTPLAAT

4 W000233171 | HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR

43 | W000233426 | MITTIGER ANSCHLUB CONEXAO CENTRAL CENTRALANSLUTNING MIDDEN AANSLUITING

46 | W000050104 | MAGNETVENTIL ELECTROVALVULA SOLENOIDVENTIL SOLENOIDE VENTIEL

50 | W000231888 | FLANSCH FLANGE FLANS FLENS

53 | W000227958 | DREHBARES RAD RODIZIO PIVOTANTE RORHJUL BEWEEGBAAR WIELTJE

56 | W000352042 | DREHKNOPF BOTAO JUSTERINGSHJUL AFSTELWIELTJE

56.1 | W000253150 | KAPPE TAMPA HUV AFDEKKAP

57 | W000050130 | SPULEN HALTER PORTA BOBINA CYLINDERHALLARE SPOELHOUDER

58 | W000352064 | SCHARNIER DOBRADICA SVANGTAPP SCHARNIER

59 | W000352047 | VERSCHLUSS FECHO TATNINGSRING SLUITING

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

78 | W000233389 | VERBINDUNGSSCHNURL.5M | CORDON DE RACCORDEMENTL.5M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 5M | AANSLUITKABEL LENGTE 5 M.
78 | W000254719 | VERBINDUNGSSCHNUR L. 10 M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 10M | AANSLUITKABEL LENGTE 10 M.
78 | W000266056 | VERBINDUNGSSCHNURL.20 M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 20 M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 20 M | AANSLUITKABEL LENGTE 20 M.
78.1 | W000254614 | VERBINDUNGSSCHNURL.5M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 5M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 5M | AANSLUITKABEL LENGTE 5 M.
78.1 | W000254715 | VERBINDUNGSSCHNUR L. 10 M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 10 M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 10 M | AANSLUITKABEL LENGTE 10 M.
78.1 | W000254717 | VERBINDUNGSSCHNUR L. 20 M | CORDON DE RACCORDEMENT L. 20 M | ANSLUTNINGSKABEL LANGD 20 M | AANSLUITKABEL LENGTE 20 M.




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

MOD. 450A/450A H

R. | CODE DESCRIERE POPIS POPIS KODOK LEIRASA

12 | W000227300 | RACORD ALBASTRU MODRE PRIPOJENIE MODRE PRIPOJENI KEK CSATLAKOZTATAS

12.1 | W000227301 | RACORD ROSU CERVENE PRIPOJENIE CERVENE PRIPOJENI PIROS CSATLAKOZTATAS

13 | W000352003 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACi KOLECKO BEALLITO KEREK

13.1 | W000352083 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA FEDEL

29 | W000227971 | ROATA FIXA PEVNE KOLIESKO PEVNE KOLECKO MEREV KEREK

34 | W000232583 | PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA ARAMKOR LAP

35 | W000233485 gfgﬁmv DE ALIMENTARE CU #EDNOTKA PODAVANIA DRO- JEDNOTKA PODAVANI DRATU HUZALTOVABBITO EGYSEG

37 | W000232578 | PLACA DE CIRCUITE OBVODOVA DOSKA OBVODOVA DESKA ARAMKOR LAP

41 | W000233171 | TRANSFORMATOR AUXILIAR POMOCNY TRANSFORMATOR | POMOCNY TRANSFORMATOR SEGED TRANSZFORMATOR

43 | W000233426 | RACORD CENTRAL STREDOVE PRIPOJENIE STREDOVE PRIPOJENI KOZEP CSATLAKOZTATAS

46 | W000050104 | VENTIL ELECTROMAGNETIC SOLENOIDOVY VENTIL SOLENOIDOVY VENTIL SZOLENOID SZELEP

50 | W000231888 | FLANSA PRIRUBA PRIRUBA PEREM

53 | W000227958 | ROATA DE DEPLASARE POHYBLIVE KOLIESKO POHYBLIVE KOLECKO MOZGO KEREK

56 | W000352042 | BUTON ROTATIV NASTAVOVACIE KOLIESKO NASTAVOVACI KOLECKO BEALLITO KEREK

56.1 | W000253150 | CAPOTA KRYTKA KRYTKA FEDEL

57 | W000050130 | SUPORT MOSOR DRZIAK BUBNA DRZAK BUBNU DOBTARTO

58 | W000352064 | PIVOT PANT PANT PANT

59 | W000352047 | CARCASA UZAVER UZAVER ELZARO

72 | W000233511 EI};{ILEJ'\{II'IIE?%-[EJE MONTAJ MAMA PEN- VNUTORNA PODPERA VOZIKA | VNITRNi PODPERA VOZIKU A KOCSI BELSO TAMASZA

78 | W000233389 | CABLU DE CONECTARE L.5 METRI | PRIPAJACI KABEL DLZKA 5 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 5 M. | 5M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL
78 | W000254719 | CABLU DE CONECTARE L.10 METRI | PRIPAJACI KABEL DLZKA 10 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 10 M. | 10 M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL
78 | W000266056 | CABLU DE CONECTARE L.20 METRI | PRIPAJACI KABEL DLZKA 20 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 20 M. | 20 M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL
78.1 | W000254614 | CABLU DE CONECTARE L.5 METRI | PRIPAJACI KABEL DLZKA 5 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 5 M. | 5M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL
78.1 | W000254715 | CABLU DE CONECTARE L.10 METRI | PRIPAJACI KABEL DLZKA 10 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 10 M. | 10 M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL
78.1 | W000254717 | CABLU DE CONECTARE L.20 METRI | PRIPAJACI KABEL DLZKA 20 M. | PRIPOJOVACI KABEL DELKA 20 M. | 20 M. HOSSZU CSATLAKOZTATO KABEL

R. CODE OPIS NEPIFPAOH OMUCAHUE

12 | W000227300 | PRZEWOD NIEBIESKI PAKOP EZOAQY (MMAE) CUHWA PASBEM

12.1 | W000227301 | PRZEWOD CZERWONY PAKOP EZOAQY (KOKKINOZ) KPACHbIV PAGBEM

13 | W000352003 | POKRETLO AIAKOMTHZ PYUKA

13.1 | W000352083 | KASK KAAYMMA KONMAYOK

29 | W000227971 | KOLKO STALE STAOEPOX TPOXOX SAKPENJIEHHOE KONECO

34 | W000232583 | PLYTA OBWODOWA HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHAA MNATA

35 | W000233485 | PODAJINIK DRUTU MONAAA NMPOQOHEHE XYPMATOX BITOK MOMOAYM NMPOBOJIOKN

37 | W000232578 | PLYTA OBWODOWA HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHAA MNATA

4 W000233171 | TRANSFORMATOR POMOCNICZY BOHOHTIKOZ METAXXHMATIXTHX BCTMOMOTATENbHbI TPAHCOOPMATOP
43 | W000233426 | PODLACZENIE SRODKOWE KENTPIKOZ XYNAEXMOX MABHbI/ PAGEM

46 | W000050104 | ZAWOR SOLENOIDOWY HAEKTPOBAABIAA QMEKTPOMATHWTHBIA KNAMAH

50 | W000231888 | KOLNIERZ OAANTZA ONAHEL

53 | W000227958 | KOLKO RUCHOME MEPIETPEQOMENOX TPOXOZ NMOBOPOTHOE KONECO

56 | W000352042 | POKRETLO AIAKOMNTHX PYUKA

56.1 | W000253150 | KASK KAAYMMA KOMMAYOK

57 | W000050130 | UCHWYT SZPULI OHKH MMOMMINAZ NEPXATENb KATYLLIKM

58 | W000352064 | ZAWIAS MENTEZEX NETNA

59 | W000352047 | ZAWOR KAEIZIMO SACTEXKA

72 | W000233511 | WEWNETRZNA PODPORA WOZKA BAZH TPOXEIOOOPEA 'HE3N0 KPEMEHNA TOKOCHEMHMKOB
78 | W000233389 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 5 M. KAAQAIO XYNAEZHX L 5 MT. COEOVHWTENbHBI KABENb L. 5 M
78 | W000254719 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 10 M. | KAAQAIO ZYNAEZHZ L 10 MT. COEOVHUTENBHbI KABENb L. 10 M
78 | W000266056 | KABEL PRZYLACZENIOWY DEUGOSC 20 M. | KAAQAIO ZYNAESHS L 20 MT. COEOVHWTESBHBIV KABEMb L. 20 M
78.1 | W000254614 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 5 M. KAAQAIO XYNAEXHY L 5 MT. COEOVHUTESBHBIV KABEMb L. 5 M
78.1 | W000254715 | KABEL PRZYLACZENIOWY DLUGOSC 10 M. | KAAQAIO ZYNAEZHE L 10 MT. COEOVHWTENBHBIV KABEMb L. 10 M
78.1 | W000254717 | KABEL PRZYLACZENIOWY DEUGOSC 20 M. | KAAQAIO ZYNAESHS L 20 MT. COEOVHWTENBHBIV KABEMb L. 20 M

Vi




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
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MOD. 345A

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
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / TEPEYEHb 3ANACHBIX YACTEN

MOD. 345A
R. | CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
01 | W000236189 | PRESSURE ASSEMBLY GROUPE SERRE-FIL GRUPO DEL PRENSACABLE GRUPPO PREMIFILO
02 | W000050095 | KIT N° 2 PRESSURE ROLL KIT N° 2 GALET SERRE-FIL KIT N° 2 RODILLO PRENSACABLE | KIT N° 2 RULLO PREMIFILO
04 | W000050140 gg:/llé?;ABLE PRESSURE AS- GROUPE PRESSION GRUPO DE PRESION GRUPPO PRESSIONE
05 | W000352069 | WIRE GUIDE GUIDE-FIL FAME GUIDA FILO
06 | W000352070 | SUPPORT SUPPORT SUPORTE FERMO
07 | W000352060 | GEAR ENGRENAGE ENGRANAJE PIGNONE
08 |W000352076 | ROLL-PIVOT PIVOT ROLEAU PERNO PERNO
09 | W000050096 KIT " 2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,6 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,6
D.06 CABLE D.0,6
09 | W000050097 KIT " 2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,8
D.08 CABLED.0,8
09 | W000050098 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.1,0 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,0
D.1,0 CABLE D.1,0
09 | W000050099 KIT N" 2 WIRE FEED ROLLER KIT N°2 GALET AVANCE FILD.1,2 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,2
D12 CABLE D.1,2
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER 5 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL o
09 | W000050100 D.0,8 AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 AL CABLE D.0.8 AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.0,8 AL
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER 5 KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL o
09 | W000050101 D10 AL KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,0 AL CABLE D.10 AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,0 AL
KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER N KIT N° 2 RODILLO DE AR-RAS. DEL o
09 | W000050102 DA2AL KIT N°2 GALET AVANCE FIL D.1,2 AL CABLE D.1.2AL KIT N° 2 RULLO TRAINAFILO D.1,2 AL
10 | W000232290 | PROTECTION COUVERTURE COBERTURA CARTER PROTEZIONE
11| W000227999 | SCREW VIS TORNILLO VITE
15 | W000272968 | MOTOR 24V MOTEUR 24V MOTOR 24V MOTORE 24V
R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING
01 | W000236189 GRUPPE DRAHTNIEDER-HAL- GRUPO DEL PRENSACABLE TRYCKENHET DRUKEENHEID
TERLAGER
02 | W000050095 KIT N 2 DRAHTNIEDER-HAL- KIT DE 2 ROLOS PRENSORES DO FIO | TRYCKSHJUL AV SERIE NR. 2 AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES SET
TERROLLE NR.2
04 | W000050140 | DRUCKGRUPPE GRUPO DE PRESION JUSTERBAR TRYCKENHET REGELBARE DRUKEENHEID
05 |W000352069 | DRAHTFUHRUNGS FAME TRADFORING DRAADGELEIDING
06 |W000352070 | AUFHANGUNG SUPORTE HALLARE STEUN
07 | W000352060 | ZAHNRAD ENGRANAJE VAXELLADA TRANSMISSIE
08 | WO000352076 | ZAPFEN PERNO HJULAXELBULT OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING-
SWIELTJE
09 | W000050096 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,6 DEL CABLE D.0,6 AMETER 0,6 NR.. 2 DOORSNEDE 0,6
09 | W000050097 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,8 DEL CABLED.0,8 AMETER 0,8 NR.. 2 DOORSNEDE 0,8
09 | W000050098 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1,0 DEL CABLED.1,0 AMETER 1,0 NR.. 2 DOORSNEDE 1,0
09 | W000050099 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1.2 DEL CABLED.1,2 AMETER 1,2 NR.. 2 DOORSNEDE 1,2
09 | W000050100 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.0,8 AL DEL CABLE D.0,8 AL AMETER 0,8 AL NR.. 2 DOORSNEDE 0,8 AL
09 | W000050101 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.1,0 AL DEL CABLED.1,0 AL AMETER 1,0 AL NR.. 2 DOORSNEDE 1,0 AL
09 | W000050102 KIT N° 2 VORSCHUBROLLE KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIE NR. 2 DI- | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
D.12AL DEL CABLED.1,2 AL AMETER 1,2 AL NR..2 DOORSNEDE 1,2 AL
10 | W000232290 | RUNG COBERTURA SKYDD BEVEILIGING
11| W000227999 | SCHRAUBE BOTAO SKRUV SCHROEFJE
15 | W000272968 | MOTOR 24V MOTOR 24V 24V MOTOR 24V MOTOR

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
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MOD. 345A
R. |CODE DESCRIERE POPIS POPIS KODOK LEIRASA
01 |W000236189 | ANSAMBLU DE PRESIUNE TLAKOVA JEDNOTKA TLAKOVA JEDNOTKA NYOMASEGYSEG
02 | W000050095 | CILINDRU DE PRESIUNE SET NR. 2 | TLAKOVA KLADKA SUPRAVY €.2 | TLAKOVA KLADKA SOUPRAVY €. 2 A 2. KESZLET NYOMASGORGOJE
04 | WO000050140 | ANSABLU DE PRESIUNE REGLABILA EgﬁLﬁV'TEENA TLAKOVA JED- NASTAVITELNA TLAKOVA JEDNOTKA | BEALLITHATO NYOMASEGYSEG
05 |W000352069 | GHIDAJ SARMA VEDENIE DROTU VEDENI DRATU HUZALVEZETES
06 |W000352070 | SUPORT PODPERA PODPERA TAMASZ
07 |W000352060 | ANGRENAJ PREVODOVKA PREVODOVKA ATTETEL
08 |W000352076 | PIVOT RULANT KLADKOVY OTOCNY CAP KLADKOVY OTOCNY CEP GORGO CSAP
09 | woooosoogs | C'LINDRU DE ALIMENTARE CU EODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES”ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 0,6 €. 2 PRIEMER 0,6 PRUMER 0,6 ATMERG 0,6
0 | W000050087 CILINDRU DE ALIMENTARE CU I?ODAVACIA KLADKA SUPRAVY POI;)A\{ACI' KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 0,8 ¢. 2 PRIEMER 0,8 PRUMER 0,8 ATMERG 0,8
09 | Woo00s009s | C'INDRU DE ALIMENTARE CU I?OD/\VACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY €. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,0 C. 2 PRIEMER 1,0 PRUMER 1,0 ATMERG 1,0
09 | Woooosooge | CIWINDRU DE ALIMENTARE CU E’ODAVACIA KLADKA SUPRAVY POE)A\{AC[ KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KE%ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,2 C. 2 PRIEMER 1,2 PRUMER 1,2 ATMER 1,2
09 | woooosoioo | C'LINDRU DE ALIMENTARE CU FjODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES’{ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 0,8 AL €. 2 PRIEMER 0,8 AL PRUMER 0,8 AL ATMERG 0,8 AL
0 | W000050101 CILINDRU DE ALIMENTARE CU FjODAVACIA KLADKA SUPRAVY POE)A\{AC[ KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES"ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,0 AL €. 2 PRIEMER 1,0 AL PRUMER 1,0 AL ATMERO 1,0 AL
09 | Wo00050102 CILINDRU DE ALIMENTARE CU I?ODAVACIA KLADKA SUPRAVY PopA\{Aci KLADKA SOUPRAVY C. 2 A2. KES”ZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,2 AL C. 2 PRIEMER 1,2 AL PRUMER 1,2 AL ATMER® 1,2 AL
10 [ W000232290 | PROTECTIE OCHRANA OCHRANA VEDELEM
11 |W000227999 | SURUB SKRUTKA SRoOUB CSAVAR
15 | W000272968 | MOTOR 24V 24V MOTOR 24V MOTOR 24V MOTOR
R. |CODE OPIS MEPIFPAOH OMUCAHUE
01 |W000236189 | JEDNOSTKA CISNIENIOWA MONAAA NIESHE YPMATOS BNOK CXATUA
02 | W000050095 | ROLKA NACISKOWA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAOY MIESHS SYPMATOS MPYOXVMHOW POMVK, HABOP 113 2 LLIT.
04 | WO000050140 | NASTAWIALNA JEDNOSTKA CISNIENIOWA | MONAAA MIEZHS PETYNIMPYEMbIV BIOK CXXATUA
05 |W000352069 |PRZEWOD DRUTU OAHrOs SYPMATOS HAMPABAOLLAA [11A NPOBOMOKM
06 |W000352070 | PODPORA ASOAAEIA OMOPA
07 | W000352060 | PRZEKLADNIA MINION LIECTEPHA
08 |W000352076 | ROLKOWY CZOP OBROTOWY MEIPOS BPALLAFOLLIAACA OCb
09 | Wooooso0gs | ROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 1(IT f‘P.Z PAOYAOY MPOQOHSHE SYPMATOS ® 0,6 | POIMKI NOJAYM NMPOBOIIOKM D. 0,6, HABOP 113 2
SREDNICA 0,6 SW .
09 |Woo00s0097 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 1(IT f\P.2 PAOYAOY MPOQOHSHE SYPMATOS ® 0,8 | POMMKI NOOAYM NMPOBOIIOKM D. 0,8, HABOP 13 2
SREDNICA 0,8 SW .
09 |Woo00s0098 | QLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 1(IT {:\P.Z PAOYAOY MPONOHEHE YPMATOX ® 1,0 | POSMKI MNOOAYM NMPOBOSIOKM D. 1.0, HABOP 113 2
SREDNICA 1,0 SW uT.
09 | Wo000s0099 | ROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 P‘(IT éP.Z PAOYAOY MPOQOHSHE SYPMATOE ® 1,2 | POIUKI MOJAYM NMPOBOIIOKM D. 1,2, HABOP 13 2
SREDNICA 1,2 SW .
09 |Woooos0100 | FROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY NPOONOHSHE SYPMATOS 0 0,8 | POMMKI MOOAUM MPOBOMOKM D. 0,8 AL, HABOP
SREDNICA 0,8 AL AW 132 WWT.
09 |Woo00s0101 | FROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOOHZHE SYPMATOZ ® 1,0 | POMMKI MOOAYM MPOBOSIOKM D. 1.0 AL, HABOP
SREDNICA 1,0 AL AW 3 2 WT.
09 | Woooosoioz | ROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOGOHSHE SYPMATOE ® 1,2 | PONMKI NMOOAYM MPOBOSIOKM D. 1.2 AL, HABOP
SREDNICA 1,2AL AW 132 WT.
10 | W000232290 | ZABEZPIECZENIE MPOSTATEYTIKO KAPTEP SAWNTA
11 | W000227999 | SRUBKA AIAKOMTHE BUHT
15 | W000272968 |24V SILNIK MOTEP 24 V SMEKTPOMBUIATENb, 24 B
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHBIX YACTEN

MOD. 450A / 450A H

R. | CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE
01 | W000236189 PRESSURE ASSEMBLY GROUPE SERRE-FIL GRUPO DEL PRENSACABLE GRUPPO PREMIFILO
02 | W000050095 KIT N° 2 PRESSURE ROLL KIT N° 2 GALET SERRE-FIL KIT N° 2 RODILLO PRENSACABLE KIT N° 2 RULLO PREMIFILO
04 | W000050140 ADJUSTABLE PRESSURE ASSEMBLY | GROUPE PRESSION GRUPO DE PRESION GRUPPO PRESSIONE
05 | W000352069 WIRE GUIDE GUIDE-FIL FAME GUIDA FILO
06 | W000352070 SUPPORT SUPPORT SUPORTE FERMO
07 | W000352060 GEAR ENGRENAGE ENGRANAJE PIGNONE
08 | W000352076 ROLL-PIVOT PIVOT ROLEAU PERNO PERNO
09 | W000050096 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.0,6 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,6 g::rEND g EODlLLO DE AR-RAS. DEL CA- KIT N°2 RULLO TRAINAFILO D.0,6
09 | W000050097 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.0,8 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 g::I'ENDiZODILLO DE AR-RAS. DEL CA- KIT N°2 RULLO TRAINAFILO D.0,8
09 | W000050098 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,0 KIT N° 2 GALET AVANCE FILD.1,0 g[rEND f EODlLLO DE AR-RAS. DEL CA- KIT N°2 RULLO TRAINAFILO D.1,0
09 | W000050099 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,2 KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.1,2 g::rEND f EODlLLO DE AR-RAS. DEL CA- KIT N°2 RULLO TRAINAFILO D.1,2
09 | W000050100 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.0,8 AL | KIT N° 2 GALET AVANCE FIL D.0,8 AL KITN°2RODILLO DE AR-RAS. DEL CA- | KITN"2RULLOTRAINAFILOD.0.8
BLED.0,8 AL AL
09 | W000050101 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,0 AL | KIT N°2 GALET AVANCE FIL D.1,0 AL g::rEND 5 E(/)BLLO DE AR-RAS. DEL CA- 2:_TN 2RULLOTRAINAFILOD.1,0
09 | W000050102 KIT N° 2 WIRE FEED ROLLER D.1,2 AL | KIT N°2 GALET AVANCE FIL D.1,2 AL KITN°2RODILLO DE AR-RAS. DEL CA- | KITN"2RULLOTRAINAFILOD.1.2
BLE D.1,02AL AL
10 | W000232290 PROTECTION COUVERTURE COBERTURA CARTER PROTEZIONE
11 | W000227999 SCREW VIS TORNILLO VITE
15 | W000266058 MOTOR 42V MOTEUR 42V MOTOR 42V MOTORE 42V
R. |CODE BESCHREIBUNG DESCRICAO BESKRIVNING BESCHRIJVING
01 | W000236189 EE(;J::E DRAHTNIEDER-HALTER- GRUPO DEL PRENSACABLE TRYCKENHET DRUKEENHEID
02 | W000050095 | KIT N°2 DRAHTNIEDER-HALTERROLLE | KIT DE 2 ROLOS PRENSORES DO FIO | TRYCKSHJUL AV SERIE NR. 2 | AANDRUKGELEIDINGSWIELTJES SET NR. 2
04 | W000050140 | DRUCKGRUPPE GRUPO DE PRESION JUSTERBAR TRYCKENHET REGELBARE DRUKEENHEID
05 |W000352069 | DRAHTFUHRUNGS FAME TRADFORING DRAADGELEIDING
06 |W000352070 | AUFHANGUNG SUPORTE HALLARE STEUN
07 | W000352060 | ZAHNRAD ENGRANAJE VAXELLADA TRANSMISSIE
08 | W000352076 | ZAPFEN PERNO HJULAXELBULT OMDRAAIPIN VOOR GELEIDING-
SWIELTJE
N KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050096 | KIT N2 VORSCHUBROLLE D.0.6 DEL CABLE D.0,6 2 DIAMETER 0,6 NR.. 2 DOORSNEDE 0,6
o KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050097 | KIT N2 VORSCHUBROLLE D.08 DEL CABLE D.0,8 2 DIAMETER 0,8 NR..2 DOORSNEDE 0,8
N KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJULAV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W00050098 | KIT N° 2 VORSCHUBROLLE D.1,0 DEL CABLED.1,0 2 DIAMETER 1,0 NR.. 2 DOORSNEDE 1,0
N KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050099 | KIT N° 2 VORSCHUBROLLE D.1,2 DEL CABLED.1,2 2 DIAMETER 1,2 NR..2 DOORSNEDE 1,2
N KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050100 | KITN° 2 VORSCHUBROLLE D.08 AL DEL CABLE D.0,8 AL 2 DIAMETER 0,8 AL NR..2 DOORSNEDE 0,8 AL
N KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJULAV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | WO00050101 | KIT N° 2 VORSCHUBROLLE D-1,0 AL DEL CABLE D.1,0 AL 2 DIAMETER 1,0 AL NR.. 2 DOORSNEDE 1,0 AL
N KIT N° 2 RODILLO DE ARRAS. MATNINGSHJUL AV SERIENR. | AANGEEFGELEIDINGSWIELTJES SET
09 | W000050102 | KIT N2 VORSCHUBROLLE D.1,2 AL DEL CABLE D.1,2 AL 2 DIAMETER 1,2 AL NR..2 DOORSNEDE 1,2 AL
10 | W000232290 | RUNG COBERTURA SKYDD BEVEILIGING
11 | W000227999 | SCHRAUBE BOTAO SKRUV SCHROEFJE
15 | W000266058 | MOTOR 42V MOTOR 42V 42V MOTOR 42V MOTOR
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ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / TEPEYEHb 3ANACHBIX YACTEN

MOD. 450A / 450A H

R. | CODE DESCRIERE POPIS POPIS KODOK LEIRASA

01 |W000236189 | ANSAMBLU DE PRESIUNE TLAKOVA JEDNOTKA TLAKOVA JEDNOTKA NYOMASEGYSEG

02 |W000050095 | CILINDRU DE PRESIUNE SETNR.2 | TLAKOVA KLADKA SUPRAVY C.2 | TLAKOVA KLADKA SOUPRAVY C. 2 A 2. KESZLET NYOMASGORGOJE

04 |W000050140 | ANSABLU DE PRESIUNE REGLABILA E’S?TK‘:\V'TELNA TLAKOVA JED- E:STAV'TELNA TLAKOVA JEDNOT- BEALLITHATO NYOMASEGYSEG

05 |WO000352069 | GHIDAJ SARMA VEDENIE DROTU VEDENI DRATU HUZALVEZETES

06 |W000352070 | SUPORT PODPERA PODPERA TAMASZ

07 |W000352060 | ANGRENAJ PREVODOVKA PREVODOVKA ATTETEL

08 |WO000352076 | PIVOT RULANT KLADKOVY OTOCNY CAP KLADKOVY OTOCNY CEP GORGO CSAP

09 | woooosooss | CILINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY C.2 | A2.KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 0,6 C. 2 PRIEMER 0,6 PRUMER 0,6 ATMER® 0,6

0 | Woo00s0087 CILINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY C.2 | A2.KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D.0,8 C. 2 PRIEMER 0,8 PRUMER 0,8 ATMER® 0,8

09 | woooosoo9s | C'UINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY C. 2 | A2. KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,0 C. 2 PRIEMER 1,0 PRUMER 1,0 ATMERG 1,0

09 | Woooosooge | CIINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY C.2 | A2. KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,2 C. 2 PRIEMER 1,2 PRUMER 1,2 ATMERG 1,2

09 | woooosotoo | CILINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY C.2 | A2. KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SET NR.2D. 0,8 AL C. 2 PRIEMER 0,8 AL PRUMER 0,8 AL ATMERG 0,8 AL

0 | Woooos0101 CILINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACT KLADKA SOUPRAVY C.2 | A2.KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR. 2D. 1,0 AL C. 2 PRIEMER 1,0 AL PRUMER 1,0 AL ATMERG 1,0 AL

09 | Woo0o50102 CILINDRU DE ALIMENTARE CU PODAVACIA KLADKA SUPRAVY | PODAVACI KLADKA SOUPRAVY C.2 | A2.KESZLET TOVABBITO GORGOJE
SARMA SETNR.2D. 1,2 AL C. 2 PRIEMER 1,2 AL PRUMER 1,2 AL ATMERG 1,2 AL

10 | W000232290 | PROTECTIE OCHRANA OCHRANA VEDELEM

11 |W000227999 | SURUB SKRUTKA SROUB CSAVAR

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

R. | CODE oPIS MEPIFPAOH OMUCAHVE

01 | W000236189 | JEDNOSTKA CISNIENIOWA MONAAA MIESHE SYPMATOS. BMOK CXATUA

02 | W000050095 | ROLKA NACISKOWA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MIESHE SYPMATOS MPYKUMHOW POSINK, HABOP 13 2 LUIT.

04 | W000050140 | NASTAWIALNA JEDNOSTKA CISNIENIOWA | MONAAA MIESHE PETY/IVPYEMbIN BIIOK CXATHA

05 | W000352069 | PRZEWOD DRUTU OAHIOs sYPMATOS HAMPABIIAOLLAA [111A NMPOBOJIOKM

06 | W000352070 | PODPORA ASOAAEIA OMOPA

07 | W000352060 | PRZEKLADNIA MINION LIECTEPHA

08 | W000352076 | ROLKOWY CZOP OBROTOWY MEIPOS. BPALLIAOLLAACA OCb

09 | Wooooso096 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY NMPOQOGHEHE SYPMATOZ ® | POMMKI NOOAYM MPOBOSIOKM D. 0,6, HABOP U3 2
SREDNICA 0,6 0,6 “SW” T,

09 | Woo00s0097 | HOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOQOHSHE SYPMATOZ O | POSMKM MOOAYM MPOBOJIOKM D. 0,8, HABOP U3 2
SREDNICA 0,8 0,8 “SW” .

09 | Wooooso09s | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOQOGHEHE SYPMATOZ ® | POMMKM NOOAYM MPOBOSIOKM D. 1.0, HABOP U3 2
SREDNICA 1,0 1,0 “SW” T,

09 | Woo00s0099 | HOLKA PODAJAGA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOQOHSHE SYPMATOZ O | POMMKM MOOAYM MPOBOSIOKM D. 1,2, HABOP U3 2
SREDNICA 1,2 1,24SW" .

09 | Woooosot0 | FOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOOGHEHE SYPMATOZ ® | POMKM MOOAYM MPOBOJOKM D. 0,8 AL, HABOP
SREDNICA 0,8 AL 0,8 “AW” 13 2 WT.

09 | Woo00s0101 | HOLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY MPOQGHIHE SYPMATOZ O | POMKM MOJAYM NPOBOJTIOKM D. 1.0 AL, HABOP
SREDNICA 1,0 AL 1,0 “AW” 132 WWT.

09 | Woooos0102 | ROLKA PODAJACA ZESTAWU NR 2 KIT AP.2 PAOYAQY NMPOQOGHEHE SYPMATOZ ® | POMMKM MOOAYM NMPOBOJOKM D. 1.2 AL, HABOP
SREDNICA 1,2AL 1,2 “AW” 13 2 WT.

10 | W000232290 | ZABEZPIECZENIE MPOSTATEYTIKO KAPTEP SALMTA

11 | W000227999 | SRUBKA AIAKOMTHE BUHT

15 | W000266058 | 42V SILNIK MOTEP 42 V SMEKTPOMBUIATEb, 42 B

X
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DECLARATION OF CONFORMITY / DECLARATION DE CONFORMITE / DECLARACION DE CONFORMIDAD / DICHIARAZIONE DI CONFORMITA / KONFOR-
MITATSERKLARUNG / DECLARAGAO DE CONFORMIDADE / KONFORMITETSFORKLARING / CONFORMITEITSVERKLARING / KONFORMITETSERKL/ERING /

ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /

PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELGOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH EYMMOPOQEHE / SARBINEHIE O COOTBETCTBIN

EN

It is hereby declared that the manual welding generator Type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Number
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 conforms to the provisions of Low Voltage
(Directive 2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares that standards:
* EN 60 974-5 “Safety regulations for electric welding equipment. 5

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced. This EC declaration of conformity guarantees that the equipment
delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any different assembly or modifications renders
our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the company which makes
the modifications should ensure the re certification. Should this occur, the new certification is not binding on un in any way whatsoever. This document should
be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

FR

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 -Nu-
méro W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 est conforme aux disposition des Di-
rectives Basse tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux |égislations nationales la transposant; et déclare
par ailleurs que les normes:

* EN 60 974-5 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique.

Cette déclaration s’applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus. Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré re-
specte la Iégislation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, 'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES

Se declara a continuacién, que el generador de soldadura manual Tipo TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10
- Numero W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 es conforme a las disposiciones
de las Directivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contem-
plan; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-5 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura.

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningiin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT

Si dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 -
Numero W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 e conforme alle disposizioni delle
Direttive bassa tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

* EN 60 974-5 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico.

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale sped-
itoleLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, com-
porta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all’azienda costruttrice. Se
quest’ultima non viene avvertita, la ditta che effettuera le modifiche dovra procedere a nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rap-
presentera, in nessuna eventualita, un'impegno da parte nostra. Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per
archiviazione.

DE

Nachstehend wird erklart, daB der manuelle SchweiBgenerator Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 -
Nummer W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 den Verfiigungen der Vorschriften
fiir Schwachstrom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung en-
tspricht; und erklért andererseits, da die Normen:

* EN 60 974-5 “Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches SchweiBmaterial.

Diese Erklérung ist auch gltig fur die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es gemaB beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den giiltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklérung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung firr uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT

Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Numero
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 esté em conformidade com as disposigoes
das Directivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a trans-
poem,; e declara ainda que as normas:

* EN 60 974-5 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico.

Esta declaracao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislagao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instrugoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificagao acarreta a
anulagao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificagao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza
as modificacoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu servico técnico ou servico compras, para ser arquivado.

SV

Man férklarar harmed att generatorn for manuell svetsning Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Num-
mer W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 tillverkats i dverensstdmmelse med
direktiven om lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar for
dvrigt att normema:

* EN 60 974-5 “Sékerhetsregler for elsvetsningsmateriel.

Denna forklaring géller dven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfér att vart intyg ogiltigforklaras.
For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det féretag som genomfér andringarna lamna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverldmnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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INL |Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Nummer
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 conform de bepalingen is van de Richtlijnen
betreffende Laagspanning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe;
en verklaart voorts dat de normen:

* EN 60 974-5 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur.

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

D A |Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 — nummer
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 er i overensstemmelse med forordninger om
lavspeending (direktivet 2006/95/ES), samt ogs& med CEM direktivet (direktivet 89/336/EHS) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem;
og desuden erkleeres, at normer:

* EN 60 974-5 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr.

Denne meddelelse har forbindelse med den ovennasvnte model, til hvilken henvises til.

Denne ES erkleering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forudsaet-
ning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forarsager ugyldighed af
vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfaelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udfarer repa-
ration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal forelaegges til jeres
teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

N QO [Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-
10 - nummer W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 stemmer overens med
bestemmelsene om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 89/336/EHS) og med innenlandske rettslige for-
skrifter, som transponerer dem; og i tillegg til dette, erkleerers det at normene:

* EN 60 974-5 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elektrisk sveiseutstyr.

Denne kunngjgringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkklzeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trad med den medfalgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer farst sper produsenten til rdds om disse. Hvis dette ikke skjer, bar det selskapet som har utfert
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nadvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formal & registere.

F1 |Téten vakuutamme, etté hitsausgeneraattori tyyppi TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - numero
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia
madrayksia (direktiivi2006/95/EY), EMC-direktiivié (direktiivi 89/336/ETY) ja nditd laitteita koskevia kansallisia lakisaénndksid; ja liséksi vakuutamme, ettd laite
tayttaa standardit:

* EN 60 974-5 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset.

Tamé iimoitus koskee ylempé&na mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.

Téma todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisdé&nndksié sillé edellytykselld, etté sité kaytetaén
sen mukana toimitettavan kayttéohjeen mukaisesti. Todistus ei p&de, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia millé tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissé kysymyksissé. Ellei néin tehdd, on muutokset
tekevan yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tdm4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declara cé generatorul pentru sudura manuala Tip TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Numar
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 e conform cu dispozitiile din Directivele
Joasé Tensiune (Directiva 2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationala

corespunzatoare si se declara, de asemenea:

* EN 60 974-5"Reguli de siguranta pentru materialul de suduré electric.

Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce

v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificérii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.

Dacéd aceasta din urmd nu este avertizatd, firma care va efectua modificérile va trebui s& se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu

va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.

Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

SK [Nésledne sa vyhlasuje, ze generator manuéineho zvarania Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Cislo
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 je zhodny so zariadeniami Smernice nizkeh-
0 napatia (Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislu$nym narodnym zakonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

* EN 60 974-5 Bezpecnostné predpisy pre materidly elektrického zvérania.

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhlsenie o zhode CE zaru¢uje, material Vam prineseny, ak sa podfa
prilozenyich pokynov je zhodny s platnymi normami. Instalacia odli$na od tej pozadovanej alebo urobena akakolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nasho certifikatu. Pre pripadné zmeny sa doporu¢uje obrétit sa priamo na vyrobnu firmu. ak tato nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobit novy certifikat. V tomto pripade novy certifikat nebude v Ziadnom pripade predstavovat zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslat
technickému servisu a nakupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS |Timto se prohladuje, Ze rucni svafeci generdtor typu TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Cislo
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti
(smérnice 2006/95/ES), jakoZ i se smérnici CEM (smérnice 89/336/EHS) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponuji, a kromé toho se prohlasuje,
Ze normy:

* EN 60 974-5 Bezpecnostni pfedpisy pro elektrickd svéfeci vybaveni.

Toto oznameni se vztahuje na verze vySe uvedeného modelu, na ktery se odkazuie.

Toto prohlaeni ES o shodé zaruCuje, Ze vybaveni, které vam dodavame, je v souladu s platnymi pravnimi pfedpisy, za pfedpokladu, Ze je pouzivano v souladu
s pfiloZzenym navodem k obsluze.

Jakakoli jina montaz ¢&i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédéeni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych dprav nejprve poradili s vyrob-
cem. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, kterd Upravy vykond, také zabezpedit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ast. Tento dokument je tfeba predlozit vaSemu technickému & ndkupnimu oddéleni pro dcely vedeni zaznamu.
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ERKL/ERING OM OVERENSSTEMMELSE / TODISTUS STANDARDINMUKAISUUDESTA / DECLARATIE DE CONFORMITATE / VYHLASENIE O ZHODE /

PROHLASENI O ZHODE / MEGFELELGOSEGI TANUSITVANY / DEKLARACJA ZGODNOACI / AHAQEH EYMMOPOQEHE / SARBINEHIE O COOTBETCTBIN

HU

Ezennel kijelentjik, hogy a TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 tipusu W000263745/W000263746/
W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 kézi hegesztd-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozé
el6irasoknak (2006/95/EK iranyelv), illetve a CEM (89/336/EGK) elSirasoknak, és az ide vonatkozé belféldi jogszabalyoknak; tovabba ezen felil kijelentjik,
hogy a kovetkez6 szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-5 Ivhegeszt6 berendezésekre vonatkoz6 biztonsagi el6irasok.

Ez az értesités, melyben a fentebb emlitett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb valtozataira is vonatkozik.

Ezen EK megfelel@ségi tanusitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznalati utmutatonak megfelelden van hasznalva.

Barmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utén. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultaljon a gyartéval. Amennyiben nem igy torténik, a véltoztatast végzd tarsasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tanusit-
vanyt. Amennyiben ez az eset &ll fenn, a tanusitvany nem kételezGen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nyuijtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivéalasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 -Numer
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 jest zgodny z rozporzadzeniami Dyrektyw o
niskich napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami
prawnymi, ponadto deklarujemy, Ze zostaty zastosowane:

* norma EN 60 974-5 “Bezpieczeristwo sprzetu elektrycznego do spawania.”.

Niniejszg deklaracije stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Parstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowigzujacymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikacii. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajaca modyfikacje musi wystapic¢ o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego i Zakupow Paristwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Ao Tou TOPOVTOC SnAGVETON OTI N YEVVATPIO XeIPOKivTNG ouyKOAAnong Tumou TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/
TF400-10 - Apibuoc W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 €ivon ouppoppoUpevn
w¢ mpog TIE Sioaeig mepi XounAng Taong (Odnyic 2006/95/EK), kadwg ko Tnv Odnyio CEM [HAekTpopayvnTikng ZupBorotnrog] (Odnyio 89/336/EOK) kou
TN VOH0BETin: TOU KPATOUG TTOU TN HETOPEPE!- Kol EMMAEOV dNAGVE! OTI Tox TIPOTUTIRL:

* EN 60 974-5 Kawvoviopoi aoddheiog yio nAektpikd e€omAiopd ouykOAAnong. Auth n dnwan 1oxUer emiong yio ekGO0EIC TOU TIPOaVOdEPOEVTOC HOVTEAOU TIOU
avadEpOVTa.

Autn n dnAwon ouppopdwoncg Tne EK eyyudron 61 0 e€omAiopdg mou Bar ooig mapadobei givan ouppopdoUpEVog TPOG TNV I0XUOUOK VOLOBEDia, edv
xpnoigoroigital oUpdLva e TI eowkAelaTeg 0dnyieg. OmoladnToTe dIdOPETIKY) GUVBPHOAOYNON 1) OTOIESATIOTE TPOTIOMOINGEIC KABIOTOUV TNV TIOTOM0INGH
HOG GKupn. ZUVIOTATON OUVETTOG VO {NTEITal N OUMPBOUAN TOU KOTOOKEUODTH) yiok K&Be mBawvr| Tportomoinaon. Av &g yivel auTo, n eTaupion ou mpoPaivel oTic
TpOToMoINCEIg TpETel va e€oodahioel Tnv emavarmaToroinan. Av oupBei auTo, n véa maToroinan de pog deapelel Kad' olovdnToTe TPOMO. To TapoV Eyypado
TIPEME! VO OMOCTOAE] OTO TEXVIKO GO THIAKKK ) OTO TUAHO! GyOPWV VIO VO KOO wPNOei 0T opyEie.

RU

HacroAwmm 3aaBnAem, uTo reHepartop AnA pyyHoii ceapku Tun TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Homep
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 ynosnetsopAeT TpeboBaHnam OupekTvs o
HU3KkoM HanpsxeHum (OupexTusa 2006/95/EC), CEM (Oupektusa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM FOCYAAPCTBEHHBIM 3aKOHaM. 3aABNAEM Takxe,
4TO BbINK NPUMEHEHBI CREAYHOLLME HOPMbI:

* EN 60 974-5 “HopMbl TexHUKM 630MacHOCTI SMEKTPUYECKOro CBApOYHOr0 060py0BaHMA.

HacToALee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKXe K BapuaHTaMm MCMOMHEHNA, M3rOTOBNEHHBIM Ha OCHOBAHMK BbllueykadaHHOW Moaenu. HacToAwee 3aABnexme o
cooTBeTcTBMM Hopmam EQC rapaHTupyeT, uto noctaBneHHoe 060pynoBaHMe OTBEYAET OEUCTBYHOWMM HOpMaM, Npu YCROBUW dKCnyaTaluuu ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU UHCTPYKLMAMM. HeCOOTBETCTBYHOWAA NPEAOCTaBNEHHbIM YKa3aHUAM YCTaHOBKa N BbINONHEHMe Ntoboro M3MeHeHuA
aHHyNMpYyeT Halle 3anBnexue. B cBA3M ¢ aTuM, B ciyyae HEOBXOAMMOCTY BbIMOMHEHNA KaKX-TBO M3MEHEHIN, peKOMERTyeTCA 0bpaLyaTbCa K U3roToBUTENH.
B npotueHOM cnyuae, dupma, ocyLLeCTBNAOWAA NaHHbIe M3MEHeHNA 0bA3aHa NPeaoCTaBUTL HOBYHO CepTUdMKaLmio. B aTom cnyyae, HoBaA cepTudukauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasatensCTea. HacToAL A HOKYMEHT AOMKEH BbITb MepeaaH B TEXHNYECKMIA OTAEN UMK B OTAEN CHabXeHMA nokynaTens.

. Q@;&Aﬁ%

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Number W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the
use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

[l The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated dipheny! ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Numéro W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative a la limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

Il Les éléments nexcédent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Aot 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Niimero W000263745/W000263746/
W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacion de la
utilizacién de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion maxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracién maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT

Dichiara qui di seguito che I'apparecchiatura Tipo TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Numero
W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:

Il | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE

Erklart hiermitm dass das Gerat Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Nummer W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung
der Benutzung bestimmter geféhrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geréten, da:

[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Héchstkonzentra-
tionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Hochstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht Giberschreiten.

PT

Declara que o aparelho Tipo TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - NUmero W000263745/W000263746/
W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa & restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:

[l Os elementos ndo excedem a concentragdo maxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, merctrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragéo méxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV

Forsakrar harmed att utrustningen Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Nummer W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

dverensstdmmer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begrénsning av anvandningen av vissa farliga
&mnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:

[l bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent fér bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL

Verklaart hierna dat de apparatuur Type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Nummer W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:

Il De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA

Hermed erklzeres, at udstyr af type TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - nummer W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 .

er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROPAISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skreenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pa betingelse af, at:

Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksalv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kraeves i afgerelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

NO

Med dette erklaeres det at utstyret av typen TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - nummer W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:

[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksglv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.
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F| |Titen vakuutamme, etté laite tyyppi TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - numero W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahké- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:

[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missddn homogeenisessa aineessa enempdd kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatké enempa4 kuin 0,01 % kadmiumia. Ndmé vaatimukset on esitetty Komission paétoksessé
2005/618/EY, tehty 18 péivana elokuuta 2005.

RO |Declaré in cele ce urmeazé ca aparatul Tip TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Numar W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sli electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratha maX|maI En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sii polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sii concentratiia maximai de 0,01% cadmiu asia cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.

SK |Zaroven deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Cislo W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. januara 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materidloch nepresahuju maximalnu koncentraciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chrému, polybrémbifenylov (PBB) a
polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS |[Soucastné deklaruji to, Ze tohle zafizeni Typ TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Cislo W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKYHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) tykajici se omezeni a uzivani urcitych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich, protoze:

Il prvky v homogénnich materiall nepfesahuji maximalni koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, $estimocniho chromu, polybrombifenylli (PBB) a polybro-
mbifenyléterti (PBDE) jako i maximélni koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTi KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU |Ezennel kijelentjiik, hogy a TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TFA00H-10/TF400H-20/TF400-10 tipusu, W000263745/W000263746/
W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781 szamu

berendezés megfelel az Eurdpai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. januar 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben valé alkalmazésanak korlatozaséra vonatkoz6 iranyelvének, az alabbi feltételek mellett:

Il 2z alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az 6lom, higany, hatos vegyértéki krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-at a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hatéro-
zata eldirja.

PL |Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Numer W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

W Elementy nie przekraczajg stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla otowiu, rteci, chromu sze$ciowartosciowego, polibro-
mowego difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz 0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI EUROPE-
JSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005.

EL | A tou mapévrog dnhvel 6T To £idog egomAiopol Tumou TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TF400H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 -
ApiBpo¢ W000263745/W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W 000263781

gival ouppopd)oupevo g TIpOG TV OAHTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY ZYMBOYAIOY me 27n¢ lavouaipiou 2003
(RoHS) oxeTik& pe Tov TIEPIOPIOHO TG XPHONG OPICHEVV ETTIKIVOUVWY OUCIQV O€ €idN NAEKTPIKOU Kol NAEKTPOVIKOU €COTAIGHOU eV

Wl To elopmpama dev umepBaivouv yio Tow opoioyevr) UNKG Tn péyioTn ouykévipwon Tou 0.1% kamd Bapog oe poAupdo, udpdipyupo, eE0aBEVES XPWHIO,
rioAuBpwpodidpaivulio (PBB) ko moAuBpwpodidpaivulaibepes (PBDE) kou Tou 0.01% o€ ka&dpio, 6nwg amauTeiton omo v Anddoaan Tne Emmporrg 2005/618/
EC ¢ 18n¢ AuyouaTou 2005.

RU | Ranbwe 3asensert, uto’obopynosanue Tun TF300-4/TF300-10/TF400-5/TF400-20/TFA00H-5/TF400H-10/TF400H-20/TF400-10 - Homep W000263745/
W000263746/W000263747/W000263748/W000263749/W000263750/W000263751/W000263781

cooteetcTByeT OVPEKTMBE 2002/95/CE EBPOMEWCKOIO MAPNTAMEHTA U COBETA ot 27 anBapa 2003 roa (RoHS) oTHocuTenbHo orpaHnyenua
MCMOMNb30BaHNA HEKOTOPbLIX OMACHbIX BELECTB B ANEKTPUYECKOM W 3NIEKTPOHHOM 060pynoBaHuM, Tak Kak:

Il MakcumanbsHaa BecoBan KOHLEHTPaLWA CBUHLIA, PTYTH, LWECTUBANEHTHOro Xpoma, nonubpombudeHunnos (MBB) n nonmbpombudeHnnadupos (MBOI) B
O[HOPOAHbIX MaTepuanax anemMeHToB He npesbillaeT 0,1%, a Takxe MakcumansHaA BecoBas KOHLIEHTpaumA kaamua He npesbilwaet 0,01%, kak Toro Tpebyet
PELIEHWNE KOMUCCWW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 ropa.

. Qwﬁﬁ%

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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CEMONT

* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* \/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ®
* ESETLEGES REKLAMACIO ESETEN KEREM ADJA MEG AZ ITT FELTUNTETETT ELLENORZESI SZAMOT ®
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ¢
¢ TE MEPINTQZH NAPANONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE NPEOBLABEHMA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBIN HUXE KOHTPOSBHEIA HOMEP ©

|
AIR LIQUIDE
!

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding - 13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen




