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Cod.954427

EN  IT  FR  ES  DE  RU  PT  
EL  NL  HU  RO  SV  DA  

NO  FI  CS  SK  SL  HR-SR  
LT  ET  LV  BG  PL  AR

(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU)	 РУКОВОДСТВО	ПОЛЬЗОВАТЕЛЯ
(PT) MANUAL DE INSTRUÇÕES
(EL)	 ΕΓΧΕΙΡΙΔΙΟ	ΧΡΗΣΗΣ
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(HU) HASZNÁLATI UTASÍTÁS
(RO)	 MANUAL	DE	INSTRUCŢIUNI	
(SV) BRUKSANVISNING
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING
(FI) OHJEKIRJA
(CS)	 NÁVOD	K	POUŽITÍ
(SK)	 NÁVOD	NA	POUŽITIE
(SL)	 PRIROČNIK	Z	NAVODILI	ZA	UPORABO
(HR-SR)	PRIRUČNIK	ZA	UPOTREBU
(LT)	 INSTRUKCIJŲ	KNYGELĖ
(ET) KASUTUSJUHEND
(LV)	 ROKASGRĀMATA
(BG)	 РЪКОВОДСТВО	С	ИНСТРУКЦИИ
(PL)	 INSTRUKCJA	OBSŁUGI
(AR) دليل التشغيل

(EN) Professional wire welding machines
(IT)	 Saldatrici	a	filo	professionali
(FR) Postes	de	soudure	à	fil	professionnels
(ES)	 Soldadoras	de	hilo	profesionales
(DE) Professionelle Draht-Schweißmaschinen
(RU) Профессиональные	сварочные	аппараты	с	использованием	проволоки
(PT)	 Aparelho	de	soldar	de	fio	profissional
(EL)	 Επαγγελματικές	συγκολλητικές	μηχανές	σύρματος
(NL) Professionele draadlasmachines
(HU)	 Professzionális	huzalhegesztők
(RO)	 Aparate	de	sudură	cu	sârmă	destinate	uzului	profesional
(SV) Professionella varmtrådssvetsar
(DA)	 Professionelle	trådsvejsemaskiner
(NO)	 Sveisebrenner	med	trå	for	profesionelt	bruk
(FI)	 Ammattikäyttöön	tarkoitetut	lankahitsauslaitteet
(CS)	 Profesionální	svařovací	přístroje	pro	svařování	drátem
(SK)	 Profesionálne	zváracie	prístroje
(SL)	 Profesionalni	varilni	aparati	z	žico
(HR-SR)	 Profesionalni	strojevi	za	varenje	na	žicu
(LT)	 Profesionalūs	aparatai	suvirinimui	viela
(ET)	 Professionaalsed	traatkeevitusaparaadid
(LV)	 Profesionālie	metināšanas	aparāti	ar	stiepli
(BG)	 Професионални	електрожени	за	заваряване	с	електродна	тел
(PL)	 Profesjonalne	spawarki	do	spawania	drutem
(AR) افية للحام بالسلك آ	ت اح�
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR 
-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	ПОРАЖЕНИЯ	ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ	ТОКОМ	-	(PT)	PERIGO	DE	CHOQUE	ELÉTRICO	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΗΛΕΚΤΡΟΠΛΗΞΙΑΣ	-	(NL)	GEVAAR	ELEKTROSHOCK	-	(HU)	
ÁRAMÜTÉS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	ELECTROCUTARE	-	(SV)	FARA	FÖR	ELEKTRISK	STÖT	-	(DA)	FARE	FOR	ELEKTRISK	STØD	-	(NO)	FARE	FOR	ELEKTRISK	STØT	-	(FI)	
SÄHKÖISKUN	VAARA	-	 (CS)	NEBEZPEČÍ	ZÁSAHU	ELEKTRICKÝM	PROUDEM	-	 (SK)	NEBEZPEČENSTVO	ZÁSAHU	ELEKTRICKÝM	PRÚDOM	-	 (SL)	NEVARNOST	ELEKTRIČNEGA	
UDARA	-	(HR-SR)	OPASNOST	STRUJNOG	UDARA	-	(LT)	ELEKTROS	SMŪGIO	PAVOJUS	-	(ET)	ELEKTRILÖÖGIOHT	-	(LV)	ELEKTROŠOKA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ТОКОВ	
УДАР	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	SZOKU	ELEKTRYCZNEGO	-	(AR) خطــر الصدمــة الكهربائيــة

(EN)	DANGER	OF	WELDING	FUMES	-	(IT)	PERICOLO	FUMI	DI	SALDATURA	-	(FR)	DANGER	FUMÉES	DE	SOUDAGE	-	(ES)	PELIGRO	HUMOS	DE	SOLDADURA	-	(DE)	GEFAHR	DER	
ENTWICKLUNG	VON	RAUCHGASEN	BEIM	SCHWEISSEN	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	ДЫМОВ	СВАРКИ	-	(PT)	PERIGO	DE	FUMAÇAS	DE	SOLDAGEM	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΚΑΠΝΩΝ	ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ	
-	(NL)	GEVAAR	LASROOK	-	(HU)	HEGESZTÉS	KÖVETKEZTÉBEN	KELETKEZETT	FÜST	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	GAZE	DE	SUDURĂ	-	(SV)	FARA	FÖR	RÖK	FRÅN	SVETSNING	-	
(DA)	FARE	P.G.A.	SVEJSEDAMPE	-	(NO)	FARE	FOR	SVEISERØYK	-	(FI)	HITSAUSSAVUJEN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	SVAŘOVACÍCH	DÝMŮ	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	VÝPAROV	ZO	
ZVÁRANIA	-	(SL)	NEVARNOST	VARILNEGA	DIMA	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	DIMA	PRILIKOM	VARENJA	-	(LT)	SUVIRINIMO	DŪMŲ	PAVOJUS	-	(ET)	KEEVITAMISEL	SUITSU	OHT	-	(LV)	
METINĀŠANAS	IZTVAIKOJUMU	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ПУШЕКА	ПРИ	ЗАВАРЯВАНЕ	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	OPARÓW	SPAWALNICZYCH	-	(AR) خطــر أدخنــة اللحــام

(EN)	 DANGER	 OF	 EXPLOSION	 -	 (IT)	 PERICOLO	 ESPLOSIONE	 -	 (FR)	 RISQUE	 D’EXPLOSION	 -	 (ES)	 PELIGRO	 EXPLOSIÓN	 -	 (DE)	 EXPLOSIONSGEFAHR	 -	 (RU)	 ОПАСНОСТЬ	
ВЗРЫВА	-	(PT)	PERIGO	DE	EXPLOSÃO	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΕΚΡΗΞΗΣ	-	(NL)	GEVAAR	ONTPLOFFING	-	(HU)	ROBBANÁS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	EXPLOZIE	-	(SV)	FARA	FÖR	
EXPLOSION	-	(DA)	SPRÆNGFARE	-	(NO)	FARE	FOR	EKSPLOSJON	-	(FI)	RÄJÄHDYSVAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	VÝBUCHU	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	VÝBUCHU	-	(SL)	NEVARNOST	
EKSPLOZIJE	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	EKSPLOZIJE	-	(LT)	SPROGIMO	PAVOJUS	-	(ET)	PLAHVATUSOHT	-	(LV)	SPRĀDZIENBĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ЕКСПЛОЗИЯ	-	(PL)	
NIEBEZPIECZEŃSTWO	WYBUCHU	-	(AR) نفجــار	خطــر ا

(EN)	WEARING	PROTECTIVE	CLOTHING	IS	COMPULSORY	-	(IT)	OBBLIGO	INDOSSARE	INDUMENTI	PROTETTIVI	-	(FR)	PORT	DES	VÊTEMENTS	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	-	
(ES)	OBLIGACIÓN	DE	LLEVAR	ROPA	DE	PROTECCIÓN	-	(DE)	DAS	TRAGEN	VON	SCHUTZKLEIDUNG	IST	PFLICHT	-	(RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	НАДЕВАТЬ	ЗАЩИТНУЮ	ОДЕЖДУ	-	(PT)	
OBRIGATÓRIO	O	USO	DE	VESTUÁRIO	DE	PROTEÇÃO	-	 (EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ	ΕΝΔΥΜΑΤΑ	-	 (NL)	VERPLICHT	BESCHERMENDE	KLEDIJ	TE	DRAGEN	
-	(HU)	VÉDŐRUHA	HASZNÁLATA	KÖTELEZŐ	-	(RO)	FOLOSIREA	ÎMBRĂCĂMINTEI	DE	PROTECŢIE	OBLIGATORIE	-	(SV)	OBLIGATORISKT	ATT	BÄRA	SKYDDSPLAGG	-	(DA)	PLIGT	
TIL	AT	ANVENDE	BESKYTTELSESTØJ	-	 (NO)	FORPLIKTELSE	Å	BRUKE	VERNETØY	-	(FI)	SUOJAVAATETUKSEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	 (CS)	POVINNÉ	POUŽITÍ	OCHRANNÝCH	
PROSTŘEDKŮ	-	(SK)	POVINNÉ	POUŽITIE	OCHRANNÝCH	PROSTRIEDKOV	-	(SL)	OBVEZNO	OBLECITE	ZAŠČITNA	OBLAČILA	-	(HR-SR)	OBAVEZNO	KORIŠTENJE	ZAŠTITNE	ODJEĆE	
-	(LT)	PRIVALOMA	DĖVĖTI	APSAUGINĘ	APRANGĄ	-	(ET)	KOHUSTUSLIK	KANDA	KAITSERIIETUST	-	(LV)	PIENĀKUMS	ĢĒRBT	AIZSARGTĒRPUS	-	(BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	НОСЕНЕ	
НА	ПРЕДПАЗНО	ОБЛЕКЛО	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	ODZIEŻY	OCHRONNEJ	-	(AR) ــة ــس الواقي ــداء الم�ب ام بارت � ــ� ا	ل

(EN)	WEARING	 PROTECTIVE	 GLOVES	 IS	 COMPULSORY	 -	 (IT)	 OBBLIGO	 INDOSSARE	 GUANTI	 PROTETTIVI	 -	 (FR)	 PORT	 DES	 GANTS	 DE	 PROTECTION	 OBLIGATOIRE	 -	 (ES)	
OBLIGACIÓN	DE	LLEVAR	GUANTES	DE	PROTECCIÓN	-	(DE)	DAS	TRAGEN	VON	SCHUTZHANDSCHUHEN	IST	PFLICHT	-	(RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	НАДЕВАТЬ	ЗАЩИТНЫЕ	ПЕРЧАТКИ	
-	 (PT)	OBRIGATÓRIO	O	USO	DE	LUVAS	DE	SEGURANÇA	 -	 (EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ	ΓΑΝΤΙΑ	 -	 (NL)	VERPLICHT	BESCHERMENDE	HANDSCHOENEN	TE	
DRAGEN	-	(HU)	VÉDŐKESZTYŰ	HASZNÁLATA	KÖTELEZŐ	-	(RO)	FOLOSIREA	MĂNUŞILOR	DE	PROTECŢIE	OBLIGATORIE	-	(SV)	OBLIGATORISKT	ATT	BÄRA	SKYDDSHANDSKAR	-	
(DA)	PLIGT	TIL	AT	BRUGE	BESKYTTELSESHANDSKER	-	(NO)	FORPLIKTELSE	Å	BRUKE	VERNEHANSKER	-	(FI)	SUOJAKÄSINEIDEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	(CS)	POVINNÉ	POUŽITÍ	
OCHRANNÝCH	RUKAVIC	-	(SK)	POVINNÉ	POUŽITIE	OCHRANNÝCH	RUKAVÍC	-	(SL)	OBVEZNO	NADENITE	ZAŠČITNE	ROKAVICE	-	(HR-SR)	OBAVEZNO	KORIŠTENJE	ZAŠTITNIH	
RUKAVICA	-	(LT)	PRIVALOMA	MŪVĖTI	APSAUGINES	PIRŠTINES	-	(ET)	KOHUSTUSLIK	KANDA	KAITSEKINDAID	-	(LV)	PIENĀKUMS	ĢĒRBT	AIZSARGCIMDUS	-	(BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	
НОСЕНЕ	НА	ПРЕДПАЗНИ	РЪКАВИЦИ	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	RĘKAWIC	OCHRONNYCH	-	(AR) ــة ــازات الواقي ــداء القف ام بارت � ــ� ا	ل

(EN)	DANGER	OF	ULTRAVIOLET	RADIATION	FROM	WELDING	-	(IT)	PERICOLO	RADIAZIONI	ULTRAVIOLETTE	DA	SALDATURA	-	(FR)	DANGER	RADIATIONS	ULTRAVIOLETTES	DE	
SOUDAGE	-	(ES)	PELIGRO	RADIACIONES	ULTRAVIOLETAS	-	(DE)	GEFAHR	ULTRAVIOLETTER	STRAHLUNGEN	BEIM	SCHWEISSEN	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	УЛЬТРАФИОЛЕТОВОГО	
ИЗЛУЧЕНИЯ	 СВАРКИ	 -	 (PT)	 PERIGO	 DE	 RADIAÇÕES	 ULTRAVIOLETAS	 DE	 SOLDADURA	 -	 (EL)	 ΚΙΝΔΥΝΟΣ	 ΥΠΕΡΙΩΔΟΥΣ	ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΑΣ	ΑΠΟ	 ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ	 -	 (NL)	 GEVAAR	
ULTRAVIOLET	STRALEN	VAN	HET	LASSEN	-	(HU)	HEGESZTÉS	KÖVETKEZTÉBEN	LÉTREJÖTT	IBOLYÁNTÚLI	SUGÁRZÁS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	RADIAŢII	ULTRAVIOLETE	
DE	 LA	 SUDURĂ	 -	 (SV)	 FARA	 FÖR	 ULTRAVIOLETT	 STRÅLNING	 FRÅN	 SVETSNING	 -	 (DA)	 FARE	 FOR	 ULTRAVIOLETTE	 SVEJSESTRÅLER	 -	 (NO)	 FARE	 FOR	 ULTRAFIOLETT	
STRÅLNING	 UNDER	 SVEISINGSPROSEDYREN	 -	 (FI)	 HITSAUKSEN	 AIHEUTTAMAN	 ULTRAVIOLETTISÄTEILYN	 VAARA	 -	 (CS)	 NEBEZPEČÍ	 ULTRAFIALOVÉHO	 ZÁŘENÍ	 ZE	
SVAŘOVÁNÍ	 Í	 -	 (SK)	NEBEZPEČENSTVO	ULTRAFIALOVÉHO	ŽIARENIA	ZO	ZVÁRANIA	 -	 (SL)	NEVARNOST	SEVANJA	ULTRAVIJOLIČNIH	ŽARKOV	ZARADI	VARJENJA	 -	 (HR-SR)	
OPASNOST	 OD	 ULTRALJUBIČASTIH	 ZRAKA	 PRILIKOM	 VARENJA	 -	 (LT)	 ULTRAVIOLETINIO	 SPINDULIAVIMO	 SUVIRINIMO	 METU	 PAVOJUS	 -	 (ET)	 KEEVITAMISEL	 ERALDUVA	
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT	-	(LV)	METINĀŠANAS	ULTRAVIOLETĀ	IZSTAROJUMA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	УЛТРАВИОЛЕТОВО	ОБЛЪЧВАНЕ	ПРИ	ЗАВАРЯВАНЕ	-	(PL)	
NIEBEZPIECZEŃSTWO	PROMIENIOWANIA	NADFIOLETOWEGO	PODCZAS	SPAWANIA	-	(AR) ــام ــن اللح ــة ع ــجية الناتج ــت البنفس ــعة تح ــرض ل�ش ــر التع خط

(EN)	DANGER	OF	FIRE	-	(IT)	PERICOLO	INCENDIO	-	(FR)	RISQUE	D’INCENDIE	-	(ES)	PELIGRO	DE	INCENDIO	-	(DE)	BRANDGEFAHR	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	ПОЖАРА	-	(PT)	PERIGO	DE	
INCÊNDIO	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΠΥΡΚΑΓΙΑΣ	-	(NL)	GEVAAR	VOOR	BRAND	-	(HU)	TŰZVESZÉLY	-	(RO)	PERICOL	DE	INCENDIU	-	(SV)	BRANDRISK	-	(DA)	BRANDFARE	-	(NO)	BRANNFARE	
-	(FI)	TULIPALON	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	POŽÁRU	-	(SK)	NEBEZPEČENSTVO	POŽIARU	-	(SL)	NEVARNOST	POŽARA	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	POŽARA	-	(LT)	GAISRO	PAVOJUS	
-	(ET)	TULEOHT	-	(LV)	UGUNSGRĒKA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ПОЖАР	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	POŻARU	-	(AR) ع حريــق	إنــد �

خطــر التســبب ��

(EN)	DANGER	OF	BURNS	-	 (IT)	PERICOLO	DI	USTIONI	 -	 (FR)	RISQUE	DE	BRÛLURES	-	 (ES)	PELIGRO	DE	QUEMADURAS	-	 (DE)	VERBRENNUNGSGEFAHR	-	 (RU)	ОПАСНОСТЬ	
ОЖОГОВ	-	(PT)	PERIGO	DE	QUEIMADURAS	-	(EL)	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΕΓΚΑΥΜΑΤΩΝ	-	(NL)	GEVAAR	VOOR	BRANDWONDEN	-	(HU)	ÉGÉSI	SÉRÜLÉS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	ARSURI	
-	(SV)	RISK	FÖR	BRÄNNSKADA	-	(DA)	FARE	FOR	FORBRÆNDINGER	-	(NO)	FARE	FOR	FORBRENNINGER	-	(FI)	PALOVAMMOJEN	VAARA	-	(CS)	NEBEZPEČÍ	POPÁLENIN	-	(SK)	
NEBEZPEČENSTVO	POPÁLENÍN	-	(SL)	NEVARNOST	OPEKLIN	-	(HR-SR)	OPASNOST	OD	OPEKLINA	-	(LT)	NUSIDEGINIMO	PAVOJUS	-	(ET)	PÕLETUSHAAVADE	SAAMISE	OHT	-	(LV)	
APDEGUMU	GŪŠANAS	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОПАСНОСТ	ОТ	ИЗГАРЯНИЯ	-	(PL)	NIEBEZPIECZEŃSTWO	OPARZEŃ	-	(AR) خطــر التعــرض لحــروق

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO 
IONIZANTES	-	(DE)	GEFAHR	NICHT	IONISIERENDER	STRAHLUNGEN	-	(RU)	ОПАСНОСТЬ	НЕ	ИОНИЗИРУЮЩЕЙ	РАДИАЦИИ	-	(PT)	PERIGO	DE	RADIAÇÕES	NÃO	IONIZANTES	-	(EL)	
ΚΙΝΔΥΝΟΣ	ΜΗ	ΙΟΝΙΖΟΝΤΩΝ	ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΩΝ	-	(NL)	GEVAAR	NIET	IONISERENDE	STRALEN	-	(HU)	NEM	INOGEN	SUGÁRZÁS	VESZÉLYE	-	(RO)	PERICOL	DE	RADIAŢII	NEIONIZANTE	
-	 (SV)	FARA	FÖR	ICKE	JONISERANDE	-	 (DA)	FARE	FOR	IKKE-IONISERENDE	STRÅLER	-	 (NO)	FARE	FOR	UJONISERT	STRÅLNING	-	 (FI)	 IONISOIMATTOMAN	SÄTEILYN	VAARA	
-	 (CS)	NEBEZPEČÍ	NEIONIZUJÍCÍHO	ZÁŘENÍ	 -	 (SK)	NEBEZPEČENSTVO	NEIONIZUJÚCEHO	ZARIADENIA	 -	 (SL)	NEVARNOST	NEJONIZIRANEGA	SEVANJA	 -	 (HR-SR)	OPASNOST	
NEJONIZIRAJUĆIH	ZRAKA	-	(LT)	NEJONIZUOTO	SPINDULIAVIMO	PAVOJUS	-	(ET)	MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE	OHT	-	(LV)	NEJONIZĒJOŠA	IZSTAROJUMA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	
ОПАСТНОСТ	ОТ	НЕ	ЙОНИЗИРАНО	ОБЛЪЧВАНЕ	-	(PL)	ZAGROŻENIE	PROMIENIOWANIEM	NIEJONIZUJĄCYM	-	(AR) ــة ــ�� مؤين ــعاعات غ ــرض 	ش ــر التع خط

(EN)	GENERAL	HAZARD	-	(IT)	PERICOLO	GENERICO	-	(FR)	DANGER	GÉNÉRIQUE	-	(ES)	PELIGRO	GENÉRICO	-	(DE)	GEFAHR	ALLGEMEINER	ART	-	(RU)	ОБЩАЯ	ОПАСНОСТЬ	
-	(PT)	PERIGO	GERAL	-	(EL)	ΓΕΝΙΚΟΣ	ΚΙΝΔΥΝΟΣ	-	(NL)	ALGEMEEN	GEVAAR	-	(HU)	ÁLTALÁNOS	VESZÉLY	-	(RO)	PERICOL	GENERAL	-	(SV)	ALLMÄN	FARA	-	(DA)	ALMEN	FARE	-	
(NO)	GENERISK	FARE	STRÅLNING	-	(FI)	YLEINEN	VAARA	-	(CS)	VŠEOBECNÉ	NEBEZPEČÍ	-	(SK)	VŠEOBECNÉ	NEBEZPEČENSTVO	-	(SL)	SPLOŠNA	NEVARNOST	-	(HR-SR)	OPĆA	
OPASNOST	-	(LT)	BENDRAS	PAVOJUS	-	(ET)	ÜLDINE	OHT	-	(LV)	VISPĀRĪGA	BĪSTAMĪBA	-	(BG)	ОБЩИ	ОПАСТНОСТИ	-	(PL)	OGÓLNE	NIEBEZPIECZEŃSTWO	-	(AR) خطــر عــام

(EN)	DO	NOT	USE	THE	HANDLE	TO	HANG	THE	WELDING	MACHINE.	-	(IT)	VIETATO	UTILIZZARE	LA	MANIGLIA	COME	MEZZO	DI	SOSPENSIONE	DELLA	SALDATRICE	-	(FR)	INTERDIT	
D’UTILISER	LA	POIGNÉE	COMME	MOYEN	DE	SUSPENSION	DU	POSTE	DE	SOUDAGE	-	(ES)	SE	PROHÍBE	UTILIZAR	LA	MANILLA	COMO	MEDIO	DE	SUSPENSIÓN	DE	LA	SOLDADORA	
-	(DE)	ES	IST	UNTERSAGT,	DEN	GRIFF	ALS	MITTEL	ZUM	AUFHÄNGEN	DER	SCHWEISSMASCHINE	ZU	BENUTZEN	-	(RU)	ЗАПРЕЩЕНО	ПОДВЕШИВАТЬ	СВАРОЧНЫЙ	АППАРАТ	ЗА	
РУЧКУ	-	(PT)	É	PROIBIDO	UTILIZAR	A	MAÇANETA	COMO	MEIO	DE	SUSPENSÃO	DO	APARELHO	DE	SOLDAR	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	Η	ΧΡΗΣΗ	ΤΗΣ	ΧΕΙΡΟΛΑΒΗΣ	ΣΑΝ	ΜΕΣΟ	ΑΝΥΨΩΣΗΣ	
ΤΗΣ	ΣΥΓΚΟΛΛΗΤΗΤΙΚΗΣ	ΣΥΣΚΕΥΗΣ	-	(NL)	DE	HANDGREEP	MAG	NIET	WORDEN	GEBRUIKT	OM	HET	LASAPPARAAT	AAN	OP	TE	HANGEN	-	(HU)	TILOS	A	HEGESZTŐGÉPET	A	
FOGANTYÚJÁNÁL	FOGVA	FELAKASZTANI	-	(RO)	SE	INTERZICE	FOLOSIREA	MÂNERULUI	CA	MIJLOC	DE	SUSŢINERE	A	APARATULUI	DE	SUDURĂ	-	(SV)	DET	ÄR	FÖRBJUDET	ATT	
ANVÄNDA	HANDTAGET	FÖR	ATT	HÄNGA	UPP	SVETSEN	-	(DA)	DET	ER	FORBUDT	AT	ANVENDE	HÅNDREBET	TIL	AT	HÆVE	SVEJSEMASKINEN	-	(NO)	DET	ER	FORBUDT	Å	BRUKE	
HÅNDTAKET	FOR	Å	HENGE	SVEISEMASKINEN	OPP	-	(FI)	ON	KIELLETTYÄ	KÄYTTÄÄ	KÄSIKAHVAA	HITSAUSLAITTEEN	RIPUSTUSVÄLINEENÄ	-	(CS)	JE	ZAKÁZÁNO	POUŽÍVAT	
RUKOJEŤ	JAKO	PROSTŘEDEK	K	ZAVĚŠENÍ	SVAŘOVACÍHO	PŘÍSTROJE	-	(SK)	JE	ZAKÁZANÉ	VEŠAŤ	ZVÁRACÍ	PRÍSTROJ	ZA	RUKOVÄŤ	-	(SL)	ROČAJA	NE	SMETE	UPORABLJATI	
ZA	OBEŠANJE	VARILNEGA	APARATA	-	(HR-SR)	ZABRANJENO	JE	UPOTREBLJAVATI	RUČKU	ZA	PODIZANJE	STROJA	ZA	VARENJE	-	(LT)	DRAUDŽIAMA	NAUDOTI	RANKENĄ	KAIP	
PRIEMONĘSUVIRINIMO	APARATO	SUSTABDYMUI	-	(ET)	ON	KEELATUD	RIPUTADA	KEEVITUSSEADET	KASUTADES	SELLEKS	KÄEPIDET	-	(LV)	IR	AIZLIEGTS	IZMANTOT	ROKTURI	
METINĀŠANAS	APARĀTA	PIEKĀRŠANAI	-	(BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	ДА	СЕ	ИЗПОЛЗВА	РЪКОХВАТКАТА	КАТО	СРЕДСТВО	ЗА	ОКАЧВАНЕ	НА	ЗАВАРЪЧНИЯ	АПАРАТ	-	(PL)	ZABRANIA	
SIE	UŻYWANIA	UCHWYTU	JAKO	ŚRODKA	DO	ZAWIESZANIA	SPAWARKI	-	(AR) يحظــر اســتخدام المقبــض كوســيلة لتعليــق أداة اللحــام

(EN)	 WARNING:	 MOVING	 PARTS	 -	 (IT)	 ATTENZIONE	 ORGANI	 IN	 MOVIMENTO	 -	 (FR)	 ATTENTION	 ORGANES	 EN	 MOUVEMENT	 -	 (ES)	 ATENCIÓN	 ÓRGANOS	 EN	 MOVIMIENTO	
-	 (DE)	VORSICHT	BEWEGUNGSELEMENTE	 -	 (RU)	ВНИМАНИЕ,	ЧАСТИ	В	ДВИЖЕНИИ	 -	 (PT)	CUIDADO	ÓRGÃOS	EM	MOVIMENTO	 -	 (EL)	ΠΡΟΣΟΧΗ	ΟΡΓΑΝΑ	ΣΕ	ΚΙΝΗΣΗ	 -	 (NL)	
OPGELET	ORGANEN	IN	BEWEGING	-	(HU)	VIGYÁZAT:	GÉPALKATRÉSZEK	MOZGÁSBAN	VANNAK	-	(RO)	ATENŢIE	PIESE	ÎN	MIŞCARE	-	(SV)	VARNING	FÖR	ORGAN	I	RÖRELSE	
-	 (DA)	 PAS	 PÅ	 DELE	 I	 BEVÆGELSE	 -	 (NO)	ADVARSEL:	 BEVEGELIGE	 DELER	 -	 (FI)	 VARO	 LIIKKUVIA	 OSIA	 -	 (CS)	 POZOR	 NA	 POHYBUJÍCÍ	 SE	 SOUČÁSTI	 -	 (SK)	 POZOR	 NA	
POHYBUJÚCE	SA	SÚČASTI	-	(SL)	POZOR,	NAPRAVE	DELUJEJO	-	(HR-SR)	POZOR	DIJELOVI	U	POKRETU	-	(LT)	DĖMESIO!	JUDANČIOS	DETALĖS	-	(ET)	TÄHELEPANU!	LIIKUVAD	
MASINAOSAD	 -	 (LV)	 UZMANĪBU	 KUSTĪGĀS	 DAĻAS	 -	 (BG)	 ВНИМАНИЕ	 ДВИЖЕЩИ	 СЕ	МЕХАНИЗМИ	 -	 (PL)	 UWAGA:	 RUCHOME	 CZĘŚCI	 MASZYNY	 -	 (AR) متحركــة أجــزاء  إنتبــه 

(EN)	MIND	YOUR	HANDS,	MOVING	PARTS	-	(IT)	ATTENZIONE	ALLE	MANI,	ORGANI	IN	MOVIMENTO	-	(FR)	ATTENTION	AUX	MAINS,	ORGANES	EN	MOUVEMENT	-	(ES)	ATENCIÓN	
A	LAS	MANOS,	ÓRGANOS	EN	MOVIMIENTO	 -	 (DE)	AUF	DIE	HÄNDE	ACHTEN,	BEWEGUNGSELEMENTE	 -	 (RU)	ОПАСНОСТЬ	ДЛЯ	РУК,	ЧАСТИ	В	ДВИЖЕНИИ	 -	 (PT)	CUIDADO	
COM	AS	MÃOS,	ÓRGÃOS	EM	MOVIMENTO	-	(EL)	ΠΡΟΣΟΧΗ	ΣΤΑ	ΧΕΡΙΑ,	ΟΡΓΑΝΑ	ΣΕ	ΚΙΝΗΣΗ	-	(NL)	OPGELET	VOOR	DE	HANDEN,	ORGANEN	IN	BEWEGING	-	(HU)	VIGYÁZAT	A	
KEZEKRE,	GÉPALKATRÉSZEK	MOZGÁSBAN	VANNAK	-	(RO)	ATENŢIE	LA	MÂINI,	PIESE	ÎN	MIŞCARE	-	(SV)	AKTA	HÄNDERNA,	ORGAN	I	RÖRELSE	-	(DA)	PAS	PÅ	HÆNDERNE,	DELE	I	
BEVÆGELSE	-	(NO)	FORSIKTIG	MED	HENDENE,	BEVEGELIGE	DELER	-	(FI)	SUOJAA	KÄDET	LIIKKUVILTA	OSILTA	-	(CS)	POZOR	NA	RUCE,	POHYBUJÍCÍ	SE	SOUČÁSTI	-	(SK)	POZOR	
NA	RUKY,	POHYBUJÚCE	SA	SÚČASTI	-	(SL)	PAZITE	NA	ROKE,	NAPRAVE	DELUJEJO	-	(HR-SR)	POZOR	SA	RUKAMA,	DIJELOVI	U	POKRETU	-	(LT)	SAUGOTI	RANKAS,	JUDANČIOS	
DETALĖS	-	 (ET)	TÄHELEPANU	KÄTELE,	LIIKUVAD	MASINAOSAD	-	 (LV)	UZMANĪBU	KUSTĪGĀS	DAĻAS	-	UZMANĪBU	SEKOJIET	TAM,	LAI	ROKAS	NEPIESKARTOS	KUSTĪGAJĀM	
DAĻĀM	-	(BG)	ВНИМАНИЕ	ПАЗЕТЕ	РЪЦЕТЕ	ОТ	ДВИЖЕЩИТЕ	СЕ	МЕХАНИЗМИ	-	(PL)	CHRONIĆ	RĘCE	PRZED	RUCHOMYMI	CZĘŚCIAMI	MASZYNY	-	(AR) انتبــه إ® اليديــن، أجــزاء متحركــة

(EN)	 EXPLANATION	OF	DANGER,	MANDATORY	AND	PROHIBITION	SIGNS.
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO.
(FR) LÉGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION.
(ES)	 LEYENDA	SEÑALES	DE	PELIGRO,	DE	OBLIGACIÓN	Y	PROHIBICIÓN.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN.
(RU)	 ЛЕГЕНДА	СИМВОЛОВ	БЕЗОПАСНОСТИ,	ОБЯЗАННОСТИ	И	ЗАПРЕТА.
(PT)	 LEGENDA	DOS	SINAIS	DE	PERIGO,	OBRIGAÇÃO	E	PROIBIDO.
(EL)	 ΛΕΖΑΝΤΑ	ΣΗΜΑΤΩΝ	ΚΙΝΔΥΝΟΥ,	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗΣ	ΚΑΙ	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗΣ.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD.
(HU)	 A	VESZÉLY,	KÖTELEZETTSÉG	ÉS	TILTÁS	JELZÉSEINEK	FELIRATAI.
(RO)	 LEGENDĂ	INDICATOARE	DE	AVERTIZARE	A	PERICOLELOR,	DE	OBLIGARE	ŞI	

DE INTERZICERE.
(SV)		 BILDTEXT	SYMBOLER	FÖR	FARA,	PÅBUD	OCH	FÖRBUD.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FI)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(CS)	 VYSVĚTLIVKY	K	SIGNÁLŮM	NEBEZPEČÍ,	PŘÍKAZŮM	A	ZÁKAZŮM.	
(SK)	 VYSVETLIVKY	K	SIGNÁLOM	NEBEZPEČENSTVA,	PRÍKAZOM	A	ZÁKAZOM.	
(SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I ZABRANA. 
(LT)	 PAVOJAUS,	PRIVALOMŲJŲ	IR	DRAUDŽIAMŲJŲ	ŽENKLŲ	PAAIŠKINIMAS.
(ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(LV)	 BĪSTAMĪBU,	PIENĀKUMU	UN	AIZLIEGUMA	ZĪMJU	PASKAIDROJUMI.
(BG)	 ЛЕГЕНДА	НА	ЗНАЦИТЕ	ЗА	ОПАСНОСТ,	ЗАДЪЛЖИТЕЛНИ	И	ЗА	ЗАБРАНА.
(PL)	 OBJAŚNIENIA	ZNAKÓW	OSTRZEGAWCZYCH,	NAKAZU	I	ZAKAZU.
(AR) لزام والحظر	مفاتيح رموز الخطر وا̄
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(EN)	EYE	PROTECTIONS	MUST	BE	WORN	-	(IT)	OBBLIGO	DI	INDOSSARE	OCCHIALI	PROTETTIVI	-	(FR)	PORT	DES	LUNETTES	DE	PROTECTION	OBLIGATOIRE	-	(ES)	OBLIGACIÓN	
DE	USAR	GAFAS	DE	PROTECCIÓN	-	(DE)	DAS	TRAGEN	EINER	SCHUTZBRILLE	IST	PFLICHT	-	(RU)	ОБЯЗАННОСТЬ	НОСИТЬ	ЗАЩИТНЫЕ	ОЧКИ	-	(PT)	OBRIGAÇÃO	DE	VESTIR	
ÓCULOS	DE	PROTECÇÃO	-	(EL)	ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΠΡΟΣΤΕΤΕΥΤΙΚΑ	ΓΥΑΛΙΑ	-	(NL)	VERPLICHT	DRAGEN	VAN	BESCHERMENDE	BRIL	-	(HU)	VÉDŐSZEMÜVEG	VISELETE	
KÖTELEZŐ	-	 (RO)	ESTE	OBLIGATORIE	PURTAREA	OCHELARILOR	DE	PROTECŢIE	 -	 (SV)	OBLIGATORISKT	ATT	ANVÄNDA	SKYDDSGLASÖGON	-	 (DA)	PLIGT	TIL	AT	ANVENDE	
BESKYTTELSESBRILLER	-	(NO)	DET	ER	OBLIGATORISK	Å	HA	PÅ	SEG	VERNEBRILLEN	-	(FI)	SUOJALASIEN	KÄYTTÖ	PAKOLLISTA	-	(CS)	POVINNOST	POUŽÍVÁNÍ	OCHRANNÝCH	
BRÝLÍ	-	(SK)	POVINNOSŤ	POUŽÍVANIA	OCHRANNÝCH	OKULIAROV	-	(SL)	OBVEZNA	UPORABA	ZAŠČITNIH	OČAL	-	(HR-SR)	OBAVEZNA	UPOTREBA	ZAŠTITNIH	NAOČALA	-	(LT)	
PRIVALOMA	DIRBTI	SU	APSAUGINIAIS	AKINIAIS	-	(ET)	KOHUSTUS	KANDA	KAITSEPRILLE	-	(LV)	PIENĀKUMS	VILKT	AIZSARGBRILLES	-	(BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	ДА	СЕ	НОСЯТ	
ПРЕДПАЗНИ	ОЧИЛА	-	(PL)	NAKAZ	NOSZENIA	OKULARÓW	OCHRONNYCH	-	(AR) ــة ــارات واقي ــداء نظ ام بارت � ــ� ا	ل
(EN)	NO	ENTRY	FOR	UNAUTHORISED	PERSONNEL	-	(IT)	DIVIETO	DI	ACCESSO	ALLE	PERSONE	NON	AUTORIZZATE	-	(FR)	ACCÈS	INTERDIT	AUX	PERSONNES	NON	AUTORISÉES	
-	(ES)	PROHIBIDO	EL	ACCESO	A	PERSONAS	NO	AUTORIZADAS	-	(DE)	UNBEFUGTEN	PERSONEN	IST	DER	ZUTRITT	VERBOTEN	-	(RU)	ЗАПРЕТ	ДЛЯ	ДОСТУПА	ПОСТОРОННИХ	
ЛИЦ	-	(PT)	PROIBIÇÃO	DE	ACESSO	ÀS	PESSOAS	NÃO	AUTORIZADAS	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ	ΠΡΟΣΒΑΣΗΣ	ΣΕ	ΜΗ	ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ	ΑΤΟΜΑ	-	(NL)	TOEGANGSVERBOD	VOOR	NIET	
GEAUTORISEERDE	PERSONEN	-	(HU)	FEL	NEM	JOGOSÍTOTT	SZEMÉLYEK	SZÁMÁRA	TILOS	A	BELÉPÉS	-	(RO)	ACCESUL	PERSOANELOR	NEAUTORIZATE	ESTE	INTERZIS	-	(SV)	
TILLTRÄDE	FÖRBJUDET	FÖR	ICKE	AUKTORISERADE	PERSONER	-	(DA)	ADGANG	FORBUDT	FOR	UVEDKOMMENDE	-	(NO)	PERSONER	SOM	IKKE	ER	AUTORISERTE	MÅ	IKKE	
HA	ADGANG	TIL	APPARATEN	-	(FI)	PÄÄSY	KIELLETTY	ASIATTOMILTA	-	(CS)	ZÁKAZ	VSTUPU	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	-	(SK)	ZÁKAZ	NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU K OSÔB - 
(SL)	DOSTOP	PREPOVEDAN	NEPOOBLAŠČENIM	OSEBAM	-	(HR-SR)	ZABRANA	PRISTUPA	NEOVLAŠTENIM	OSOBAMA	-	(LT)	PAŠALINIAMS	ĮEITI	DRAUDŽIAMA	-	(ET)	SELLEKS	
VOLITAMATA	ISIKUTEL	ON	TÖÖALAS	VIIBIMINE	KEELATUD	-	(LV)	NEPIEDEROŠĀM	PERSONĀM	IEEJA	AIZLIEGTA	-	(BG)	ЗАБРАНЕН	Е	ДОСТЪПЪТ	НА	НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ	ЛИЦА	
-	(PL)	ZAKAZ	DOSTĘPU	OSOBOM	NIEUPOWAŻNIONYM.	-	(AR) شــخاص الغــ�� مــ³ح لهــم	يحظــر دخــول ا
(EN)	 WEARING	 A	 PROTECTIVE	 MASK	 IS	 COMPULSORY	 -	 (IT)	 OBBLIGO	 USARE	 MASCHERA	 PROTETTIVA	 -	 (FR)	 PORT	 DU	 MASQUE	 DE	 PROTECTION	 OBLIGATOIRE	
-	 (ES)	 OBLIGACIÓN	 DE	 USAR	 MÁSCARA	 DE	 PROTECCIÓN	 -	 (DE)	 DER	 GEBRAUCH	 EINER	 SCHUTZMASKE	 IST	 PFLICHT	 -	 (RU)	 ОБЯЗАННОСТЬ	 ПОЛЬЗОВАТЬСЯ	
ЗАЩИТНОЙ	 МАСКОЙ	 -	 (PT)	 OBRIGATÓRIO	 O	 USO	 DE	 MÁSCARA	 DE	 PROTEÇÃO	 -	 (EL)	 ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	 ΝΑ	 ΦΟΡΑΤΕ	 ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΗ	 ΜΑΣΚΑ	 -	 (NL)	 VERPLICHT	 GEBRUIK	
VAN	 BESCHERMEND	 MASKER	 -	 (HU)	 VÉDŐMASZK	 HASZNÁLATA	 KÖTELEZŐ	 -	 (RO)	 FOLOSIREA	 MĂŞTII	 DE	 PROTECŢIE	 OBLIGATORIE	 -	 (SV)	 OBLIGATORISKT	
ATT	 BÄRA	 SKYDDSMASK	 -	 (DA)	 PLIGT	 TIL	 AT	 ANVENDE	 BESKYTTELSESMASKE	 -	 (NO)	 FORPLIKTELSE	 Å	 BRUKE	 VERNEBRILLER	 -	 (FI)	 SUOJAMASKIN	 KÄYTTÖ	
PAKOLLISTA	 -	 (CS)	 POVINNÉ	 POUŽITÍ	 OCHRANNÉHO	 ŠTÍTU	 -	 (SK)	 POVINNÉ	 POUŽITIE	 OCHRANNÉHO	 ŠTÍTU	 -	 (SL)	 OBVEZNOST	 UPORABI	 ZAŠČITNE	 MASKE	 -	 (HR-SR)	
OBAVEZNO	 KORIŠTENJE	 ZAŠTITNE	 MASKE	 -	 (LT)	 PRIVALOMA	 UŽSIDĖTI	 APSAUGINĘ	 KAUKĘ	 -	 (ET)	 KOHUSTUSLIK	 KANDA	 KAITSEMASKI	 -	 (LV)	 PIENĀKUMS	 IZMANTOT	
AIZSARGMASKU	-	(BG)	ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	ИЗПОЛЗВАНЕ	НА	ПРЕДПАЗНА	ЗАВАРЪЧНА	МАСКА.	-	(PL)	NAKAZ	UŻYWANIA	MASKI	OCHRONNEJ	-	(AR) �

ام باســتخدام قنــاع وا� � ا	لــ�
(EN)	 WEARING	 EAR	 PROTECTORS	 IS	 COMPULSORY	 -	 (IT)	 OBBLIGO	 PROTEZIONE	 DELL’UDITO	 -	 (FR)	 PROTECTION	 DE	 L’OUÏE	 OBLIGATOIRE	 -	 (ES)	 OBLIGACIÓN	 DE	
PROTECCIÓN	 DEL	 OÍDO	 -	 (DE)	 DAS	 TRAGEN	 VON	 GEHÖRSCHUTZ	 IST	 PFLICHT	 -	 (RU)	 ОБЯЗАННОСТЬ	 ЗАЩИЩАТЬ	 СЛУХ	 -	 (PT)	 OBRIGATÓRIO	 PROTEGER	 O	 OUVIDO	
-	 (EL)	 ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ	 ΠΡΟΣΤΑΣΙΑΣ	 ΑΚΟΗΣ	 -	 (NL)	 VERPLICHTE	 OORBESCHERMING	 -	 (HU)	 HALLÁSVÉDELEM	 KÖTELEZŐ	 -	 (RO)	 PROTECŢIA	 AUZULUI	 OBLIGATORIE	
-	 (SV)	 OBLIGATORISKT	 ATT	 SKYDDA	 HÖRSELN	 -	 (DA)	 PLIGT	 TIL	 AT	 ANVENDE	 HØREVÆRN	 -	 (NO)	 FORPLIKTELSE	 Å	 BRUKE	 HØRSELVERN	 -	 (FI)	 KUULOSUOJAUS	
PAKOLLINEN	 -	 (CS)	 POVINNOST	 OCHRANY	 SLUCHU	 -	 (SK)	 POVINNÁ	 OCHRANA	 SLUCHU	 -	 (SL)	 OBVEZNA	 UPORABA	 GLUŠNIKOV	 -	 (HR-SR)	 OBAVEZNA	 ZAŠTITA	
SLUHA	 -	 (LT)	 PRIVALOMOS	 APSAUGOS	 PRIEMONĖS	 KLAUSOS	 ORGANAMS	 -	 (ET)	 KOHUSTUS	 KANDA	 KUULMISKAITSEVAHENDEID	 -	 (LV)	 PIENĀKUMS	 AIZSARGĀT	
DZIRDES	 ORGĀNUS	 -	 (BG)	 ЗАДЪЛЖИТЕЛНО	 ДА	 СЕ	 НОСЯТ	 ПРЕДПАЗНИ	 СРЕДСТВА	 ЗА	 СЛУХА	 -	 (PL)	 NAKAZ	 OCHRONY	 SŁUCHU	 -	 (AR) ذن	ا بحمايــة  ا	لــزام 
(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE 
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU ÉLECTRONIQUES 
MÉDICAUX	-	(ES)	PROHIBIDO	EL	USO	DE	LA	MÁQUINA	A	LOS	PORTADORES	DE	APARATOS	ELÉCTRICOS	Y	ELECTRÓNICOS	VITALES	-	(DE)	TRÄGERN	LEBENSERHALTENDER	
ELEKTRISCHER	 UND	 ELEKTRONISCHER	 GERÄTE	 IST	 DER	 GEBRAUCH	 DER	 MASCHINE	 UNTERSAGT	 -	 (RU)	 ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	 УСТАНОВКИ	 ЗАПРЕЩЕНО	 ЛИЦАМ,	
ИСПОЛЬЗУЮЩИМ	 ЭЛЕКТРОННУЮ	 И	 ЭЛЕКТРОАППАРАТУРУ	 ОБЕСПЕЧЕНИЯ	 ЖИЗНЕДЕЯТЕЛЬНОСТИ	 -	 (PT)	 É	 PROIBIDO	 O	 USO	 DA	 MÁQUINA	 AOS	 PORTADORES	 DE	
APARELHAGENS	ELÉCTRICAS	E	 ELECTRÓNICAS	VITAIS	 -	 (EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	 Η	 ΧΡΗΣΗ	 ΤΟΥ	ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ	 ΣΕ	ΑΤΟΜΑ	ΠΟΥ	ΦΕΡΟΥΝ	ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ	ΚΑΙ	 ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΕΣ	
ΣΥΣΚΕΥΕΣ	ΖΩΤΙΚΗΣ	ΣΗΜΑΣΙΑΣ	-	(NL)	HET	GEBRUIK	VAN	DE	MACHINE	IS	VERBODEN	AAN	DRAGERS	VAN	ELEKTRISCHE	EN	ELEKTRONISCHE	VITALE	APPARATUUR	-	(HU)	TILOS	
A	GÉP	HASZNÁLATA	MINDAZOK	SZÁMÁRA,	AKIK	SZERVEZETÉBEN	ÉLETFENNTARTÓ	ELEKTROMOS	VAGY	ELEKTRONIKUS	KÉSZÜLÉK	VAN	BEÉPÍTVE	-	 (RO)	SE	INTERZICE	
FOLOSIREA	MAŞINII	DE	CĂTRE	PERSOANELE	PURTĂTOARE	DE	APARATE	ELECTRICE	ŞI	ELECTRONICE	VITALE	-	(SV)	FÖRBJUDET	FÖR	ANVÄNDARE	AV	LIVSUPPEHÅLLANDE	
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG 
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER 
Å	BRUKE	MASKINEN	-	(FI)	KONEEN	KÄYTTÖKIELTO	SÄHKÖISTEN	JA	ELEKTRONISTEN	HENKILÖNSUOJALAITTEIDEN	KÄYTTÄJILLE	-	(CS)	ZÁKAZ	POUŽITÍ	STROJE	NOSITELŮM	
ELEKTRICKÝCH	A	ELEKTRONICKÝCH	ŽIVOTNĚ	DŮLEŽITÝCH	ZAŘÍZENÍ	-	(SK)	ZÁKAZ	POUŽÍVANIA	STROJA	OSOBÁM	SO	ŽIVOTNE	DÔLEŽITÝMI	ELEKTRICKÝMI	A	ELEKTRONICKÝMI	
ZARIADENIAMI	-	(SL)	PREPOVEDANA	UPORABA	STROJA	ZA	UPORABNIKE	ŽIVLJENJSKO	POMEMBNIH	ELEKTRIČNIH	IN	ELEKTRONSKIH	NAPRAV	-	(HR-SR)	ZABRANJENO	JE	
UPOTREBLJAVATI	STROJ	OSOBAMA	KOJE	IMAJU	UGRAĐENE	VITALNE	ELEKTRIČNE	ILI	ELEKTRONIČKE	UREĐAJE	-	(LT)	GRIEŽTAI	DRAUDŽIAMA	SU	ĮRANGA	DIRBTI	ASMENIMS,	
BESINAUDOJANTIEMS	GYVYBIŠKAI	SVARBIAIS	ELEKTRINIAIS	AR	ELEKTRONINIAIS	PRIETAISAIS	-	(ET)	SEADET	EI	TOHI	KASUTADA	ISIKUD,	KES	KASUTAVAD	MEDITSIINILISI	
ELEKTRI-JA	ELEKTROONIKASEADMEID	 -	 (LV)	ELEKTRISKO	VAI	ELEKTRONISKO	MEDICĪNISKO	 IERĪČU	LIETOTĀJIEM	 IR	AIZLIEGTS	 IZMANTOT	MAŠĪNU	 -	 (BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	
ПОЛЗВАНЕТО	НА	МАШИНАТА	ОТ	ЛИЦА,	НОСИТЕЛИ	НА	ЕЛЕКТРИЧЕСКИ	И	ЕЛЕКТРОННИ	МЕДИЦИНСКИ	УСТРОЙСТВА	-	 (PL)	ZABRONIONE	JEST	UŻYWANIE	URZĄDZENIA	
OSOBOM	STOSUJĄCYM	ELEKTRYCZNE	I	ELEKTRONICZNE	URZĄDZENIA	WSPOMAGAJĄCE	FUNKCJE	ŻYCIOWE	-	(AR) ونيــة الحيويــة يحظــر اســتخدام ا	لــة لحامــ�¹ ا	جهــزة الكهربائيــة وا	لك�
(EN)	 PEOPLE	 WITH	 METAL	 PROSTHESES	 ARE	 NOT	 ALLOWED	 TO	 USE	 THE	 MACHINE	 -	 (IT)	 VIETATO	 L’USO	 DELLA	 MACCHINA	 AI	 PORTATORI	 DI	 PROTESI	 METALLICHE	
-	 (FR)	 UTILISATION	 INTERDITE	 DE	 LA	 MACHINE	 AUX	 PORTEURS	 DE	 PROTHÈSES	 MÉTALLIQUES	 -	 (ES)	 PROHIBIDO	 EL	 USO	 DE	 LA	 MÁQUINA	 A	 LOS	 PORTADORES	 DE	
PRÓTESIS	METÁLICAS	 -	 (DE)	TRÄGERN	VON	METALLPROTHESEN	 IST	DER	UMGANG	MIT	DER	MASCHINE	VERBOTEN	 -	 (RU)	ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	МАШИНЫ	ЗАПРЕЩАЕТСЯ	
ЛЮДЯМ,	 ИМЕЮЩИМ	МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ	 ПРОТЕЗЫ	 -	 (PT)	 PROIBIDO	O	 USO	 DA	MÁQUINA	AOS	 PORTADORES	 DE	 PRÓTESES	METÁLICAS	 -	 (EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	 Η	 ΧΡΗΣΗ	
ΤΗΣ	ΜΗΧΑΝΗΣ	ΣΕ	ΑΤΟΜΑ	ΠΟΥ	ΦΕΡΟΥΝ	ΜΕΤΑΛΛΙΚΕΣ	ΠΡΟΣΘΗΚΕΣ	 -	 (NL)	HET	GEBRUIK	VAN	DE	MACHINE	 IS	VERBODEN	AAN	DE	DRAGERS	VAN	METALEN	PROTHESEN	
-	 (HU)	 TILOS	 A	 GÉP	 HASZNÁLATA	 FÉMPROTÉZIST	 VISELŐ	 SZEMÉLYEK	 SZÁMÁRA	 -	 (RO)	 SE	 INTERZICE	 FOLOSIREA	 MAŞINII	 DE	 CĂTRE	 PERSOANELE	 PURTĂTOARE	
DE	 PROTEZE	 METALICE	 -	 (SV)	 FÖRBJUDET	 FÖR	 PERSONER	 SOM	 BÄR	 METALLPROTES	 ATT	 ANVÄNDA	 MASKINEN	 -	 (DA)	 DET	 ER	 FORBUDT	 FOR	 PERSONER	 MED	
METALPROTESER	 AT	 BENYTTE	 MASKINEN	 -	 (NO)	 BRUK	 AV	 MASKINEN	 ER	 IKKE	 TILLATT	 FOR	 PERSONER	 MED	 METALLPROTESER	 -	 (FI)	 KONEEN	 KÄYTTÖ	 KIELLETTY	
METALLIPROTEESIEN	KANTAJILTA	 -	 (CS)	 ZÁKAZ	POUŽITÍ	 STROJE	NOSITELŮM	KOVOVÝCH	PROTÉZ	 -	 (SK)	 ZÁKAZ	POUŽITIA	STROJA	OSOBÁM	S	KOVOVÝMI	PROTÉZAMI	 -	
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - 
(LT)	 SU	 SUVIRINIMO	APARATU	 DRAUDŽIAMA	 DIRBTI	 ASMENIMS,	 NAUDOJANTIEMS	 METALINIUS	 PROTEZUS	 -	 (ET)	 SEADET	 EI	 TOHI	 KASUTADA	 ISIKUD,	 KES	 KASUTAVAD	
METALLPROTEESE	 -	 (LV)	 CILVĒKIEM	 AR	 METĀLA	 PROTĒZĒM	 IR	 AIZLIEGTS	 LIETOT	 IERĪCI	 -	 (BG)	 ЗАБРАНЕНА	 Е	 УПОТРЕБАТА	 НА	 МАШИНАТА	 ОТ	 НОСИТЕЛИ	 НА	
МЕТАЛНИ	ПРОТЕЗИ	 -	 (PL)	 ZAKAZ	UŻYWANIA	URZĄDZENIA	OSOBOM	STOSUJĄCYM	PROTEZY	METALOWE	 -	 (AR) المعدنيــة الســمع  اجهــزة  مســتخدمي  عــ¹  ا	لــة  اســتخدام  يحظــر 

(EN)	DO	NOT	WEAR	OR	CARRY	METAL	OBJECTS,	WATCHES	OR	MAGNETISED	CARDS	-	(IT)	VIETATO	INDOSSARE	OGGETTI	METALLICI,	OROLOGI	E	SCHEDE	MAGNETICHE	-	
(FR)	INTERDICTION	DE	PORTER	DES	OBJETS	MÉTALLIQUES,	MONTRES	ET	CARTES	MAGNÉTIQUES	-	(ES)	PROHIBIDO	LLEVAR	OBJETOS	METÁLICOS,	RELOJES,	Y	TARJETAS	
MAGNÉTICAS	-	(DE)	DAS	TRAGEN	VON	METALLOBJEKTEN,	UHREN	UND	MAGNETKARTEN	IST	VERBOTEN	-	(RU)	ЗАПРЕЩАЕТСЯ	НОСИТЬ	МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ	ПРЕДМЕТЫ,	ЧАСЫ	
ИЛИ	МАГНИТНЫЕ	ПЛАТЫЮ	-	(PT)	PROIBIDO	VESTIR	OBJECTOS	METÁLICOS,	RELÓGIOS	E	FICHAS	MAGNÉTICAS	-	(EL)	ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ	ΝΑ	ΦΟΡΑΤΕ	ΜΕΤΑΛΛΙΚΑ	ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΑ,	
ΡΟΛΟΓΙΑ	ΚΑΙ	ΜΑΓΝΗΤΙΚΕΣ	ΠΛΑΚΕΤΕΣ	-	(NL)	HET	IS	VERBODEN	METALEN	VOORWERPEN,	UURWERKEN	EN	MAGNETISCHE	FICHES	TE	DRAGEN	-	(HU)	TILOS	FÉMTÁRGYAK,	
KARÓRÁK	VISELETE	ÉS	MÁGNESES	KÁRTYÁK	MAGUKNÁL	TARTÁSA	-	(RO)	ESTE	INTERZISĂ	PURTAREA	OBIECTELOR	METALICE,	A	CEASURILOR	ŞI	A	CARTELELOR	MAGNETICE	
-	(SV)	FÖRBJUDET	ATT	BÄRA	METALLFÖREMÅL,	KLOCKOR	OCH	MAGNETKORT	-	(DA)	FORBUD	MOD	AT	BÆRE	METALGENSTANDE,	URE	OG	MAGNETISKE	KORT	-	(NO)	FORBUDT	
Å	HA	PÅ	SEG	METALLFORMÅL,	KLOKKER	OG	MAGNETISKE	KORT	-	(FI)	METALLISTEN	ESINEIDEN,	KELLOJEN	JA	MAGNEETTIKORTTIEN	MUKANA	PITÄMINEN	KIELLETTY	-	(CS)	
ZÁKAZ	NOŠENÍ	KOVOVÝCH	PŘEDMĚTŮ,	HODINEK	A	MAGNETICKÝCH	KARET	 -	 (SK)	ZÁKAZ	NOSENIA	KOVOVÝCH	PREDMETOV,	HODINIEK	A	MAGNETICKÝCH	KARIET	 -	 (SL)	
PREPOVEDANO	NOŠENJE	KOVINSKIH	PREDMETOV,	UR	IN	MAGNETNIH	KARTIC	-	(HR-SR)	ZABRANJENO	NOŠENJE	METALNIH	PREDMETA,	SATOVA	I	MAGNETSKIH	ČIPOVA	-	(LT)	
DRAUDŽIAMA	PRIE	SAVĘS	TURĖ	TI	METALINIŲ	DAIKTŲ,	LAIKRODŽIŲ	AR	MAGNETINIŲ	PLOKŠTELIŲ	-	(ET)	KEELATUD	ON	KANDA	METALLESEMEID,	KELLASID	JA	MAGENTKAARTE	
-	(LV)	IR	AIZLIEGTS	VILKT	METĀLA	PRIEKŠMETUS,	PULKSTEŅUS	UN	ŅEMT	LĪDZI	MAGNĒTISKĀS	KARTES	-	(BG)	ЗАБРАНЕНО	Е	НОСЕНЕТО	НА	МЕТАЛНИ	ПРЕДМЕТИ,	ЧАСОВНИЦИ	
И	МАГНИТНИ	СХЕМИ	-	(PL)	ZAKAZ	NOSZENIA	PRZEDMIOTÓW	METALOWYCH,	ZEGARKÓW	I	KART	MAGNETYCZNYCH	-	(AR) ــة ــات ممغنط ــاعات وبطاق ــة، س ــياء معدني ــتخدام أش ــر اس يحظ

(EN)	 NOT	 TO	 BE	 USED	 BY	 UNAUTHORISED	 PERSONNEL	 -	 (IT)	 VIETATO	 L’USO	 ALLE	 PERSONE	 NON	 AUTORIZZATE	 -	 (FR)	 UTILISATION	 INTERDITE	 AU	 PERSONNEL	
NON AUTORISÉ - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ	 ЗАПРЕЩАЕТСЯ	 ЛЮДЯМ,	 НЕ	 ИМЕЮЩИМ	 РАЗРЕШЕНИЯ	 -	 (PT)	 PROIBIDO	 O	 USO	 ÀS	 PESSOAS	 NÃO	 AUTORIZADAS	 -	 (EL)	 ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ	 ΧΡΗΣΗΣ	
ΣΕ	 ΜΗ	 ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ	 ΑΤΟΜΑ	 -	 (NL)	 HET	 GEBRUIK	 IS	 VERBODEN	 AAN	 NIET	 GEAUTORISEERDE	 PERSONEN	 -	 (HU)	 TILOS	 A	 HASZNÁLATA	 A	 FEL	 NEM	 JOGOSÍTOTT	
SZEMÉLYEK	 SZÁMÁRA	 -	 (RO)	 FOLOSIREA	 DE	 CĂTRE	 PERSOANELE	 NEAUTORIZATE	 ESTE	 INTERZISĂ	 -	 (SV)	 FÖRBJUDET	 FÖR	 ICKE	 AUKTORISERADE	 PERSONER	
ATT ANVÄNDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER 
-	 (FI)	 KÄYTTÖ	KIELLETTY	VALTUUTTAMATTOMILTA	HENKILÖILTÄ	 -	 (CS)	 ZÁKAZ	POUŽITÍ	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	 -	 (SK)	 ZÁKAZ	POUŽITIA	NEPOVOLANÝM	OSOBÁM	 -	 (SL)	
NEPOOBLAŠČENIM	 OSEBAM	 UPORABA	 PREPOVEDANA	 -	 (HR-SR)	 ZABRANJENA	 UPOTREBA	 NEOVLAŠTENIM	 OSOBAMA	 -	 (LT)	 PAŠALINIAMS	 NAUDOTIS	 DRAUDŽIAMA	 -	
(ET)	 SELLEKS	 VOLITAMATA	 ISIKUTEL	 ON	 SEADME	 KASUTAMINE	 KEELATUD	 -	 (LV)	 NEPILNVAROTĀM	 PERSONĀM	 IR	 AIZLIEGTS	 IZMANTOT	APARĀTU	 -	 (BG)	 ЗАБРАНЕНО	
Е	 ПОЛЗВАНЕТО	 ОТ	 НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ	 ЛИЦА	 -	 (PL)	 ZAKAZ	 UŻYWANIA	 OSOBOM	 NIEAUTORYZOWANYM	 -	 (AR) لهــم مــ³ح  الغــ��  ا	شــخاص  قبــل  مــن  ا	ســتخدام  يحظــر 

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, 
and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L’utente ha l’obbligo di 
non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des 
appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser à un centre de collecte autorisé. - 
(ES) Símbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido 
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß 
dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. 
-	 (RU)	Символ,	указывающий	на	раздельный	сбор	электрического	и	электронного	оборудования.	Пользователь	не	имеет	права	выбрасывать	данное	оборудование	в	
качестве	смешанного	твердого	бытового	отхода,	а	обязан	обращаться	в	специализированные	центры	сбора	отходов.	 -	 (PT)	Símbolo	que	 indica	a	 reunião	separada	das	
aparelhagens	eléctricas	e	electrónicas.	O	utente	tem	a	obrigação	de	não	eliminar	esta	aparelhagem	como	lixo	municipal	sólido	misto,	mas	deve	procurar	os	centros	de	recolha	
autorizados.	-	(EL)	Σύμβολο	που	δείχνει	τη	διαφοροποιημένη	συλλογή	των	ηλεκτρικών	κια	ηλεκτρονικών	συσκευών.	Ο	χρήστης	υποχρεούται	να	μην	διοχετεύει	αυτή	τη	συσκευή	
σαν	μικτό	στερεό	αστικό	απόβλητο,	αλλά	να	απευθύνεται	σε	εγκεκριμένα	κέντρα	συλλογής.	-	(NL)	Symbool	dat	wijst	op	de	gescheiden	inzameling	van	elektrische	en	elektronische	
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jelölés, mely 
az	elektromos	és	elektronikus	felszerelések	szelektív	hulladékgyűjtését	jelzi.	A	felhasználó	köteles	ezt	a	felszerelést	nem	a	városi	törmelékhulladékkal	együttesen	gyűjteni,	hanem	
erre	engedéllyel	rendelkező	hulladékgyűjtő	központhoz	fordulni.	-	 (RO)	Simbol	ce	indică	depozitarea	separată	a	aparatelor	electrice	şi	electronice.	Utilizatorul	este	obligat	să	nu	
depoziteze	acest	aparat	 împreună	cu	deşeurile	solide	mixte	ci	să-l	predea	 într-un	centru	de	depozitare	a	deşeurilor	autorizat.	 -	 (SV)	Symbol	som	indikerar	separat	sopsortering	
av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad 
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der står for særlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast 
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren må oppfylle 
forpliktelsen	å	ikke	kaste	bort	dette	apparatet	sammen	med	vanlige	hjemmeavfallet,	uten	henvende	seg	til	autoriserte	oppsamlingssentraler.	-	(FI)	Symboli,	joka	ilmoittaa	sähkö-	ja	
elektroniikkalaitteiden	erillisen	keräyksen.	Käyttäjän	velvollisuus	on	kääntyä	valtuutettujen	keräyspisteiden	puoleen	eikä	välittää	laitetta	kunnallisena	sekajätteenä.	-	(CS)	Symbol	
označující	separovaný	sběr	elektrických	a	elektronických	zařízení.	Uživatel	 je	povinen	nezlikvidovat	 toto	zařízení	 jako	pevný	smíšený	komunální	odpad,	ale	obrátit	se	s	ním	na	
autorizované	sběrny.	-	(SK)	Symbol	označujúci	separovaný	zber	elektrických	a	elektronických	zariadení.	Užívateľ	nesmie	likvidovať	toto	zariadenie	ako	pevný	zmiešaný	komunálny	
odpad,	ale	je	povinný	doručiť	ho	do	autorizovaný	zberní.	-	(SL)	Simbol,	ki	označuje	ločeno	zbiranje	električnih	in	elektronskih	aparatov.	Uporabnik	tega	aparata	ne	sme	zavreči	kot	
navaden	gospodinjski	 trden	odpadek,	ampak	se	mora	obrniti	na	pooblaščene	centre	za	zbiranje.	 -	 (HR-SR)	Simbol	koji	označava	posebno	sakupljanje	električnih	 i	elektronskih	
aparata.	Korisnik	ne	smije	odložiti	ovaj	aparat	kao	običan	kruti	otpad,	već	se	mora	obratiti	ovlaštenim	centrima	za	sakupljanje.	-	(LT)	Simbolis,	nurodantis	atskirų	nebenaudojamų	
elektrinių	ir	elektroninių	prietaisų	surinkimą.	Vartotojas	negali	 išmesti	šių	prietaisų	kaip	mišrių	kietųjų	komunalinių	atliekų,	bet	privalo	kreiptis	į	specializuotus	atliekų	surinkimo	
centrus.	-	(ET)	Sümbol,	mis	tähistab	elektri-	ja	elektroonikaseadmete	eraldi	kogumist.	Kasutaja	kohustuseks	on	pöörduda	volitatud	kogumiskeskuste	poole	ja	mitte	käsitleda	seda	
aparaati	kui	munitsipaalne	segajääde.	-	(LV)	Simbols,	kas	norāda	uz	to,	ka	utilizācija	ir	jāveic	atsevišķi	no	citām	elektriskajām	un	elektroniskajām	ierīcēm.	Lietotāja	pienākums	ir	
neizmest	šo	aparatūru	municipālajā	cieto	atkritumu	izgāztuvē,	bet	nogādāt	to	pilnvarotajā	atkritumu	savākšanas	centrā.	-	(BG)	Символ,	който	означава	разделно	събиране	на	
електрическата	и	електронна	апаратура.	Ползвателят	се	 задължава	да	не	изхвърля	тази	апаратура	като	смесен	твърд	отпадък	в	контейнерите	за	смет,	поставени	от	
общината,	а	трябва	да	се	обърне	към	специализираните	за	това	центрове	-	(PL)	Symbol,	który	oznacza	sortowanie	odpadów	aparatury	elektrycznej	i	elektronicznej.	Zabrania	
się	likwidowania	aparatury	jako	mieszanych	odpadów	miejskich	stałych,	obowiązkiem	użytkownika	jest	skierowanie	się	do	autoryzowanych	ośrodków	gromadzących	odpady	-	(AR) 
ونيــة. يجــب عــ¹ المســتخدم عــدم التخلــص مــن هــذا الجهــاز وكأنــه نفايــات البلديــة الصلبــة المختلطــة، بــل عليــه التوجــه إ® مراكــز تجميــع النفايــات المُــ³ح بهــا رمــز يشُــ�� إ® التجميــع المنفصــل ل�Ãجهــزة الكهربائيــة وا̄	لك�
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  U - Torch holder mobile arm kit.
- Connection cables kit for the R.A. models 4m, 10m and 30m.  U             
- Connection cables kit 4m and 10m.      
- Reel cover kit.   U           

            
            V         

- Wire feeder wheel kit.              
- Aluminium welding kit.         
- 5m MIG torch 350A, 500A.            
- 3m MIG torch 500A R.A.     

standard accessory on the R.A. models .           
- 5m MIG torch 500A R.A.           

           0 4  
       U

  
1    

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

1  Protection rating of the covering. V U            
 Symbol for power supply line:             

   1 : single phase alternating voltage;   
   3 : three phase alternating voltage.
 Symbol : indicates that welding operations may be carried out in environments with   U              
heightened risk of electric shock e.g. very close to large metallic volumes .           

4  Symbol for welding procedure provided.
 Symbol for internal structure of the welding machine. V           
EUROPEA  standard of reference, for safety and construction of arc welding        
machines.

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

 Performance of the welding circuit:
  U   maximum no-load voltage open welding circuit .0

 U  current and corresponding normalised voltage that the welding machine can               
supply during welding.            
   Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the     
corresponding current same column . It is expressed as , based on a 10 minutes 
cycle e.g. 60   6 minutes working, 4 minutes pause, and so on .
If the usage factors on the plate, referring to a 40 C environment  are exceeded, the 
thermal safeguard will trigger the welding machine will remain in standby until its 
temperature returns within the allowed limits .
 V V  shows the range of adjustment for the welding current minimum  

             maximum  at the corresponding arc voltage.
   Technical specifications for power supply line:

       U  Alternating voltage and power supply frequency of welding machine allowed 1     
limit 10 .

    
  : Maximum current absorbed by the line.1           
    : Effective current supplied.   1

10   : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.U    U         
11  Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1     U  U

“General safety considerations for arc welding”.
ote: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols and      

numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your possession 
must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.2.    

2.1 
                   

     1 1               
                 
                  

        1 .1               
      

.   
2.2  .1     

  .1.1   . 
          

            1     
    2

        
         
       

  The welding machine is suitable for MAG welding of carbon or mild steels using CO  2
6             shielding gas and Ar CO  or Ar CO O  mixtures Ar-Argon generally 80  with both 2 2 2

flux core and tubular wire.
 It is possible to use tubular wire without shielding gas self-shielding gas  by adjusting 

7    torch polarity according to the wire manufacturer's instructions.
  For MAG welding of stainless steel, similar methods are use to those for carbon steel, 

   
while it is necessary to use flux core or tubular wire identical to or compatible with the 

1        
base material and mixtures of Ar O  or Ar CO   shielding gas Ar generally  98 .2 2 11      
MIG welding of aluminium and its alloys  should be carried out using wires with a 
composition that is compatible with the material to be welded using pure Ar 99.9  as .1.2   . 
shielding gas.  
MIG brazing, typically, can be carried out on galvanised plate with copper alloy wires 1   
e.g. copper-silicon or copper-aluminium  with pure Ar 99.9  shielding gas. 2    

 
4       

- ARGO  cylinder adapter.     
- Cable and earth clamp. 6    
- Gas regulator  2 manometers. 7          
- G.R.A. water cooling unit

just for the R.A. version .  
  - MIG torch 
  water-cooled in the R.A. version .

1    - Wire feeder.
11     

   
         - G.R.A. water cooling unit

12     standard accessory on the R.A. models .
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loss of efficiency.1     
- Connect the gas pipe from the pressure-reducing valve on the bottle and lock it with 

the clip supplied..2   .  2
          

                  
 - This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as 

close as possible to the join being made.
.          - This cable is connected to the terminal with the symbol  - .

 . 6
             4   

           - Engage the torch with its dedicated connector by tightening the locking ring 
manually as far down as it will go.

- Prepare the wire for loading the first time by dismantling the nozzle and the contact  
_____________________________________________________________________________________________________________________ tip to ease its exit.

   U        
       - Turn the welding cable connectors right down into the quick connections if present , 

       U  U to ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will 
overheat, resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.   U      U V   

U   U  - The welding cables should be as short as possible.
_____________________________________________________________________________________________________________________ - Do not use metal structures which are not part of the workpiece to substitute the 

return cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor 
1   welding.

Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

             
        1

one of the welding machines described in this manual are equipped with a lifting - Remove the top cover from the welding machine 1 . 
device. - Insert the G.R.A. 2 .

- Attach the G.R.A. to the back using the screws supplied. 
     - Close the top cover on the welding machine 3 .

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and outlets - Connect the G.R.A. to the welding machine using the cable supplied. 
are not obstructed forced circulation by fan, if present ; at the same time make sure that - Connect the water pipes to the quick-release couplings. 
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine. - Switch on the G.R.A. following the procedure described in the handbook supplied 
Leave at least 250mm free space around the welding machine. with the cooling unit. 
_____________________________________________________________________________________________________________________

               
                       
     0               

_____________________________________________________________________________________________________________________

      1  4       U _____________________________________________________________________________________________________________________

4 1 
- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding           

machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of  U          
installation.     U  U

- The welding machine should only be connected to a power supply system with the _____________________________________________________________________________________________________________________

neutral conductor connected to earth.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE A D 

- To comply with the requirements of the E  61000-3-11 Flicker  standard we 
THE CO TACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER A D T PE OF WIRE 

recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply 
TO BE USED A D MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTL .  WHE  

that have an impedance of less than Zmax  0.02ohm.
I SERTI G A D THREADI G THE WIRE DO OT WEAR PROTECTIVE GLOVES.

-           
- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure 

the tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole 1 .
4    

- Release the pressure counter-rollers and move them away from the lower rollers 
Connect a normalised plug    having sufficient capacity to the power cable and 

; 
prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special earth 

- Make sure that the towing rollers is suited to the wire used .terminal should be connected to the earth conductor yellow-green  of the power supply 
- Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut and no burr; 

line. The table 1  shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen 
turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed, 

according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the 
pushing it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting .nominal voltage of the main power supply.

- Re-position the counter-rollers, adjusting the pressure to an intermediate value, and 
make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower rollers 4   V    

- Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to apply a slight braking To carry out voltage change operations only the three phase version , take off the panel  
pressure on the spindle itself 1 .to gain access to the inside of the machine, and prepare the voltage change terminal 

- Remove the nozzle and contact tip  4 .board so that the connection indicated on the special indicator plate corresponds to the 
available power supply voltage.

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

U  400V Ü V     1  __________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________________

             
             1   

            
                  

        __________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________________

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

- Keep the torch away from the gas bottle.
- Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch 4 .         
- Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the 

U           minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and 
  U  U when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

2Table  1  gives the recommended values for the welding cables in mm  - Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
depending on the maximum current supplied by the welding machine. - Close the wire feeder door.
_____________________________________________________________________________________________________________________

1             
Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform: max 60 kg. Before proceeding to replace the hose, lay out the torch cable straight without any 
- Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve, inserting the appropriate bends.

adapter supplied as an accessory, for when the gas used is Argon or an
Argon CO  mixture.2 1     

- Connect the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and tighten the band 1  Unscrew the nozzle and contact tip on the torch head.
supplied.  Unscrew the hose locking nut on the central connector and remove the old hose.

- Loosen the adjustment ring nut on the pressure-reducing valve before opening the  Insert the new hose into the cable-torch duct and push it gently until it comes out of 
bottle valve. the torch head.

4  Tighten up the hose locking nut by hand.
      Trim off all the excess protruding hose pressing it slightly; remove it from the torch 

-          cable again.
- welding current cable to quick connection ;  Smooth the part where the hose was cut and reinsert it into the cable-torch duct.
- control cable to appropriate connector. Tighten up the nut again using a spanner.

- Make sure the connectors are firmly tightened in order to prevent overheating and 
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Reassemble the contact tip and nozzle.   
Can be adjusted at short intervals steps  by switches on the power source. Voltage 

     must comply with the chosen speed of wire advancement current , and with the wire 
diameter and shielding gas used. This may be set out in the following equation giving the Carry out operations 1    as given for the steel hose ignore operations 4     .
medium value:Re-tighten the contact tip for aluminium, making sure it comes into contact with the 
U   14  0,05 x l  hose. 2 2

where :U   arc voltage in volts;10 At the other end of the hose torch connector end  insert the brass nipple and the OR 2

  l    welding current in amperes.ring and, keeping slight pressure on the hose, tighten the hose locking nut. 2

Extract the capillary pipe for steel hoses from the wire feeder torch connector. Remember that in comparison with the no-load voltage supplied for each step, the arc 
11 THE CAPILLAR  PIPE IS OT REQUIRED for aluminium hoses of diameter 1.6- voltage will be less 2-4V for every 100A delivered.  The argon CO mixtures require arc 2 

2.4mm coloured yellow ; the hose is therefore inserted into the torch connector voltage of 1-2V less than that required with CO .2 
without it.
Cut the capillary pipe for aluminium hoses of diameter 1.2-1.6mm coloured red  to 4   
approx. 2mm shorter than the steel pipe, and insert it into the free end of the hose. The quality of the weld seam is higher when less spatter is produced. this is determined 

1 Insert and lock the torch into the wire feeder connector, mark the hose at 1-2mm principally by a correct balance of the welding parameters: current wire speed , wire 
from the rollers, take the torch out again. diameter, arc voltage etc., as well as a correct choice of choke intakes. 

1 Cut the hose to the required size, without distorting the inlet hole. In the same way the torch position must comply with the data in figure   in order 
Reassemble the torch in the wire feeder connector and assemble the gas nozzle. to avoid excessive spatter and faults on the weld seam. The weld speed i.e. the 

advancement speed along the joint  is also a determining factor for the correct 
execution of the seam. This is particularly important for good penetration and correct      U
shape of the seam.1     
The most common welding flaws are summarized in  1 1   

The melting of the electrode wire and the detachment of the drop is produced by 
repeated short circuits up to 200 times per second  from the tip of the wire to the molten   

_____________________________________________________________________________________________________________________pool.
   

    U     -  Suitable wire diameter:          0.6-1.2mm
-  Welding current range:  40-210A U           
- Arc voltage range:    13-23V    U  

_____________________________________________________________________________________________________________________-  Suitable gases: CO  , mix Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2

 1 U  
-  Suitable wire diameter:          0.8-1mm U       U    
-  Welding current range: 40-160A
-  Arc voltage range:   14-20V
-  Suitable gases: mix Ar O  , Ar CO 1-22 2  1 1

  - Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating 
-  Suitable wire diameter:         0.8-1.6mm materials to melt, making the torch unusable after a very short time.
-  Welding current range: 75-160A - Make regular checks on the gas pipe and connector seals.
-  Arc voltage range:   16-22V - Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using dry 
-  Suitable gases: Ar 99.9 compressed air max. 5bar  to make sure it is not damaged.
-  Wire stick out: 5-12mm - To control, before every I use, check the wear and correct assembly of the parts at 

the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.
Generally, the   should be flush with the nozzle or protrude slightly when 
using the thinnest wires and lowest arc voltages; the length of free wire stick-out  will 1    

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly normally be between 5 and 12mm. Select the    for carbon or 
remove the metal dust deposited in the feeder area rollers and wire-guide infeed mild steels with C0  gas wire diameters 0.8-1.2mm  and  for the same material 2

and outfeed .with Ar CO  gas,  for stainless steel and aluminium.2

    Welding in all positions, on thin material or for the first passage in bevelled 
  U     U   edges, with the advantage of limited heat transfer and highly controllable pool.

     U    
    U      0 4 4  SHORT ARC transfer for welding aluminium and alloys should be used with great 

 Vcare especially with wires of diameter 1mm  because the risk of melting defects may 
arise.

_____________________________________________________________________________________________________________________

1    
   V       

Higher voltages and currents than for "short arc" are used here to achieve the melting of 
     U      the wire. The wire tip does not come into contact with the molten pool;  an arc forms from 
        U  the tip and through it flows a stream of metallic droplets. These are produeced by the 

Ucontinuous melting of the electrode wire without short-circuits involved.
_____________________________________________________________________________________________________________________

   
               - Suitable wire diameter:  0.8-1.6mm

- Welding current range:  180-450A               
- Arc voltage range : 24-40V      

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the - Suitable gases :               mix Ar CO  , Ar CO O2 2 2  

dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,  
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air max. 10bar .- Suitable wire diameter:  1-1.6mm

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be - Welding current range:  140-390A
cleaned with a very soft brush or suitable solvents.- Welding voltage range : 22-32V

- At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring - Suitable gases :               mix Ar O  , Ar CO 1-22 2   

for damage to the insulation.  
- At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and - Suitable wire diameter:  0.8-1.6mm

screw the fastening screws right down.- Welding current range:  120-360A
- ever, ever carry out welding operations while the welding machine is open.- welding voltage range : 24-30V
- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring - suitable gases :               Ar 99.9

as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or 
parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being The   should generally be  5-10mm inside the nozzle, the higher the arc 
careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate voltage the further inside; the length of free wire stick-out  should normally be between 
from the low voltage ones of the secondary transformer. 10 and 12mm. Use the   
Use all the original washers and screws when closing the casing.

 Horizontal welding with thicknesses of at least 3-4mm very fluid pool ; 
 U  execution rate and deposit rate are very high high heat transfer .

_____________________________________________________________________________________________________________________

  U    
   U        

1   
  V   V  shielding gas flow rate should be:

_____________________________________________________________________________________________________________________
  8-14 l min
  12-20 l min Before carrying out any operation on the wire feeder or inside the welding machine it is 

depending on welding current intensity and nozzle diameter. absolutely necessary to refer to section 7  

     
Is determined for a given wire diameter by its own advancement speed. Remember that 
for a given current the wire advancement speed is inversely proportional to the diameter 
used.
Approximate values for the current in manual welding mode for the most commonly 
used wires are given in the table  4 .
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-  Riduttore di pressione 2 manometri.
-  Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.

solo per  versione R.A. .
  U   U  - Torcia MIG  

raffreddata ad acqua nella versione R.A. .
   U -  Alimentatore di filo.
       
     
      - Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.

V          accessorio di serie su versione R.A. .
             - Kit braccio mobile porta torcia.

 - Kit cavi di collegamento R.A. 4m, 10m, 30m.
- Kit cavi di collegamento 4m e 10m.
- Kit copribobina.
- Scheda elettronica con doppia temporizzazione versione con  max  350A .2

V              - Scheda voltmetro amperometro optional per versione con  max  420A, 550A .2

      - Kit ruote alimentatore di filo.
 V            - Kit saldatura alluminio.

     -  Torcia  MIG  5m  350A, 500A.
          -  Torcia  MIG  3m  500A  R.A.

               accessorio di serie su  versione R.A. .
            -  Torcia  MIG  5m  500A R.A.

           

 
1    

I principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella 
targa caratteristiche col seguente significato:
1  Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:   U
1 : tensione alternata monofase;

          3 : tensione alternata trifase.
          Simbolo : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un 

ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico es. in stretta vicinanza di grandi       
masse metalliche .

4  Simbolo del procedimento di saldatura previsto.U          
Simbolo della struttura interna della saldatrice.          
 orma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per  
saldatura ad arco.

 umero di matricola per l identificazione della  saldatrice indispensabile per         
      assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto .

 Prestazioni del circuito di saldatura:
  U   tensione massima  a vuoto circuito di saldatura aperto .0

 U  Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire  
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

               Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pu  
             erogare la corrente corrispondente stessa colonna . Si esprime in , sulla base 

di un ciclo di 10 minuti es. 60   6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cos  via .
el caso i fattori d'utilizzo riferiti a 40 C ambiente  vengano superati, si 

determinerà l'intervento della protezione termica la saldatrice rimane in stand-by 
finché la sua temperatura non rientri  nei limiti ammessi .

 V V  Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura minimo - 
massimo  alla corrispondente tensione d'arco.        

Dati caratteristici della linea di alimentazione:     
  U Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice limiti 1    
ammessi 10 .     

   Corrente massima assorbita dalla linea.    1 

           Corrente effettiva  di alimentazione.1
  10   :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione 

V   U        della linea.
   11 Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato è riportato nel capitolo 1 

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
ota: L'esempio di targa riportato è indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i      

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla 
targa della saldatrice stessa.U    

1 U    
Questa saldatrice è composta da una sorgente di corrente e da un alimentatore di filo 

   1  1
separato, ad essa collegato tramite fascio di cavi. La sorgente di corrente è un 

     
raddrizzatore ad alimentazione trifase a tensione costante con regolazione a gradini e 

       
con prese multiple di reattanza. L'alimentatore di filo è provvisto di gruppo trainafilo a 4 

        1 1rulli.
ella versione R.A. l'alimentatore di filo è provvisto di tubazioni e raccordi per il 

collegamento della torcia raffreddata ad acqua al gruppo di raffreddamento. 4     
4 1 V      

  4 1 1   
- Regolazione tempo di puntatura.   
- Funzionamento 2T 4T, Spot versione con  max  420A, 550A .2 1 Interruttore generale con lampada di segnalazione.
- Regolazione rampa di salita del filo, tempo di bruciatura finale del filo burn-back  Regolazione a gradini della tensione d'arco.

versione con  max  420A, 550A . Fusibile.2

- Protezione termostatica. 4 Prese rapide polarità negativa, corrispondenti a diversi livelli di reattanza, per 
- Protezione pressione acqua insufficiente solo per versione R.A. . collegamento cavo massa.

Lampada intervento termostato.
   Lampada intervento protezione per pressione insufficiente del circuito 

La saldatrice è indicata per la saldatura MAG degli acciai al carbonio e basso-legati con raffredamento torcia.
gas di protezione CO  e miscele Ar CO  o Ar CO O  Ar-Argon tipicamente  80  sia 2 2 2 2    
con fili "pieni" che animati tubolari . Uscita cavo corrente saldatura.
L'utilizzazione di fili animati senza gas di protezione self-shielding gas  è possibile Uscita cavo comando.
adeguando la polarità della torcia alle indicazioni del fabbricante del filo. Fusibile gruppo raffreddamento acqua.
Per la saldatura MAG degli acciai inossidabili si adottano modalità analoghe agli acciai 10 Entrata cavo alimentazione con blocca cavo.
al carbonio utilizzando necessariamente fili pieni o animati identici o compatibili col 11 Connettore 5p per gruppo raffreddamento acqua.
materiale di base e miscele di gas di protezione Ar O  o Ar CO Ar tipicamente  98 .2 2 

La saldatura MIG dell'alluminio e delle sue leghe deve essere eseguita utilizzando fili di 4 1      
composizione compatibile con il materiale da saldare  con Ar puro 99,9  quale gas di   
protezione. 1 Velocità del filo.
La brasatura MIG è eseguibile tipicamente su lamiere zincate con fili in lega di rame es. Lampada intervento termostato.
rame-silicio o rame-alluminio  con gas di protezione Ar puro 99,9 . Tempo di saldatura.

4 Selettore funzione pulsante torcia 2T-4T .
4   Lampada segnalazione elettrovalvola attiva.

-  Adattatore bombola ARGO . Connettore rapido attaco torcia.
- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.

V           10   10 
   0 4         
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Raccordi rapidi per tubazioni acqua della torcia solo versione R.A. . - Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola 
della bombola.

   
     Fusibile bassa tensione.

- Eseguire i collegamenti con l'alimentatore di filo pannello posteriore :Raccordo tubo gas.
- cavo corrente di saldatura alla presa rapida ;10 Presa rapida polarità positiva.
- cavo comando all'apposito connettore.11 Connettore 14 poli per cavo comando

- Porre attenzione che i connettori siano ben serrati onde evitare surriscaldamenti e 
perdite di efficienza.     solo versioni con  max  420A, 550A2

- Collegare il tubo gas proveniente dal riduttore di pressione della bombola e serrare 1 Regolazione rampa di salita della velocità filo.
con la fascetta in dotazione.1 Regolazione bruciatura finale del filo burn back .

          
4      - Collegare il cavo al pezzo da saldare o al banco metallico su cui quest ultimo è 
La lampada di segnalazione protezione termostatica si accende in condizione di appoggiato, il pi  vicino possibile al giunto in esecuzione.
sovrariscaldamento interrompendo l erogazione di potenza; il ripristino avviene - Il cavo va collegato alla presa rapida con il simbolo  - .
automaticamente dopo qualche minuto di raffreddamento.

4    
4     U   U  - Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo manualmente la 

 U   ghiera di bloccaggio.
La lampada si accende in condizione di pressione insufficiente del circuito - Predisporla al primo caricamento del filo, smontando l'ugello ed il tubetto di contatto, 
raffreddamento acqua. In questa situazione la saldatrice non eroga potenza. per facilitarne la fuoriuscita.

   
- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide se presenti , per 

garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno 
  U  U       surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e 

perdita dI efficenza.       
       - Utilizzare i cavi di saldatura pi  corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in    V   U  
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; ci  pu  essere pericoloso U V      U
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

1   
          Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate contenute 
 1nell'imballo.

- Togliere il mantello della saldatrice 1 .
- Inserire il G.R.A. .    V   
- Fissare il G.R.A. al retro per mezzo delle viti in dotazione.Tutte le macchine descritte in questo manuale sono sprovviste di sistemi di 
- Chiudere il mantello della saldatrice .sollevamento.
- Collegare il G.R.A alla saldatrice per mezzo del cavo in dotazione.
- Collegare le tubazioni acqua ai raccordi rapidi.  U   
- Accendere il G.R.A. seguendo la procedura descritta nel manuale in dotazione al Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli in 

gruppo di raffreddamento.corrispondenza della apertura d'ingresso e d'uscita dell'aria di raffreddamento; 
           accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, 

            umidità, etc..
     0   Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

       1  
             

          
            

          
4      
4 1 

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa della 
VERIFICARE CHE I RULLI TRAI AFILO, LA GUAI A GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI 

saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo 
CO TATTO DELLA TORCIA SIA O CORRISPO DE TI AL DIAMETRO E ALLA 

d'installazione.
ATURA DEL FILO CHE S'I TE DE UTILIZZARE E CHE SIA O CORRETTAME TE 

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione 
MO TATI. DURA TE LE FASI DI I FILAME TO DEL FILO O  I DOSSARE 

con conduttore di neutro collegato a terra.
GUA TI DI PROTEZIO E.
- Aprire lo sportello del traino.
- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento 

- La saldatrice rientra nei requisiti della norma IEC E  61000-3-12.  dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto 1 .
- Liberare i controrulli di pressione e allontanarli dai rulli inferiori . 

4     - Verificare che i rullini di traino siano adatti al filo utilizzato .
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata,    di portata adeguata - Liberare il capo del filo, troncarne l'estremità deformata con un taglio netto e privo di 
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; l'apposito bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo 
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra giallo-verde  della linea di d'entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia .
alimentazione. - Riposizionare i controrulli regolandone la pressione ad un valore intermedio, 
La tabella  1  riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava dei rulli inferiori .
base alla massima corrente nominale erogata dalla saldatrice e alla tensione nominale - Frenare leggermente l'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al 
di alimentazione. centro dell aspo stesso 1 .

- Togliere l ugello e il tubetto di contatto 4 .
4      

Per le operazioni di cambio tensione accedere all'interno della saldatrice asportando il - Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice, 
pannello e predisporre la morsettiera cambio tensione in modo che vi sia premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina 
corrispondenza tra collegamento indicato nell'apposita targa segnaletica e la tensione guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, quindi rilasciare il 
di rete disponibile. pulsante.
Rimontare quindi accuratamente il pannello utilizzando le apposite viti.

            
                

U  400V Ü     1            
          

          

           
- on indirizzare l'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

              - on avvicinare alla bombola la torcia.
- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e l'ugello 4 .

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

    U   U   della bobina.
          - Troncare l'estremità del filo fuoriuscente dall'ugello a 10-15mm.

 - Chiudere lo sportello del traino.
2La tabella   1  riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura in mm  in base alla 

massima corrente erogata dalla saldatrice.  U   U  U     
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando 
che formi delle curve.1     

Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio bombola della saldatrice: max 60kg.
1      - Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se 

1  Svitare l'ugello ed il tubetto di contatto della testa della torcia.necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato 
 Svitare il dado fermaguaina del connettore centrale e togliere la guaina esistente.gas Argon o miscela Ar CO .2
 Infilare la nuova guaina nel condotto del cavo-torcia e spingerla dolcemente fino a - Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

- Al fine di soddisfare i requisiti della orma E  61000-3-11 Flicker  si consiglia il 
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che 
presentano un'impedenza minore di Zmax  0.02 ohm.
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      farla fuoriuscire dalla testa della torcia.
4   determinata per un dato diametro di filo dalla sua velocità di avanzamento. Si osservi  Riavvitare il dado fermaguaina a mano.
 Tagliare a filo il tratto di guaina eccedente comprimendola leggermente; ritoglierla che a parità di corrente richiesta la velocità di avanzamento del filo è inversamente 
dal cavo torcia. proporzionale al diametro del filo utilizzato.

I valori indicativi della corrente in saldatura manuale  per i fili pi  comunemente usati  Smussare la zona di taglio della guaina e reinserirla nel condotto del cavo-torcia.
sono indicati in tabella  4 .Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

Rimontare il tubetto di contatto e l'ugello.
  

La tensione d'arco è regolabile a brevi intervalli gradini  tramite i commutatori posti sul        
generatore di corrente; essa va adeguata alla velocità di avanzamento del filo corrente  Eseguire le operazioni 1    come indicato per la guaina acciaio non considerare le 
scelta in base al diametro del filo utilizzato e alla natura del gas di protezione, in modo operazioni 4    .
progressivo secondo la relazione seguente che ne fornisce un valore medio:Riavvitare il tubetto di contatto per alluminio verificando che vada in contatto con la 
U   14  0,05 x I2 2guaina.
dove: U :Tensione d'arco in volt;10 Inserire sull'estremità opposta della guaina lato attacco torcia  il nipple di ottone,  

 I  :Corrente di saldatura in ampere.l'anello OR e, mantenendo la guaina in leggera pressione, serrare il dado  

fermaguaina. Estrarre dal raccordo torcia del trainafilo il tubo capillare per guaine 
Da ricordare che, rispetto alla tensione fornita a vuoto per ciascun gradino, la tensione acciaio.

11 O  E' PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1,6- d'arco sarà inferiore di 2-4V ogni 100A erogati.
2,4mm colore giallo ; la guaina verrà quindi inserita nel raccordo torcia senza di Le miscele Ar CO richiedono tensioni d'arco di 1-2V inferiori rispetto al CO .2 2

esso.
Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1,2-1,6mm colore rosso  4    
ad una misura inferiore di 2mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo La qualità del cordone di saldatura contemporaneamente alla minima quantità di 
sull'estremità libera della guaina. spruzzi prodotta, sarà principalmente determinata dall'equilibrio dei parametri di 

1 Inserire e bloccare la torcia nel raccordo del trainafilo, segnare la guaina a 1-2mm di saldatura: corrente velocità filo , diametro del filo, tensione d'arco, etc. e dalla scelta 
distanza dai rulli, riestrarre la torcia. appropriata della presa di reattanza.

1 Tagliare la guaina, alla misura prevista, senza deformare il foro d'ingresso. Allo stesso modo la posizione della torcia andrà adeguata ai dati orientativi in figura 
Rimontare la torcia nel raccordo del trainafilo e montare l'ugello gas.  , onde evitare eccessiva produzione di spruzzi e difetti del cordone.

Anche la velocità di saldatura velocità di avanzamento lungo il giunto  è un elemento 
determinante per la corretta esecuzione del cordone; di essa si dovrà tener conto a U    
parità degli altri parametri, soprattutto al fine della penetrazione e della forma del 1    U    
cordone stesso.

1 1    
I difetti di saldatura pi  comuni sono riassunti in La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi dalla 

punta del filo nel bagno di fusione fino a 200 volte al secondo .
 U    

- Diametro fili utilizzabili: 0,6-1,2mm 
- Gamma corrente di saldatura: 40-210A

     U     U  - Gamma tensione d'arco: 14-23V
          - Gas utilizzabile: CO  o miscele Ar CO  o Ar CO O2 2 2 2

  
- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1mm
- Gamma corrente di saldatura:  40-160A 1  U  
- Gamma tensioni d'arco: 14-20V

   U     U  
- Gas utilizzabile: miscele Ar O  o  Ar CO  1-22 2

  
- Diametro fili utilizzabili:  0,8-1,6mm 1 1  
- Gamma corrente di saldatura: 75-160A - Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; ci  causerebbe la fusione 
- Gamma tensioni di saldatura:  16-22V dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.
- Gas utilizzabile: Ar 99,9 - Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.
- Lunghezza libera del filo stick out : 5-12mm - Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca max 5bar  

nella guaina guidafilo, verificarne l'integrità.
Tipicamente il tubetto di contatto deve essere a filo dell'ugello o leggermente - Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio delle 
sporgente con i fili pi  sottili e tensione d'arco pi  basse; la lunghezza libera del filo parti terminali della torcia: ugello, tubetto di contatto, diffusore gas.
stick-out  sarà normalmente compresa tra 5 e 12mm. Selezionare la   

  per gli acciai al carbonio o basso-legati con gas CO  fili di 2 1     
diametro 0,8-1,2mm  e  per gli stessi con gas Ar CO ,  per gli acciai 2 - Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare 
inossidabili e per l'alluminio. periodicamente la polvere metallica depositatasi nella zona di traino rulli e guidafilo 

di entrata ed uscita .
 Saldatura in ogni posizione, su spessori sottili o per la prima passata 

entro smussi favorita dall'apporto termico limitato e il bagno ben controllabile.   U  
   U   V   

 Il trasferimento SHORT ARC per la saldatura dell'alluminio e leghe dev'essere U  U V      U   
adottato con precauzione specialmente con fili di diametro 1mm  in quanto pu          
presentarsi il rischio di difetti di fusione.  0 4 4

1       
La fusione del filo avviene a correnti e tensioni pi  elevate rispetto lo "short arc" e la 

     U V       punta del filo non entra pi  in contatto col bagno di fusione; da essa prende origine un 
arco attraverso cui passano le gocce metalliche provenienti dalla fusione continua   U         
del filo elettrodo, in assenza  quindi di corto-circuiti.      

       
- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm          
- Gamma corrente di saldatura: 180-450A             
- Gamma tensione d'arco: 24-40V          
- Gas utilizzabile: miscele Ar CO  o Ar CO O2 2 2 - Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della 

 polverosità dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la polvere 
- Diametro fili utilizzabili: 1-1,6mm depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria 
- Gamma corrente di saldatura: 140-390A compressa secca max 10bar .
- Gamma tensione di saldatura: 22-32V - Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla 
- Gas utizzabile: miscele Ar O  o Ar CO  1-22 2 loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

  - Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i 
- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm cablaggi non presentino danni all'isolamento.
- Gamma corrente di saldatura: 120-360A - Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le 
- Gamma tensione di saldatura: 24-30V viti di fissaggio.
- Gas utilizzabile: Ar 99,9 - Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all'interno dell'ugello di 5-10mm, tanto 
pi  quanto pi  è elevata la tensione d'arco; la lunghezza libera del filo stick-out  sarà 
normalmente compresa tra 10 e 12mm. Utilizzare la    .

 Saldatura in piano con spessori non inferiori a 3-4mm bagno molto 
fluido ; la velocità d'esecuzione e il tasso di deposito sono molto  elevati alto apporto 
termico .   U    

      U
  U   U      1   

La portata del gas di protezione deve essere:        V
  8-14 l min
  12-20 l min

Prima di qualsiasi intervento sul trainafilo o all'interno della saldatrice è necessario in funzione dell'intensità della corrente di saldatura e del diametro dell'ugello.
rifarsi al capitolo 7 U

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed i 
cablaggi com'erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con parti 
in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i 
conduttori com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i 
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione. 
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.
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            - Kit câbles de connexion 4m et 10m.
- Kit couvre-bobine.

                       
                

- Kit roulettes dispositif d'alimentation du fil.    U    
- Kit soudage aluminium.            
-  Torche  MIG  5m  350A, 500A.       
-  Torche  MIG  3m  500A  R.A.          
 accessoire de série pour version R.A. .        
-  Torche  MIG 5m  500A R.A.          

             
            0 4    U

           1 U    
Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont 
résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:
1  Degré de protection de la structure.  U  U

Symbole de la ligne d'alimentation.
1 : tension alternative monophasée;V           
3 : tension alternative triphasée.              

 Symbole : indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de soudage dans un     
milieu présentant des risques accrus de choc électrique par ex. à proximité 
immédiate de grandes masses métalliques .U           

4  Symbole du procédé de soudage prévu.         
Symbole de la structure interne du poste de soudage.   

 orme EUROPÉE E de référence pour la sécurité et la construction des postes 
de soudages pour soudage à l'arc. U   U        

 uméro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudage indispensable          
en cas de nécessité d'assistance technique, demande pièces de rechange, 
recherche provenance du produit .

 Performances du circuit de soudage:
 - U  : Tension maximale à vide circuit de soudage ouvert .0

- U  : Courant et tension correspondante normalisée pouvant être distribués par                
la machine durant le soudage.            

-  Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut     
distribuer le courant correspondant même colonne . S'exprime en  sur la base 
d'un cycle de 10 minutes par ex.: 60   6 minutes de travail, 4 minutes de pause; 
et ainsi de suite .

    En cas de dépassement des facteurs d'utilisation figurant sur la plaquette et 
indiquant 40 , la protection thermique se déclenche et le poste de soudage se 

         place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.
        - V  V  indique la plage de régulation du courant de soudage minimum - 

      maximum  à la tension d'arc correspondante.
      Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:
      - U : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage limites 1

            admises  10 .
  - : courant maximal absorbé par la ligne.1

  -  : courant d'alimentation efficace.1
  U  V     U    10   Valeur des fusibles à commande retardée à prévoir pour la protection de 

 U U  U la ligne.
11  Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre 

1 “Régles générales de sécurité pour le soudage à l'arc ”.         
ote: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres; les 

valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent être 2.    
vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.2.1 

             
 U   U               

  U    1 1            
                   

  U            
          1 . 1              

           

.     . 
2.2  .1      

   .1.1    . 
             

              1      
     2        

 
                

    
   U   U

Le poste de soudage est prévu pour le soudage MAG des aciers au carbone et faible 6          
alliages avec gaz de protection CO  et mélanges Ar CO  ou Ar CO O  Ar-Argon 2 2 2 2

    mélange type  80  avec des fils pleins ou fourrés tubulaires .
7     L'utilisation de fils fourrés sans gaz de protection self-shielding gas  est possible à 

   condition d'adapter la polarité de la torche en fonction des indications fournies par le 
     fabricant du fil.

1      Pour le soudage MAG des aciers inoxydables, procéder de fa on analogue aux aciers 
11        au carbone en utilisant obligatoirement des fils pleins ou fourrés identiques ou 

compatibles avec le matériau de base et des mélanges de gaz de protection Ar O  ou 2 .1.2     . 
Ar CO Ar alliage type  98 .2     
Le soudage MIG de l'aluminium et de ses alliages doit être effectué en utilisant des fils 1   
dont la composition est compatible avec le matériau à souder avec Ar pur 99,9  2   
comme gaz de protection.   
Le brasage MIG est spécifiquement prévu pour les tôles zinguées avec fils en alliage de     
cuivre ex. cuivre-silicium ou cuivre-aluminium  avec gaz de protection Ar pur 99,9 .    

6    
4   7           

-  Adaptateur bonbonne ARGO .
- Câble et pince de masse.     

  -  Réducteur de pression 2 manometres .
-  Unité de refroidissement à eau G.R.A.   

1    version R.A. uniquement .
11      - Torche MIG.

refroidie à eau pour version R.A. .
-  Dispositif d'alimentation du fil.             

12         
  U  1       

-  Unité de refroidissement à eau  G.R.A.
.2   .  2accessoire de série pour version R.A. .
            - Kit bras mobile porte-torche.

         - Kit câbles de connexion R.A.  4m, 10m et  30m.
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- Doit être connecté à la pièce à souder ou au banc métallique de support, le plus près 

.         possible du raccord en cours d'exécution. 
   . 6 - Le câble doit être connecté à la borne portant le symbole - .

              
          4  

- Insérer la torche dans son connecteur et serrer à fond le collier de serrage.
- La préparer pour le premier chargement de fil en démontant la buse et le tuyau de . 

contact pour faciliter la sortie.

 U  U V     
   U    U  V   - Tourner à fond les connecteurs des câbles de soudage dans les prises rapides si 

prévues  pour garantir un contact électrique parfait; dans le cas contraire, les   U         
connecteurs risquent de surchauffer et de se détériorer rapidement, entraînant une U
perte d'efficacité.  U  V  U V   

- Utiliser des câbles de soudage les plus courts possibles.U   U    U U
- Éviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la pièce à souder 

en remplacement du câble de retour du courant de soudage: outre les dangers 
1   présentés par cette intervention, cette dernière entraînerait également de mauvais 

Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues. résultats de soudage

   U V  U   U          
Tous les postes de soudages décrits dans ce manuel n'est équipé de  dispositifs de  1
soulèvement. - Retirer la chemise du poste de soudage 1 .

- Insérer le GRE .
  U   U - Fixer le GRE à l arrière au moyen des vis fournies.

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face à l'ouverture d'entrée et - Fermer la chemise du poste de soudage .
de sortie de l'air de refroidissement circulation forcée par ventilateur, si prévu ; - Connecter le GRE au poste de soudage au moyen du câble fourni.
s'assurer qu'aucune poussière conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est - Connecter les conduites d eau aux raccords rapides.
aspirée. - Allumer le GRE selon la procédure décrite dans le manel fourni avec le groupe de 
Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine. refroidissement.

           
                          
  0                

         1

4    U U
  V  U     U  4 1 

    U     U U - Avant de procéder aux raccordements électriques, contrôler que les informations 
figurant sur la plaquette de la machine correspondent à la tension et à la fréquence 
de réseau disponibles sur le lieu d'installation.

- Le poste de soudage doit exclusivement être connecté à un système d'alimentation VÉRIFIER QUE LES GALETS D'E TRA EME T DU FIL, LA GAI E GUIDE-FIL ET 
avec conducteur de neutre branché à la terre. LE TUBE DE CO TACT DE LA TORCHE CORRESPO DE T AU DIAM TRE ET AU 

- Pour répondre aux exigences de la orme E  61000-3-11 Flicker , il est conseillé de T PE DE FIL UTILISÉ ET SO T CORRECTEME T MO TÉS  DURA T LES 
connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation PHASES D'E FILAGE DU FIL, E PAS PORTER DE GA TS DE PROTECTIO .
présentant une impédance inférieure à Zmax  0.02ohm. - Ouvrir le compartiment bobine.

           - Placer la bobine du fil sur le support en maintenant l'extrémité du fil vers le haut, et 
s'assurer que le téton d'entraînement est correctement inséré dans l'orifice prévu  

4     1 .
Brancher une fiche normalisée     de portée adéquate au câble d'alimentation, et - Libérer les contre-galets de pression et l'éloigner des galets inférieurs ;
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique. La - Vérifier si les galets d entraînement correspond au fil utilisé .
borne de terre prévue doit être reliée au conducteur de terre jaune-vert  de la ligne - Libérer l'extrémité du fil et couper l'extrémité déformée de fa on nette et sans 
d'alimentation. Le tableau 1  indique les valeurs conseillées, exprimées en bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et 
ampères, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal introduire l'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée en le poussant sur 50-100 mm 
max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale d'alimentation. dans le guide-fil du raccord de la torche .

- Repositionner les contre-galets en régulant sa pression à une valeur intermédiaire; 
4       vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge des galets inférieurs .

Pour l'opération de changement de tension version triphasée uniquement  , accéder à - Freiner légèrement le support au moyen de la vis de réglage prévue au centre de la 
l'intérieur du poste de soudage en enlevant le panneau, et préparer le bornier de bobine 1 .
changement de tension de fa on à ce que le branchement indiqué sur la plaquette - Retirer la buse et le tube de contact 4 .
signalétique corresponde à la tension de réseau disponible.
Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues. - Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en fonction le 

               poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que l'extrémité du fil 
     traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15 cm par l'avant de la torche; relâcher 

U   400V Ü     le poussoir torche.1 

__________________________________________________________________

                      
                         

                        
        :

__________________________________________________________________

  U U   U   - e pas diriger l'extrémité de la torche contre les personnes.
- e pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche 4 .  U      U U  
- Contrôler que l'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le 

V   U  V     U    freinage du support sur les valeurs minimales en s'assurant que le fil ne patine pas 
 U U  U dans la gorge et que, en cas d'arrêt de l'entraînement, les spires de fil ne se 

Le tableau   1  indique les valeurs conseillées pour les câbles de soudage en détendent pas du fait d'une inertie excessive de la bobine.2mm  en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage. - Couper l'extrémité du fil sortant de la buse à 10-15 mm.
- Fermer le compartiment bobine.

1      
Bouteille de gaz à charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de soudage: max      U      
60kg. Avant de remplacer la gaine, étaler le câble de la torche en évitant qu'il ne forme des 
- Visser le réducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz en interposant la méandres.

réduction prévue fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon ou de 
mélange Argon CO .2 1       

- Brancher le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni. 1  Dévisser la buse et le petit tube de contact de la tête de la torche.
- Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de  Dévisser l'écrou de blocage gaine du connecteur central et retirer la gaine actuelle.

la bouteille.  Introduire la nouvelle gaine dans le conduit du câble-torche et la pousser 
délicatement jusqu'à ce qu'elle sorte par la tête de la torche.

      4  Revisser manuellement l'écrou de blocage gaine.
           Couper à ras la portion de gaine en excès en la comprimant légèrement; la retirer à 
 nouveau du câble torche.

- câble du courant de soudage à la prise rapide ;  Émousser la zone de coupe de la gaine et la réintroduire dans le conduit du câble-
- câble de commande au connecteur prévu. torche.

- Bien serrer les connecteurs pour éviter toute surchauffe et perte d'efficacité. Revisser ensuite l'écrou et le serrer avec une clé.
- Connecter le tuyau gaz arrivant du réducteur de pression de la bonbonne et serrer Remonter le petit tube de contact et la buse.

au moyen du collier prévu.
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        courant , au diamètre de fil utilisé et à la nature du gaz de protection, de fa on 
progressive selon la relation suivante qui en fourni une valeur moyenne: U   14  0,05 Effectuer les opérations 1    comme indiqué pour la gaine en acier ne pas effectuer 2

les opérations 4     . x I2
O : U :Tension d'arc en volt;Revisser le petit tube de contact pour aluminium en contrôlant qu'il se trouve en 2

contact avec la gaine.   I :Courant de soudage en ampères.2

10 Sur l'extrémité opposée de la gaine côté raccord torche  insérer le  nipple en laiton Il faut se rappeler que, par rapport à la tension fournie à vide à chaque graduation, la 
et l'anneau torique, puis exercer une légère pression sur la gaine en serrant l'écrou tension d arc sera inférieure de 2 à 4V, tous les 100A débités.
de blocage gaine. Les mélanges Argon CO requièrent des tensions d arc inférieures de 1 à 2V par 2 

Retirer le tube capillaire pour gaines en acier du raccord torche du dispositif rapport au CO .2
d'entraînement du fil.

11 LE TUBE CAPILLARE 'EST PAS PRÉVU pour les gaines en aluminium d'un 4    
diamètre de 1,6-2,4mm couleur jaune ; la gaine doit donc être insérée sans le tube La qualité du cordon de soudure, comme la quantité m nimum de jets produits, sera 
dans le raccord torche. principalement déterminée par l équilibre des paramètres de soudage: courant vitesse 
Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d'un diamètre de 1,2-1,6mm du fil , diamètre du fil, tension d arc, etc. et par le choix approprié de la prise de 
couleur rouge  à une longueur inférieure d'environ 2mm à la longueur du tube en réactance.
acier et l'insérer sur l'extrémité libre de la gaine. De la même fa on, la position de la torche sera adaptée aux paramètres du figure  

1 Insérer et bloquer la torche sur le raccord du dispositif d'entraînement du fil, faire une , afin d éviter la production  excessive de jets et de défauts du cordon.
marque sur la gaine à 1-2mm de distance des rouleaux, retirer à nouveau la torche. Même la vitesse de soudage vitesse d avancement le long du joint  est un élément 

1 Couper la gaine à la longueur prévue sans déformer l'orifice d'entrée. déterminant pour une exécution correcte du cordon; il faudra en tenir compte comme 
Remonter la torche sur le raccord du dispositif d'entraînement du fil et monter la des autres paramètres, surtout pour ce qui concerne la pénétration et la forme du 
buse gaz. cordon lui-même

Les défauts de soudage les plus courants sont indiqués au 
U   U 

1    U  U   
1 1    

La fusion du fil et le détachement de la goutte a lieu par une série de court-circuits 
  V  U    U  U   successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion jusqu'à 200 fois par seconde .

       U      
- Diamètres de fil utilisables: 0,6-1,2mm
- Gamme du courant de soudage: 40-210A
- Gamme de la tension d'arc: 14-23V 1    U
- Gaz utilisable: CO  o mélanges Ar CO  o Ar CO O2 2 2 2     U  UV   U  

  U
- Diamètres de fil utilisables: 0,8-1mm
- Gamme du courant de soudage: 40-160A 1 1 
- Gamme de la tension d'arc: 14-20V - Eviter de poser la torche et son câble sur des éléments chauds, pour éviter la fusion 
- Gaz utilisable: mélanges Ar O  o Ar CO 1-2 et l'endommagement rapide des matériaux isolants.2 2  

  - Contrôler périodiquement l'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
- Diamètres de fil utilisables : 0,8-1,6mm -  chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine guide-fil avec un jet 
- Gamme de courant de soudage:  75-160A d'air comprimé sec max. 5bars  et contrôler l'état de la gaine.
- Gamme de tension d arc: 16-22V - Contrôler, avant chaque j'utilise l'état d'usure et du montage des parties terminales 
- Gaz utilisable: Ar 99,9 de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.
- Longueur libre du fil stick out : 5-12mm 

1      
La position type du petit tube de contact est au ras de la buse ou légèrement en saillie - Contrôler fréquemment l'état d'usure des galets d'entraînement du fil, et retirer 
avec les fils les plus fins et les tensions d'arc les plus basses; la longueur libre du fil périodiquement la poussière métallique déposée sur la zone d'entraînement galets 
stick-out  est généralement comprise entre 5 et 12mm. Sélectionner la   et guide-fil d'entrée et de sortie .

  pour les aciers au carbone ou les alliages faibles avec gaz CO  2
  diamètre fil 0,8-1,2mm ,  pour les mêmes avec gaz Ar CO , et  pour les 2

    V   aciers inoxydables et l'aluminium.
U  U V   U   U U  
   U   U      U  Soudage en toute position, sur faibles épaisseurs ou pour le premier 

 U   0 4 4passage entre chanfreins favorisé par un apport thermique limité et un bain bien 
contrôlable.

      U     U 
 Le transfert SHORT ARC pour le soudage de l'aluminium et des alliages 

U  U  V     U  doit être effectué avec précautions en particulier en cas de diamètres de fil 1mm  du 
U   U     U    fait du risque de défauts de fusion.

1                  
La fusion du fil a lieu avec un courant et une tension plus élevés par rapport au "short             
arc"; la pointe du fil n entre plus en contact avec le bain de fusion et de cette pointe, naît              
un arc à travers lequel passent les gouttes métalliques provenant de la fusion continue 
du fil électrode, donc en absence de court-circuit.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de l'utilisation et 
     

du niveau d'empoussièrement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la 
- Diamètres de fil utilisables:  0,8 -1,6mm poussière déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen 
- Gamme de courant de soudage:  180-450A d'un jet d'air comprimé sec max 10bars .
- Gamme de tension d arc: 24 -40V - Éviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si 
- Gaz utilisable: CO  o mélanges Ar CO  o Ar CO O2 2 2 2 nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

 - Contrôler également que les connexions électriques sont correctement serrées et 
- Diamètres de fil utilisables:  1-1,6mm vérifier l'état de l'isolement des câblages.
- Gamme de courant de soudage:  140-390A -  la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant à fond les 
- Gamme de tension d arc:  22-32V vis de fixation.
- Gaz utilisable: mélanges Ar O  o Ar CO 1-22 2 - e jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

  - Après avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les 
- Diamètres de fil utilisables: 0,8-1,6mm câblages comme ils étaient à l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent 
- Gamme du courant de soudage:     120-360A pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre 
- Gamme de tension d'arc:         24 à 30V des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils l'étaient à 
- Gaz utilisable: Ar 99,9 l'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur 
La position type du petit tube de contact est à l'intérieur de la buse sur 5-10mm, et primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en 
proportionnellement à la tension de l'arc; la longueur libre du fil stick-out  est basse tension. 
généralement comprise entre 10 et 12mm. Utiliser la    Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

 Soudage à plat avec épaisseur minimale de 3-4mm bain très fluide ; la 
vitesse d'exécution et le taux de dépôt sont très élevés haut apport thermique .  U   U  

      U
  U       1   

Le débit du gaz de protection doit être le suivant: U    V    U   U  
  8-14 l min UV
  12-20 l min

en fonction de l'intensité du courant de soudage et du diamètre buse. Avant toute intervention sur le dispositif d'entraînement du fil ou à l'intérieur du poste de 
soudage, se reporter au chapitre 7 

      
Est déterminé, pour un diamètre de fil donné, par sa vitesse d avancement. Il ne faut 
pas oublier que pour un même courant, la vitesse d avancement du fil est inversement 
proportionnelle au diamètre du fil utilisé.
Les valeurs indicatives de courant en soudage manuel pour les fils les plus 
fréquemment utilisés sont indiquées au tableau  4 .

    
Est réglable à intervalles brefs graduations  au moyen des commutateurs situés sur le 
générateur de courant; elle doit être adaptée à la vitesse d avancement du fil choisie 
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 U           - Platine mit doppelter Taktgebung Version mit I  max  350A .2

        - Platine Voltmeter Amperemeter als Sonderausstattung für Version mit I  max  420A, 2

 U       550A .
         - Kit Rollen Drahtzufuhrsystem.

      - Kit Aluminiumschweißung.
       -  MIG-Brenner 5m  350A, 500A.

-  MIG-Brenner 3m  500A R.A.        
    serienmäßig bei der Version R.A. .

-  MIG-Brenner 5m  500A R.A.       
         

       0 4   
      1       

  Die wichtigsten Angaben über die Bedienung und Leistungen der Schweißmaschine 
sind auf dem Typenschild zusammengefaßt:
1  Schutzart der Umhüllung.
 Symbol der Versorgungsleitung:

   1 : Wechselspannung einphasig;
   3 : Wechselspannung dreiphasig.         
 Symbol : Weist darauf hin, daß Schweißarbeiten in einer Umgebung mit erhöhter            
Stromschlaggefahr möglich sind z. B. in der ähe großer metallischer Massen . U    

4  Symbol für das vorgesehene Schweißverfahren.
 Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine. U  U       
 EUROP ISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von            
Lichtbogenschweißmaschinen.
Seriennummer für die Identifizierung der Schweißmaschine wird unbedingt 
benötigt für die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen  U          
und die achverfolgung der Produktherkunft .    

 Leistungen des Schweißstromkreises:
- U   Maximale Leerlaufspannung geöffneter Schweißstromkreis .0

- U  Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 
Schweißmaschine während des Schweißvorganges bereitgestellt werden 
können.       
-   Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, für welche die Schweißmaschine den         
entsprechenden Strom bereitstellen kann gleiche Spalte . Wird ausgedrückt in     V       
basierend auf einem 10-minütigen Zyklus Bsp: 60   6 Minuten Arbeit, 4 
Minuten Pause usw. .
Werden die Gebrauchsfaktoren Angaben des Typenschildes bezogen auf eine 
Raumtemperatur von 40 C  überschritten, schreitet die thermische Absicherung 
ein die Schweißmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die 

V  V        Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
 U    U  V V  Gibt den Regelbereich des Schweißstroms Minimum - Maximum  bei 

U  V   V U    der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
     Kenndaten der Versorgungsleitung:
      - U  Wechselspannung und Frequenz für die Versorgung der Schweißmaschine 1
   Zulässige Grenzen 10 .
          -   Maximale Stromaufnahme der Leitung.1
   -   Tatsächliche Stromversorgung.1

10      Für den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trägen Sicherungen.
      11 Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 

“Allgemeine Sicherheit für das Lichtbogenschweißen" erläutert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole  U  U   U
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten für Ihre eigene 1 U
Schweißmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.Diese Schweißmaschine besteht aus einer Stromquelle und einer separaten 

Drahtzufuhreinrichtung, die mit der Stromquelle über ein Kabelbündel verbunden ist. 
   Die Stromquelle ist ein dreiphasig mit Gleichspannung gespeister, stufenweise 

    1  1verstellbarer Gleichrichter mit Mehrfachanschlussdosen für die Reaktanz. Die 
        Drahtzufuhreinrichtung ist mit einem 4-Rollen-Vorschubsystem ausgestattet.
 U U        In der wassergekühlten Version R.A. verfügt die Drahtzufuhreinrichtung über Rohre 

       1   1und Kupplungen für den Anschluss des wassergekühlten Brenners an das 
Kühlaggregat.

4  U    
 U 4 1 V U   U  U  U  U

- Regelung der Punktschweißzeit. 4 1 1   
- 2Takt- 4Takt-Betrieb, Spot Version mit I  max  420A, 550A .2   V
- Einstellung Anstiegsrampe Drahtgeschwindigkeit, Drahtnachbrenndauer Burn- 1 Hauptschalter mit Anzeigelampe.
back  Version mit I  max  420A, 550A .2 Stufenweise Verstellung der Lichtbogenspannung.

- Thermostatschutz. Schmelzsicherung.
- Schutz gegen unzureichenden Wasserdruck nur für Version R.A. . 4 Schnellanschlussbuchsen mit  negativer Polung, den verschiedenen 

Reaktanzpegeln entsprechend. Für den Anschluss des Massekabels.
     Lampe Auslösung Thermostat.

Die Schweißmaschine eignet sich zum MAG-Schweißen von Kohlenstoffstahl und Lampe Auslösung Schutz gegen unzureichenden Druck im Brennerkühlkreis.
niedrig legiertem Stahl mit Schutzgas CO  und den Gemischen Ar CO  oder Ar CO O  2 2 2 2   
Ar-Argon normalerweise  80  sowohl mit Fülldraht, als auch mit Kerndraht Ausgang Schweißstromkabel.
Hohldraht . Ausgang Steuerkabel.
Die Verwendung von Kerndrähten ohne Schutzgas Self-shielding gas  ist möglich, Schmelzsicherung Wasserkühlaggregat.
wenn man die Polung des Brenners den Angaben des Drahtherstellers anpaßt. 10  Eingang Versorgungskabel mit Kabelhalter.
Beim MAG-Schweißen von rostfreien Stählen geht man genauso vor wie bei 11  5p-Stecker für Wasserkühlaggregat.
Kohlenstoffstählen: Es müssen Füll- oder Kerndrähte benutzt werden, die aus dem 
Grundwerkstoff bestehen oder mit diesem verträglich sind. Als Schutzgas wird Ar O  2 4 1    
oder Ar CO  benutzt Ar normalerweise  98 .2   V
Zum MIG-Schweißen von Aluminium und seinen Legierungen müssen Drähte 1 Drahtgeschwindigkeit.
verwendet werden, deren Zusammensetzung mit dem Grundwerkstoff kompatibel ist. Lampe Auslösung Thermostat.
Als Schutzgas wird reines Ar 99,9  eingesetzt. Schweißzeit.
Beim MIG-Löten wird typischerweise mit Drähten aus Kupferlegierung auf verzinkten 4 Wählschalter Funktion Brennerknopf 2T-4T .
Blechen gearbeitet z. B. Kupfer-Silizium oder Kupfer-Aluminium . Zum Einsatz kommt Anzeigelampe Elektroventil aktiviert.
reines Schutzgas Ar 99,9 .

Schnellsteckbuchse Brenneranschluss.
Schnellkupplungen für die Wasserleitungen des Brenners nur Version R.A. .

4  U
-  Adapter ARGO -Flasche.

  
- Kabel und Masseklemme.

iederspannungsschmelzsicherung.-  Druckverminderer 2 Manometer.
Anschluss für Gasleitung.-  Wasserkühlaggregat G.R.A.

10 Schnellanschlussbuchse mit positiver Polung.nur für Version R.A. .
11 Stecker 14 Pole für Steuerkabel- MIG-Brenner 

wassergekühlt in der Version R.A. .
   nur Versionen mit I  max  420A, 550A2-  Drahtzufuhrsystem.

1 Einstellung Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit.
1 Einstellung Drahtnachbrenndauer burn back . U    U

- Wasserkühlaggregat G.R.A.
4  U    serienmäßiges Zubehör bei Version R.A. .
Die Anzeigelampe des Thermostatschutzes leuchtet bei Überhitzung, gleichzeitig wird - Kit beweglicher Brennerhaltearm .
die Leistungsabgabe eingestellt. Die Rückstellung erfolgt automatisch nach einigen - Kit Verbindungskabel R.A. 4m, 10m, und 30m.
Minuten der Abkühlung.- Kit Verbindungskabel 4m und 10m.

- Kit Spulenabdeckung.
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4  U   U U  U     - Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol -  anzuschließen.

Die Lampe leuchtet auf, wenn der Druck im Wasserkühlkreis nicht ausreicht. In dieser 4   
Situation stellt die Schweißmaschine keine Leistung bereit. - Der Brenner wird in die zugehörige Steckverbindung eingesetzt, anschließend den 

Feststellring von Hand ganz festdrehen.
 - Bereiten Sie ihn für die Erstzuführung des Drahtes vor, indem Sie die Düse und das 

_____________________________________________________________________________________________________________________ Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht leichter austritt.

 V  V     U   U  U  
 

U    V U  U    - Drehen Sie die Stecker der Schweißkabel so tief es geht in die Schnellanschlüsse 
U  U  U  V    falls vorhanden , damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist; 

   U  V  U  andernfalls überhitzen sich die Stecker, verschleißen vorzeitig und büßen an 
 U  Wirkung ein.

_____________________________________________________________________________________________________________________
- Verwenden Sie möglichst kurze Schweißkabel.

1 U   - Vermeiden Sie es, anstelle des Schweißstrom-Rückleitungskabels metallische 
Die Schweißmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind zu Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstück gehören; dadurch wird die 
montieren. Sicherheit beeinträchtigt und möglicherweise nicht zufriedenstellende 

Schweißergebnisse hervorgebracht.
   

Keine der in diesem Handbuch beschriebenen Schweißmaschinen hat eine         V    
Hebevorrichtung. 1

- Den Mantel der Schweißmaschine 1  entfernen.
   - Das Aggregat G.R.A.  einsetzen.

Suchen Sie den Installationsort der Schweißmaschine so aus, daß der Ein- und Austritt - Das Aggregat G.R.A. mit den beiliegenden Schrauben an der Rückseite befestigen.
der Kühlluft nicht behindert wird Zwangsumwälzung mit Ventilator, falls vorhanden ; - Den Schweißmaschinenmantel  schließen.
stellen Sie gleichzeitig sicher, daß keine leitenden Stäube, korrosiven Dämpfe, - Das Aggregat G.R.A mit dem beiliegenden Kabel an die Schweißmaschine 
Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden. anschließen.
Um die Schweißmaschine herum müssen mindestens 250mm Platz frei bleiben. - Die Wasserleitungen mit den Schnellanschlüssen verbinden.
_____________________________________________________________________________________________________________________

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

U    V            U   V   
             

      V    0   _____________________________________________________________________________________________________________________

4 U    U   1  
_____________________________________________________________________________________________________________________4 1 

- Bevor die elektrischen Anschlüsse hergestellt werden, ist zu prüfen, ob die Daten auf V  V    U U     
dem Typenschild der Schweißmaschine mit der etzspannung und Frequenz am 

 U       Installationsort übereinstimmen.
U  U  V  V U   - Die Schweißmaschine darf ausschließlich mit einem Speisesystem verbunden 

_____________________________________________________________________________________________________________________

werden, das einen geerdeten ulleiter hat.
PRÜFE  SIE, OB DIE DRAHTFÖRDERROLLE , DIE DRAHTFÜHRU GSSEELE - Um den Anforderungen der orm E  61000-3-11 Flicker  gerecht zu werden, 
U D DAS KO TAKTROHR DES BRE ERS MIT DEM DURCHMESSER U D DER empfiehlt es sich, die Schweißmaschinen an den Schnittstellen des 
ART DES VORGESEHE E  KABELS KOMPATIBEL U D KORREKT A GEBRACHT Versorgungsnetzes anzuschließen, die eine Impedanz von unter Zmax  0.02ohm.
SI D. W HRE D DER DRAHT EI GEF DELT WIRD, DÜRFE  KEI E -         
SCHUTZHA DSCHUHE GETRAGE  WERDE .
- Das Haspelfach öffnen.4     
- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen ormstecker    mit 

Mitnahmestift der Haspel muß dabei korrekt in der dafür vorgesehenen Öffnung ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine etzdose mit Schmelzsicherungen 
sitzen 1 .oder Leistungsschalterein. Der zugehörige Erdungsanschluß muß mit dem 

- un die Andrück-Gegenrollen lösen und von den unteren Rollen entfernen .Schutzleiter gelb-grün   der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1  
- Prüfen Sie, dass die Drahtvoschubrollen den verwendeten Draht anpassten .sind die empfohlenen Amperewerte der trägen Leitungssicherungen aufgeführt, die 
- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien auszuwählen sind nach dem von der Schweißmaschine abgegebenen max. 

Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende ennstrom und der Versorgungsnennspannung.
einlaufseitig in die Drahtführung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtführung des 
Brenneranschlusses geschoben .4     

- Die Gegenrollen werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt. Um den Spannungswert zu ändern nur für die dreiphasige Version ,  greift man durch 
Prüfen Sie, ob der Draht korrekt in der ut der unteren Rollen läuft .Entfernen der Tafel auf das Innere der Schweißmaschine zu: Der dortige 

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte sitzenden Klemmenblock zur nderung der Spannung wird so eingerichtet, daß sich der 
Stellschraube leicht gebremst  1 .Anschluß auf dem Hinweisschild und die verfügbare etzspannung entsprechen.

- Düse und Kontaktrohr entfernen 4 .Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.
V           

- Stecker in die etzsteckdose stecken, Schweißmaschine einschalten,   
Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtführungsseele U  400V Ü    1  
durchquert hat und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. un den 

_____________________________________________________________________________________________________________________ Knopf loslassen.

   V          

          V    V       
            

       
 V      _____________________________________________________________________________________________________________________

 V       
  

     
_____________________________________________________________________________________________________________________

- Das Mundstück des Brenners nicht auf Körperteile richten. V  V     V  
- icht den Brenner der Flasche annähern.  U     
- Das Kontaktrohr und die Düse müssen wieder an den Brenner montiert werden U  U  V  V U   

4 .In Tabelle  1  sind für den jeweiligen maximal abgegebenen Schweißstrom der 
- Prüfen Sie, ob der Draht gleichmäßig vorgeschoben wird; stellen Sie den Schweißmaschine die empfohlenen Werte für den Querschnitt des Schweißkabels 

2 Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren aufgeführt in mm .
Sie, ob der Draht in der ut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die _____________________________________________________________________________________________________________________

Drahtwindungen wegen der Trägheitskräfte der Spule lockern.
1 V    - Das aus der Düse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

Wiederauffüllbare Gasflasche auf der Auflagefläche Flasche Schweissmaschine: max - Das Haspelfach wieder schließen.
60kg.
- Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Dazwischen wird das  U U   U     

Reduzierstück gesetzt, das als Zubehör geliefert wird, wenn Argon oder Gemische Bevor die Seele ausgewechselt wird, ziehen Sie das Brennerkabel glatt, sodaß sich 
aus Argon CO  verwendet werden.2 keine Biegungen bilden.

- Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschließen und die mitgelieferte 
Schlauchschelle festziehen. 1    

- Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geöffnet 1  Düse und Kontaktrohr vom Brennerkopf abschrauben.
wird.

 Die Feststellmutter der mittleren Steckverbindung abschrauben, welche die 
Führungsseele festhält. Dann die vorhandene Führungsseele entfernen.

  V    
 Die neue Seele in den Kanal des Brennerkabels einführen und vorsichtig 

Die Verbindungen zur Drahtzufuhreinrichtung herstellen hintere Tafel :
weiterschieben, bis sie aus dem Brennerkopf austritt.

- Schweißstromkabel mit dem Schnellanschluß  verbinden;
4  un die Festellmutter für die Führungsseele von Hand wieder anschrauben.- Steuerkabel mit dem entsprechenden Stecker verbinden.
 Das überstehende Seelenstück bündig abschneiden, indem man die Seele leicht - Achten Sie darauf, daß die Stecker festsitzen, um Überhitzung und 
zusammendrückt; dann die Seele wieder aus dem Brennerkabel entfernen.Wirkungseinbußen zu verhindern.
 Den Schnittbereich der Seele abschrägen und die Seele wieder in den Kanal des - Der vom Druckverminderer der Flasche kommende Gasschlauch wird 
Brennerkabels einführen.angeschlossen und mit der beiliegenden Schlauchschelle befestigt.
Anschließend die Mutter wieder anschrauben und mit einem Schlüssel festziehen.
Kontaktrohr und Düse wieder anbringen.  

- Es wird mit dem Werkstück oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und 
      zwar so nah wie möglich an der Schweißnaht. 

Die Schritte 1    durchführen, wie sie für die Stahlführungsseele beschrieben sind

-
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 die Schritte 4      gelten hier nicht .   
Das Kontaktrohr für Aluminium wieder anschrauben und prüfen, ob es die Die Bogenspannung: ist in kleinen Intervallen mit Hilfe von Umschaltern, die auf dem 
Führungsseele berührt. Stromgenerator angebracht sind, steuerbar. Sie wird an die Drahtspulgeschwindigkeit, 

die vom verwendeten Drahtdurchmesser und von der Art des Gases abhangt, 10 Am anderen Ende der Seele Seite des Brenneranschlusses  Messingnippel und O-
progressiv gemäß der folgenden Formel angepaßt, wobei hier ein Mittelwert errechnet Ring einsetzen, und - die Seele leicht gedrückt haltend - die Befestigungsmutter für 
wird:die Führungsseele festziehen
U   14  0,05 IAus dem Brenneranschluß des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr für 2 2

U   Bogenspanning in Volt;Stahlseelen entnehmen. 2

11 Für Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,6 bis 2,4mm gelb  IST DAS   I  Schweißstrom in Amp.2  

KAPILLARROHR ICHT VORGESEHE ; Die Führungsseele wird deshalb ohne Beachten Sie, daß im Vergleich zur Leerspannung jeder Stufe, die Bogenspannung je 
es in den Anschluß eingesetzt. 100 erogierter Amp. um 24 V niedriger ist.
Das Kapillarrohr für Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,2-1,6mm rot  auf 
ein Maß schneiden, das 2mm unter dem des Stahlrohres liegt. Dann wird das 4   
Kapillarrohr am freien Ende der Führungsseele eingeführt. Die Qualität der Schweißnaht und gleichzeitig damit die geringe Sprühung gehen auf 

1 un den Brenner in den Anschluß des Drahtvorschubsystems einsetzen und die Ausgewogenheit der Schweißparameter wie Strom Drahtgeschwindigkeit , 
festspannen; Die Seele wird in 1-2mm Abstand von den Rollen markiert; Drahtdurchmesser,  Bogenspannung etc. und die richtige Auswahl der 
Den Brenner wieder entnehmen. Reaktanzsteckdose zurück.

1 Die Seele auf das vorgesehene Maß zuschneiden, ohne die Eingangsöffnung zu Ebenso sollte die Stellung des Brenners an die Orientierungsdaten der   
verformen. angeglichen werden, um zu große Sprühung und Fehler an der aht zu vermeiden. 
Den Brenner wieder in den Anschluß des Drahtvorschubsystems montieren und die Auch die Geschwindigkeit beim Schweißen Arbeitsgeschwindigkeit entlang des 
Gasdüse anbringen. Werkstückes  ist ein wichtiger Faktor für korrekte Durchführung der Schweißnaht. 

Darauf sollte man besonders bei der Penetration und der Formung der aht achten.
Die häufigsten Schweißfehler  sind in   aufgeführt. V U

1 U   
1 1     U

_____________________________________________________________________________________________________________________Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch 
aufeinanderfolgende Kurzschlüsse der Drahtspitze im Schmelz- bad bis zu 200 

 V   V    U   Mal Sek.  erzielt.
U     U  U      

V  V U   - Drahtdurchmesser:  0,6-1,2mm
_____________________________________________________________________________________________________________________- Schweißstrom: 40-210A

- Bogenspannung: 14-23V
1  U

- Gasart: CO  und Ar CO , Ar CO O2 2 2 2   U   V   
  

- Drahtdurchmesser: 0,8-1mm
- Schweißstrom: 40-160A

1 1 
- Bogenspannung: 14-20V

- Der Brenner und sein Kabel sollten möglichst nicht auf heiße Teile gelegt werden, 
- Gasart: Ar O  o  Ar CO  1-22 2 weil das Isoliermaterial schmelzen würde und der Brenner bald betriebsunfähig 

  wäre.
- Drahtdurchmesser:  0,8-1,6mm - Es ist regelmäßig zu prüfen, ob die Leitungen und Gasanschlüsse dicht sind.
- Schweißstrom: 75-160A - Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtführungsseele mit trockener 
- Bogenspannung: 16-22V Druckluft zu durchblasen max 5bar  und auf ihren Zustand hin zu überprüfen.
- Gasart: Ar 99,9 - Kontrollieren Sie mindestens einmal täglich folgende Endstücke des Brenners auf 

ihren Verschleißzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Düse, 
Typischerweise muß das Kontaktrohr bündig mit der Düse liegen oder die dünneren Kontaktrohr, Gasdiffusor.
Drähte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Länge des 
freiliegenden Drahtes stick-out  liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm. Wählen 1  
Sie die      für Kohlenstoffstähle oder - Prüfen Sie die Drahtvorschubrollen häufiger auf ihren Verschleißzustand. 
niedriglegierte Stähle, die mit CO  Drahtdurchmesser 0,8-1,2mm  geschweißt 2 Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmäßig zu 
werden,    für dieselben Werkstoffe mit Ar CO ,   2 entfernen Rollen und Drahtführung am Ein- und Austritt .
für rostfreie Stähle und Aluminium.

 U  U
 Schweißen in allen Lagen von dünnwandigen Werkstoffen oder im ersten U   U  U    

Schweißgang innerhalb von Gehrungen, unterstützt durch den begrenzten  U  V  U     
Wärmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.  U       0 4 4 

U  
 Der SHORT ARC - Übergang beim Schweißen von Aluminium und 

_____________________________________________________________________________________________________________________Legierungen muß mit Vorsicht angewendet werden besonders bei Drähten mit 
Durchmesser 1mm , weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.  V  V       

 
 U  U    U U   U   1     

  U  V  V U   Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei höherer Spannung und höherem Stromwert 
_____________________________________________________________________________________________________________________

ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem Schmelzbad in Kontakt; 
        von der Spitze aus spannt sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim 

          ununterbrochenem Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschlüsse 
       V   fehlen also.
       

- Regelmäßig und in der Häufigkeit auf die Verwendungsweise und die - Drahtdurchmesser :  0,8-1,6mm
Staubentwicklung am Arbeitsor t  abgestimmt,  muß das Innere der  - Schweißstrom : 180-450A
Schweißmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, - Bogenspannung: 24-40V
Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen - Gasart:  Ar CO  o Ar CO O2 2 2

max 10 bar . 
- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie - Drahtdurchmesser: 1-1,6mm

sind mit einer besonders weichen Bürste oder geeigneten Lösungsmitteln bei - Schweißstrom : 140-390A
Bedarf zu reinigen.- Bogenspannung: 22- 32V

- Wenn Gelegenheit besteht, prüfen Sie, ob die elektrischen Anschlüsse festsitzen - Gasart: Ar O  o Ar CO  1-22 2

und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.  
- ach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweißmaschine wieder - Drahtdurchmesser :  0,8-1,6mm

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollständig angezogen.- Schweißstrom : 120-360A
- Vermeiden Sie unter allen Umständen, bei geöffneter Schweißmaschine zu - Bogenspannung: 24-30V

arbeiten.- Gasart: Ar 99,9
- ach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlüsse und 

Verkabelungen wieder in den ursprünglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie Das Kontaktrohr steckt im ormalfall 5-10mm innerhalb der Düse, je höher die 
darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berührung Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die Länge des freiliegenden 
kommen, die hohe Temperaturen erreichen können. Alle Leiter wieder wie zuvor Drahtes stick-out  liegt normalerweise zwischen 10 und 12mm. Verwenden Sie die 
bündeln, wobei darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlüsse des     .
Primärtrafos von den iederspannungsanschlüssen der Sekundärtrafos getrennt  Waagerechtes Schweißen bei Dicken nicht unter 3-4mm sehr 
gehalten werden. dünnflüssiges Schmelzbad ; Die Ausführungsgeschwindigkeit und das ahtvolumen 
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehäuse sind sehr hoch hoher Wärmeeintrag . wieder zu schließen.

  U   
1  

 U  U  U   Die Fördermenge des Schutzgases muß betragen:
_____________________________________________________________________________________________________________________

  8-14 l min
  12-20 l min  V         

abhängig von der Schweißstromstärke und dem Düsendurchmesser.
U       U  

U     _____________________________________________________________________________________________________________________

Der Schweißstrom wird je nach Schubgeschwindigkeit des Drahtes, die von 
Durchmesser abhängig ist, festgelegt. Vor Eingriffen am Drahtvorschubsystem oder innerhalb der Schweißmaschine muß 
Beachten Sie, daß je nach erwünschtem Stromwert die Abrollgeschwindigkeit des das Kapitel 7 U  gelesen werden.
Drahtes verkehrt proportional zum verwendeten Drahtdurchmesser ist.
Die äherungswerte für den Strom beim Handschweißen sind für die gängigsten 
Drähte in der Tabelle  4  aufgeführt.
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5.5.2 Conexión al alimentador de hilo1 U     U  
5.5.3 Conexión del cable de retorno de la corriente de soldadura

 1 5.5.4 Conexión del soplete
5.5.5 Recomendaciones

5.6 CARGA DE LA BOBI A DE HILO SOLDADURA
5.7 SUSTITUCI  DEL LA VAI A DE LA GU A DEL HILO E  

EL SOPLETE
5.7.1 Vaina en espiral para hilos de acero
5.7.2 Vaina en material sintético para hilos de aluminio

U    

6.1  MODO DE TRA SFERE CIA FUSI  DEL HILO ELECTRODO
6.1.1  Short Arc Arco corto
6.1.2 Spray Arc Arco de pulverizaci n

6.2 REGULACI  DE LOS PAR METROS DE SOLDADURA
6.2.1 Gas de protección
6.2.2 Corriente de soldadura
6.2.3 Tensión de arco
6.2.4 Calidad de la Soldadura

5.1  PREPARACI
5.2 MODALIDAD DE ELEVACI  DE LA SOLDADORA

7.1 MA TE IMIE TO ORDI ARIO5.3  UBICACI  DE LA SOLDADORA
7.1.1 Soplete5.4 CO E I  A LA RED
7.1.2 Alimentador de hilo5.4.1 Advertencias

7.2 MA TE IMIE TO E TRAORDI ARIO5.4.2  Enchufe y toma
5.4.3 Cambio de tensión

5.5 CO E IO ES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.5.1 Conexión a la bombona de gas
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 10   10     0 4       - Kit cables de conexión R.A. 4m, 10m y 30m.
- Kit cables de conexión 4m y 10m.    
- Kit cubre-bobina.             
- Tarjeta electrónica con doble temporización versión con I  máx.  350A .         2

- Tarjeta voltímetro amperímetro opcional para versión con I  máx.  420A, 550A .            2

      - Kit ruedas de alimentador de hilo.
- Kit de soldadura de aluminio.         
- Soplete  MIG  5m  350A, 500A.           
- Soplete  MIG  3m  500A  R.A.           
 accesorio de serie en versión R.A. .           
- Soplete  MIG  5m  500A  R.A.   

          
              

           0 4   1     
        Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se 

resumen en la chapa de características con el siguiente significado:
1  Grado de protección del envoltorio.
  Símbolo de la línea de alimentación:

 
   1 : tensión alterna monofásica;
   3 : tensión alterna trifásica. VU           
  Símbolo : indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente           
con riesgo aumentado de descarga eléctrica ejemplo, cerca de grandes masas          
metálicas .

4  Símbolo del procedimiento de soldadura previsto. U            
 Símbolo de la estructura interna de la soldadora.            
 orma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricación de las máquinas 
para soldadura por arco.
úmero de matrícula para la identificación de la soldadora indispensable para la     U         

asistencia técnica, solicitud de recambio, búsqueda del origen del producto .     
 Prestaciones del circuito de soldadura:
 U   tensión máxima en vacío circuito de soldadura abierto .0

 U  Corriente y tensión correspondiente normalizada que pueden ser 

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
   Relación de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede              
distribuir la corriente correspondiente misma columna . Se expresa en  sobre              
la base de un ciclo de 10 minutos por ejemplo 60   6 minutos de trabajo, 4      
minutos parada; y así sucesivamente .
En el caso que los factores de utilización sean superados de chapa, referidos a 
40 C ambiente  se producirá la intervención de la protección térmica la 
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los 
límites admitidos .

         
V V  Indica la gama de regulación de la corriente de soldadura mínimo - 

    máximo  a la correspondiente tensión de arco.
      Datos de las características de la línea de alimentación:
      U  Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la soldadora límites 1      

admitidos 10 .               
 Corriente máxima absorbida por la línea.1 

  Corriente efectiva de alimentación.1    
10    Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la  U          

protección de la línea.  
11 Símbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capítulo 

1 "Seguridad general para la soldadura por arco".     
ota: El ejemplo de chapa incluido es una indicación del significado de los símbolos y 

de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesión 
 U    deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.
1 U

Esta soldadora se compone de una fuente de corriente y de un alimentador de hilo     
separado, conectado a ésta mediante un haz de cables. La fuente de corriente es un     1   1
rectificador de alimentación trifásica con tensión constante con regulación por etapas y        
con tomas múltiples de reactancia. El alimentador de hilo está provisto de un grupo de          
arrastre de hilo de 4 rodillos.           1 1
En la versión R.A. el alimentador de hilo está provisto de tuberías y racores para la 
conexión del soplete enfriado por agua al grupo de enfriamiento. 4      

4 1  V    U     
4 1 1   - Regulación del tiempo de soldadura por puntos

   - Funcionamiento 2T 4T, Spot versión con I  máx.  420A, 550A .2
1 Interruptor general con lámpara de indicación.- Regulación de la rampa de subida del hilo, tiempo de quemado final del hilo burn-

Regulación por etapas de la tensión de arco.back  versión con I  máx.  420A, 550A .2
Fusible.- Protección termostática.

4 Tomas rápidas de polaridad negativa, correspondientes a diferentes niveles de - Protección de presión de agua insuficiente sólo para versión R.A. .
reactancia, para conexión del cable de masa.
Lámpara de intervención de termostato.     
Lámpara de intervención de protección por presión insuficiente del circuito de La soldadora está indicada para la soldadura MAG de los aceros al carbono y con 
enfriamiento de soplete.aleaciones bajas, con gas de protección CO  y mezclas Ar CO  o Ar CO O  Ar-Argón 2 2 2 2

   típicamente  80  tanto con hilos “macizos” como con alma tubulares .
Salida del cable de corriente de soldadura.La utilización de hilos con alma sin gas de protección self-shielding gas  es posible 
Salida del cable de mando.adecuando la polaridad del soplete a las indicaciones del fabricante del hilo.
Fusible del grupo de enfriamiento de agua.Para la soldadura MAG de los aceros inoxidables se adoptan modalidades análogas a 

10 Entrada del cable de alimentación con bloqueo de cable.los aceros al carbono utilizando necesariamente hilos macizos o con alma idénticos o 
11 Conector 5p para grupo de enfriamiento por agua.compatibles con el material de base y mezclas de gas de protección Ar O  o Ar CO  Ar 2 2

típicamente 98 .  
4 1      La soldadura MIG del aluminio y de sus aleaciones debe efectuarse utilizando hilos con 

   una composición compatible con el material a soldar con Ar puro 99,9  como gas de 
1 Velocidad del hilo.protección.

Lámpara de intervención de termostato.La soldadura MIG se puede efectuar en chapas zincadas con hilos de aleación de 
Tiempo de soldadura.cobre por Ej. cobre-silicio o cobre-aluminio  con gas de protección Ar puro 99,9 .

4 Selector de función del pulsador soplete 2T-4T .
Lámpara de indicación de electroválvula activa.4   
Conector rápido de conexión de soplete.-  Adaptador de bombona de ARG .
Empalmes rápidos para tuberías de agua del soplete sólo para versión R.A.- Cable y pinza de masa.

-  Reductor de presión 2 manómetros.
   - Grupo de enfriamiento por agua G.R.A.

sólo para versión R.A. . Fusible de baja tensión.
- Soplete MIG Racor del tubo de gas.

Toma rápida de polaridad positiva.enfriada por agua en la versión R.A. . 10
- Alimentador de hilo. 11 Conector de 14 polos para cable de mando

   U     solo versiones con I  máx.  420A, 550A2

- Grupo de enfriamiento por agua G.R.A. 1 Regulación de rampa de subida de la velocidad de hilo.
accesorio de serie en versión R.A. . 1 Regulación del quemado final del hilo burn-back .

- Kit brazo móvil y porta soplete.
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4      
La lámpara de indicación de protección termostática se enciende en condición de 
sobrecalentamiento interrumpiendo la distribución de potencia; el restablecimiento se 
produce automáticamente después de unos minutos de enfriamiento.

4     U   U   
  U   

La lámpara se enciende en condición de presión insuficiente del circuito de 
enfriamiento de agua. En esta situación la soldadora no suministra potencia.

             
 1

- Quitar el panel de cobertura de la soldadora 1 .
- Introducir el G.R.A. .
- Fijar el G.R.A. en la parte posterior con los tornillos incluidos.
- Cerrar el panel de cobertura de la soldadora .
- Conectar el G.R.A a la soldadora con el cable incluido.
-  Conectar las tuberías de agua a los racores rápidos.
- Encender el G.R.A. siguiendo el procedimiento descrito en el manual incluido con 

el grupo de enfriamiento.
             

          
     0   

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIME TADOR DE HILO, LA VAI A DEL 
ALIME TADOR DE HILO  EL TUBO DE CO TACTO DEL SOPLETE 
CORRESPO DA  AL DI METRO  A LA ATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE 
UTILIZAR  QUE ESTÉ  CORRECTAME TE MO TADOS. DURA TE LAS FASES Para satisfacer los requisitos de la orma E  61000-3-11 Flicker  se aconseja la 
DE PASADA DEL HILO O PO ERSE GUA TES DE PROTECCI .conexión de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentación que 
- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba; presentan una impedancia menor que Zmax  0.02ohm.

asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero          
previsto 1 .

- Liberar el los contrarodillos de presión y alejarlos de los rodillos inferiores  .
- Controlar que el rodillos de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado .  
- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin 

rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el 
alimentador de hilo de entrada empujándolo unos 50-100 mm en el alimentador de 
hilo del racor del soplete .

- Volver a colocar los contrarodillos regulando la presión en una valor intermedio, 
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillos inferior  .

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulación colocado en el centro 
del mismo carrete  1 .

- Quitar la boquilla y el tubo de contacto  4 .

- Introducir el enchufe en la toma de alimentación, encender la soldadora, apretar el 
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del 
alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando 
entonces el pulsador.

__________________________________________________________________Ü

            

              
          

__________________________________________________________________
- o dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.
- o acercar el soplete a la bombona.
- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla 4 .
- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presión de los rodillos y el 

frenado del carrete en los valores mínimos posible comprobando que el hilo no se 
salga de la ranura y que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen 
debido a la excesiva inercia de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm. 
- Cerrar el compartimento del alimentador de hilo.

- Efectuar las conexiones con el alimentador de hilo panel posterior :

          
- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metálico en el que se apoya, lo más cerca 

posible de la junta en ejecución.
- Este cable se conecta al borne con el símbolo - .

4   
- Acoplar el soplete en el conector de éste, ajustando a fondo manualmente la 

abrazadera de bloqueo.
- Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de 

contacto, para facilitar la salida. 
_____________________________________________________________________________________________________________________

 
  U        - Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rápidas si 

están presentes  para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario      U  
se producirán sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendrá como        
resultado un rápido deterioro y pérdida de eficiencia.     U  

- Utilizar cables de soldadura lo más cortos posible.U V      U
_____________________________________________________________________________________________________________________ - Evitar utilizar estructuras metálicas que no formen parte de la pieza en elaboración, 

en sustitución del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser 
1   peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que están separadas, 
contenidas en el embalaje.

   V    
Las soldadoras descritas en este manual no están  provistas de sistemas de elevación.

 U    
Localizar el lugar de instalación de la soldadora de manera que no haya obstáculos 
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento circulación forzada 
a través de ventilador, si está presente ; asegúrese al mismo tiempo que no se aspiran 
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...
Mantener al menos 250mm de espacio libre alrededor de la soldadora.
_____________________________________________________________________________________________________________________

             

             
        U   1  

__________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

          
4     U   U   U     
4 1      

_____________________________________________________________________________________________________________________- Antes de efectuar cualquier conexión eléctrica, compruebe que los datos de la chapa 
de la soldadora correspondan a la tensión y frecuencia de red disponibles en el lugar 
de instalación.

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

-

-

4     
Conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado,  de capacidad 
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automático; el 
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra amarillo-verde  de la 
línea de alimentación. La tabla  1  indica los valores aconsejados en amperios de 
los fusibles retrasados en base a la corriente máxima nominal distribuida por la 
soldadora, y a la tensión nominal de alimentación.

4      
Para las operaciones de cambio de tensión sólo para versión trifásica  acceder al 
interior de la soldadora, quitando el panel, y preparar el tablero de bornes de cambio de 
tensión de manera que haya una correspondencia entre la conexión indicada en la 
relativa chapa de indicación y la tensión de red disponible.
Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.

            
     

U  400V      1  
_____________________________________________________________________________________________________________________

              

             
              

_____________________________________________________________________________________________________________________

   U   U   
_____________________________________________________________________________________________________________________

   U   U   

U   U        
    

2La tabla 1  indica los valores aconsejados para los cables de soldadora en mm  
en base a la máxima corriente distribuida por la soldadora.
_____________________________________________________________________________________________________________________  U U    V    U        

Antes de efectuar la sustitución de la vaina, extender el cable del soplete evitando que 
1      forme curvas.

Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de la soldadora: máx 
60kg. 1 V       
- Atornillar el reductor de presión a la válvula de la bombona de gas poniendo la 1  Destornillar la boquilla y el tubo de contacto de la cabeza del soplete.

reducción adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argón o  Destornillar la tuerca sujeta-vaina del conector central y quitar la vaina existente.
mezcla Argón CO .2  Pasar la nueva vaina en el conducto del cable-soplete y empujarla suavemente 

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida incluida. hasta hacerla salir por la cabeza del soplete.
- Aflojar la abrazadera de regulación del reductor de presión antes de abrir la válvula 4  Volver a atornillar la tuerca sujeta-vaina a mano.

de la bombona.  Cortar con hilo el trozo de vaina que sobra comprimiéndola un poco; volver a sacarla 
del cable del soplete.

      Biselar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del cable-
soplete.

- cable de corriente de soldadura a la toma rápida ; Volver a atornillar entonces la tuerca apretándola con una llave.
- cable de mando al conector relativo. Volver a montar el tubo de contacto y la boquilla.

- Poner atención en que los conectores estén bien apretados para evitar 
sobrecalentamientos y pérdidas de eficiencia.

- Conecte el tubo de gas proveniente del reductor de presión de la bombona y ajuste 
con la brida incluida.
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 V           
Efectuar las operaciones 1    como se ha indicado para la vaina de acero no La tensión del arco es regulable a breves intervalos escalones , por medio de los 

conmutadores situados sobre el generador de corriente, la cual va adecuada a la considerar las operaciones 4     .
velocidad de avance de hilo escogida corriente , al diámetro de hilo utilizado y a la Volver a atornillar el tubo de contacto para aluminio comprobando que esté en 
naturaleza del gas de protección en modo progresivo, según las relaciones siguientes, contacto con la vaina.
que se suministran en valores medios:10 Introducir en el extremo opuesto de la vaina lado de conexión del soplete  el niple 
U  14  0,05 Ide latón, el anillo OR y, manteniendo la vaina ligeramente presionada, ajustar la 2 2

donde: U : tensión de arco en voltios;tuerca sujeta-vaina. 2

I : corriente de soldadura en amperios.Extraer del racor del soplete del alimentador de hilo el tubo capilar para vainas de 2

acero. Recordar que respecto a la tensión suministrada al vacío por cada escalón, la tensión 
11  O SE HA PREVISTO EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio con un del arco sera inferior de 2 a 4 voltios cada 100 amperios suministrados.

diámetro de 1,6-2,4mm color amarillo ; por lo tanto, la vaina se introducirá en el La mezcla de Argón CO  requiere tensiones de arco de 1 a 2 voltios inferiores con 2

racor del soplete sin éste. respecto al CO .2
Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diámetro 1,2-1,6mm color rojo  
con una medida 2mm más peque a que la del tubo de acero, e introducirlo en el 4    
extremo libre de la vaina. La calidad del cordón de soldadura contemporáneamente a la mínima cantidad de 

1 Introducir y bloquear el soplete en el racor del alimentador de hilo; marcar la vaina a chorreo producida, esta principalmente determinada por el equilibrio de los parámetros 
1-2mm de distancia de los rodillos; volver a sacar el soplete. de soldadura, corriente velocidad del hilo , diámetro del hilo, tensión del arco, o de la 

1  Cortar la vaina, a la medida prevista, sin deformar el agujero de entrada. selección apropiada de la prueba de reactancia.
Volver a montar el soplete en el racor del alimentador de hilo y montar la boquilla de De la misma forma, la posición de las antorchas sera adecuada a las de los orientativos 
gas. de la figura  , a fin de evitar una excesiva producción de chorreos y defectos del 

cordón. Aunque la velocidad de soldadura velocidad de avance a lo largo del 
empalme , es un elemento determinante para la correcta ejecución del cordón, se  U    
deberá tener ella en cuenta junto a los otros parámetros, sobre todo al final de la 1    U    
penetración y de la forma del mismo cordón.1 1     

La fusión del hilo y separación de la gota producida por corto circuitos sucesivos de la 
punta del hilo en el ba o de fusión hasta 200 veces por segundo .

 
_____________________________________________________________________________________________________________________- Diámetros de hilos utilizables: 0,6-1,2mm

- Gama corriente de soldadura: 40-210A
   U     - Gama de tensión de arco: 14-23 V
 U   U       - Gas utilizable:   CO  y mezcla 2

     
_____________________________________________________________________________________________________________________

- Diámetros de hilos utilizables:
- Gama corriente de soldadura: 1   
- Gama de tensión de arco:      U   
- Gas utilizable:   mezcla U    

- Diámetros de hilos utilizables: 1 1 
- Gama corriente de soldadura: - Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaría la 
- Gama de tensión de arco: fusión de los materiales aislantes dejándolo rápidamente fuera de servicio.
- Gas utilizable:   - Comprobar periódicamente la estanqueidad de las tuberías y racores de gas.
- Longitud libre del hilo stick-out : - Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido seco 

máx.5bar  en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.
ormalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla o debe salir -  si las partes terminales del soplete están gastadas y 

ligeramente con los hilos más finos y tensiones de arco más bajas; la longitud libre del correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto, difusor de gas.
hilo stick-out  normalmente estará comprendida entre 5 y 12mm. Seleccionar la  

1       para los aceros al carbono y con aleaciones bajas con gas CO  2
- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del hilos de diámetro 0,8-1,2mm  y  para los mismos con gas Ar CO ,  para los 2

alimentador de hilo, quitar periódicamente el polvo metálico que se deposita en la aceros inoxidables y para el aluminio.
zona de remolque rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida .

 Soldadura en cualquier posición, en espesores finos o para la primera 
  pasada en bisel favorecida por la aportación térmica limitada y el ba o bien controlable.
      U   
U  U V        La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y aleaciones debe 

     U     adoptarse con precaución especialmente con hilos de diámetro  1mm  ya que puede 
 0 4 4presentarse el riesgo de defectos de fusión.

_____________________________________________________________________________________________________________________

1           U        
La fusión de hilo tendrá una corriente o tensión mas elevada con respecto a arco corto; 

  U  U   U     
la punta del hilo no entra mas en contacto con el ba o de fusión; de elle tiene origen un 

       arco a través del cual pasan las gotas metálicas procedentes de la fusión continua  del _____________________________________________________________________________________________________________________

hilo electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.               
           

- Diámetros de hilos utilizables:              
- Gama corriente de soldadura:
- Gama tensión del arco : - Periódicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en función de la 
- Gas utilizable:         mezcla utilización y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y 

quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un 
- Diámetros de hilos utilizables: chorro de aire comprimido seco máx. 10bar .
- Gama corriente de soldadura: - Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrónicas; si es necesario 
- Gama tensión del arco: limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados. 
- Gas utilizable:        mezcla - Aprovechar la ocasión para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien 

ajustadas y que los cableados no presenten da os en el aislamiento.
- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando - Diámetros de hilos utilizables:

a fondo los tornillos de fijación.- Gama corriente de soldadura:
- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.- Gama tensión del arco :

- Gas utilizable:        

ormalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la boquilla unos 5-10mm, 
tanto más cuanto más elevada es la tensión de arco; la longitud libre del hilo stick-out  
normalmente estará comprendida entre 10 y 12mm. Utilizar la toma de  

 Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm ba o muy 
fluido ; la velocidad de ejecución y la tasa de depósito son muy elevados alta 
aportación térmica .

_____________________________________________________________________________________________________________________  U      U
1   

El caudal del gas de protección debe ser:
  8-14 l min

_____________________________________________________________________________________________________________________  12-20 l min
en función de la intensidad de la corriente de soldadura y del diámetro de la 
boquilla.

     
La corriente de soldadura viene definida por un determinado diámetro de hilo y por su 
velocidad de avance. Recordar que a corriente igual, la velocidad requerida de avance 
de hilo es inversamente proporcional al diámetro de hilo utilizado. 
Los valores indicativos de la corriente en soldadura manual para los hilos que se usan 
normalmente se indican en la tabla 4 .

     

 

  

     

 

  

  U   U   

   U   U     

        V

Antes de efectuar cualquier intervención en el alimentador de hilo o en el interior de la 
soldadora es necesario consultar el capítulo 7 

Los defectos de soldadura más comunes se resumen en la 

Ar CO  , Ar CO O2 2 2

0,8-1mm
40-160A
14-20V

Ar O  , Ar CO  1-22 2

0,8-1,6mm
75-160A
16-22V

Ar 99,9
5-12mm

Controlar, antes de cada utilizo

0,8-1,6mm
180-450A

24-40V
Ar CO  , Ar CO O2 2 2

1-1,6mm
140-390A

22-32V
Ar O , Ar CO  1-22 2

0,8-1,6mm
120-360A

24-30V
- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparación, restablecer las Ar 99,9

conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atención a que 
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que 
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como lo 
estaban originariamente, prestando atención a mantener bien separadas las 
conexiones del primario de alta tensión con respecto a los conductores 
secundarios de baja tensión.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa 
de la máquina.
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           V            
                    

- Conjunto rodas do alimentador de fio.     U     
            - Conjunto soldadura de alumínio.

-  Tocha  MIG  5m  350A, 500A.           
-  Tocha  MIG  3m  500A  R.A.              
 acessório de série sobre  vers o R.A. .  
-  Tocha  MIG 5m  500A  R.A.          

            
        0 4     
         

1     
Os principais dados relativos ao uso e às presta es da máquina de solda s o 
resumidos na placa de características com o seguinte significado:

 U
1  Grau de prote o do invólucro.
 Símbolo da linha de alimenta o: U            

   1 : tens o alternada monofásica;         
   3 : tens o alternada trifásica.      
 Símbolo : indica que podem ser executadas opera es de soldagem num 
ambiente com risco acrescido de choque elétrico p.ex. muito próximo de grandes  U             
massas metálicas .         

4  Símbolo do procedimento de soldagem previsto. 
 Símbolo da estrutura interna da máquina de solda.
 orma EUROPÉIA de referência para a seguran a e a fabrica o  das máquina    U         
de solda a arco.       
 úmero de matrícula para a identifica o da máquina de solda indispensável para 
a assistência técnica, pedido de pe as de reposi o, busca da origem do produto .
 Presta es do circuito de soldagem:
 U   tens o máxima em vazio circuito de soldagem aberto .0

  U  Corrente e tens o correspondente normalizada que podem ser distribuídas               
pela máquina de solda durante a soldagem.               

    Rela o de intermitência: indica o tempo durante o qual a máquina de solda   
pode distribuir a corrente correspondente mesma coluna . Expressa-se em , na 
base de um ciclo de 10 minutos ex. 60   6 minutos de trabalho, 4 minutos de 
parada; e assim por diante . o caso em que fatores de utiliza o de placa, referidos a 40 C ambiente  sejam 
ultrapassados se determinará a interven o da prote o térmica a máquina de 

         
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites 

    
admitidos .

        V V  Indica a série de regula o da corrente de soldagem mínimo - máximo  
     à correspondente tens o de arco.
      Dados característicos da linha de alimenta o:
           U  Tens o alternada e freqüência de alimenta o da máquina de solda limites 1   

admitidos 10 .V   U    U      
 Corrente máxima absorvida da linha.1     

  Corrente efetiva  de alimenta o.1  

10    Valor dos fusíveis com acionamento retardado que devem ser instalados        
para proteger a linha.

11 Símbolos referidos a normas de seguran a cujo significado está contido no capítulo 
U    1 “Seguran a geral para a soldagem a arco”.

2.    ota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos símbolos e dos 
2.1  dígitos; os valores exatos dos dados técnicos da máquina de solda em seu poder 

               devem ser detectados diretamente na placa da própria máquina de solda.
                 

             U     
               U      1 1

             
               

                
          1 .1  

2.2  
.             
.1                
.1.1    . 

                 
      1      

 2       
         

         
         

A máquina de solda é apropriada para a soldagem MAG dos a os de carbono e de    
baixa liga com gás de prote o CO  e misturaa Ar CO  ou Ar CO O  Ar-Argônio  2 2 2 2 6            
tipicamente  80  tanto com arames “cheios” quanto com alma tubulares .   
A utiliza o de arames com alma sem gás de prote o self-shielding gas  é possível   
adequando a polaridade da tocha às indica es do fabricante do arame. 7       

    Para a soldagem MAG dos a os inoxidáveis se utilizam sistemas semilares aos a os 
      de carbono utilizando necessariamente arames cheios ou com alma idênticos ou 

compatíveis com o material de base e misturas de gás de prote o Ar O  o Ar CO Ar 1          2 2 

11         .tipicamente  98 .
A soldagem MIG do alumínio e de suas ligas  deve ser executada utilizando arames de 

.1.2    . composi o compatível com o material a soldar com  Ar puro 99,9  como gás de 
  prote o.

1   A brasagem MIG pode ser efectuada tipicamente sobre chapas zincadas com fios de 
2    liga de cobre por ex. cobre-silício ou cobre-alumínio  com gás de protec o Ar puro 

   99,9 .
      
   4   

6    
-  Adaptador garrafa ARGO .

7           
- Cabo e pin a de massa.
-  Redutor de press o  2 manómetros.   
-  Grupo esfriamento água G.R.A.   

somente para vers o R.A. .    
- Tocha MIG 1    

esfriada com água na vers o R.A. . 11       
-  Alimentador de fio.

           
   12         

- Grupo esfriamento água G.R.A. 1        
acessório de série sobre vers o R.A. .

- Conjunto bra o móvel portador de tocha. .2   .  2
- Conjunto cabos de conex o R.A.  4m e 10m, 60m.            
- Conjunto cabos de conex o  4m e 10m.           
- Conjunto para cobrir a bobina.      
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.          4   
  . 6 - Engatar a tocha no conector dedicado à mesma apertando manualmente a fundo o 

            aro de bloqueio.
          - Prepará-la para o primeiro carregamento do arame, desmontando o bico e o tubo de 

contato, para facilitar a saída.
 

_____________________________________________________________________________________________________________________   
- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rápidos se 

  U        presentes , para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrário haverá 
    U     superaquecimentos dos próprios conectores com a relativa deteriora o dos 
      mesmos e a perda de eficiência.

   V   U  U V   - Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possíveis.
  U U - Evitar de utilizar estruturas metálicas que n o fazem parte da pe a em usinagem, 

_____________________________________________________________________________________________________________________ em substitui o do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso 
para a seguran a e dar resultados insatisfatórios para a soldagem.1    

Desembalar a máquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas, contidas 
            na embalagem.
  1

- Remover a capa do aparelho de soldar 1 .   V   U   
- Introduzir o G.R.A. 2 .Todas as máquinas de solda descritas neste manual s o equipadas com sistemas de 
- Fixar o G.R.A. no verso por meio dos parafusos fornecidos.levantamento.
- Fechar a capa do aparelho de soldar 3 .
- Ligar o G.R.A. ao aparelho de soldar por meio do fio fornecido.   U   
- Ligar as tubagens da água aos engates rápidos.Determinar  o lugar  da instala o da máquina de solda de modo que n o haja 
- Ligar o G.R.A. seguindo o procedimento descrito no manual fornecido com o obstáculos na correspondência da abertura de entrada e de saída do ar de 

conjunto de arrefecimento.arrefecimento circula o for ada através do ventilador, se presente ; certificar-se ao 
           mesmo tempo que n o sejam aspirados pós condutores, vapores corrosivos, umidade, 

           etc..
     0   Manter pelo menos 250mm de espa o livre ao redor da máquina de solda.

_____________________________________________________________________________________________________________________

        1  
            ____________________________________________________________________________________________________________________

         
_____________________________________________________________________________________________________________________           

 U   U       
4        

____________________________________________________________________________________________________________________4 1 
- Antes de efetuar qualquer liga o elétrica, verificar que os dados da placa da VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRA O DE ARAME, A LUVA 

máquina de solda correspondam à tens o e freqüência de rede disponíveis no local GUIA DE ARAME E O TUBO DE CO TATO DA TOCHA ESTE AM 
de instala o. CORRESPO DE TES AO DI METRO E  ATUREZA DO ARAME QUE SE 

- A máquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimenta o DESE A UTILIZAR E QUE ESTE AM MO TADOS CORRETAME TE. DURA TE AS 
com condutor de neutro ligado à terra. FASES DE E FIAME TO DO FIO O VESTIR LUVAS DE PROTEC O.

- Para cumprir os requisitos da orma E  61000-3-11 Flicker  aconselha-se a - Abrir o v o do carretel.
conex o do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimenta o que - Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame  para cima; 
apresentam uma impedância menor de Zmax 0.02 ohm. certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo 

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC E  61000-3-12.
previsto 1 .

- Liberar  o os contra-rolo s de press o e afastá-lo s do s rolo s inferior es .4    
- Verificar que o s rodízio s de alimenta o sejam a apropriados o ao fio utilizado .Ligar  ao cabo de alimenta o um plugue normalizado,    com capacidade 
- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte preciso adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusíveis ou interruptor automático; 

e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horário e colocar a ponta do fio no guia o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra amarelo-verde  da  
de arame da entrada empurrando-o  50-100mm no guia de arame da conex o da 

linha de alimenta o. A tabela  1  contém os valores recomendados em ampères 
tocha .dos fusíveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal 

- Reposicionar o o contra-rolo os regulando sua press o a um valor intermediário, distribuída pela máquina de solda, e à tens o nominal de alimenta o.
verificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior 

.4     
- Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regula o apropriado colocado Para as opera es de troca tens o somente para vers o trifásica   acessar a parte 

no centro do próprio carretel 1 .interna da máquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de 
- Tirar o bico e o tubo de contato 4 .troca de tens o de maneira que haja correspondência entre a liga o indicada na placa 

de sinaliza o apropriada e a tens o de rede disponível.
- Inserir o plugue na tomada de alimenta o, ligar a máquina de solda, apertar o bot o Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.

da tocha ou o bot o de tra o do arame no painel de comandos se presente  e               
esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-    
15cm pela parte dianteira da tocha, soltar o bot o.

U  400V Ü     1  
_____________________________________________________________________________________________________________________

____________________________________________________________________________________________________________________

                            
                      

                         

_____________________________________________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________________________________________

   U     - o direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
_____________________________________________________________________________________________________________________

- o aproximar a tocha ao cilindro.
- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha 4 .    U   U   V  
- Verificar que a tra o do arame seja regular;  calibrar a press o dos rolos e a 

U   U          trava o do carretel nos valores mínimos possíveis verificando que o arame n o 
 escorregue na cavidade e que no momento da parada do avan o n o se afrouxem as 

A tabela   1  contém os valores recomendados para os cabos de soldagem em espirais de arame devido à inércia excessiva da bobina.2mm  de acordo com a corrente máxima distribuída pela máquina de solda. - Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
_____________________________________________________________________________________________________________________

- Fechar o v o carrete.
1     

Garrafa de gás carregável no plano de apoio da garrafa da máquina de soldar: max   U U   U  U       
60kg. Antes de efetuar a substitui o da mangueira, estirar o cabo da tocha evitando que 
- Aparafusar o redutor de press o à válvula do cilindro de gás intercalando a redu o forme curvas.

apropriada fornecida como acessório, quando for utilizado gás Argônio ou mistura 
Argônio CO .2 1       

- Ligar o tubo de entrada do gás ao redutor e apertar a bra adeira fornecida. 1  Desaparafusar o bico e o tubo de contato do cabe ote da tocha.
- Afrouxar o aro de regula o do redutor de press o antes de abrir a válvula do  Desaparafusar a porca que fixa a mangueira do conector central e retirar a 

cilindro. mangueira existente.
 Enfiar a nova mangueira no conduto do cabo da tocha e empurrá-lo suavemente até 

     a mesma sair pelo cabe ote da tocha.
-          4  Reaparafusar manualmente a porca que fixa a mangueira.

- cabo de corrente de soldagem ao engate rápido ;  Cortar rente o segmento de mangueira excedente comprimindo-a ligeiramente; 
- cabo de comando no conector apropriado. removê-lo do cabo da tocha.

- Prestar aten o que os conectores estejam bem apertados a fim de evitar  Desbastar a área de corte do cabo e reintroduzi-lo no conduto do cabo-tocha.
superaquecimentos e perda de eficiência. Reaparafusar ent o a porca apertando-a com uma chave.

- Ligar o tubo de gás proveniente do redutor de press o do cilindro e apertar com a Remontar o tubo de contato e o orifício.
bra adeira fornecida.

        
         Executar as opera es 1    como indicado para a mangueira de a o n o considerar 

- Deve ser ligado à pe a a soldar ou à bancada metálica onde está apoiada, o mais as opera es 4     .
próximo possível da junta que está sendo executada.

Reaparafusar o tubo de contato para alumínio verificando que entra em contato 
- Este cabo deve ser ligado ao borne com o símbolo  - .
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com a mangueira. corrente  e ao diâmetro do fio utilizado e a natureza do gás de protec o de maneira 
10 Inserir na extremidade oposta da mangueira lado engate tocha  o  niple de lat o, o progressiva segundo a rela o seguinte que nos fornece um valor médio:

anel OR e, mantendo a mangueira com leve  press o, apertar a porca que fixa o U   14  0,05 x I2 2

cabo. onde: U : Tens o do arco em Volts;2 

Extrair da conex o da tocha do alimentador de fio o tubo capilar para mangueiras        I  : Corrente de soldadura em Amperes.2

de a o. Lembrar que, em respeito a tens o fornecida a vácuo para cada um grauzinho, a 
11 O É PREVISTO O TUBO CAPILAR para mangueiras de alumínio com diâmetro tens o do arco será inferior de 2-4V a cada 100A emanados.

1,6-2,4mm cor amarelo ; a mangueira será ent o inserida na conex o da tocha As misturas Argon CO  exigem tens es de arco de 1-2V inferiores em respeito ao CO .2 2

sem o mesmo.
Cortar o tubo capilar para mangueiras de alumínio com diâmetro 1,2-1,6mm cor 4   
vermelho  a uma medida inferior de 2mm aproximadamente em rela o àquela do A qualidade do cord o de soldadura contemporaneamente com a mínima quantidade 
tubo de a o, e inseri-lo na extremidade livre da mangueira. de pulveriza o produzida, será principalmente determinada pelo equilíbrio dos 

1 Inserir e travar a tocha na conex o do alimentador de fio, marcar a mangueira a 1- parâmetros de soldadura: corrente velocidade do fio , diâmetro do fio, tens o do arco, 
2mm de distância dos rolos, extrair de novo a tocha. etc. e da escolha adequada da tomada de resistência.

1 Cortar a mangueira na medida prevista, sem deformar o furo de entrada. Montar de Ao mesmo modo a posi o da tocha deverá ser ajustada aos dados orientativos da 
novo a tocha na conex o do alimentador de fio e montar o bico do gás. figur  , de maneira à evitar uma excessiva produ o de pulveriza o e defeitos 

do cord o de soldadura.
Também a velocidade de soldadura velocidade de avan o no cord o  é um elemento    
determinante para a correcta execu o do cord o mesmo; desta se deverá considerar 1    U    
à paridade dos outros parâmetros, sobretudo a finalidade da penetra o e da forma do 1 1    
cord o mesmo.A fus o do fio e o destaque da gota vem por meio de curto circuitos sucessivos da 
Os defeitos de soldadura mais comuns s o recapitulados na ponta do fio no banho de fus o até 200 vezes ao segundo .

     
- Diâmetro dos fios utilizáveis: 0,6-1,2mm  U

_____________________________________________________________________________________________________________________- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tens o do arco: 14-23V     U      U  - Gás utilizável: CO  , Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2

V  U   U        
    - Diâmetro dos fios utilizáveis: 0,8-1mm

_____________________________________________________________________________________________________________________- Gama da corrente de soldadura: 40-160A
- Gama da tens o do arco: 14-20V 1 U  
- Gás utilizável: Ar O  , Ar CO  1-2    U     U  2 2

   
- Diâmetro dos fios utilizáveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160A 1 1 
- Gama da tens o do arco: 16-22V - Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pe as quentes; isto causará a fus o dos 
- Gás utilizável: Ar 99,9 materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servi o.
- Comprimento livre do fio stick out : 10-15mm - Verificar periodicamente a veda o da tubula o e conex es de gás.

- A cada substitui o da bobina de arame insuflar com ar comprimido seco max 
Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou ligeiramente saliente com os 5bars  na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.
arames mais finos e tens o de ar mais baixas; o comprimento livre do arame stick-out  - Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correta 
estará normalmente compreendido entre 5 e 12mm. Selecionar a   das partes terminais da tocha: bico, tubo de contato, difusor de gás.

  para os a os de carbono ou baixa liga com gás CO  arames com 2

diâmetro 0,8-1,2mm  e  para os mesmos com gás Ar CO ,  para os a os 1    2

- Verificar com freqüência o estado de desgaste dos rolos de tra o do arame, inoxidáveis e para o alumínio.
remover periodicamente o pó metálico que se deposita na área de tra o rolos e 
guia arame de entrada e saída . Soldagem em cada posi o, em espessuras finas ou para a primeira 

passada nos chanfros favorecida pela rela o térmica  limitada e o banho bem 
  U  controlável.
   U   V   

U  U V     U   A transferência SHORT ARC para a soldadura do alumínio e das ligas deve ser 
utilizada com cautela especialmente com fios de diâmetro 1mm  dado que pode U           

   0 4 4houver o risco de defeitos de fus o.
_____________________________________________________________________________________________________________________

1       
    V     U     A fus o do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tens es mais elevadas em 

  U    V  U   U    respeito ao "short arc", a ponta do fio n o entra mais a contacto com o banho de fus o; 
       desta nasce um arco que através deste passam as gotas metálicas provenientes da 

_____________________________________________________________________________________________________________________
fus o contínua do fio eléctrodo, por isto com a ausência de curto circuitos.            

                
- Diâmetro dos fios utilizáveis: 0,8-1,6mm           
- Gama da corrente de soldadura: 180-450A - Periodicamente e sempre com freqüência em fun o da utiliza o e da poeira do 
- Gama da tens o do arco: 24-40V ambiente, inspecionar dentro da máquina de solda e remover a poeira que se 
- Gás utilizável: Ar CO  , Ar CO O2 2 2 depositou no transformador, reatância e retificador  mediante um jato de ar 

 comprimido seco max 10bars .
- Diâmetro dos fios utilizáveis: 1-1,6mm - Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrônicas; providenciar à sua 
- Gama da corrente de soldadura: 140-390A eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
- Gama da tens o do arco: 22- 32V - a ocasi o verificar que as liga es elétricas estejam bem apertadas e as 
- Gás utilizável: Ar O   Ar CO  1-22 2 cablagens n o apresentem danos ao isolamento.

  - o final de tais opera es remontar os painéis da máquina de solda apertando a 
- Diâmetro dos fios utilizáveis: 0,8-1,6mm fundo os parafusos de fixa o.
- Gama da corrente de soldadura: 120-360A - Evitar absolutamente de executar opera es de soldagem com a máquina de solda 
- Gama da tens o do arco: 24-30V aberta.
- Gás utilizável: Ar 99,9 - Depois de ter efetuado a manuten o ou a repara o restaurar as conex es e as 

fia es como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas n o entrem em 
Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm, tanto mais quanto contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por 
mais elevada é a tens o de arco; o comprimento livre do arame stick-out  estará temperaturas elevadas. Colocar abra adeiras em todos os condutores como eram 
normalmente compreendido entre 10 e 12mm. Utilizar a    inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as liga es do 

. primário em alta tens o daqueles secundários em baixa tens o.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

 Soldagem no plano com espessuras n o inferiores a 3-4mm banho muito 
fluido ; a velocidade de execu o e a taxa de  depósito s o muito elevadas alto aporte     U  térmico .

_____________________________________________________________________________________________________________________

  U         U   U   V V     
1        U V

_____________________________________________________________________________________________________________________O fluxo do gás de prote o deve ser:
  8-14 l min

Antes de qualquer interven o no alimentador de fio ou dentro da máquina de solda é 
  12-20 l min

necessário consultar o capítulo 7  U .
em fun o da intensidade da corrente de soldagem e do diâmetro do bico.

      
É determinada por um certo diâmetro de fio da própria velocidade de avance. Esta 
deverá ser regulada por meio do potenciómetro de regula o da velocidade do fio no 
alimentador do fio . Lembre-se que à paridade da corrente pedida a velocidade de 
avan o do fio é pelo contrário proporcional ao diâmetro do fio utilizado.
Os valores indicativos da corrente na soldagem manual para os arames de uso mais 
comum est o indicados na tabela  4 .

    
É regulável à breves intervalos graus  através dos comutadores situados no gerador 
de corrente, esta deverá ser ajustada à velocidade de avan o do fio escolhida 
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     10   10   serie accessoire op versie R.A. .
- Kit mobiele arm toortshouder.  0 4         
- Kit verbindingskabels R.A. 4m en 10m, 30m.   
- Kit verbindingskabels 4m en 10m.            
- Kit spoelbedekking.       

                        
                   

- Kit wielen draadvoeder.  U  U      
- Kit aluminium lassen.            
-  Toorts  MIG  5m  350A, 500A.          
-  Toorts  MIG  3m  500A R.A.        
 serie accessoire op versie R.A. .          
- Toorts  MIG 5m  500A R.A.          

             
 V          

  0 4         1   
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn 
samengevat  op de kentekenplaat met de volgende betekenis:
1  Beschermingsgraad van het omhulsel.
 Symbool van de voedingslijn:

  U   1 : eenfase wisselspanning;
   3 : driefasen wisselspanning.          

Symbool : wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte           
met een verhoogd risico van elektroshock vb. in de onmiddellijke nabijheid van       
grote metalen massa's .

4  Symbool van de voorziene lasprocedure. U  U           
 Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.           
 EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor     
booglassen.
Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine noodzakelijk voor de  V  V         
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de            
oorsprong van het product .
 Prestaties van het lascircuit:
 U   maximum spanning piek leeg lascircuit open .0

  U  Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de 

lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.              
   Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de              
overeenstemmende stroom kan verdelen zelfde kolom . Wordt uitgedrukt in , op     
basis van een cyclus van 10min vb. 60   6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo 
verder .
Ingeval de gebruiksfactoren van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40 C 
ruimte  overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging 
bepaald  de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de 

           toegestane limieten ligt .
   V V  Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom minimum - 

 V    maximum  aan de overeenstemmende boogspanning.
       Kentekens van de voedingslijn:
    U  Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine toegelaten 1

            limieten 10 .
  Maximum stroom verbruikt door de lijn.1    

 Effectieve voedingsstroom.1   U V     U    
10    De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien   V   V

worden voor de bescherming van de lij.
11  Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in         

hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen ”.
Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve 

2.    aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van 
2.1 de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen 

           worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf. 
             
              V

                  1 1
                    

          V      
          1 .1

2.2 
   

.              
.1                   
.1.1  .        

   
1         
2    

  V   
       De lasmachine is geschikt voor het MAG-lassen van koolstofstalen en gelegeerde 

     staalsoorten met beschermend gas CO  en mengsels Ar CO  of Ar CO O  Ar-Argon 2 2 2 2   
typisch  80  zowel met ”volle” draden als met buisvormige  kerndraden. 6            
Het gebruik van  kerndraden zonder beschermend gas self-shielding  is mogelijk door  
de polariteit van de toorts aan te passen aan de aanwijzingen van de fabrikant van de    
draad.  7   
Voor het MAG-lassen van de roestvrije stalen worden soortgelijke gebruikswijzen  
toegepast als voor de koolstofstalen noodzakelijkerwijze gebruik makend van volle of   
identieke of compatibele kerndraden met het basismateriaal en de beschermende 1    
gasmengsels Ar O  of Ar CO .2 2 11     
Het MIG-lassen van het aluminium en van haar legeringen Ar typisch  98  moet 
uitgevoerd worden gebruik makend van draden met een samenstelling die compatibel .1.2  . 

  is met het te lassen materiaal met zuivere Ar 99,9  als beschermend gas.
1    De soldeerverbinding MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkt plaatijzer met 

draden in koperen legering vb. koper-silicium of koper-aluminium  met beschermend 2   
  gas Ar puur 99,9 .

    
    4  

6    -  Adaptor fles ARGO .
7         - Kabel en massatang.

   -  Drukreductor  2 manometers.
  -  Koelunit water G.R.A.

 alleen voor de versie R.A. .
1   - Toorts MIG  
11     watergekoeld in de versie R.A. .

           -  Draadvoeder.
12        
1          V

- Koelunit water G.R.A.
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met de strook in dotatie.  .2   .  2
           

             V      
   - Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het 

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering. 
.         - Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool  - .

 . 6
               4  V  
       - De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de hand de beslagring 

van blokkering tot op het einde toe vastdraien.
- Deze voorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de sproeier en het  

contactbuisje demonteren om het buitenkomen ervan te vergemakkelijken. 

    V       
U  U V     V  - De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de 

snapmofverbindingen indien aanwezig , om een perfect elektrisch contact te U    V   V  
  U   U U  U V  garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met 

een bijhorende snelle slijtage en verlies van effici ntie.  V     
- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.
- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in 

1   bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn 
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat  in de voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen. 
verpakking  uitvoeren.

 V           1
   V   V     - De mantel van de lasmachine wegnemen 1 .

Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van hijssystemen. - De  G.R.A. invoeren 2 .
- De G.R.A. vasthechten op de achterkant middels de schroeven in dotatie.

   V   - De mantel van de lasmachine sluiten 3 .
De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen - De G.R.A verbinden met de lasmachine middels de kabel in dotatie.
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de - De waterleidingen aansluiten op de snelkoppelingen.
koellucht geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig ; tegelijkertijd - De G.R.A. aanschakelen volgens de procedure beschreven in de handleiding in 
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen dotatie bij de groep van koeling.
worden.           
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.            

      0   

            
     1            ____________________________________________________________________________________________________________________

   
  V       V   

       U   
4  U    

   V   V. .1 ____________________________________________________________________________________________________________________

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifi ren of de 
VERIFI RE  OF DE ROLLE  DRAADTREKKER,  HET OMHULSEL gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie 
DRAADGELEIDER  E  HET  CO TACTBUIS E  VA  DE  TOORTS  van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.
OVEREE STEMME  MET DE DIAMETER E  DE AARD VA  DE DRAAD DIE ME  - De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met 
WE ST TE GEBRUIKE  E  OF ZE CORRECT GEMO TEERD ZI .  TI DE S DE een neutraalgeleider verbonden met de aarde.
FASE  VA  I VOER VA  DE DRAAD GEE  BESCHERME DE HA DSCHOE E  - Teneinde te voldoen aan de vereisten van de orm E  61000-3-11 Flicker  raadt 
DRAGE . men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het 
-  De ruimte haspel openen.voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax 0.02 ohm.
- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar - De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC E  61000-3-12.

boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het 
voorzien gat behuisd is 1 .4     

- De contrarol rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol rollen  Een genormaliseerde stekker,    met een adequaat vermogen met de 
.voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met 

- Verifi ren of de rol rollen van tractie geschikt is zijn voor de gebruikte draad .zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet 
- Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen verbonden worden met de aardegeleider geel-groen  van de voedingslijn. De tabel 

afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de 1  geeft de aanbevolen waarden in ampères van de vertraagde zekeringen van 
draad in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en 
van de aansluiting toorts  duwen.van de nominale voedingsspanning. 

- De contrarol rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde 
waarde; verifi ren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol 4   V    

.Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar de binnenkant van de 
- De haspel lichtjes afremmen door in te grijpen op de desbetreffende stelschroef lasmachine gaan, het paneel wegnemen en het klemmenbord verandering spanning 

geplaatst in het midden van de haspel zelf 1  . zodanig voorinstellen dat er een overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid 
- De sproeier en het contactbuisje wegnemen 4  .op de desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van het net. 
- De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen,  de drukknop Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van de desbetreffende 

toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel schroeven. 
indien aanwezig   indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij            
heel het omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste         
gedelete van de toorts steekt, de drukknop loslaten.U  400V Ü     1  ____________________________________________________________________________________________________________________

                        
                   

                     
       ____________________________________________________________________________________________________________________

 
- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.  V  V   U    
- De toorts niet naar de gasfles brengen. 
-  Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren 4 .  

   V    V  V  U V  - Verifi ren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt;  de druk 
van de rollen en de afremming van de haspel  ijken op de mogelijke minimum       U    
waarden en hierbij verifi ren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het   V   V

2 ogenblik van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken De Tabel   1  geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels in mm  op basis 
wegens een excessieve inertie van de spoel. van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.
- De ruimte haspel sluiten.

1  V    
Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 60kg.  V V  V   U       
-  De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de speciale reductie Voordat men overgaat tot de vervanging van het omhulsel, moet men de kabel van de 

tussenplaatsen die als accessoire wordt geleverd, wanneer gas Argon of een toorts uitstrekken en hierbij vermijden  dat deze bochten maakt.  
mengsel Argon CO wordt gebruikt.2  

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie 1      
vastzetten. 1  De sproeier en het contactbuisje van het kopstuk van de toorts losdraaien.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de  De moer omhulselblokkering van de centrale connector losdraaien  en het 
gasfles geopend wordt. bestaande omhulsel wegnemen.

 Het nieuw omhulsel in de leiding van de kabel-toorts steken  en zachtjes duwen tot   V     
ze uit het kopstuk van de toorts komt.        

4  De moer omhulselblokkering met de hand terug vastdraaien.- kabel lasstroom met de snapmofverbinding ;
 Het teveel aan omhulsel juist afsnijden en het hierbij lichtjes samendrukken; terug - bedieningskabel met de desbetreffende connector.

wegnemen uit de kabel-toorts. - Erop letten dat de connectors goed vastgedraaid zijn teneinde verhittingen en verlies 
 De zone van het afsnijden van het omhulsel afronden en terug invoeren in de van effici ntie te voorkomen. 

leiding van de  kabel-toorts.- De gasbuis afkomstig van de drukreductor van de gasfles aansluiten en vastdraaien 
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Vervolgens de moer terug vastdraaien en vastzetten met een sleutel. De aanwijzende waarden van de stroom in manueel lassen voor de meest gebruikte 
Het contactbuisje en de sproeier terug monteren.  draden staan aangeduid in tabel  4 .

         
Kan met behulp van op de stroomgenerator geplaatste keuzeschakelaars met korte De operaties 1    uitvoeren zoals aangeduid wordt voor het omhulsel voor stalen 
tussenwaarden trapjes  worden ingesteld. De spanning wordt op proportioneel draden 4      niet in acht nemen .
toenemende wijze aan de gekozen aanvoersnelheid van de draad stroom , aan de Het contactbuisje voor aluminium terug vastdraaien en hierbij verifi ren  of het in 
diameter van de gebruikte draad en aan de aard van het beschermingsgas, aangepast, contact komt met het omhulsel.
volgens de volgende formule, die een gemiddelde waarde oplevert:10 Op het tegenovergesteld uiteinde van het omhulsel kant aansluiting toorts  de 
U   14  0,05 x l   waarbij: 2 2koperen nipple, de OR-ring invoeren en hierbij het omhulsel lichtjes gedrukt 

U  :  de boogspanning in Volts;houden, de moer omhulselblokkering vastdraaien. Uit de aansluiting toorts van de 2

draadtrekker de vertakte buis voor omhulsels stalen draden uittrekken.   l :  de lasstroom in ampères.2  

Er dient rekening mee te worden gehouden dat, ten opzichte van de voor elke 11 DE VERTAKTE BUIS IS IET VOORZIE  voor omhulsels aluminium draden met 
tussenstand geleverde nullastspanning, de boogspanning 2-4V per iedere geleverde diameter 1,6-2,4mm gele kleur ; het omhulsel zal dus ingevoerd worden in de 
100A lager zal zijn.aansluiting toorts zonder deze. 
Het mengsel Argon CO  hebben boogspanningen nodig die 1-2V lager zijn dan die voor De vertakte buis afsnijden voor omhulsels aluminium draden met diameter 1,2- 2

1,6mm rode kleur  op een maat onder de 2mm circa in vergelijking met die van de CO .2
buis stalen draden, en invoeren op het vrije uiteinde  van het omhulsel.

1 De toorts invoeren en blokkeren in de aansluiting van de draadtrekker; het 4    
omhulsel markeren op 1-2mm afstand van de rollen; de toorts terug uittrekken. De kwaliteit van het lassen in combinatie met een minimale hoeveelheid 

1 Het omhulsel afsnijden op de voorziene maat, zonder de ingangsopening te geproduceerde spatten, zal voornamelijk worden bepaald door het onderlinge 
vervormen. De toorts terug monteren in de aansluiting van de draadtrekker en de evenwicht van de lasparameters: stroom snelheid draad , draaddoorsnede, 
gassproeier monteren. boogspanning, enz. en door de juiste keus van het reactantiecontact.

Op dezelfde wijze zal de stand van de brander aan de ter ori ntatie in de   
vermelde gegevens moeten worden aangepast, om overmatig spatten en gebreken  V  V   U
aan de lasnaad te voorkomen.1     
De lassnelheid snelheid waarmee men over de verbinding heen gaat  is eveneens een 1 1   
doorslaggevend element voor een goede lasnaad; hier dient op dezelfde wijze als met t sm t d dr d t sk m d dru is t r su t t
de andere parameters rekening mee worden gehouden; vooral met het oog op de d k rts uiti d dr d u t i t sm t d t t 2 m r
diepte en vorm van de naad zelf.s d
De meest voorkomende defecten van het lassen zijn samengevat in .    

- ruik r dr ddi m t rs: 0,6-1,2mm 
 U- Lasstroomgamma: 40-210A

- Boogspanningsgamma: 14-23V
- Bruikbaar gas: CO  en mengsel Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2   V    U  U V   

 
 V     U    - Bruikbare draaddiameters: 0,8-1mm

  V   V- Lasstroomgamma:  40-160A
- Boogspanningsgamma: 14-20V
- Bruikbaar gas: mengsel Ar O  ,  Ar CO  1-22 2 1  U

    V   U  U  U V   
- Bruikbare draaddiameters:  0,8-1,6mm   
- Lasstroomgamma: 75-160A
- Boogspanningsgamma:  16-22V 1 1 
- Bruikbaar gas: Ar 99,9 - Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het 
- Vrije lengte van de draad stick out : 5-12mm smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts 
Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er lichtjes uitsteken snel buiten werking stellen.
met de fijnste draden en lagere boogspanningen; de vrije lengte van de draad stick- - Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.
out  zal normaal liggen tussen 5 en 12mm. Het     - Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht max 5bar  in het 
selecteren voor de koolstofstalen of gelegeerde staalsoorten met C0 - gas draden 2 omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifi ren.
met diameter 0,8-1,2mm  en   voor dezelfde met Ar CO -gas,  voor de 2 -  Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van de montage 
roestvrije stalen en voor aluminium. van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

 
 Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een eerste operatie 1   

binnen afrondingen bevorderd door de beperkte thermische bijdrage  en het goed - Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifi ren, regelmatig het 
controleerbaar bad. metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone rollen en 

draadgeleider van ingang en uitgang .
 De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium en legeringen 

moet nauwkeurig worden toegepast vooral met draden met een diameter 1mm   U  U
omdat er zich hierbij het risico van defecten van smelting kan voordoen.   V  U  U   U U  

U V    V      
1        V    V   

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten opzichte van de    0 4 4   
“short arc”; de draadpunt komt niet meer met het smeltbad in contact; vanaf de punt van 
het draad begint de boog waar de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het constante   V     V     smelten van de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.

        V        
- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm  U      V   
- Lasstroomgamma: 180-450A V  
- Boogspanningsgamma: 24-40V
- Bruikbaar gas: mengsel Ar CO  , Ar CO O2 2 2           

         
- Bruikbare draaddiameters: 1-1,6mm           
- Lasstroomgamma: 140-390A         
- Boogspanningsgamma: 22- 32V - Regelmatig en  in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik 
- Bruikbaar gas: mengsel Ar O  , Ar CO  1-22 2 en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het 

  stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de 
- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm gelijkrichter middels een straal droge perslucht max 10bar .
- Lasstroomgamma: 120-360A - Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun 
- Boogspanningsgamma: 24-30V eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen. 
- Bruikbaar gas: Ar 99,9 - Bij gelegenheid verifi ren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en 
Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de sproeier van 5-10mm of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen. 
bevinden, des te groter naarmate de boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de - Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug 
draad stick-out  zal normaal liggen tussen 10 en 12mm. Het    monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien. 

  gebruiken. - Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
- adat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en 

 Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm heel vloeibaar bad ; bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in 
de snelheid van uitvoering en het gehalte van afzet liggen heel hoog hoge thermische contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge 
bijdrage . temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk 

waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge 
   V    V     spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage 
1  spanning. 

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te Het vermogen van het beschermend gas moet zijn:
sluiten.  8-14 l min

  12-20 l min
in functie van de intensiteit van de lasstroom en van de diameter van de sproeier.      

    
   U V  V    U    Wordt voor een gegeven draaddiameter door diens aanvoersnelheid bepaald, en zal 

dus met behulp van een potentiometer voor de instelling van de draadtoevoersnelheid  V         
op de draadvoedingsinrichting  worden ingesteld. Onthouden moet worden dat voor 

Voordat men gelijk welke ingreep op de draadtrekker of aan de binnenkant van de een gelijke hoeveelheid gevraagde stroom de aanvoersnelheid van de draad 
lasmachine uitvoert, moet men het hoofdstuk 7 raadplegen  U  omgekeerd proportioneel aan de diameter van de gebruikte draad zal zijn.
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        - Spoletild kningss t .
                      

                     
           - Hjuls t til tr dtilf rselsanordning .

- S t til aluminiumsvejsning.  
- MIG-br nder  5m  350A, 500A.         
- MIG-br nder  3m  500A vandafk ling R.A.             
 standardudstyr p  versionen med vandafk ling R.A. .          
- MIG-br nder 5m  500A vandafk ling R.A. 0 4  U        

  
1      V   

De vigtigste data vedr rende svejsemaskinens anvendelse og pr stationer er 
sammenfattet p  specifikationsm rkatet med f lgende betydning: V             
1  Indpakningens beskyttelsesgrad.             
 Symbol for forsyningslinien:    

   1 : Enfaset vekselsp nding;
   3 : Trefaset vekselsp nding. U  V       
 Symbol : Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er            

get risiko for elektrisk st d f.eks. umiddelbart i n rheden af st rre     
metalgenstande .

4  Symbol for den forventede svejsem de.   V       
 Symbol for maskinens indre struktur.           
Den EUROP ISKE referencenorm vedr rende lysbuesvejsemaskinernes 
sikkerhed og fabrikation.

 Serienummer til identificering af maskinen uundv rlig ved henvendelse til 
 Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens 

oprindelse .V       
 Svejsekredsl bets pr stationer:        

U  Sp nding uden belastning svejsekredsl bet bent .0

U  Tilsvarende standardstr m og -sp nding, som svejsemaskinen kan levere 

under svejsningen.
 Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den 

tilsvarende str m samme spalte . Udtrykkes i , p  grundlag af en 10 minutters 
arbejdscyklus f.eks. 60   6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og s  V         
videre .

  
Skulle anvendelsesparametrene m rkedata, g ldende for en omgivende 

 U     
lufttemperatur p  40 C  overstiges, udl ses varmeudkoblingen svejsemaskinen 

     
bliver p  stand-by, indtil den kommer ned p  den tilladte temperatur.

   
V V  Angiver svejsestr mmens reguleringsspektrum minimum - maksimum  

         ved en bestemt busp nding.
     etforsyningens egenskaber:
     V   U    U  Svejsemaskinens vekselsp nding og frekvens tilladte gr nser 10 .1 

  Liniens maksimale str mforbrug.1 

    Reel str mstyrke.1        
10    V rdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til 

beskyttelse af linien .
2.    11 Symboler vedr rende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 
2.1. “Almen sikkerhedsnormer vedr rende lysbuesvejsning”.

          Bem rk: Datam rkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt 
             n jagtige tekniske data g ldende for den svejsemaskine, I har anskaffet, skal afl ses 

        p  den p g ldende svejsemaskines datam rkat.
         

     
           

 V    1 1
       

      
      2.2 

      1 .1   
        

.             
.1       
.1.1  . 

            
1   
2    

 V     V  
         Svejsemaskinen er beregnet il MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret st l med 

beskyttelsesgas af typen CO  og Ar CO - eller Ar CO O -blandinger Ar-Argon 2 2 2 2
  almindeligvis  80  b de med de s kaldte ”fyldte” og bev gelige r rformerede  

6            tr de.
Man har mulighed for at anvende sidstn vnte slags tr de uden beskyttelsesgas self-

 
shielding , s fremt man tilpasser br nderens polaritet p  grundlag af tr dfabrikantens 

7  
anvisninger.

 
I forbindelse med MAG-svejsning p  rustfrit st l er fremgangsm den den samme som  
ved ulegeret st l, idet det er strengt n dvendigt, at der benyttes den helt samme slags 1    
fyldte eller bev gelige tr de, eller tr de, der passer til basismaterialet samt 11     
beskyttelsesgas af typen Ar O  eller Ar CO Ar almindeligvis  98 .2 2 

MIG-svejsning p  aluminium og aluminiumlegeringer  skal udf res med tr de, hvis .1.2  . 
sammens tning er forenelig med det materiale der skal svejses med rent Ar 99,9   
som beskyttelsesgas. 1  
MIG h rdlodningen kan normalt foretages p  forzinkede metalplader med 2   
kobberlegeringstr de f.eks. kobber-silicium eller kobber-aluminium  med ren Ar  
beskyttelsesgas 99,9 .     

  
6  4 U   
7         -  Adapter til ARGO -beholder.

- K bel og jordklemme.
-  Trykreduktionsanordning 2 manometre.

 -  Vandk leenhed G.R.A.
kun ved versionen med vandafk ling R.A. .

- MIG-br nder
1  afk let med vand ved versionen med vandafk ling R.A. .
11    -  Tr dtilf rselsanordning.

           
12    - Vandk leenhed G.R.A.
1       standardudstyr p  versionen med vandafk ling R.A. .

- Bev gelig br nderholdearm.   
.2  .  2

- S t af vandafk lingsforbindelseskabler 4m og 10m, 30m.
          

- S t af forbindelseskabler 4m og 10m.



- 35 -

            
- Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette st r p , s  t t som 

.         muligt p  den s m, der er ved at blive udf rt. 
 . 6 - Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet  - .

             
   4    

- S t br nderen fast p  den tilh rende konnektor og sp nd l sebolten helt i bund 
med h ndkraft. 

- Klarg r den til den f rste tr dp s tning ved at afmontere dysen og kontaktr ret, s  
den har lettere ved at komme ud.

 V     V   V  U  

        V   
    U - Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne s fremt disse 

  U   U U    forefindes , s ledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil 
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt del gges og begynder at fungere     V    
d rligere.V

- Anvend svejsekabler, der er s  korte som muligt.
- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke h rer med til arbejdsemnet, i stedet for 

1   svejsestr mreturkablet; dette kan v re farligt for sikkerheden og give 
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de l se dele, som emballagen indeholder. utilfredsstillende svejsesresultater.

  V    V           
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet med et    1
l ftesystem. - Fjern svejsemaskinens kappe 1 .

- Tilkobl vandk leenheden G.R.A. 2 .
   V  - Fastg r vandk leenheden G.R.A. p  bagsiden ved hj lp af de medleverede skruer.

Find frem til et installeringssted, hvor k leluftind- og udl bs bningerne ikke er - Luk svejsemaskinens kappe 3 .
sp rrede p  nogen m de tvungen luftcirkulering med ventilator, s fremt denne - Forbind vandafk leenheden G.R.A. med svejsemaskinen via det medleverede 
forefindes ; check endvidere, at der ikke kommer str mf rende st v, korrosive dampe, kabel.
fugt o.l. ind i maskinen. - Forbind vandr rene med lyntilslutningerne.
S rg for, at der et tomrum p  mindst 250mm rundt om svejsemaskinen. - T nd for vandk leenheden G.R.A. if lge fremgangsm den i den brugervejledning, 

der f lger med k leenheden.
V              V             

            
            

 0   

      1  
4  U   
4 1 V     U    

- F r man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere, 
  V   U    om svejsemaskinens m rkev rdier svarer til den netsp nding og -frekvens, der er 

til r dighed p  installeringsstedet.
- Svejsemaskinen m  udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en 

U DERS G OM TR DRULLER E, TR DH LSTRET OG BR DERE S jordforbundet, neutral ledning.
KO TAKTR R PASSER TIL DE  A VE DTE TR DS DIAMETER OG T PE, SAMT - For at opfylde kravene i E  Standard E  61000-3-11 Flicker  anbefales det at 
AT  DE  ER  KORREKT  MO TERET. DER SKAL  IKKE  A VE DES forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans p  
BESK TTELSESHA DSKER, ME S TR DE  F RES I D.under Zmax  0.02 ohm".
- bn hasperummet.- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC E  61000-3-12.
- Anbring tr dspolen p  haspen Og s rg for, at tr dens ende vender opad; unders g 

om haspens tr kpind befinder sig i det rigtige hul 1 .4    
- Frig r trykrullen -erne og fjern den dem fra den de nedre rulle -r .Forbind f dekablet med et passende standardstik    og installér en stikkontakt 
- Unders g om tr krullen -erne egner sig til den anvendte tr d .forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme 
- Frig r tr dens ende, sk r det uj vne stykke lige over uden at danne grater; drej skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse den gul-gr nne ledning . Tabel 

spolen mod uret og stik tr dens ende ind i indgangstr dlederen. Pres den 50-100 1  viser v rdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer, 
mm ind i br nderens forbindelsesstykkes tr dleder .som v lges med henblik p  den maksimale nominalstr m, svejsemaskinen kan levere, 

- S t trykrullen -erne tilbage igen og indstil dens deres tryk p  en middelv rdi. samt den anvendte nominalsp nding.
Kontrollér om tr den sidder korrekt i den nederste rulles hulrum .

- eds t haspens hastighed en lille smule ved at dreje p  reguleringsskruen midt p  4     
haspen 1 .Hvis der opst r behov for omstilling af sp ndingen, skal man fjerne panelet for at f  

- Fjern dysen og kontaktr ret 4 .adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal indstille sp ndingsvekselklembr ttet 
s ledes, at forbindelsen, som er angivet p  det s rlige signaleringsm rkat, stemmer 

- S t stikket i stikkontakten, t nd for svejsemaskinen ved at trykke p  overens med netsp ndingen, som st r til r dighed.
br nderknappen eller tr dfremf ringsknappen p  styrepanelet s fremt dette Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hj lp af de s rlige skruer.
forefindes  og slip den f rst, n r tr dens ende stikker 10-15 cm ud p  forsiden af           
br nderen efter at have genneml bet hele tr dhylstret.   

U  400V Ü     1  

V  V            

               V             
              1       

             
- Undlad at rette br nderens mundstykke mod kroppen.
- S rg for at br nderen ikke kommer i n rheden af gasbeholderen.
- Montér kontaktr ret og mundstykket p  br nderen igen 4 .

 V     
- S rg for at tr den glider regelm ssigt; indstil rullernes tryk og  haspens bremsning 

s  lavt som muligt, og pas p , at tr den ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne 
ikke l snes ved standsning, fordi spolen er for tr g. V        

- Sk r tr dens ende af, n r den rager 10-15mm ud over mundstykket.  V     V   U   
- Luk hasperummet. 

2Tabel  1  viser v rdierne, som anbefales for svejsekablerne i mm  i betragtning 
 U       af den maksimale str mstyrke, maskinen kan levere.

F r man udskifter lederen, skal man str kke br nderens kabel og s rge for, at det 
ligger helt glat, uden snoninger.

1   
Gasbeholder, som kan fyldes p  svejsemaskinens st tteflade til beholderen: maks. 1  
60kg.

1  Skru dysen og kontaktr ret p  toppen af br nderen af.
- Skru trykreduktionsanordningen fast p  gasbeholderens ventil og inds t det 

 Skru lederens sp rrem trik af midterkonnektoren og tag den gamle leder ud.
s rlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeh r, hvis der anvendes Argon-gas 

 F r den nye leder ind i br nderkablets r rledning og pres forsigtigt p  den, indtil eller Argon CO blandinger.2 den kommer ud af br nderens top.
- Forbind gastilf rselsr ret med reduktionsanordningen og stram den medleverede 

4  Stram sp rrem trikken igen med h ndkraft.
klemme.

 Sk r det overskydende stykke af lederen helt n jagtigt af og pres den forsigtigt 
- L sn trykreduktionsanordningens reguleringsring, f r der bnes for beholderens 

sammen; tag den ud af br nderkablet igen.
ventil.

 Afrund lederens oversk ringsomr de og s t den ind i br nderkablets r rledning 
igen.    
Stram nu m trikken med en skruen gle.   
S t kontaktr ret og dysen p  plads igen.-  svejsestr mreturkabel med lynstikkontakt ;

-  styrekabel med dertil beregnet konnektor.
  - S rg for, at konnektorerne er strammede omhyggeligt for at undg  overophedning og 

Foretag trin 1    af ovenst ende procedure g ldende for st ltr dlederen spring forringelse af deres funktionsdygtighed.
derimod trin 4      over .- Forbind gasr ret fra beholderens trykreduktionsanordning og stram med den 

r man skruer kontaktr ret til aluminium p  igen, skal man s rge for, at det medleverede klemme.
kommer i ber ring med lederen.
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10 I den modsatte ende af lederen den side, hvor br nderen tilkobles  skal man med beskyttelsesgas. Dette kan s ttes ind i f lgende ligning, der giver en 
inds tte messingniplen og O-ringen, hvorved lederen skal presses let, og mellemv rdi:
sp rrem trikken skal strammes. U   14  0,05xI2 2

Tag kapillarr ret til st lledere ud af tr dtr kanordningens br nderovergangsr r. hvor:U   buesp nding i volt;2

11 DER SKAL IKKE A VE DES OGET KAPILLARR R til aluminiumledere med en        I   sp ndingsstr m i ampere.2

diameter p  1,6-2,4mm gul ; lederen f res derefter ind i br nderovergangsr ret Husk at i sammenligning med tomgangssp ndingen tilf rt ved hvert trin, vil 
uden dette. buesp ndingen blive 2-4V mindre for hver 100A der tilf res.
Sk r kapillarr ret til alumiuniumledere med en diameter p  1,2-1,6mm r d  over, Argon CO  blandingen kr ver 1-2V buesp nding mindre end der kr ves ved CO .2 2

s  den m ler cirka 2mm mindre end st lr ret, og s t det fast p  lederens frie ende.
1 S t br nderen ind i tr dtr kanordningens overgangsr r og sp r den; m rk 4 

lederen 1-2mm fra rullerne; tag br nderen ud igen. Svejses mmens kvalitet bliver bedre og overst nkningen reduceres, n r man opn r 
1 Sk r lederen over ved den nskede l ngde, uden at deformere indgangshullet. en korrekt balance af svejseparametrene: sp nding tr dhastighed , tr ddiameter, 

Indret br nderen igen i tr dtr kanordningens overgangsr r og p montér buesp nding osv.,   og indstilling af reaktans.
gasdysen. P  samme m de m  svejsebr nderens stilling v lges med hensyn til f lgende 

billeder, for at undg  voldsom st nkning og fejl p  svejses mmen.
Svejsehastigheden f.eks. fremf ringshastighed langs s mmen  er ogs  en afg rende V  V   
faktor for en korrekt udf relse af svejses mmen. Dette er is r vigtigt for god 
gennemtr ngning og pr cis svejses m.

1 V   U   V De mest almindelige svejsefejl er opf rt p  
1 1     

Elektrodernes smeltning og dr beadskillelse sker gennem gentagede kortslutninger 
 Vop til 200 gange pr. sek.  fra enden af tr den til smeltebadet.

_____________________________________________________________________________________________________________________
U     
- Egnet tr ddiameter: 0,6-1,2mm  V     V    
- Svejsesp ndingens omfang: 40-210A

  V   U    
- Buesp ndingens omfang: 14-23V
- Egnede gasarter: CO , Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2 _____________________________________________________________________________________________________________________

  
1   V- Egnet tr ddiameter:  0,8-1mm

  U    V- Svejsesp ndingens omfang: 40-160A
- Buesp ndingens omfang: 14-20V

1 1 - Egnede gasarter:  Ar O  , Ar CO 1-22 2  
- Undg  at stille br nderen og dens kabel p  varme genstande; derved smelter de   

isolerende materialer og br nderen g res ubrugelig i l bet af kort tid.- Egnet tr ddiameter: 0,8-1,6mm
- Man skal med j vne mellemrum unders ge, om gasr rene og overgangsstykkerne - Svejsesp ndingens omfang: 75-160A

er helt t tte.- Buesp ndingens omfang: 16-22V
- Hver gang tr dspolen udskiftes, skal der bl ses t r trykluft maks. 5bar  ind i - Egnede gasarter: Ar 99,9

tr dhylstret for at kontrollere, om det er intakt.- Synlig tr d stick out : 5-12mm 
- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om br nderens endestykker er 

slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér dysen, kontaktr ret og ormalt skal kontaktr ret placeres helt op ad dysen eller rage ganske lidt ud i 
gassprederen.forbindelse med de tyndeste tr de og laveste lysbuesp ndinger; tr dens fremspring 

stick-out  skal normalt udg re 5-12mm. V lg   i forbindelse 
1    med ulegeret eller lavtlegeret st l med gas af typen CO  tr ddiameter 0,8-1,2mm  og 2 - Man skal ofte kontrollere, om tr denes tr kruller er slidte og j vnligt fjerne 

 i forbindelse med ovenn vnte st larter med beskyttelsesgas af typen 
metalst vet, der l gger sig i tr komr det ruller og tr dleder ved indgang og 

Ar CO , hvorimod man skal v lge , hvis der arbejdes med rustfrit st l og 2 udgang .
aluminium.

   V
 Svejsning i samtlige stillinger, p  tynde emner eller f rste  V V   U    

bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begr nset varmetilf rsel og let     V   
kontrollerbart bad.

         0 4 4
_____________________________________________________________________________________________________________________

 SHORT ARC overf ringen ved svejsning af alumiunium og legeringer skal 
anvendes n jagtigt is r hvis tr denes diameter 1mm , da der er risiko for smeltefejl.  V     V      

        V  
1       U    

_____________________________________________________________________________________________________________________Her anvendes h jere sp nding end ved “kortbue” f r at tr den smelter. Tr dspidsen 
kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue formes fra spidsen og derigennem 

           flyder en str m af sm  metaldr ber. Disse opst r ved at elektroderne smeltes 
             kontinuerligt uden kortslutning.

         U     
- Man skal med j vne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor st vet der er i - Egnet tr ddiameter:  0,8-1,6mm

omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det st v, der har lagt sig - Svejsesp ndingens omfang:  180-450A
p  transformer, reaktans og opretter, ved hj lp af en t r trykluftstr le maks. 10bar .- Buesp ndingens omfang:  24-40V

- Pas p  ikke at rette trykluftstr len mod de elektroniske kort; rens dem om n dvendigt - Egnede gasarter: CO  , Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2

med en meget bl d b rste eller egnede opl sningsmidler.  
- Benyt lejligheden til at unders ge, om de elektriske forbindelser er ordentligt - Egnet tr ddiameter:  1-1,6mm

sp ndte samt om kablernes isolering er defekt.- Svejsesp ndingens omfang: 140-390A
- r disse operationer er udf rt, skal man p montere svejsemaskinens paneler igen - Buesp ndingens omfang: 22-32V

og stramme fastg ringsskruerne fuldst ndigt.- Egnede gasarter:  Ar O  , Ar CO 1-22 2 

- Man skal under alle omst ndigheder undlade at foretage svejsninger, mens   
svejsemaskinen er ben.- Egnet tr ddiameter: 0,8 -1,6mm

- Efter udf relse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og - Svejsesp ndingens omfang:     120- 360A
kabelf ringerne genoprettes, s  de er som til at begynde med, og man skal s rge for, - Buesp ndingens omfang:         24-30V
at de ikke kommer i kontakt med dele i bev gelse eller dele, der kan komme op p  - Egnede gasarter: Ar 99,9
h je temperaturer. Sp nd alle lederne fast med b nd, som de var til at begynde 
med, og s rg for, at den prim re h jsp ndingstransformer er ordentligt adskilt fra ormalt skal kontaktr ret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu mere ved h jere 
de sekund re lavsp ndingstransformere. buesp nding; tr dens fremspring stick-out  skal normalt udg re 10-12mm. V lg  
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

.

     Vandret svejsning p  emner, der er mindst 3-4mm tykke badet 
_____________________________________________________________________________________________________________________tyndtflydende ; udf relseshastigheden og aflejringsgraden er meget h je h j 

varmetilf rsel .
 V          U  

   V    U     U   V
1 

_____________________________________________________________________________________________________________________
Beskyttelsesgastilf rslen skal opfylde f lgende krav:

  8-14 l min F r man foretager hvilket som helst indgreb p  tr dtr kkeanordningen eller inde i 
  12-20 l min svejsemaskinen, skal man l se kapitel 7  V

i betragtning af svejsestr mmens styrke og dysens diameter.

    
Er bestemt ved en given tr ddiameter udfra tr dens fremf ringshastighed. 
Sp ndingen kan reguleres p  potentiometret p  tr df deren . Husk at ved en given 
sp nding ges tr dens hastighed proportionelt med at diameteren reduceres.
De vejledende str mv rdier for manuel svejsning med de mest anvendte tr de er 
fremstillet p  tabellen  4 .

  
Kan blive reguleret ved korte intervaller trin  ved hj lp af kontakterne p  ensretteren. 
Sp ndingen skal v re tilpasset tr dens fremf ringshastighed str m  og diameter, og 
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        -  Poltin  MIG  3m  500A R.A.
 vakiolisävarusteet mallissa R.A. .        
-  Poltin  MIG 5m  500A R.A.      0 4     

    

  
1  UV  

Hitsauskoneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät kilvestä esitettynä seuraavin    
symbolein, joiden merkitys selitetään alla:

 U         1  Vaipan suojausaste.
          Syöttölinjan symboli:

   1 : vaihtojännite yksivaiheinen;    
   3 : vaihtojännite kolmivaiheinen. V         
 symboli: osoittaa, että hitsaustoimenpiteitä voidaan suorittaa ympäristössä, jossa      
on korkea sähköiskun vaara esim. hyvin lähellä suuria metallimääriä . U       

4  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.   
 Koneen sisäisen rakenteen symboli.
 EUROOPPALAI E  kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä 
viitestandardi.

 Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten välttämätön huollon, varaosien 
tilauksen ja tuotteen alkuperän selvityksen yhteydessä .         

 Hitsauspiirin toimintakyky:     
 U   Suurin tyhjäkäyntijännite avoin hitsauspiiri .0

U  ormalisoitu vastaava virta ja jännite, jotka hitsauskone voi tuottaa 

hitsauksen aikana.
  aksoittainen suhde: Ilmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa 

vastaavaa virtaa sama palsta . Ilmoitetaan  - määräisenä, 10 minuutin kierron U         
perusteella esim. 60   6 työminuuttia, 4 minuutin tauko jne . 
Mikäli käyttökertoimet arvokilvessä mainitut, viittavat ympäristön 40 asteen     
lämpötilaan  ylitetään, ylikuumenemissuojaus laukeaa kone pysyy    
valmiustilassa, kunnes sen lämpötila palaa sallittujen rajojen puitteisiin .

  
 V V  Ilmoittaa hitsausvirran säätöalueen minimi - maksimi  kaaren 

        
vastaavalla jännitteellä.

   
 Syöttölinjan tyypilliset luvut:

 U V  U   U U  U 
U  Hitsauskoneen vaihtojännite ja virran taajuus sallitut rajat  10 .1V
   Suurin linjan käyttämä virta.1 

  Tehollinen syöttövirta.1    
10    Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn käynnistyksen sulakkeiden 

arvot.2.   
11 Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetään kappaleessa 1 

2.1 
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

         
Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystä,        
hallussanne olevan hitsauskoneen täsmälliset arvot on katsottava suoraan kyseisen          
hitsauskoneen kilvestä.     

        
 UU         

 U    1 U 1
     U  
     U  2.2 

    1 . 1 
             
        .   

    .1    
.1.1   

           
1  

 V  2  
Hitsauskone on tarkoitettu hiiliterästen ja seosterästen MAG-hitsaukseen CO  - 2

suojakaasulla ja Ar CO - tai Ar CO O - seoksilla Ar-Argon tyypillisesti 80  sekä        2 2 2 

   umpi- että täytelangoilla.
  Täytelankoja voidaan käyttää ilman suojakaasua self-shielding  asettamalla polttimen 

6       napaisuus langan valmistajan ohjeiden mukaisesti.
Ruostumattoman teräksen MAG-hitsauksessa käytetään samoja menetelmiä kuin 

7   hiiliteräksen kohdalla, mutta hitsauslankojen on oltava samaa materiaalia kuin 
 hitsattava materiaali tai sovelluttava sen hitsaukseen ja suojakaasuna on käytettävä 

 Ar O - tai Ar CO -seoksia Ar tyypillisesti  98 .2 2
1   

Alumiinin ja sen seosten MIG-hitsaus on suoritettava käyttäen hitsattavaan materiaaliin 
11    

soveltuvia lankoja ja suojakaasuna puhdasta Argon-kaasua 99,9 .
MIG-kovajuotto  voidaan suorittaa tyypillisesti  sinkityille  metallilevyille  

.1.2   
kupariseoslankaa käyttämällä esim. kupari-pii tai kupari-alumiini  ja Ar 99,9  -
suojakaasulla. 1  

2   
4 V V U

- ARGO -kaasupullon sovitinkappale.     
-  Kaapeli ja maattopihdit.   
-  Paineenalennin 2 painemittaria. 6    
-  Vesijäähdytysryhmä G.R.A. 7        

vain mallille R.A. .
- MIG -poltin   

vesijäähdytteinen mallissa R.A. .  
1    -  Langan syöttölaite.
11    

         V  V U
- Vesijäähdytysryhmä G.R.A. 12    

1     vakiolisävaruste mallissa R.A. .
- Polttimen kantovarren asennussarja.   

.2    2- R.A. kytkentäkaapelit  4m ja 10m, 30m.
     - Kytkentäkaapleit  4m ja 10m.

      - Kelan peitesarja.
           

        
.       6- Langan syöttölaitteen pyörien asennussarja.

         - Alumiinihitsauksen asennussarja.
   

-  Poltin  MIG  5m  350A, 500A.
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   U
- Kierrä hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissä jos sellaisia on  _____________________________________________________________________________________________________________________

täydellisen sähkökontaktin takaamiseksi; mikäli näin ei tehdä, liittimet ylikuumenevat 
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetystä. U    V   U U  

- Käytä mahdollisimman lyhyitä hitsauskaapeleita.U  V  U   
- lä käytä työkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran   

paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epätyydyttävään  V   U     
hitsaustulokseen.

_____________________________________________________________________________________________________________________

 V       
1 V U UV   UV  1

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset - Poista hitsauslaitteen päällinen 1 .
osat. - Aseta G.R.A. vesijäähdytysryhmä  2 .

- Kiinnitä G.R.A. takapuolelle varusteissa olevien ruuvien avulla.
 U  - Sulje hitsauslaitteen päällinen 3 .

Tässä ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita. - hdistä G.R.A hitsauslaitteeseen varusteissa olevan kaapelin avulla.
- hdistä vesiputket nopeisiin liitoksiin.
- Käynnistä G.R.A. seuraamalla jäähdytysryhmän varusteiden käsikirjan kuvaamaa  U  

menetelmää.Sijoita kone alueelle, jolla jäähdytysilma-aukot eivät ole tukossa siiven pakoiskierre, 
jos sellainen on ; tarkista, etteivät sähköä johtava pöly, syövyttävä höyry, kosteus jne. U         
pääse koneeseen.         
ätä hitsauskoneen ympärille vähintään 250mm vapaata tilaa.   0  UV  

_____________________________________________________________________________________________________________________
  U     1  

 U         
U            

_____________________________________________________________________________________________________________________  V V   U   U U  U 
V4  V

4 1 V
- Ennen sähkökytkentöjen tekemistä tarkista, että hitsauskoneen kilvessä ilmoitettu 

VARMISTA, ETT  LA GA S ÖTTÖRULLAT, LA GA OH AIME  SUO APUTKI A 
jännite ja taajuus vastaavat asennuspaikan käytettävissä olevan verkon arvoja.

POLTTIME  KOSKETUSPUTKI  VASTAAVAT K TETT V  LA GA  
- Hitsauskone  tulee liittää ainoastaan syöttöjärjestelmiin, joissa on maadoitukseen 

HALKAISI AA A T PPI  A TARKISTA, ETT  E O  ASE ETTU OIKEI . L  
liitetty neutraalijohdin.

K T  SUO AK SI EIT  LA GA  PU OTTAMISE  AIKA A.
- ormin E  61000-3-11 Flicker  vaatimusten täyttämiseksi suositellaan 

- Avaa kelatila.
hitsauslaitteen kytkemistä sähköverkon liitäntäkohtiin, joiden impedanssi on 

- Aseta lankakela telalle varmistaen, että telan pyörityksen sulkuhaka on asetettu 
pienempi kuin Zmax  0.02 ohmi.

oikein sille varattuun reikään 1 .
- Hitsauslaite vastaa normin IEC E  61000-3-12 vaatimuksia.

- Vapauta paineen vastakkainen rulla rullat ja vedä se ne pois sisärullan rullien luota 
.

4    
- Tarkasta, että vetopuola -puolat sopii sopivat käytettävään lankaan .

Liitä verkkojohtoon riittävällä kapasiteetilla varustettu pistoke    ja käytä 
- Vapauta langan pää ja leikkaa sen ruma pää siististi. Käännä kelaa vastapäivään ja 

verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen 
aseta langan pää langanohjaimen aukkoon työntäen sitä noin 50-100 mm .

maadoitus liitetään syöttölinjan maadoitusjohtoon keltavihreä . Taulukossa U 1  
- Tarkasta, että vetopuola -puolat sopii sopivat käytettävään lankaan.

ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen 
 Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, säädä paine keskivertoarvoon ja tarkista, että 

tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta sekä syötön nimellisjännitteen pohjalta.
lanka on oikein sisärullan raossa .

- arruta kelaa kevyesti käyttäen kelan keskellä olevaa, tarkoitukseen varattua 
4     UV  

säätöruuvia 1 .
ännitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sisällä irrottamalla paneeli 

- Irrota suukappale ja kosketusputki 4 .
ja asettamalla jännitteen vaihdon kytkentäkisko siten, että kilvessä osoitettu kytkentä ja 
käytettävissä oleva verkkojännite vastaavat toisiaan.

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Käynnistä hitsauslaite ja paina polttimen painiketta 
Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla ruuveilla.

tai ohjauspaneelin langansyöttöpainiketta jos sellainen on . Odota, että 
       

langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpää tulee ulos noin 10-15 cm 
  

polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.
U  400V Ü   1  

_____________________________________________________________________________________________________________________
U           

         U         
             

      
_____________________________________________________________________________________________________________________ - lä suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pidä kaasupullo ja poltin etäällä toisistaan. U   UV  
- Kiinnitä kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen 4 ._____________________________________________________________________________________________________________________

- Tarkista, että lanka etenee säännöllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus 
  U  V   U V     mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, että lanka ei pääse luistamaan rakoon 

ja että pysähdyksen tapahtuessa syöttö ei löysää langan kierroksia U   U U  U V  
2 keskipakovoiman ansiosta.Taulukossa U  1  esitetään hitsauskaapeleille suositeltavat arvot yksikkö mm  

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan pää 10-15 mm mittaiseksi.hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.
_____________________________________________________________________________________________________________________ -  Sulje syöttäjän luukku.

- Sulje kelatila.1  
Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon kannatintasoon: 

  V  V   UV  enintään 60 kg.
Ennen vaipan vaihdon aloittamista ojenna poltinkaapeli varoen mutkien syntymistä.- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita väliin mukana toimitettu 

tarkoitukseen varattu välitys, kun käytetään Argon-kaasua tai Argon CO -seosta.2 

1  - Liitä kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitä mukana toimitettu sinkilä.
1  Ruuvaa irti suutin ja kosketusputki polttimen päästä.- Löysää paineenalentimen säätörengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.
 Ruuvaa irti vaipan kiinnitysmutteri keskiliittimestä ja irrota vaippa.
 Työnnä uusi vaippa poltinkaapelin putkeen ja paina sitä kevyesti, kunnes se tulee   
ulos polttimen päästä.   

4  Ruuvaa vaipan kiinnitysmutteri takaisin paikalleen kiristäen kädellä.- hitsausvirtakaapeli pikaliittimeen ;
 Leikkaa polttimesta ulostuleva vaipan osa painaen sitä kevyesti; irrota vaippa - ohjauskaapeli sille tarkoitettuun liittimeen.
uudelleen poltinkaapelista.- Varmista, että liittimet tulevat kunnolla kiinni ylikuumenemisen ja tehonmenetysten 

 Tasoita vaipan leikattu pää ja laita vaippa takaisin poltinkaapelin putkeen.välttämiseksi.
Ruuvaa mutteri takaisin kiristäen mutteriavaimella.- Liitä kaasupullon paineenalennusventtiilistä tuleva kaasuletku ja kiinnitä se mukana 
Asenna kosketusputki ja suutin takaisin paikoilleen.toimitetun sinkilän avulla.

      
Suorita vaiheet 1    kuten teräslangoille tarkoitetun vaipan kohdalla älä suorita - Kytketään suoraan työkappaleeseen tai työpenkkiin mahdollisimman lähelle 

tehtävää hitsaussaumaa. vaiheita  4     .
Ruuvaa alumiinin hitsaukseen tarkoitettu kosketusputki takaisin paikalleen - Kaapeli liitetään puristimeen, jossa symboli  - .
tarkistaen, että se tulee kosketukseen vaipan kanssa.

10 Laita vaipan toiseen päähän polttimeen liitettävä puoli  messinkinippa ja O-rengas 4  
ja  kir istä  vaipan kiinnitysmutteri  painaen vaippaa kevyesti. Vedä - Liitä poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitä varmistusrengas pohjaan asti käsin.
langansyöttölaitteen poltinliitoksesta ulos alumiinivaippoja varten tarkoitettu - Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siitä kosketusputki ja 
kapillaariputki.suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

11 Vaipoilla,  joiden halkaisija on 1,6-2,4mm keltainen väri ,  EI  OLE 
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KAPILLAARIPUTKEA; tässä tapauksessa vaippa laitetaan poltinliitokseen ilman ja langan läpimittaa sekä käytettävää suojakaasua. Tämä voidaan asettaa seuraavaa 
sitä. laskutoimitusta käyttäen, jolloin saadaan keskiarvot:
Leikkaa halkaisjaltaan 1,2-1,6mm olevien alumiinivaippojen punainen väri  U   14  0,05 x I2 2

kapillaariputki n. 2mm lyhyemmäksi kuin teräsputki ja laita se vaipan vapaaseen olloin:U   Kaarijännite voltteina;2

päähän.          I   Hitsaussähkö ampeereina.2

1 Kiinnitä poltin langansyöttölaitteen liitokseen; merkitse vaipan kohta, joka on n. 1- Muistakaa, että jokaiselle askelmalle tarjolla olevaan nollajännitteeseen verrattaessa, 
2mm etäisyydellä pyöristä; irrota poltin jälleen. kaarijännite on 2-4V vähemmän jokaista 100A kohden.

1 Leikkaa vaippa aikaisemmin määritetystä kohdasta; varo, ettei sisäänmenoaukko Argon CO  kaasun sekoitteen tarvitsema kaarijännite on 1-2V vähemmän kuin CO  2 2

muuta muotoaan. Asenna poltin takaisin langansyöttölaitteen liitokseen ja asenna kaasun tarvitsema.
kaasusuutin paikalleen.

4     
Hitsaussauman laatu on sitä parempi, mitä vähemmän roisketta muodostuu. Tämä  U
saadaan pääasiallisesti määriteltyä oikealla hitsausparametrien tasapainolla: 1  UU V  U
vaihtovirta langan nopeus , langan läpimitta, kaarijännite jne. kuten myös 1 1   
kuristushanojen oikealla valinnalla.Elektrodilangan sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan toistuvilla oikosuluilla 
Samoin polttimen asennon tulee UV   vastata tietolaatassa olevia ohjeita, jotta jopa 200 kertaa minuutissa  langan kärestä sulamiskohtaan.
liioita roiskeilta ja hitsaussauman vioilta vältytään.  
Hitsausnopeus etenemisnopeus liitosta pitkin  on myös määräävä tekijä saumausta - Sopiva langan läpimitta: 0,6-1,2mm
oikeaoppisesti suoritettaessa. Tämä on erityisen tärkeää läpäisyn lopussa sauman - Hitsaussähkön kantama: 40-210A
oikean muodon saamiseksi.- Kaaren jännitekantama: 14-23V
leisimmät hitsausvirheet näkyvät taulukossa U   - Sopivat kaasut: CO  , Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2

 
 U-  Sopiva langan läpimitta: 0,8-1mm

_____________________________________________________________________________________________________________________- Hitsaussähkön kantama: 40-160A
- Kaaren jännitekantama: 14-20V

 U   U    - Sopivat kaasut: Ar O  ,  Ar CO  1-22 2

V V   U   U U  U 
V  

_____________________________________________________________________________________________________________________
- Sopiva langan läpimitta: 0,8-1,6mm

1  V  U- Hitsaussähkön kantama: 75-160A
- Kaaren jännitekantama: 16-22V  V  U  V  U
- Sopivat kaasut: Ar 99,9
- Langan ulostulo stick out : 5-12mm 1 1

- Vältä polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien päälle; eristysmateriaalit 
Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman siitä ulkoneva, jos voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
käytetään ohuita lankoja tai pientä kaarijännitettä; langan vapaa pituus stick-out  on -  Tarkista säännöllisesti letkujen ja kaasun liitännät.
normaalisti 5-12mm. Valitse pienin mahdollinen reaktanssi hitsattaessa hiiliteräksiä tai - Puhalla kuivaa paineilmaa max 5bar  langanohjaimen suojaputkeen jokaisen 
seosteräksiä CO -kaasulla lankojen halkaisija 0,8-1,2mm , keskinkertainen lankakelan vaihdon yhteydessä ja tarkista ohjaimen kunto.2 

reaktanssi hitsattaessa samoja materiaaleja Ar CO -kaasulla ja suuri reaktanssi - Tarkista ainakin kerran päivässä polttimen kuluminen ja sen päässä olevien osien 2 

kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.hitsattaessa ruostumatonta terästä tai alumiinia.

1   hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla paksuuksilla, rajoitettu 
- Poista säännöllisesti syöttäjän ympärille rullat ja langanohjaimen sisä- ja lämpökuorma ja hyvin säädettävissä oleva hitsisula.

ulkoaukot  kerääntynyt pöly tarkastaaksesi langansyöttörullien kulumisen.

 lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten hitsaukseen käytettäessä on oltava 
  Uerityisen tarkka erityisesti käytettäessä lankaa, jonka halkaisija 1mm , koska 

sulamisvirheiden mahdollisuus on suuri.  U V    
 U U U  U    U  

U     0 4 4 U1    
_____________________________________________________________________________________________________________________Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jännitettä ja sähkövoimaa käytettäessä kuin 

"Short Arc". Langan kärki ei joudu kosketukseen sulamiskohdan kanssa. Tämä 
 U        

muodostaa kaaren, jonka läpi virtaa metallipisaroiden virta. ämä muodostuvat 
U        U U  elektrodijohdon jatkuvasti sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.

U V  
_____________________________________________________________________________________________________________________

- Sopiva Langan läpimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussähkön kantama: 180-450A         

        - Kaaren jännitekantama: 24-40V
- Sopivat kaasut: Ar CO  , Ar CO O    2 2 2

- Tarkasta kone säännöllisesti käyttömäärien ja työalueen pölyisyyden mukaan.  
Tarkista koneen sisäpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan päälle - Sopiva Langan läpimitta: 1-1,6mm
kerääntynyt pöly kuivalla paineilmalla max 10bar .- Hitsaussähkön kantama: 140-390A

- lä kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeällä - Kaaren jännitekantama: 22-32V
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.- Sopivat kaasut: Ar O  , Ar CO  1-22 2

- Tarkista vähän väliä, että sähkökytkennät ovat kunnolla kiinni ja etteivät kaapelien   
eristykset ole vioittuneet.- Sopiva Langan läpimitta: 0,8-1,6mm

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jälleen - Hitsaussähkön kantama: 120-360A
paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.- Kaaren jännitekantama: 24-30V

- lä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen ollessa vielä auki.- Sopivat kaasut: Ar 99,9
- Huollon tai korjauksen jälkeen palauta liitokset ja kytkennät ennalleen huolehtien, 

etteivät ne pääse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lämpenevien Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisäpuolella, sitä enemmän 
osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla pitäen kunnolla erillään mitä suurempi on kaarijännite; langan vapaa pituus stick-out  on normaalisti 10-12mm. 
toisistaan korkeajännitteiset ensiömuuntajan ja matalajännitteiset toisiomuuntajien    
liitokset. 
Käytä alkuperäisiä aluslevyjä ja ruuveja rungon sulkemiseksi. hitsaus vaakasuoraan vähintään 3-4mm paksuuksilla hyvin 

herkkäjuoksuinen hitsisula ; suoritusnopeus ja pinnoiteaste ovat hyvin suuret korkea 
lämpökuorma .

 V    U  U  
_____________________________________________________________________________________________________________________  U   

1 
 U   U  U   V V  Suojakaasun virtausnopeuden on oltava:

  UV   lyhytkaari: 8-14 l min
_____________________________________________________________________________________________________________________kuumakaari: 12-20 l min

riippuen hitsausvirran voimakkuudesta ja suuttimen halkaisijasta.
Ennen toimenpiteiden suorittamista langansyöttölaitteeseen tai hitsauskoneen 
sisäpuolella katso kappaletta 7 U    UV  

määritellään annetulle langan läpimitalle sen oman etenemisnopeuden perusteella. 
Vaihtovirta voidaan säädellä potentiometriä käyttäen langan syöttäjässä . Muistakaa, 
että annetulle vaihtovirralle langan etenemisnopeus on kääntäen verrannollinen 
käytettävän langan läpimittaan.
Viitteelliset virta-arvot käsinhitsaukseen yleisimmillä langoilla esitetään taulukossa 

U  4 .

  
Voidaan säädellä lyhyin aikavälein askelmat  käyttäen katkaisimia, jotka sijaitsevat 
sähkögeneraattorissa. ännitteen tulee vastata valittua langan etemisnopeutta virta  
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- Sett for hjul p  tr dforsyningsenheten.         
               - Sett for sveising av aluminium.

-  MIG-sveisebrenner  5m  350A, 500A.           
-  MIG-sveisebrenner  3m  500A  R.A.             
 serietilbeh r i versjon R.A. .   
-  MIG-sveisebrenner 5m 500A R.A.             

               
  0 4          

1   
P  en dataplate p  bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder 
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomg s nedenfor.
1  Karosseriets beskyttelsesgrad.

 
Symbol for str mtilf relslinjen:

   1 : enfas vekselstr m; V           
   3 : trefas vekselstr m.              
 Symbol : indikerar at du kan fullf re sveiseprosedyrer I en milj  med stor risiko for   
elektrisk st t f.eks. i n rheten av store metallmasser .  U             

4  Symbol  for sveiseprosedyr.          
Symbol for maskinens innsides struktur. V  V V          
EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og       
konstruksjon.
Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren 
n dvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, s king av produktets 
opprinnelige eier.
 Prestasjoner for sveisekretsen:

V            
U  maksimal tomgangsspenning pen sveisekrets .0          
U  str m og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under 

sveiseprosedyren.
  Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende 

str m samme s yle . Uttrykt i , i henhold til en syklus p  10 minutters f.eks. 
60   6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc. .

V         
Hvis bruksfaktorene p  skiltet for milj er med en temperatur av 40 C  overstiges, 

 U     aktiveres det termiske vernet sveiseren forblir i standbymodus til dens 
     temperatur er innenfor tillatte grenser.
   V V  indikerer sveisestr mmens reguleringsfelt minimum  maksimum  i 
        henhold til tilsvarende buespenning.
   Karakteristika for nettet:

 U   V   V   U  vekselstr m og sveiserens forsyningsfrekvens tillatte grenser 10 .1

 maksimal str m som absorberes fra linjen.1 
          faktisk forsyningsstr m.1

10     Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
2.    11  Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1 
2.1 “Generell sikkerhet for buesveising”.

            Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte 
              verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte p  sveiserens skilt.

            
        

              V    1 1
    

      
      

2.2 
      1 .1  

         
.                 
.1        
.1.1  .  

        
1   
2        V

Sveiseren lemper seg for MAG-sveising av kullst l og lave legeringer med vernegass 
        CO  og blandinger av Ar CO  eller Ar CO O  Ar-Argon typisk  80  b de med “fulle” 2 2 2 2

   
tr der og med tr der med kjerne tubul re .

6         
Bruket av tr der med kjerne uten vernegass self-shielding  er mulig ved  tilpasse 

 
sveisebrennerens polaritet til tr dfabrikantens indikasjoner.

7  
For MAG-sveising av rustfritt st l, skal du bruke modus som er analoge med kullst l ved 

 
 bruke tr der som er fulle eller har kjerne som er identiske eller kompatible med  

basmaterialet eller blandinger av vernegass Ar O  eller Ar CO Ar typisk  98 .2 2 1     
MIG-sveisingen av aluminium og dens legeringer  skal utf res ved  bruke tr der med 11    
en sammensetning som er kompatibel med materialet som skal sveises med ren Ar 
99,9  som vernegass. .1.2  . 
MIG-lodding kan utf res typisk p  sinkplater med tr der i kobberlegering f.eks. kobber-  
silisium eller kobber-aluminium  med ren vernegass Ar 99,9 . 1

2    
4 

-  Beholder til beholderen med ARGO -gass.     
- Kabel og jordeledningsklemme.       

6  -  Trykkreduserer  med 2 trykkm lingsenheter.
7        -  Vannkj legruppe G.R.A.

 bare for versjon R.A. .
   - MIG-sveisebrenner 

 vannavkj ling i version R.A. .
1     -  Tr forsyner.
11      

           
12    - Vannkj legruppe G.R.A.
1       serietilbeh r i versjon R.A. .

- Sett for sveisebrennerholderens bevegelige arm.
.2   .  2- Sett for koplingskabel R.A. 4m og 10m, 30m.

          - Sett for koplingskabel  4m og 10m.
      

- Sett for spoldeksel.
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kontaktspissen for  lette utslippet.
.        . 6

             
   - Drei kontaktene p  sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene hvis installert , 

for  garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i 
kontaktene og dette kan f re til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.  

_____________________________________________________________________________________________________________________ - Bruk s  korte sveisekabler som mulig.
- Unng   bruke metallstrukturer som ikke utgj r del av delen som bearbeides da du 

 V  U       skifter ut sveisestr mmens returkabel; dette kan v re farlig for sikkerheten og gi et 
   V      d rligt sveiseresultat

    U  U  V V  
           1

_____________________________________________________________________________________________________________________ - Fjern dekslet fra sveisebrenneren 1 .
- Sett inn vannavkj lingsgruppen 2 .1   
- Fest vannavkj lingsgruppen p  baksiden ved hjelp av skruene som er inkludert.Pakk ut sveiseren, utf r montering av delene i esken.
- Lukk sveisebrennerens deksel 3 . V  U
- Kople vannavkj lingsgruppen ved hjelp av kabeln som er inkludert.Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke utstyrt med 
- Kople vannslangene til hurtigkoplingene.l ftesystem.
- Aktiver vannavkj lingsgruppen i samsvar med prosedyren som er beskrevet i 

h ndboka som er inkludert sammen med avkj lingsgruppen.  V V
V            Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i h yde med 

          avkj lingsluftens inngangs pning og utgangs pning forsert sirkulering ved hjelp av 
0   ventilator, om installert ; forsikre deg ogs  at ingen str mf rende st v, korrosive anger, 

fukt, etc. blir sugt opp.
   V   1  Hold et avstand p  minst 250mm rundt sveiseren.

_____________________________________________________________________________________________________________________

V              V   U    U 

             V    V    
_____________________________________________________________________________________________________________________

4   
4 1 KO TROLLER AT TR DE S MATEVALSER, SLA GE  TIL TR DF RI GE  OG 

- F r du utf r noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen p  KO TAKTSPISSE  TIL BRE ERE  PASSER TIL DIAMETERE  OG T PE AV 
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens p  installasjonsplassen. TR D SOM BRUKES OG KO TROLLER AT DISSE DELE E ER RIKTIG TILPASSET. 

- Sveiseren skal bare koples til et nett med n ytral jordeledning. U DER FASE E FOR  SETTE I  TR DE  IG E , SKAL DU IKKE HA P  DEG 
- For  oppfylle kravene i orm E  61000-3-11 flimring  anbefaler vi deg  kople VER EHA SKE E.

sveisebrenneren i grenssnittepunktene i str mforsyningsnettet med en impedans - pne spindelrommet.
som understiger Zmax  0.02 ohm. - Sett tr dspolen p  spindelen og hold tr denden oppe; forsikre deg om at 

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC E  61000-3-12. spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt 1 .
- L sne mottrykksvalsen e og flytt den dem bort fra den de nedre valsen e .
- Kontroller av valsen valsene i trekkeenheten er egnet til brukt tr d .4    
- L sne tr denden og skj r av den b yde enden, og pass p  at skj reflaten er ren. Kople nettkabeln til en normal kontakt,    med passende kapasitet og bruk et 

Roter spolen mot klokken, og tre enden av tr den inn i inngangsf ringen, og skyv nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til 
den ca. 50 til 100 innover .jordeledningen gul gr nn  i forsyningslinjen. Tabell angir anbefalte verdier i 1  

- Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at  tr den er ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal str m som 
korrekt plassert i sporet p  den nedre valsen .blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

- Bruk justeringsskruen til  sette et svakt bremsetrykk p  spindelen 1 .
4     - Fjern munnstykket og kontaktspissen 4 .

For operasjoner som spenningsskifte, skal du s ke adgang til sveiserens innside ved  
fjerne panelet og stille inn spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert p  - Sett kontakten i uttaket, sl  p  sveiseren, trykk p  sveisebrennerens tast eller p  
skiltet og tilgjengelig nettspenning er samme. tasten for tr df ring p  kontrollpanelet hvis installert  og vent til tr denden l per 
Monter tilbake panelet ved hjelp av skruene. langs hele tr df ringsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og 

         slipp bryteren.
U  400V Ü      1  

_____________________________________________________________________________________________________________________

  V           

  V                    
                    

         
_____________________________________________________________________________________________________________________

- Rett ikke munnstykket p  brenneren mot kroppsdeler.
- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

  V V   
- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake p  brenneren 4 ._____________________________________________________________________________________________________________________

- Kontroller at tr dmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til 
lavest mulig verdier, og kontroller at tr den ikke glir i sporet, og at det ikke l sner tr d   V   U U     U  
p  grunn av treghet i spolen n r matingen stanser.   V    V    

2 - Skj r av enden av tr den slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.Tabell   1  angir anbefalte verdier for sveisekablene i mm  i henhold til maksimal 
- Lukk spindelens rom.str m som sveiseren gir fra seg.

_____________________________________________________________________________________________________________________

 U  V    
1   

F r du g r frem med utskiftingen av kappen, skal du pne sveisebrennerens kabel 
Ladningsbar gassbeholder p  sveisebrennerens st tteskive: maks. 60kg.

for  unng  at den blir b yt.
- Drei trykkredusereren p  gassbeholderens ventil ved  stille reduksjonen som 

medf lger d  du bruker Argongass eller en blanding av Argon CO .2 1   
- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm b ndet som medf lger.

1  L sne p  munstykket og sveisebrennerens hodes kontaktr r.
- L sne p  trykkreguleringsringen f r du pner beholderens ventil.

 L sne kappestoppets mutter p  midtkontakten og fjern kappen som er der.
 Sett inn den nye kappen i ledningen mellom kabel-sveisebrenner og trykk den lett til 

   tr dforsyningsenhet
den kommer ut fra sveisebrennerens hode.

    
4  Skru fast kappens blokkeringsmutter manuelt.

- sveisestr mskabel til hurtig uttaket ;
 Kutt kappen som er altfor lang og trykk den sammen litt; fjern den igjen fra - kontrollkabel til tilsvarende kontakt.
sveisebrennerens kabel.- Kontroller at kontaktene er godt stramme for  unng  overopphetning og 

 Slip kuttesonen p  kappen og sett den tilbake inn i ledningen mellom kabel-effektivitetstap.
sveisebrenner igjen.- Kople gasslangen fra trykkredusereren p  beholderen og stram den med 
Monter tilbake mutteren ved  bruke en n kkel.medf lgende b nd.
Monter tilbake kontaktr ret og munstykket.

    
     - Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den st r p , s  like som 

Utf r operasjonene 1    som er indikert for st lkappen ute  utf re fasene 4     mulig til skj ten som blir utf rt.
.- Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol  - .
Skru fast kontaktr ret for aluminium og kontroller at den kommer i  kontakt med 
kappen.4   

10 Sett inn kappens motsatte ende sveisebrennerens festside , nippelen i messine, - Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm blokkeringsringen 
OR-ringen og stram siden kappens festemutter ved  holde kappen lett intrykt.manuelt helt til slutt.
Fjern kapill rr ret  for  st lkapper fr  sveisebrennerens skj te p  - Forbered den for tr dens f rste ladning, ved  montere munstykket og 
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tr dtrekkerenheten. U   14  0,05 x I2 2

11 DET ER I GET KAPILL RR R for aluminiumskj ter med en diameter p  1,6- hvor:U  buespenning i volt2

2,4mm gul farge ; erfor blir kappen innsatt i sveisebrennerens skj te uten det. Kutt      I   sveisestr m i amper.2

kapill rr ret for aluminiumkapper med en diameter p  1,2-1,6mm r d farge  til et Husk at i sammenligning med tomgangsspenningen for hvert trinn, vil buespenningen 
verdi som understiger st lr rets verdi med 2mm omtrent og sett inn det p  kappens v re mindre enn 2-4V for hver 100A levert. Argon CO -blanding krever buespenning p  2

frie ende. 1-2 V mindre enn den som kreves med CO .2
1 Sett inn og blokker sveisebrenneren i tr dtrekkerskj tet: marker kappen 1-2mm fra 

valsen; jern sveisebrenneren igjen. 6.2.4  
1 Kutt kappen til nsket lengde, uten  deformere inngangshullet. Kvaliteten p  sveisefugen er h yere n r mindre sprut produseres. I prinsippet 

Monter tilbake sveisebrenneren p  tr dtrekkerskj tet og monter gassmunstykket. bestemmes dette av korrekt balanse mellom sveiseparametere; str m tr dhastighet , 
tr ddiameter, buespenning osv, s  vel som riktig valg av reaktans.
P  samme m te m  brennerposisjonen v re i samsvar med data   for  unng  V  V  V 
overdrevent sprut og feil p  sveises mmen.1 U   V  V 
Sveisehastigheten dvs fremf ringshastigheten langs skj ten  er ogs  en 1 1    
bestemmende faktor for korrekt utf relse av sveises mmen. Dette er spesielt viktig for Smelting av elektrodetr den og fjerning av drypp utf res gjennom repeterende 
god gjennomtrengning og korrekt form p  skj ten.kortslutninger opp til 200 ganger pr sekund  fra spissen av tr den til sveises mmen.
De vanlige sveisedefektene er angitt i .     

- Passende tr ddiameter: 0,6-1,2mm
- Sveisestr m: 40-210A  V

_____________________________________________________________________________________________________________________- Buespenning: 14-23V
- Passende gasser: CO  , Ar CO  , Ar CO O  2 2 2 2

  V   U    V   U  
- Passende tr ddiameter: 0,8-1mm     V    V    
- Sveisestr m: 40-160A

_____________________________________________________________________________________________________________________- Buespenning: 14-20V
- Passende gasser:  Ar O  , Ar CO 1-22 2  

1  V
  

 V   U  V 
- Passende tr ddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestr m: 75-160A
- Buespenning: 16-22V

1 1 - Passende gasser:  Ar 99,9
- Unng   plassere sveisebrenneren og dens kabel p  varme overflater; dette kan - Trådutstikk: 5-12mm

f re til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.Kontaktr ret skal v re i linje med munstykket eller lett skyve frem med tynne tr der og 
- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.lav buespenning; tr dens frie lengde stick-out  skal normalt v re mellom 5 og 12mm. 
- Hver gang tr dspolen byttes, skal du rense slangen ved  bl se gjennom den med Velg uttak for minimumsreaktanse for kullst l eller lave legeringer med CO  med tr der 2

trykkluft maks. 5bar  i tr dkappen og kontrollere at slangen er i orden.
med en diameter 0,8-1,2mm gass Ar  CO for rustfritt st l og for aluminium.2 - Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt montering av 

terminalene p  sveisebrenneren: munnstykket,  kontaktspissen, gassdiffus ren.
 sveising i enhver stilling, p  tynne overflater eller for f rste sveising 

innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og kontrollerbart bad.
1  

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p  tr dmatervalsene, fjern metallst vet 
 verf relsen SHORT ARC for sveising av aluminium og legeringer skal 

regelmessig fra matningsomr det valser og tr dmater ved inngang og utgang .
utf res med stort omhu spesielt med tr der som har en diameter 1mm  da de kan 
v re risiko for fusjonsdefekter.

  V
 

  V   U  U  V  
1    

   V      
Her benyttes h yere spenning og str m enn for kortbuesveising for  oppn  smelting av 

  V       0 4 4
tr den. Tr dspissen kommer ikke i kontakt med sveisefugen, en bue former spissen og _____________________________________________________________________________________________________________________

gjennom den flyter en str m av metalldr per. Disse er produsert av den kontinuerlige 
smeltingen av elektrodetr den uten at kortslutning er involvert.  V      U     

            
- Passende tr ddiameter: 0,8-1,6mm _____________________________________________________________________________________________________________________

- Sveisestr m: 180-450A
           

- Buespenning: 24-40V
          

- Passende gasser:  Ar CO  , Ar CO O  2 2 2  
 

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor st vfylt arbeidsstedet er. 
- Passende tr ddiameter: 1-1,6mm

Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt st v som kan ha lagt seg p  
- Sveisestr m: 140-390A

transformatoren, reaktansen og likretteren, ved  bl se det lett vekk med t r 
- Buespenning: 22-32V

trykkluft maks. 10bar .
- Passende gasser:  Ar O  , Ar CO 1-22 2  - Unng   rette trykkluftsstr len mot de elektroniske kortene; rengj r disse n ye med 

  en meget myk b rste eller passende rengj ringsmidler.
- Passende tr ddiameter: 0,8-1,6mm - P  same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes 
- Sveisestr m: 120-360A isolering ikke er skadd.
- Buespenning: 24-30V - Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme 
- Passende gasser:  Ar 99,9 festeskuene helt til slutt.

- Unng  absolutt  utf re sveiseoperasjoner med pen sveiser.
Typisk skal kontaktr ret v re 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo h yere - Etter  ha utf rt vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og 
buespenningen er; tr dens frie lengde stick-out  skal normalt v re mellom 10 og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige 
12mm. Bruk uttaket for minimumsreaktanse. deler eller deler som kan n  h ye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig 

og forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med h yspenning er godt 
 horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger 3-4mm meget separert fra koplingene i sekund rledningen med lav spenning. 

flytende bad ; utf relseshastigheten og deponeringsgraden er meget h y h y termisk Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for  lukke snekringsdelen ordentlig.
effekt .

       U  V V
_____________________________________________________________________________________________________________________

1 V
Vernegassens kapasitet skal v re:   U  V      

  8-14 l min
       V

  12-20 l min _____________________________________________________________________________________________________________________

i forhold til sveisestr mmens intensitet og munstykkets diameter. F r du utf r noen inngrep p  kabeltrekkeren eller innvendig i sveisebrenneren, m  du 
f rst lese kapittel 7

    V
Er bestemt for en gitt tr ddiameter gjennom sin egen fremf ringshastighet. Str mmen 
kan justeres gjennom et reguleringspotensiometer p  tr dmater . Husk at ved en gitt 
str mstyrke, er fremf ringshastigheten omvendt proporsjonal med benyttet diameter. 
Indikasjonsverdier for manual sveisestr m for de mest alminnelige tr dene er angitt i 
tabellen  4 .

 
Kan justeres i korte intervaller trinn  gjennom brytere p  kraftforsyningen. Spenningen 
m  st  i samsvar med den valgte fremf ringshastighet for tr d str m , og med 
tr ddiameter og beskyttende gass som benyttes.
Dette kan settes opp i f lgende formel, som gir middelverdi:
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5.5.2 Anslutning till tr dmataren ............................................................. 471  V  
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 V 4 5.5.4 Anslutning av skärbrännaren ......................................................... 47
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       - Kit hjul till tr dmatare.
- Kit för svetsning av aluminium.       
-  Skärbrännare MIG 5m 350A, 500A.            
-  Skärbrännare MIG 3m 500A  R.A.          
 standardtillbehör p  versionen R.A. .         
-  Skärbrännare MIG 5m 500A R.A.              

            
             1   
         0 4    Den viktigaste informationen gällande användningen av svetsen och dess prestationer 

     finns sammanfattad p  en informationsskylt med följande betydelse:
1  Höljets skyddsgrad.
 Symbol för matningslinjen:

   1 : enfas växelspänning;
 

   3 : trefas växelspänning.
 Symbolen : indikerar att svetsning kan utföras i miljö med ökad risk för elektrisk stöt             
t. ex. i närheten av stora metallmassor .                

4  Symbol för den svetsningsprocess som förutses. 
 Symbol för maskinens inre struktur.
EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och konstruktion av maskiner för   V            
b gsvetsning.          
 Serienummer för identifiering av svetsen oumbärlig vid teknisk service, beställning 
av reservdelar, sökning efter produktens ursprung .  V V         
 Svetsningskretsens prestationer:      

U  Maximal spänningstopp p  tomg ng svetsningskretsen öppen .0

 U  Motsvarande normaliserad ström och spänning som kan fördelas av 

svetsen under svetsningen.
   Intermittensförh llande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fördela den 
motsvarande strömmen samma kolonn . Detta uttrycks i , baserad p  en cykel             
p  10 minuters t. ex. 60   6 minuters arbete, 4 minuters vila; och s  vidare .       
Om utnyttjningsfaktorerna värden p  skylten, refererar till 40 C omgivande 
temperaur  överskrids kommer det termiska skyddet att ingripa  svetsen kommer 
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom gränserna .
V V  Indikerar skalan för inställning av svetsströmmen minimum - maximum  

och motsvarande b gspänning.
V           

 Matningslinjens egenskaper:
     

U  Växelspänning och frekvens för matning av maskinen till tna gränser 10 .1     
 Maximal ström som absorberas av linjen.1    

  Reell matningsström.         1  

    10    Värde för de fördröjda säkringar som ska användas för att skydda linjen. 
 U   V  V     11 Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer vars betydelse förklaras i kapitel 1 

“Allmänna säkerhetsanvisningar för b gsvetsning”.
Anmärkning: I det exempel p  skylt som finns här är symbolernas och siffrornas 
betydelse indikativ; de exakta värdena för er svets tekniska data m ste avläsas direkt       
p  den skylt som finns p  själva svetsen.

2.      V   
2.1  V    1 1

                   
            

      
           

     1 . 1
     

             
.       
.1      
.1.1  . 2.2 

   
1            
2            

      
          

         
    

6               V
 Svetsen är lämplig för MAG-svetsning av kolst l och l glegerat st l med skyddsgas CO  2 7    

och Ar CO  - eller Ar CO O  -blandningar Ar-Argon normalt 80  b de med 2 2 2   
"massiva" och fyllda tr dar rörelektroder .   
Det är ocks  möjligt att använda sig av fyllda tr dar utan skyddsgas self-shielding  1     
genom att anpassa skärbrännarens polaritet efter tr dtillverkarens indikationer. 11    
För MAG-svetsning av rostfritt st l ska man g  tillväga p  ett liknande sätt som vid 
svetsning av kolst l, det är dock nödvändigt att använda sig av massiva eller fyllda .1.2  . 
tr dar  som är  identiska  el ler  kompatibla  med  basmater ialet  samt   
skyddsgasblandningar Ar O  eller Ar CO  Ar normalt  98 .2 2 1  
MIG-svetsning av aluminium och dess legeringar m ste utföras med hjälp av tr dar av 2     
en sammansättning som är kompatibel med det material som ska svetsas och med ren  
Ar 99,9  som skyddsgas.     

   MIG-lödning utförs i normala fall p  galvaniserade pl tar med tr dar av kopparlegering 
6    t. ex. koppar-silicium eller koppar-aluminium  med ren Ar 99,9  som skyddsgas.
7        

 4 
   - Anpassningsstycke för ARGO -gastub.
  - Kabel  och t ng för massa.

1  -  Tryckregulator 2 manometrar.
11    -  Kylningsenhet för kylning med vatten G.R.A.

          enbart för versionen R.A. .
12    - Skärbrännare MIG vattenkyld i versionen R.A. .
1      -  Tr dmatare.

.2  .  2   
         

- Kylningsenhet för kylning med vatten G.R.A.
       

standardtillbehör p  versionen R.A. .
- Kit rörlig skärbrännarh llararm.

.         . 6
- Kit anslutningskablar för R.A. 4m och 10m, 30m.               
- Kit anslutningskablar 4m och 10m.      
- Kit spolhölje.
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och kontaktröret för att göra det enklare att f  ut tr den. 

 
 V  U       - Vrid svetskablarnas kopplingsdon ända in i snabbkopplingarna om s dana finns , 

detta för att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en  U   V  V    
överhettning av själva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir förstörda  
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.  U    U  V U  

- Använd s  korta svetskablar som möjligt. V  
- Undvik att använda metallstrukturer som inte är en del av stycket som bearbetas 

som ersättning för terledningskabeln för svetsström; detta skulle kunna sätta 
1   säkerheten p  spel och ge upphov till otillfredsställande svetsningsresultat.

Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i 
förpackningen.             

  1
 V    V V - Tag bort svetsens ytterhölje 1 .

Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning är utrustade med - För in G.R.A. 2 .
lyftanordningar. - Fäst G.R.A. p  baksidan med hjälp av de medföljande skruvarna.

- Stäng svetsens ytterhölje 3 .
  V V - Anslut G.R.A. till svetsen med hjälp av den medföljande kabeln.

Placera svetsen p  en plats där öppningarna för in- och utmatning av kylluften forcerad - Anslut vattenslangarna till snabbkopplingarna.
kylning med fläkt, om s dan finns  inte riskerar att blockeras, försäkra er ocks  om att - Starta G.R.A. i enlighet med den procedur som beskrivs i bruksanvisningen som 
elektriskt ledande damm, korrosiv nga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen. medföljer kylningsenheten.
Lämna alltid ett fritt utrymme p  250mm runt omkring svetsen. V          

          
  0     V              

            
   V U   1  

4 U   
4 1  V      V   V   

- Innan den elektriska anslutningen sker m ste man försäkra sig om att de värden som 
        indikeras p  informationsskylten p  svetsen motsvarar den nätspänning och -

 V frekvens som finns tillgängliga p  installationsplatsen.
- Svetsen f r bara anslutas till ett matningssystem som är utrustat med en neutral 

ledare ansluten till jord. KO TROLLERA ATT TR DMAT I GSRULLAR A, TR DH LSA  OCH 
- För att uppfylla föreskrifterna i normen E  61000-3-11 Flicker , rekommenderar vi er SK RBR ARE S KO TAKTRÖR ÖVERE SST MMER MED DE  

att ansluta svetsen till de punker för inkoppling till elnätet som har en impedans p  TR DDIAMETER OCH TR DT P SOM DU AVSER ATT A V DA, SAMT ATT DE 
mindre än Zmax  0.02 ohm. R KORREKT MO TERADE.

- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC E  61000-3-12. U DER FASER A FÖR ITR D I G AV TR DE  SKA MA  I TE B RA 
SK DDSHA DSKAR.

4    - Öppna utrymmet med haspeln.
Anslut nätkabeln till en stickpropp av standardmodell    av lämplig kapacitet och - Placera tr drullen p  haspeln med tr dens ände upp t, försäkra er om att haspelns 
förbered ett eluttag utrustat med säkringar eller med en automatisk brytare, terminalen drivtapp är korrekt placerad i det för detta avsedda h let 1 .
för jord m ste anslutas till matningslinjens jordledare gul grön . I tabell 1  - Lossa mottrycksrullarna rullen och avlägsna dem den fr n de den nedre 
indikeras de rekommenderade värdena i ampere för linjens fördröjda säkringar, som rullarna rullen .
valts p  basis av den maximala nominella ström som fördelas av svetsen samt av - Kontrollera att frammatningsrullen rullarna är lämplig lämpliga för den tr d som 
elnätets nominella matningsspänning. används .

- Lossa tr dänden, klipp av dess yttersta spets med en bestämd rörelse och utan att 
4      slita av tr den; vrid rullen motsols och för in tr dänden i tr dhylsan, tryck den 50-100 

För att utföra arbetsskedena för byte av spänning ska man arbeta inne i svetsen, tag mm in i tr dledaren i skärbrännarens anslutning .
bort panelen och förbered terminalplattan för byte av spänning p  s  sätt att den - Sätt tillbaka motrullarna rullen och reglera dess tryck till ett mellanvärde, kontrollera 
anslutning som indikeras p  den för detta avsedda skylten motsvarar den reella att tr den är korrekt placerad i den undre rullens sk ra .
nätspänning som finns tillgänglig. - Bromsa haspeln n got med hjälp av den tillhörande skruven för reglering som sitter 
Montera dit panelen noggrannt igen med hjälp av de för detta avsedda skruvarna. mitt p  själva haspeln 1 .
V              - Tag bort munstycket och kontaktröret 4 .

   
U  400V Ü        - Stick in stickproppen i nätuttaget, sätt ig ng svetsen, tryck p  knappen p  1  

skärbrännaren eller p  knappen för frammatning av tr d p  kontrollpanelen om 
s dan finns  och invänta att tr dänden passerar genom hela tr dhylsan och sticker  V          
ut 10-15 cm fr n den främre delen av skärbrännaren, släpp sedan knappen.

    1          
           

 V  U          

          
 U  V V               

     
 V      V   V   

- Rikta aldrig skärbrännarens munstycke mot n gon kroppsdel.     U   U
2 - L t inte skärbrännaren komma i närheten av gastuben.I tabell   1  indikeras de rekommenderade värdena för svetskablarna i mm  p  

- Sätt tillbaka kontaktröret och munstycket p  skärbrännaren 4 .basis av den maximala ström som fördelas av svetsen.
- Kontrollera att tr den matas fram jämnt; justera rullarnas tryck och haspelns 

bromsning till minimala möjliga värden. Försäkra er om att tr den inte glider i sk ran 
1   och att den tr d som är rullad p  rullen inte blir lös vid ett matningsstopp p.g.a. 

Gastub som kan laddas p  svetsens stödyta för gastub: max 60kg. rullens alltför stora tröghet.
- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det för detta avsedda - Klipp av tr dänden som kommer ut ur munstycket vid en längd p  10-15 mm.

reducerstycket, som levereras som tillbehör, emellan om ni använder er av Argon- - Stäng utrymmet med haspeln.
gas eller Argon CO -blandning.2

- Anslut slangen för matning av gas till reglaget och drag t det band som levereras   V     
tillsammans med svetsen. Innan ni p börjar bytet av hylsan ska ni sträcka ut kabeln till skärbrännaren för att 

- Lossa p  lagret för reglering p  tryckreglaget innan ni öppnar ventilen p  gastuben. undvika att den formar kurvor.

    1      
    1  Skruva loss munstycket och kontaktröret p  skärbrännarens huvud.

- kabel för svetsström till snabbkopplingen ;  Skruva loss muttern som h ller fast hylsan p  det centrala anslutningsdonet och tag 
- styrkabeln till det för detta avsedda anslutningsdonet. bort den existerande hylsan.

- Var noggrann med att dra t anslutningarna ordentligt, detta för att undvika  För in den nya hylsan i kanalen för skärbrännarkabeln och tryck den försiktigt in t 
överhettning och effektivitetsförlust. tills den kommer ut fr n skärbrännarens huvud.

- Anslut gasslangen som kommer fr n tryckreglaget p  gastuben och drag t med det 4  Skruva dit muttern som h ller fast hylsan igen för hand.
band som levereras tillsammans med svetsen.  Skär av den del av hylsan som sticker ut och tryck ihop den lätt, tag sedan ut den fr n 

kanalen för skärbrännarkabeln igen.
      Runda av den del av hylsan som skurits av och för in den i kanalen för 

- Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbänk p  vilken stycket är skärbrännarkabeln igen.
placerat, s  nära den fog man h ller p  att svetsa som möjligt. Skruva sedan t muttern och drag t den med en nyckel.

- Denna kabel ska anslutas till klämman med symbolen - .
Montera dit kontaktröret och munstycket igen.

4   
        

- Koppla in skärbrännaren till det för detta avsedda kopplingsdonet och drag t lagret 
Utför stegen 1    p  det sätt som indikeras för hylsor för st l tag inte stegen 4      

för blockering ordentligt för hand.
i beaktande .

- Förbered skärbrännaren för den första laddningen av tr d, demontera munstycket 
Skruva fast kontaktröret för aluminium igen och kontrollera att det kommer i kontakt 
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med hylsan. Lämpliga svetsströmmar för manuell svetsning med olika st ltr dsdiametrar.
10 För, p  den motsatta änden av hylsan sidan mot fästet till skärbrännaren , in De ungefärliga värdena för ström vid manuell svetsning med de vanligast 

skruvförbandet av mässing och OR-ringen, och drag t muttern som h ller fast förekommande tr darna indikeras i tabellen  4 .
hylsan medan ni trycker lätt p  denna.

 Drag ut kapillärtuben för hylsor för aluminium fr n anslutningen till skärbrännaren 
Regleras i sm  steg med strömställare p  nätaggregatet. Spänningen m ste väljas p  tr dmataren.

11 efter tr dmatningshastigheten strömmen , tr ddiametern och den skyddsgas som I GE  KAPILL RTUB FI S för hylsor för aluminium med en diameter p  1,6-
2,4mm av gul färg ; denna hylsa ska s ledes föras in i anslutningen till används. Ett normalvärde för spänningen kan räknas fram med följande uttryck:
skärbrännaren utan s dan. U   14  0,05 x I2 2

Skär av kapillärtuben för hylsor för aluminium med en diameter p  1,2-1,6mm av där:  U     är b gspänningen i volt2

röd färg  ca. 2mm kortare jämfört med hylsor för st l, och för sedan in den p         I     är svetsströmmen i ampere2

hylsans fria ände. Tänk p  att b gspänningen sjunker med 2-4V för varje 100A, jämfört med 
1 För in och blockera skärbrännaren i anslutningen p  tr ddragaren; gör en markering tomg ngsspänningen för ett visst steg.

p  hylsan 1-2mm fr n rullarna;drag ut skärbrännaren igen. Argon CO -blandning kräver en b gspänning 1-2V under den som används för CO .2 2

1 Skär av hylsan vid den utmärkta längden, var noggrann med att inte deformera 
inmatningsh let. 4  
Montera dit skärbrännaren vid anslutningen p  tr dmataren igen och montera Kvaliteten p  fogen blir bättre ju mindre sprut som produceras. Detta stadkoms genom 
sedan dit gasmunstycket. rätt val av svetsparametrarna, d v s ström tr dmatningshastighet , tr ddiameter, 

b gspänning, samt val av rätt sekundärspänningsuttag.
Dessutom m ste svetspistolen h llas enligt datatabellen för att undvika onödigt sprut  V  V  V 
och d liga fogar  . Kvaliteten p  fogen avgörs ocks  av arbetshastigheten d v s V  
hur snabbt munstycket förs längs fogen . Hastigheten är särskilt viktig för riktig 

1   V  V inträngning och form p  fogen.
1 1     De vanligaste defekterna hos svetsningen sammanfattas i 

Elektroden smälter och metalldroppen lossnar genom upprepade snabba 
kortslutningar upp till 200 g nger per sekund  mellan elektrodspetsen och smältbadet.

 U    
- Lämplig tr ddiameter: 0,6-1,2mm
- Svetsström: 40-210A  V      V   V   
- B gspänning: 14-23 V

     U    
- Lämplig gas:       CO  , Ar CO  , Ar CO O2 2 2 2 U

  
- Lämplig tr ddiameter: 0,8-1mm

1   U- Svetsström: 40-160A
   U   U  V - B gspänning: 14-20V

- Lämplig gas :       Ar O  , Ar CO 1-22 2  

  
1 1 - Lämplig tr ddiameter: 0,8-1,6mm

- Undvik att  placera skärbrännaren och dess kabel p  varma ytor. - Svetsström: 75-160A
Isoleringsmaterialen kommer d  att smälta och skärbrännaren kommer snabbt att - B gspänning: 16-22V
bli oanvändbar.- Lämplig gas:       Ar 99,9

- Kontrollera med jämna mellanrum att slangar och gasanslutningar h ller tätt.- Utstickande tr dlängd: 5-12mm
- Varje g ng ni byter ut tr drullen ska ni bl sa genom tr dhylsan med torr tryckluft 

max. 5bar  för att kontrollera att den är hel.I normala fall ska kontaktröret vara lika l ngt som munstycket eller sticka ut n got d  
- Kontrollera, minst en g ng om dagen, att skärbrännarens yttre delar inte är utslitna, man använder tunna tr dar och l g b gspänning; tr dens fria utstickande längd stick-

samt att de är korrekt monterade: munstycke, kontaktrör, gasspridare.
out  ska i normala fall vara p  mellan 5 och 12mm. Välj det    

 för kolst l eller l glegerat st l med CO  -gas tr dar med en diameter p  0,8-2 1   
1,2mm , det  för samma material med Ar CO -gas och det  för rostfritt 2 - Kontrollera ofta huruvida tr dmatarrullarna är utslitna och avlägsna med jämna 
st l och för aluminium. mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomr det tr drullar och 

ing ende utg ende tr dledare .
 Svetsning i alla olika positioner, p  tunna material eller för den första 

bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den begränsade termiska   U
p svetsningen samt av det lättkontrollerade badet.    U    U  

    V    
 Överföringen SHORT ARC för svetsning av aluminium och dess 

     V    
legeringar m ste tillämpas med stor försiktighet särskilt med tr dar med en diameter 

   0 4 4
p  1mm  eftersom det finns risk för smältdefekter.

 V      V   V   1    
Tr den smälts med högre spänning och ström än för kortb gsvetsning. Tr dspetsen      V  V   
kommer inte i kontakt med smältbadet, utan en b ge bildas vid spetsen. Genom b gen      
överförs en ström av metalldroppar. Dropparna bildas genom kontinuerlig smältning av 
elektrodtr den, utan n gon kortslutning.              

                
- Lämplig tr ddiameter: 0,8-1,6mm          
- Svetsström: 180-450A - Inspektera svetsens inre med jämna mellanrum, beroende p  hur mycket den 
- B gspänning: 24-40V används och i hur dammig miljö.Avlägsna damm som ansamlats p  transformatorn, 
- Lämplig gas:       Ar CO  , Ar CO O2 2 2 reaktansen och likriktaren med hjälp av en str le torr tryckluft max 10bar .

  - Undvik att rikta tryckluftsstr len mot de elektroniska korten, rengör eventuellt dessa 
- Lämplig tr ddiameter: 1-1,6mm med en mycket mjuk borste eller med för detta lämpliga lösningsmedel.
- Svetsström: 140-390A - Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt tdragna och att 
- B gspänning: 22-32V kablarnas isolering inte uppvisar n gon skada.
- Lämplig gas :       Ar O , Ar CO 1-22 2  - Efter att underh llsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag 

  t skruvarna för fixering ordentligt.
- Lämplig tr ddiameter: 0,8-1,6mm - Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.
- Svetsström: 120-360A - Efter att ha utfört underh llet eller reparationen, ska du terställa anslutningarna 
- B gspänning: 24-30V och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i 
- Lämplig gas:       Ar 99,9 kontakt med rörliga delar eller delar som kan n  höga temperaturer. Linda alla 

ledningar som de var ursprungligen och var noga med att h lla huvudledningarna 
I normala fall ska kontaktröret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju mer desto högre med högspänning tskilda fr n de sekundära ledningarna med l gspänning. 
b gspänningen är; tr dens fria utstickande längd stick-out  ska i normala fall vara p  Använd alla ursprungliga brickor och skruvar för att ter dra t snickeridelarna.
mellan 10 och 12mm. Använd det minimala uttaget för reaktans.

     
 Plan svetsning med en tjocklek p  inte mindre än 3-4mm mycket flytande 

bad ; mycket hög arbetshastighet och avlagringsgrad hög termisk p svetsning .
  V    U  V        

   V V      U     
1 

Skyddsgasens kapacitet m ste vara p : Innan ni utför nägot ingrepp p  tr ddragaren eller inne I svetsen m ste ni konsultera 
  8-14 l min kapitel 7   U .
  12-20 l min

beroende p  svetsströmmens intensitet och p  munstyckets diameter.

   
Bestäms av matningshastigheten för en given tr ddiameter. Strömmen regleras med 
en potentiometer p  tr dmataren . Tänk p  att för konstant ström är tr dmatningen 
omvänt proportionell mot diametern.
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           ìåôáëëáêôþí ðïõ åßíáé ôïðïèåôçìÝíïé ðÜíù óôç ãåííÞôñéá ñåýìáôïò· ðñÝðåé íá 
        êáèïñßæåôáé áíÜëïãá ìå ôçí åðéëåãìÝíç ôá÷ýôçôá ðñï÷ùñÞìáôïò ôïõ óýñìáôïò 

          (ñåýìá), ìå ôç äéÜìåôñï ôïõ ÷ñçóéìïðïéçìÝíïõ óýñìáôïò êáé ôç öýóç ôïõ áåñßïõ 
   ðñïóôáóßáò ìå âáèìéáßï ôñüðï óýìöùíá ìå ôçí áêüëïõèç ó÷Ýóç, ðïõ äßíåé ìéá ìÝóç 

11          ôéìÞ:
            

. U  = (14 + 0,05 x I )2 2

           ¼ðïõ:
             U  :ÔÜóç ôïõ ôüîïõ óå volt;2

         I  : Ñåýìá óõãêüëëçóçò óå amperes.2

12           Íá èõìÜóôå üôé, óå ó÷Ýóç ìå ôçí ôÜóç ðïõ ðáñÝ÷åôáé óôï êåíü ãéá êÜèå âáèìßäá, ç ôÜóç 
        ôïõ ôüîïõ èá åßíáé ìéêñüôåñç êáôÜ 2–4V êÜèå 100Á ðáñå÷üìåíá.
  Ôá ìåßãìáôá Áñãüí/CO  áðáéôïýí ôÜóåéò ôüîïõ êáôÜ 1–2 êáôþôåñåò óå ó÷Ýóç ìå ôï 2

1           CO .2 
          6.2.4   
   Ç ðïéüôçôá ôçò ñáöÞò óõãêüëëçóçò óõã÷ñüíùò ìå ôçí åëÜ÷éóôç ðïóüôçôá 

ðáñáãùãÞò øåêáóìþí, èá êáèïñßæåôáé êõñßùò áðü ôçí éóïññïðßá ôùí ðáñáìÝôñùí 
6.     óõãêüëëçóçò: ñåýìá (ôá÷ýôçôá óýñìáôïò), äéÜìåôñïò óýñìáôïò, ôÜóç ôüîïõ, êëð êáé 

áðü ôçí êáôÜëëçëç åðéëïãÞ ôçò ðñßæáò åðáãùãÞò.1     
Ìå ôïí ßäéï ôñüðï ç èÝóç ôçò ëõ÷íßáò óõãêüëëçóçò èá ðñÝðåé íá êáèïñßæåôáé óýìöùíá 6.1.1     
ìå ôá åíäåéêôéêÜ óôïé÷åßá ôçò ðéíáêßäáò, ãéá íá áðïöåýãåôáé õðåñâïëéêÞ ðáñáãùãÞ Ç ôÞîç ôïõ óýñìáôïò êáé ç áðïêïðÞ ôçò óôáãüíáò ãßíåôáé ìÝóù óõíå÷üìåíùí 
øååêáóìþí êáé áôÝëåéåò ôçò ñáöÞò . M .âñá÷õêõêëùìÜôùí ôçò ìýôçò ôïõ óýñìáôïò óôï óçìåßï óõãêüëëçóçò (ìÝ÷ñé 200 öïñÝò 
Åðßóçò êáé ç ôá÷ýôçôá ôçò óõãêüëëçóçò (ôá÷ýôçôá ðñï÷ùñÞìáôïò äéá ìÞêïò ôïõ ôï äåõôåñüëåðôï).
áñìïý) åßíáé êáèïñéóôéêü óôïé÷åßï ãéá ôç óùóôÞ åêôÝëåóç ôçò ñáöÞò· åßíáé ôï ßäéï     
óçìáíôéêÞ üóï êáé ïé Üëëåò ðáñÜìåôñïé êõñßùò ãéá ôçí êáëÞ äéåßóäõóç êáé ôï óùóôü - ÄéÜìåôñïò ÷ñçóéìïðïéïýìåíùí óõñìÜôùí:        0,6-1,2mm
ó÷Þìá ôçò ñáöÞò.- ¼ñéï ôéìþí ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò:      40-210A
Ôá ðéï êïéíÜ åëáôôþìáôá óõãêüëëçóçò óõíïøßæïíôáé óôïí .  5.- ¼ñéï ôéìþí ôÜóçò ôüîïõ:                             14-23V

- ×ñçóéìïðïéïýìåíï áÝñéï: CO  , Ar/CO  ,Ar/CO /O2 2 2 2

 7. 
_____________________________________________________________________________________________________________________- ÄéÜìåôñïò ÷ñçóéìïðïéïýìåíùí óõñìÜôùí:        0,8-1mm

- ¼ñéï ôéìþí ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò:      40-160A        - ¼ñéï ôéìþí ôÜóçò ôüîïõ:                             14-20V
- ×ñçóéìïðïéïýìåíï áÝñéï: Ar/O  , Ar/CO (1-2%)         2 2  

     .
_____________________________________________________________________________________________________________________- ÄéÜìåôñïò ÷ñçóéìïðïéïýìåíùí óõñìÜôùí:       0,8-1,6mm

- ¼ñéï ôéìþí ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò:      75-160A 1  
- ¼ñéï ôéìþí ôÜóçò ôüîïõ:                             16-22V          
- ×ñçóéìïðïéïýìåíï áÝñéï: Ar 99,9% .
- Åëåýèåñï ìÞêïò ôïõ óýñìáôïò (stick out):       5-12mm

1 1               
                        .   

                       
         

                      2
                         2         
              

                      
           

 
1    
                       

                     
          

6.1.2       
       Ç ôÞîç ôïõ óýñìáôïò ðñáãìáôïðïéåßôáé ìå ñåýìáôá êáé ôÜóåéò ðéï õøçëÝò óå ó÷Ýóç ìå 

       ôï « Short Arc »· ç Üêñç ôïõ óýñìáôïò äÝí Ýñ÷åôáé óå åðáöÞ ìå ôï óçìåßï óõãêüëëçóçò· 
       áðü áõôÞ äçìéïõñãåßôáé Ýíá ôüîï äéá ìÝóïõ ôïõ ïðïßïõ ðåñíïýí ïé óôáãüíåò ìåôÜëëïõ 

 6 7 . ðïõ ó÷çìáôßæïíôáé áðü ôç óõíå÷Þ ôÞîç ôïõ óõñìÜôéíïõ çëåêôñïäßïõ, ÷ùñßò åðïìÝíùò  
_____________________________________________________________________________________________________________________ôç ìåóïëÜâçóç âñá÷õêõêëùìÜôùí.

             - ÄéÜìåôñïò ÷ñçóéìïðïéïýìåíùí óõñìÜôùí: 0,8-1,6mm
         - ¼ñéï ôéìþí ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò:      180-450A

      .- ¼ñéï ôéìþí ôÜóçò ôüîïõ:                             24-40V
_____________________________________________________________________________________________________________________- ×ñçóéìïðïéïýìåíï áÝñéï: Ar/CO  o Ar/CO /O2 2 2

           
- ÄéÜìåôñïò ÷ñçóéìïðïéïýìåíùí óõñìÜôùí: 1-1,6mm            
- ¼ñéï ôéìþí ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò: 140-390A              .

- - ¼ñéï ôéìþí ôÜóçò ôüîïõ:                       22- 32V                  
- ×ñçóéìïðïéïýìåíï áÝñéï: Ar/O  o Ar/CO  (1-2%)           2 2

            
    - ÄéÜìåôñïò ÷ñçóéìïðïéïýìåíùí óõñìÜôùí:        0,8-1,6mm

- ¼ñéï ôéìþí ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò: 120-360A          .   
- ¼ñéï ôéìþí ôÜóçò ôüîïõ: 24-30V                           
- ×ñçóéìïðïéïýìåíï áÝñéï: Ar 99,9%  M             

     
                       

                   
                  

   . -       ,      
            

                        . 
                        
           

     .
6.2                
6.2.1  .
       

  1  .     .6
  12 2  _____________________________________________________________________________________________________________________

          
         

    .         .
_____________________________________________________________________________________________________________________Ôï ñåýìá óõãêüëëçóçò: êáèïñßæåôáé ãéá ìéá äåäïìÝíç äéÜìåôñï óýñìáôïò áðü ôçí 

ôá÷ýôçôá ðñï÷ùñÞìáôüò ôïõ, åðïìÝíùò ìðïñåß íá ñõèìßæåôáé ìÝóù ôïõ           
ðïôåíóéüìåôñïõ ñýèìéóçò ôá÷ýôçôáò óýñìáôïò (ðÜíù óôïí ôñïöïäüôç óýñìáôïò). Íá          .
èõìÜóôå üôé ãéá ßäéåò ôéìÝò ñåýìáôïò ç ôá÷ýôçôá åßíáé áíôéóôñüöùò áíÜëïãç ìå ôç 
äéÜìåôñï ôïõ ÷ñçóéìïðïéïýìåíïõ óýñìáôïò.
            
     .  

6.2.3  
Ç ôÜóç ôïõ ôüîïõ: ìðïñåß íá ñõèìßæåôáé ìå ìéêñÜ äéáóôÞìáôá (âáèìßäåò) ìÝóù ôùí 
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

 FLUX و  النشط  بالغاز   �
�Íالمعد الخامل/القوس  بالغاز   �

�Íالمعد بالقوس  اللحام  أجل  من  المستمر  بالسلك  لحام  آلة 
. �

ا�� المخصصة ل�ستخدام الصناعي وا	ح�
� النص التا®� بمصطلح "آلة لحام".

ملحوظة: يتم ا	شارة إليها ��

� ÒÍ1. أمان عام بالنسبة للحام بالقوس الكهر
� 	ستخدام آلة اللحام بشكل آمن وع¹ علم بالمخاطر ذات الصلة بمجريات اللحام 

يجب أن يكون العامل مدرك بشكل كا��
� حالة الطوارئ.

� تتخذ ��
Øجراءات ال	عن ا ً�بالقوس با	ضافة إ® مقاييس الوقاية ذات الصلة فض

كيب وا	ستخدام"). يعات "EN 60974-9: أجهزة لحام بالقوس. الجزء 9: ال� äåيتم الرجوع أيضاً إ® الت)

� تلك الحا	ت.
تجنب ا	تصال المباäë مع دورة اللحام؛ قد يمثل الجهد الفارغ 	çلة اللحام خطر ��  -

بشبكة  اللحام مطفأة وغ�� متصلة  آلة  تكون  عندما  التحقق وا	ص�ح  اللحام وعمليات  كاب�ت  تنفذ وص�ت  أن  يجب   -
التغذية بالطاقة.

اطفئ آلة اللحام وافصلها عن شبكة التغذية بالطاقة قبل استبدال ا	جزاء المتهالكة من الشعلة.  -
يعات الصحة والس�مة. äåوت � �íت الكهربائية وفقاً لقوان�القيام بالتوصي  -

يجب توصيل آلة اللحام ح³ياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با	رض.  -
. �

� الوا�
�îر	التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط ا  -

� بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.
	 تستخدم آلة اللحام ��  -

	 تستخدم كاب�ت ذات عوازل متأكلة أو وص�ت راخية.  -
يد بالسائل فإن عمليات الملء يجب أن يتم وآلة اللحام مطفأة ومفصولة عن شبكة التغذية. Ò�وجود وحدة الت �

��  -
 

	 تقم باللحام ع¹ حاويات، خزانات أو أنابيب احتوت من قبل أو تحتوي ع¹ مواد قابلة ل�شتعال سواء كانت سائلة أو   -
غازية.

تجنب العمل ع¹ خامات تم تنظيفها بالمذيبات المكلورة أو بالقرب من تلك المواد.  -
	 تقم باللحام ع¹ حاويات تحت ضغط.  -

يجب إقصاء جميع المواد القابلة ل�شتعال (ع¹ سبيل المثال الخشب والورق والمناشف، ألخ.) من منطقة العمل.  -
تأكد من وجود تبادل مناسب للهواء أو بواسطة وسائل تعمل ع¹ شفط ا	دخنة الناتجة عن اللحام بالقرب من القوس؛   -
� حد ذاتها.

�ها ومدة التعرض �� وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض ل�Ãدخنة وفقا لمكوناتها ودرجة ترك�� من ال�³
� حال استخدامها).

��) �öشعاع الشم	ذلك ا̄ �
ا̄	بقاء ع¹ ا	سطوانة بعيدا عن مصادر الحرارة، بما ��  -

    

� مكان قريب 
� المناسب ع¹ القطب، الجزء الذي يتم شغله وأية أجزاء معدنية ع¹ ا	رض تقع ��

ÃÍاعتماد العزل الكهربا  -
(يمكن الوصول إليها).

ويتحقق ذلك عادة عن طريق ارتداء القفازات وا	Ãحذية والقبعات والم�بس المقدمة لهذا الغرض وعن طريق استخدام   
لوحات أو سجاد للعزل.   

� دائماً بالزجاج القاتم المخصص المثبت ع¹ ا	Ãقنعة أو الخوذات. �íقم بحماية العين  -
 �

Øال الحمراء  وتحت  البنفسجية  فوق  ل�Ãشعة  الجلد  تعرض  لتجنب  الحريق  ضد  المناسبة  الواقية  الم�بس  استخدام   
� محيط القوس عن طريق شاشات غ�� عاكسة أو ستائر.

ينتجها القوس؛ ينبغي توسيع نطاق الحماية ل�Ãشخاص ا	çخرين ��
الضوضاء: يصبح إلزامي استخدام معدات الوقاية الشخصية المناسبة، إذا تم التحقق من أن مستوى التعرض اليومي   -

(LEPd) مساوي أو أك�Ò من 85db(A) بسبب عمليات اللحام المكثفة.

        

� خلق مجا	ت كهرومغناطيسية (EMF) تقع ع¹ مقربة من دائرة اللحام.
يتسبب مرور تيار اللحام ��  -

بات القلب، أجهزة  يمكن أن تؤثر المجا	ت الكهرومغناطيسية ع¹ بعض ا	جهزة الطبية (ع¹ سبيل المثال جهاز تنظيم ~�
التنفس وا	عضاء المعدنية البديلة ألخ.). 

يجب اتخاذ ا	جراءات الوقائية المناسبة تجاه حام�¹ هذه ا	جهزة. ع¹ سبيل المثال، منع الوصول إ® المنطقة استخدام 
الجهاز.

� البيئات الصناعية 	Ãغراض مهنية. من غ�� المؤكد ا	متثال 
� آلة اللحام هذه المعاي�� التقنية لمنتج يستخدم ح³ياً �� ÒØتل

ل. � � الم��
ي للمجا	ت الكهرومغناطيسية �� äåساسية المتعلقة بالتعرض البÃ	للقيود ا

: �öجراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي	يجب ع¹ العامل اتباع ا
التثبيت معا 	Ãقرب ما يمكن كاب�¹ اللحام.  -

الحفاظ ع¹ الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا̄	مكان عن دائرة اللحام.  -
	 تلف أبداً كاب�ت اللحام حول الجسم.  -

� ع¹ نفس الجانب من الجسم. �íبقاء ع¹ الكبل	منتصف دائرة اللحام. ا �
	 تقم أبداً باللحام والجسم ��  -

� مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون من الوصلة الجاري  ÒÍلة اللحام الخاص بالتيار الكهرç	 قم بتوصيل الكابل العائد  -
تنفيذها.

	 تقم باللحام بالقرب من، خ�ل الجلوس أو ا	تكاء ع¹ آلة اللحام (الحد ا	Ãد�Í للمسافة: 50 سم).  -
� محيط دائرة اللحام.

ك أشياء مغناطيسية �� 	 ت�  -
(N الشكل) من المسافة م = 20 سم �ÍدÃ	الحد ا  -

:A أجهزة من النوع  -
� ا	Ãغراض الصناعية والمهنية. ليس مضمونا ا	متثال 

تفي آلة اللحام هذه بمتطلبات المعاي�� الفنية لمنتج يستخدم ح³ا ��
 �

�Íتمد بالطاقة مبا �
Øة بشبكة الجهد المنخفض ال äëترتبط مبا �

Øتلك ال �
� السكنية و��

�Íالمبا �
�� �öمع التوافق الكهرومغناطي

. �® � ل�ستخدام الم��

 احتياطات ثانوية 
عمليات اللحام:  -

� بيئة يزيد بها خطر حدوث صدمة كهربائية
�� -  

� ا	Ãماكن الضيقة
�� -  

� وجود مواد قابلة ل�شتعال أو ا	نفجار
�� -  

� حا	ت الطوارئ.
� للعمل �� �íويكون ذلك دائما مع وجود أشخاص آخرين مدرب " ينبغي أو	 تقييمها من قبل "مسؤول خب��  

لحام  أجهزة   :EN 60974-9" يعات  äåالت من   A.10 A.8؛  7.10؛   �
�� إليها  المشار  للحماية  الفنية  الوسائل  اتباع  يجب   

كيب وا	ستخدام". بالقوس. الجزء 9: ال�
بواسطة  المثال  (ع¹ سبيل  با	س�ك  التغذية  أو جهاز  اللحام  آلة  يحمل  العامل  كان  إذا  باللحام  القيام  يجب حظر   -

س�سل الرفع).
� حالة استخدام منصات الحماية.

� يكون العامل مرفوع عن ا	رض، إ	 �� �íيجب أن يحظر القيام باللحام ح  -
� حامل ا	قطاب الكهربائية والشعلة: مع العمل باك�ä من آلة لحام ع¹ قطعة واحدة أو ع¹ عدة أجزاء متصلة  �íالجهد ب  -
، وصو	ً إ® قيمة يمكن أن  � �íأو شعلت � �íحام�¹ أقطاب مختلف � �íة من الجهد فارغ الحمل ب كهربائيا يمكن توليد كمية خط��

تبلغ ضعف الحد المسموح به.
اتخاذ  كان هناك خطراً وإمكانية  إذا  ما  يتمكن من تحديد   Øدوات ح�بقياس ل ة  Ò�أن يقوم منسق ذو خ وري  من ال�³  
كيب  ال�  :9 الجزء  بالقوس.  لحام  أجهزة   :EN 60974-9 " يع  äåالت � 7.9 من 

��  � �íكما هو مب المناسبة  الوقائية  التداب�� 
وا	ستخدام".

 ا	خطار المتبقية
� حالة خ�ف ذلك (ع¹ سبيل المثال ا	رضيات 

ا	نق�ب: يتم وضع آلة اللحام ع¹ سطح أفقي ذو قدرة مناسبة للوزن؛ ��  -
المائلة، الغ�� متماسكة، ألخ.) يكون هناك خطر ا	نق�ب.

سوء ا	ستخدام: يشكل استخدام آلة اللحام خطراً عند القيام بأي عمل خ�فاً لما خصصت من أجله (ع¹ سبيل المثال   -
إذابة أنابيب شبكة المياه).

تحريك آلة اللحام: يجب وضع ا	سطوانة بموضع آمن من خ�ل وسائل م�ئمة لتفادي الوقوع العارض.  -

  

إن وسائل الحماية وا	جزاء المتحركة من غ�ف آلة اللحام وجهاز التغذية با	س�ك يجب أن تكون بموضعها قبل توصيل 
آلة اللحام بشبكة التغذية بالطاقة.

إنتبه! إن أي تدخل يدوي ع¹ ا	جزاء المتحركة لجهاز التغذية با	س�ك، ع¹ سبيل المثال:
- إستبدال اللفائف و/أو مجراة ا	س�ك؛  

� اللفائف؛
- إدخال السلك ��  

- تحميل ملف السلك؛  
وس والمنطقة أسفلها؛ - تنظيف اللفائف وال�  

101 ................................................................................................................................. � ÒÍ1. أمان عام بالنسبة للحام بالقوس الكهر

102 ................................................................................................................................................................ 2. مقدمة ووصف عام

102 ................................................................................................................................................................................................................................ 1.2 مقدمة

2.2 المواصفات ا��ساسية....................................................................................................................................................................................................... 102

3.2 قابلية لحام المعادن....................................................................................................................................................................................................... 102

4.2 إكسسوارات أصلية............................................................................................................................................................................................................ 102

5.2 إكسسوارات حسب الطلب.............................................................................................................................................................................................. 102

3. البيانات الفنية........................................................................................................................................................................ 102

102 ...................................................................................................................................................................................................(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

2.3 بيانات فنية أخرى:............................................................................................................................................................................................................ 102

4. وصف ألة اللحام ................................................................................................................................................................... 102

1.4 أجهزة تحكم وضبط وتوصيل......................................................................................................................................................................................... 102

102 .................................................................................................................................................................................................. (B الشكل) 1.1.4 آلة اللحام

102 ............................................................................................................................................................................................... (C الشكل) 2.1.4 مزود السلك

102 ......................................................................................................................................................................... (C-2 و B-5 ¤ 2.4 الحماية الحرارية (الشكل¦¥

102 ................................................................................................................(B-6 الشكل) يد الشعلة بالماء ª«3.4 الحماية من الضغط الغ»¥ كافٍ لدائرة ت

102 .................................................................................................................................................................................. كيب 5. ال�

102 ...........................................................................................................................................................................................................(D الشكل) ¤ 1.5 التجه»¥

2.5 طريقة رفع آلة اللحام..................................................................................................................................................................................................... 102

102 .............................................................................................................................................................................................................. 3.5 موقع آلة اللحام

4.5 التوصيل بالشبكة.............................................................................................................................................................................................................. 102

1.4.5 التحذيرات...................................................................................................................................................................................................................... 102

2.4.5 القابس ومأخذ الطاقة.................................................................................................................................................................................................. 102

102 .............................................................................................................................................................................................. (E الشكل) 3.4.5  تغي»¥ الجهد

102 .................................................................................................................................................................................(F الشكل) 5.5 توصي¾ت دائرة اللحام

103 ............................................................................................................................................................................................. 1.5.5 التوصيل باسطوانة الغاز

2.5.5 التوصيل لمزود السلك................................................................................................................................................................................................. 103

3.5.5 توصيل كابل راجع تيار اللحام.................................................................................................................................................................................... 103

4.5.5 التوصيل للشعلة........................................................................................................................................................................................................... 103

5.5.5 توصيات.......................................................................................................................................................................................................................... 103

103 ......................................................................................................(G1 الشكل) (يد بالماء ª«إصدار الت ¥
¤Á يد بالماء. (فقط ª«6.5.5 توصيل مجموعة الت

103 ..........................................................................................................................................................................(H2 و H1 الشكل) 6.5 شحن لفافة السلك

103 ....................................................................................................................................................(I الشكل) الشعلة ¥
¤Á 7.5 استبدال جراب مجرى السلك

1.7.5 جراب عË شكل لولب ��س¾ك الصلب...................................................................................................................................................................... 103

2.7.5 جراب من مادة مصنعة ��س¾ك ا��لمونيوم.............................................................................................................................................................. 103

103 ........................................................................................................................................................... 6. اللحام: وصف العملية

1.6 طرق نقل (انصهار) سلك القطب.................................................................................................................................................................................. 103

103 ............................................................................................................................................................................................................... 1.1.6 القوس القص»¥

2.6 ضبط معاي»¥ اللحام........................................................................................................................................................................................................ 103

1.2.6 غاز الحماية.................................................................................................................................................................................................................... 103

103 ................................................................................................................................................................................................(L الشكل) 2.2.6 مزود السلك

3.2.6 جهد القوس................................................................................................................................................................................................................... 103

4.2.6 جودة اللحام ................................................................................................................................................................................................................ 103

7. الصيانة.................................................................................................................................................................................. 104

1.7 الصيانة الدورية................................................................................................................................................................................................................ 104

2.1.7 مزود السلك................................................................................................................................................................................................................... 104

2.7 الصيانة ا�ستثنائية........................................................................................................................................................................................................... 104

104 ............................................................................................................................................ 8. ا	Ãعطال وا	Ãسباب والحلول (ج 6)



- 102 -

وس. - تشحيم ال�  
يجب القيام بها عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومعزولة عن شبكة التغذية بالطاقة.

يحظر رفع آلة اللحام.  •

2. مقدمة ووصف عام
1.2 مقدمة

تتكون آلة اللحام هذه من مصدر تيار ومزود بالسلك منفصل يرتبط بآلة الحام من خ¾ل حزمة كاب¾ت. مصدر التيار عبارة عن 
مقوم ذي تغذية ث¾ثية المرحلة بجهد ثابت وضبط متدرج مع نقاط اتصال متعددة المفاعلة. مزود السلك يتوفر به جهاز سحب 

السلك ذو 4 بكرات.
يد. ª«دة بالماء لمجموعة الت ª«يد بالماء أنابيب ووص¾ت لتوصيل الشعلة الم ª«صدار المزود بالتÛا� ¥

¤Á يتوفر

2.2 المواصفات ا	Ãساسية
ضبط وقت اللحام.  -

.( I يساوي 420 أمب»¥ و 550 أمب»¥
2
 max طراز مزود بـ) Spot 2 وT/4T تشغيل  -

I يساوي 420 أمب»¥ و 550 
2
 max اق المتأخر) (طراز المزود بـ æ«للسلك (ا�ح ¥

�çاق النها æ«ضبط مسار صعود السلك، وقت ا�ح  -
.( أمب»¥

الحماية الحرارية.  -
يد بالماء). ª«حماية ضغط الماء غ»¥ كافية (فقط بإصدار الت  -

3.2 قابلية لحام المعادن
 ¥

¤çبالغاز الخامل ��نواع الصلب بالكربون والروابط المنخفضة بغاز الحماية ثا ¥
¤çينُصح بآلة اللحام هذه للحام بالقوس المعد

¤ (ا��رجون المثاñ¥ > 80%) من  ¥ أكسيد الكربون/ ا��كسج¦¥
¤çأكسيد الكربون أو ا�رجون/ثا ¥

¤çأكسيد الكربون أو خ¾ئط ا�رجون/ثا
خ¾ل استخدام أس¾ك "مليئة" أو متحركة (اسطوانية).

كة  ôõرشادات ال Û� من الممكن استخدام ا��س¾ك المتحركة بدون غاز حماية (غاز الحماية الذاتية) عن طريق م¾ئمة قطبية الشعلة
المصنعة للسلك.

¥ طرق مشابهة ��نواع الصلب بالكربون عن 
¥ بالغاز النشط ��نواع الفو�ذ المقاوم للصدأ يتم تب÷¤

¤çبالنسبة للحام بالقوس المعد
¤ أو  طريق ا�ستخدام ا�Ûجباري ��س¾ك ممتلئة أو متحركة مماثلة أو مطابقة للمادة ا��ساسية وخليط غاز الحماية أرجون/أكسج¦¥

.(%98 ¥ñا��رجون المثا) أكسيد الكربون ¥
¤çأرجون/ثا

¥ بالغاز الخامل ل¾�لمونيوم وسبائكه يجب أن ينفذ باستخدام أس¾ك ذات تكوين مطابق للمادة ال¾زم 
¤çاللحام بالقوس المعد

لحامها با��رجون النقي (99,9%) كغاز حماية.
¥ بالغاز الخامل قابل للتنفيذ بشكل مثاñ¥ عË الصاج المجلفن بأس¾ك بروابط النحاس 

¤çاللحام بالقصدير بواسطة القوس المعد
(مثل النحاس-السليكون أو النحاس-ا��لمونيوم بواسطة غاز حماية با��رجون النقي (%99,9).

4.2 إكسسوارات أصلية
محول اسطوانة غاز ا��رجون.  -

. ¥
¤ûكابل العائد متكامل بكماشة ا��ر  -

خافض الضغط مع 2 مقياس ضغط.  -
يد بالماء. ª«مجموعة الت  -

يد بالماء). ª«صدار التÛ� فقط)  
¥ بالغاز الخامل  

¤çشعلة القوس المعد  -
يد بالماء). ª«إصدار الت ¥

¤Á دة بالماء ª«م)  
مزود الطاقة للسلك.  -

5.2 إكسسوارات حسب الطلب
يد بالماء. ª«مجموعة الت  -

يد بالماء). ª«إصدار الت Ëملحقات تشغيلية ع)  
طقم الذراع المتحرك الحامل للشعلة.  -

يد بالماء. 4م، 10م، 30م. ª«طقم كاب¾ت توصيل مجموعة الت  -
طقم كاب¾ت توصيل 4م و 10م.  -

طقم غطاء بكرة السلك.  -
.( I يساوي 350 أمب»¥

2
 max ونية مزود بمؤقت مزدوج (الطراز المزود بـ æ«بطاقة إلك  -

.( I يساوي 420 أمب»¥ و 550 أمب»¥
2
 max للطراز المزود بـ ¥

¤Áبطاقة مقياس فولت وأمب»¥ (إضا  -
طقم عج¾ت مزود السلك.  -

طقم لحام ا��لمونيوم.  -
. ¥ بالغاز الخامل 5 م 350 أمب»¥ و 500 أمب»¥

¤çشعلة القوس المعد  -
دة بالماء. ª«بالغاز الخامل 3م 500 أمب»¥ الم ¥

¤çشعلة القوس المعد  -
يد بالماء). ª«إصدار الت Ëملحقات تشغيلية ع)   

دة بالماء. ª«بالغاز الخامل 5م 500 أمب»¥ الم ¥
¤çشعلة القوس المعد  -

3. البيانات الفنية
(A الشكل) 1.3 لوحة بيانات

: ¥ñلوحة التصنيف وتحمل المع÷¤ التا Ëوتتلخص البيانات ا��ساسية بشأن استخدام وأداء آلة اللحام ملخصة ع
درجة حماية المغلف.  -1

رمز خط التغذية بالطاقة:  -2
1 ~: جهد متذبذب ذو مرحلة واحدة؛  
3 ~: جهد متذبذب ذو ث¾ثة مراحل؛  

¥ بيئة يزداد بها خطر حدوث صدمة كهربائية (مثال عË ذلك القرب من 
¤Á أن عمليات اللحام يمكن أن تتم ñيش»¥ إ :S رمز  -3

ة). كتل معدنية كب»¥
رمز لعملية اللحام المنصوص عليها.  -4

رمز للهيكل الداخË¥ �[لة اللحام.  -5
يعات ا��وروبية كمرجعية بالنسبة إñ  س¾مة وبناء آ�ت اللحام بالقوس. ôõت  -6

̀¥ للحصول عË المساعدة الفنية وطلب قطع الغيار، البحث عن منشأ المنتج). الرقم التسلسË¥ لتحديد آلة اللحام (أسا  -7
آداء دائرة اللحام:  -8

U: أعË جهد فارغ (دائرة لحام مفتوحة).
0

 -  
I: تيار وجهد مقابل تم تطبيعه يمكن أن توفرهما آلة اللحام أثناء اللحام.

2
/U

2
 -  

X: نسبة الوميض: تش»¥ إñ الوقت الذي تستغرقه آلة اللحام �صدار التيار المعادل (العمود نفسه). يتم التعب»¥ عنه    -  
بالنسبة المئوية % عË أسا دورة قوامها 10 دقائق (عË سبيل المثال 60% = 6 دقائق عمل، أربعة دقائق توقف؛ وهكذا).
¥ محيط البيئة)، سيتم بدء عمل الوقاية الحرارية (تظل 

¤Á أساس 40 درجة مئوية Ëإذا تم تجاوز عوامل ا�ستخدام (ع   
آلة اللحام عË أهبة ا�ستعداد ح÷æ تعود درجة حرارتها إñ الحد المسموح به).

A/V-A/V: يدل عË مدى ضبط تيار آلة اللحام (الحد ا��دç¤ - الحد ا��ق>) مع الجهد المعادل للقوس.  -  
ة لخط التغذية بالطاقة: ¤ البيانات المم»¥  -9

U: جهد متغ»¥ وتردد تزويد آلة اللحام بالطاقة (الحدود المسموح بها %10±):
1

   -  
I: أق> تيار يتحمله الخط.

1
 max  -  

I: التيار الفعË¥ للتغذية بالطاقة.
1
eff  -  

10-  : قيمة صمامات ا�مان مع التشغيل المتأخر ال¾زم لحماية الخط.
¥ الفصل 1 "الس¾مة العامة للحام بالقوس".

¤Á ح معانيها ô: يعات للس¾مة يتم ôõت ñرموز تش»¥ إ  -11
ملحوظة: يدل مثال اللوحة المعروض عË مع÷¤ الرموز وا��رقام؛ يجب أن تسجل القيم الحقيقية الخاصة بالبيانات الفنية �[لة 

ة عË آلة اللحام نفسها. ô:اللحام مبا

2.3 بيانات فنية أخرى:
انظر الجدول 1 (ج 1) آلة لحام:    -
أنظر الجدول 2 (ج 2) شعلة:     -
انظر الجدول 3 (ج 3) ويد بالسلك:  � جهاز ال�  -

� الجدول 1 (الجدول 1)
وزن آلة اللحام معروض ��

4. وصف ألة اللحام 
1.4 أجهزة تحكم وضبط وتوصيل

(B الشكل) 1.1.4 آلة اللحام
ع¹ الجانب ا	Ãمامي:  

شارة. Ûمفتاح عام مع مصباح ا�  -1
ضبط مدرج لجهد القوس.  -2

صمام أمان.  -3
. ¥

¤ûنقاط توصيل :يعة للقطب السالب، متوافقة مع مستويات مختلفة من المفاعلة، لتوصيل كابل ا��ر  -4
موستات. æ«مصباح تدخل ال  -5

يد الشعلة. ª«مصباح تدخل الحماية نتيجة ضغط غ»¥ كافٍ لدائرة ت  -6
ع¹ الجانب الخلفي:  

7-  مخرج كابل تيار آلة اللحام.
مخرج كابل التحكم.  -8

يد بالماء. ª«صمام أمان مجموعة الت  -9
مدخل كابل التغذية مع مثبت الكابل.  -10

يد بالماء. ª«موصل 5 أقطاب لمجموعة الت  -11

(C الشكل) 2.1.4 مزود السلك
ع¹ الجانب ا	Ãمامي:  

:عة السلك.  -1
مصباح التدخل الحراري.  -2

وقت اللحام.  -3
.(4T- 2T) مفتاح تشغيل زر الشعلة  -4

. ¥
�çنشاط الصمام الكهربا ñشارة إ Ûمصباح ا�  -5

موصل :يع لتوصيل الشعلة.  -6
يد بالماء). ª«وص¾ت :يعة ��نابيب الماء للشعلة (فقط بطراز الت  -7

ع¹ الجانب الخلفي:  
صمام أمان التيار المنخفض.  -8

وصلة أنبوب الغاز.  -9
نقطة توصيل :يعة للقطب الموجب.  -10

موصل 14 دبوس لكابل التحكم  -11

( I يساوي 420 أمب»¥ و 550 أمب»¥
2
 max فقط طرازات)  : ع¹ الجانب الداخ�¹  

ضبط المسار الصاعد لõعة السلك.  -12
اق المتأخر). æ«اق ا��خ»¥ للسلك (ا�ح æ«ضبط ا�ح  -13

(C-2 و B-5 � �í2.4 الحماية الحرارية (الشكل
بعد بضع   ¥

�çتلقا بشكل  التشغيل  استعادة  يتم  الطاقة؛  الزائد مع قطع ضخ  الحراري  الحمل  ¥ ظروف 
¤Á ا�شارة  يضاء مصباح 

يد. ª«دقائق من الت

(B-6 الشكل) يد الشعلة بالماء Ò�3.4 الحماية من الضغط الغ�� كافٍ لدائرة ت
¥ هذه الحالة � تورد آلة اللحام الطاقة.

¤Á .يد بالماء ª«حالة الضغط الغ»¥ كافٍ لدائرة الت ¥
¤Á ء المصباح ¥

ي>¤

كيب 5. ال�

كيبات والتوصي�ت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة   تنبيه! يتم القيام بجميع عمليات ال�
عن شبكة التغذية بالطاقة.

. � �íاء مؤهل Ò�ت الكهربائية ح³ياً من قبل عمال خ�يجب القيام بالتوصي

(D الشكل) � 1.5 التجه��
¥ الحزمة.

¤Á كيب ا��جزاء المنفصلة المشتملة æ«يتم فك غ¾ف آلة اللحام ثم ب

2.5 طريقة رفع آلة اللحام
¥ هذا الدليل غ»¥ مزودة بنظم للرفع.

¤Á إن جميع آ�ت اللحام المبينة

3.5 موقع آلة اللحام
¥ نفس الوقت تأكد من عدم 

¤Á يد؛ ª«عند فتحة مدخل ومخرج هواء الت ¥
¤Á تحديد مكان تركيب آلة اللحام بحيث � توجد عقبات

شفط ا�[لة لغبار موصل، بخار يسبب التآكل، رطوبة، الخ.
الحفاظ عË 250 ميلليم»æ من المساحة عË ا��قل حول آلة اللحام.

 تنبيه! توضع آلة اللحام ع¹ سطح مستوي يستطيع تحمل الوزن لتجنب ا	ضطرابات أو الحركات الخطرة.

4.5 التوصيل بالشبكة
1.4.5 التحذيرات

¥ موقع التثبيت.
¤Á قبل إجراء أية توصي¾ت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاح  -

يجب توصيل آلة اللحام ح*ياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با�رض.  -
يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يوû¥ بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة  ôõلتلبية متطلبات الت  -

¤ بمقاومة أقل من Zmax يساوي 0.02 أوم. ¥ تتم»¥
æ÷ال

  .IEC / EN 61000-3-12 يعات ôõآلة اللحام متطلبات الت ¥ ª÷تل  -

2.4.5 القابس ومأخذ الطاقة
¥ ذو 

�çذو قدرة مناسبة ويتم إعداد مأخذ للتيار الكهربا ( ¥
¤ûيتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + خط أر

) لشبكة التغذية  ¥ (ا��صفر-ا��خ*¤
¤û؛ يجب أن تكون المحطة ا��رضية مناسبة لسلك الخط ا��ر ¥

�çصمامات أو قاطع دائرة تلقا
بالطاقة.

¥ تم اختيارها وفقا ��ق> تيار صادر من آلة اللحام 
æ÷بها با��مب»¥ ومنصهرات التأخ»¥ للخط وال ûالجدول (ج 1) القيم المو ¤ يب¦¥

والجهد العادي لشبكة التغذية بالطاقة.

(E الشكل) 3.4.5  تغي�� الجهد
بالنسبة لعمليات تغي»¥ الجهد ادخل إñ داخل آلة اللحام ومن ثم يتم إخراج اللوحة مع إعداد مشبك تغي»¥ الجهد بطريقة تسمح 

¤ ا�تصا�ت المشار إليها عË اللوحة المخصصة لذلك وجهد الشبكة المتاح. بأن يكون هناك تنسيق ب¦¥
قم بإعادة تركيب اللوحة بعناية مع استخدام المسام»¥ الخاصة بذلك.

� المصنع ع¹ أع¹ جهد متاح، ع¹ سبيل المثال:
إنتبه! تم إعداد آلة اللحام ��

� المصنع.
U ⇒ الجهد المعاير ��

1
 400V

I) ع�وة  (الفئة  فعال  غ��  المصنعة  كة  äåال من  المقدم  ا	مان  نظام  يجعل  أع�ه  القوعد  اغفال  إن  تنبيه!   
ة تالية ع¹ ا	شخاص (ع¹ سبيل المثال الصدمة الكهربائية) وا	شياء (ع¹ سبيل المثال إند	ع حريق).  ع¹ مخاطر كب��

(F الشكل) ت دائرة اللحام�5.5 توصي

 تنبيه! قبل القيام بالتوصي�ت التالية تأكد أن آلة اللحام معطلة ومفصولة عن شبكة التغذية بالطاقة.
يقدم الجدول (ج 1) القيم المشار إليها بالنسبة لكاب¾ت اللحام (بالميلليم»æ المربع) عË أساس أق> تيار صادر من آلة اللحام.
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1.5.5 التوصيل باسطوانة الغاز
أسطوانة غاز قابلة للشحن عË سطح تثبيت اسطوانة آلة اللحام: 60 كجم كحد أق>.

قم بربط مخفض الضغط بصمام اسطوانة الغاز مع وضع، إن لزم ا��مر، التخفيض المخصص الوارد كاكسسوار، عندما يتم   -
¥ اكسيد الكربون.

¤çاستخدام غاز ا�رجوان أو خليط غاز ا�رجوان/ثا
يحة المزود بها. ôõيتم ربط ا�نبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط ال  -

يتم فك الدواية الخاصة بضبط مقلل الضغط قبل فتح صمام ا�سطوانة.  -

2.5.5 التوصيل لمزود السلك
قم بتنفيذ التوصي¾ت لمزود السلك (اللوحة الخلفية):  -

- تيار كابل تيار اللحام عË نقطة التوصيل الõيعة (+)؛  
- كابل التحكم عË الموصل المخصص.  

انتبه إñ أن تكون الموص¾ت مثبتة جيداً من أجل تجنب زيادة درجة الحرارة وفقدان الكفاءة.  -
قم بتوصيل أنبوب الغاز الوارد من مخفض الضغط المثبت عË ا��سطوانة وثبته بالرباط الوارد.  -

3.5.5 توصيل كابل راجع تيار اللحام
¥ يتم 

æ÷يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال ¥
æ÷الطاولة المعدنية ال Ëالقطعة المراد لحامها أو ع ñقم بتوصيل الكابل إ  -

تنفيذها.
يجب توصيل الكابل إñ نقطة التوصيل الõعة ذات الرمز (-).  -

4.5.5 التوصيل للشعلة
¥ الموصل المخصص لها مع ا�حكام اليدوي ح÷æ النهاية لدواية الغلق.

¤Á يتم ادخال الشعلة  -
يتم إعدادها مع الشحن ا��ول للسلك مع فك الفوهة وأنبوب ا�تصال، لتسهيل الخروج.  -

5.5.5 توصيات
¥ المآخذ الõيعة (إن وجدت)، لضمان ا�تصال الكهربائية السليم؛ وإ� فإنه سوف 

¤Á النهاية موص¾ت كاب¾ت اللحام æ÷أدير ح  -
¥ درجة حرارة الموص¾ت مع تدهورها الõيع نسبياً وفقدان الكفاءة.

¤Á ينتج ارتفاع
مكان. Ûة قدر ا� استخدام كاب¾ت لحام قص»¥  -

¥ � تمثل جزء من القطعة المشغولة، بد�ً من كابل عودة تيار اللحام؛ قد يكون هذا 
æ÷تجنب استخدام الهياكل المعدنية ال  -

خطرا عË الس¾مة ويعطي نتائج غ»¥ مرضية للحام.

(G1 الشكل) (يد بالماء Ò�إصدار الت �
يد بالماء. (فقط �� Ò�6.5.5 توصيل مجموعة الت

أخرج الصندوق من آلة اللحام (1).  -
يد بالماء. (2). ª«أدخل مجموعة الت  -

يد بالماء إñ الخلف بواسطة المسام»¥ المرفقة. ª«قم بتثبيت مجموعة الت  -
أغلق صندوق آلة اللحام (3).  -

يد بالماء إñ آلة اللحام بواسطة الكابل المرفق. ª«قم بتوصيل مجموعة الت  -
قم بتوصيل أنابيب الماء إñ الوص¾ت الõيعة.  -

يد بالماء. ª«الدليل المرفق بمجموعة الت ¥
¤Á جراء الموصوفÛيد بالماء باتباع ا� ª«قم بتشغيل مجموعة الت  -

� آلة اللحام  
يد بالماء فإنه يجب إدخال القابس الموافق لها �� Ò�تستخدم نقطة توصيل التغذية لمجموعة الت 	تنبيه: عندما 

.(G2 الشكل) ( I يساوي 350 أمب��
2
 max صدار ذي	باستثناء ا̄)

(H2 و H1 الشكل) 6.5 شحن لفافة السلك

تنبيه! قبل القيام بعمليات شحن السلك، تأكد من أن آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا	مداد بالطاقة.  
تأكد من أن اللفائف الساحبة للسلك، الوسادة القائدة للسلك وأنبوب ا�تصال بالشعلة متناسبة مع محيط وطبيعة السلك الذي 

ينتوى استخدامه وأن يكون تركيبهم قد تم بشكل صحيح. � ترتدي قفازات الحماية خ¾ل مراحل ادخال السلك.
افتح نافذة حاوية البكرة.  -

¥ الثقب المعد لذلك 
¤Á المكوك؛ يتم التأكد من أن مجرى السحب من المكوك مثبت بشكل صحيح Ëيتم وضع بكرة السلك ع  -

.(1a)
 (2a) قم بتحرير البكرات المعاكسة للبكرة والضاغطة عليها وأبعدها عن البكرات السفلية  -

.(2b) ة متناسبة مع السلك المستخدم تحقق من أن بكرات السحب الصغ»¥  -
قم بتحرير رأس السلك بقطع طرفه الغ»¥ مستوي من خ¾ل قطع خاñ¥ من الزوائد؛ يتم إدارة اللفافة باتجاه عكس عقارب   -
¥ مجراة السلك الخاصة برابط 

¤Á æ«مجراة مدخل السلك مع الضغط لمسافة 50-100 ميلليم ¥
¤Á الساعة مع إدخال رأس السلك

.(2c) الشعلة
 ¥

¤Á قيمة متوسطة والتحقق من أن السلك موضوع بشكل صحيح Ëيتم إعادة وضع البكرات المعاكسة مع ضبط ضغطها ع  -
فتحة البكرات السفلية (3).

.(1b) مسمار الضبط الخاص بذلك والموجود بوسط البكرة ذاتها Ëيتم كبح البكرة قلي¾ً من خ¾ل التعامل ع  -
.(4a) يتم إزالة الصامولة وأنبوب ا�تصال  -

¥ مأخذ الطاقة وتشغيل آلة اللحام والضغط عË زر الشعلة مع انتظار أن تخرج رأس السلك 
¤Á يتم إدخال قابس آلة اللحام  -

من مسار وسادة مجراة السلك بمسافة 10-15 سم من الجزء ا�مامي للشعلة ومن ثم يتم ترك الزر.

� ويخضع لقوة ميكانيكية؛ وعليه يمكن أن يتسبب،  ÒÍل تلك العمليات يكون السلك تحت جهد كهر� تنبيه! خ
� خطر ا	صابة بصدمة كهربية وجروح واشعال أقواس كهربائية:

بدون اتباع ا	حتياطات المناسبة ��
� توجه مقدمة الشعلة نحو أجزاء من الجسم.  -

� تقرب الشعلة من ا�سطوانة.  -
يتم تركيب انبوب ا�تصال والصامولة (4b) عË الشعلة.  -

تحقق من أن تقدم السلك بشكل منتظم؛ يتم معايرة ضغط اللفائف وكبح البكرة عË أقل قيم ممكنة مع التحقق من أن   -
¥ الفتحة وأن توقف الساحب � يعمل عË فك محكمات السلك بسبب ا�دخال الزائد للفافات.

¤Á لق ¤ السلك � ي»¤
. æ«يتم قطع طرف السلك الخارج من الصامولة لمسافة 10-15 ميلليم  -

أغلق نافذة حاوية البكرة.  -

(I الشكل) الشعلة �
7.5 استبدال جراب مجرى السلك ��

¥ استبدال الجراب، أفرد كابل الشعلة من أجل تجنب أن يكُون منحنيات.
¤Á قبل البدء

1.7.5 جراب ع¹ شكل لولب 	Ãس�ك الصلب
قم بفك الفوهة وأنبوب التوصيل الصغ»¥ لرأس الشعلة.  -1

قم بفك صامولة تثبيت الجراب الخاصة بالموصل المركزي واسحب الجراب الموجود.  -2
¥ أنبوب كابل-الشعلة وادفعه برفق ح÷æ إخراجه من رأس الشعلة.

¤Á أدخل الجراب الجديد  -3
أعد ربط صامولة تثبيت الجراب يدوياً.  -4

اقطع بالتساوي الجزء الزائد من الجراب مع ضغطه برفق؛ أعد إزالته من كابل الشعلة.  -5
¥ أنبوب كابل الشعلة.

¤Á قم بمساواة منطقة قطع الجراب وأعد إدخالها  -6
أعد ربط الصامولة مع إحكام غلقها بمفتاح.  -7

أزل أنبوب ا�تصال والصامولة.  -8

2.7.5 جراب من مادة مصنعة 	Ãس�ك ا	Ãلمونيوم
قم بتنفيذ العمليات 1 و 2 و 3 عË النحو الموضح لجراب الصلب (� تقم بالعمليات 4 و 5 و 6 و 7 و 8).

أعد ربط أنبوب التوصيل الصغ»¥ ل¾�لمونيوم مع التأكد من أنه يت¾مس مع الجراب.  -9
أدخل عË الطرف المقابل للجراب (جانب نقطة توصيل الشعلة) نبل النحاس وحلقة الحشو، ومع ا�حتفاظ بالجراب تحت   -10
انزع من وصلة الشعلة الخاصة بمجرى السلك ا��نبوب الشعري لجراب  المثبتة للجراب.  ضغط خفيف، أغلق الصامولة 

الصلب.
¥ وصلة 

¤Á � يتوفر ا��نبوب الشعري لجراب ا��لمونيوم بقطر 1,6-2,4 مم (لون أصفر)؛ سوف يتم إدخال الجراب �حقاً   -11
الشعلة بدونها.

اقطع ا��نبوب الشعري لجراب ا��لمونيوم بقطر 1,2-1,6 مم (لون أحمر) بمقاس أقل من 2 مم تقريباً بالنسبة لمقاس أنبوب   
الصلب، وأدخله عË الطرف الحر للجراب.

¥ وصلة بكرة السلك، ضع ع¾مة عË الجراب عË مسافة 1-2 مم من البكرات، أعد إخراج الشعلة.
¤Á أدخل وثبت الشعلة  -12

اقطع الجراب، عË المقاس المقرر، دون تشويه ثقب الدخول.  -13
¥ وصلة بكرة السلك وركب فوهة الغاز.

¤Á أعد تركيب الشعلة  

6. اللحام: وصف العملية
1.6 طرق نقل (انصهار) سلك القطب

1.1.6 القوس القص��
¥ الثانية).

¤Á 200 مرة æ÷حمام ا�نصهار (ح ¥
¤Á مقدمة السلك ¥

¤Á ة متتالية انصهار السلك وانفصال القطرة يحث نتيجة دوائر قص»¥
أنواع صلب بالكربون والسبائك المنخفضة

0,6-1,2 مم  قطر ا��س¾ك المستخدمة:   -
40-210 أمب»¥ مجموعة تيار اللحام:   -

14-23 فولت مجموعة جهد القوس:   -
 . ¤ ¥ اكسيد الكربون/ا��كسج¦¥

¤çاكسيد الكربون أو غاز ا�رجوان/ثا ¥
¤çاكسيد الكربون أو خليط غاز ا�رجوان/ثا ¥

¤çثا الغاز القابل ل¾ستخدام:   -
أنواع الصلب المقاوم للصدأ

0,8-1 مم قطر ا��س¾ك المستخدمة:   -
40-160 أمب»¥ مجموعة تيار اللحام:   -

14-20 فولت مجموعة جهد القوس:   -
¥ أكسيد الكربون (%2-1)

¤çأو خليط ا��راجون/ثا ¤ خليط ا��راجون/ا��كسج¦¥ الغاز القابل ل¾ستخدام:   -
ا	Ãلمونيوم والسبائك

0,8-1,6 مم قطر ا��س¾ك المستخدمة:   -
75-160 أمب»¥ مجموعة تيار اللحام:   -

16-22 فولت مجموعة جهد اللحام:    -
أراجون %99.9 الغاز القابل ل¾ستخدام:   -
5-12 مم الطول الحر للسلك (الخارج):   -

 ô«نفس مستوى الفوهة أو بارز قلي¾ مع ا��س¾ك الرفيعة وجهد قوس أك Ëعادةً فإن أنبوب الت¾مس الصغ»¥ يجب أن يكون ع
¤ 5 و 12 مم. اخ»æ نقطة المفاعلة الصغرى ��نواع الصلب بالكربون  ¥ العادة ب¦¥

¤Á اوح æ«انخفاضا؛ً الطول الحر للسلك (الخارج) سي
 ¥

¤çأكسيد الكربون (أس¾ك بقطر 0,8-1,2 مم) ومتوسطة لنفس ا��س¾ك مع غاز ا��رجون/ ثا ¥
¤çأو السبائك المنخفضة مع غاز ثا

أكسيد الكربون، العالية ��نواع الفو�ذ المقاوم للصدأ ول¾�لمونيوم.

¥ كل موضع، عË سمك رفيع أو للمرور ا��ول خ¾ل الزوايا المشطوفة والذي تحفزه الع¾قة الحرارية المحدودة 
¤Á التطبيق: لحام

وحمام اللحام القابل للتحكم جيداً.

ملحوظة: نقل القوس القص»¥ من أجل لحام ا��لمونيوم والسبائك يجب أن يتم م¾ئمته ل¾حتياطات (عË ا��خص مع أس¾ك 
بقطر أك»ª من 1مم) حيث أنه قد يوجد خطر عيوب ا�نصهار.

2.1.6 قوس الرذاذ
اللحام الصادرة من السلك � ت¾مس حمام  " ونقطة  بالنسبة "للقوس القص»¥ ارتفاعاً   ô«تيارات وجهود أك  Ëيحدث انصهار ع
¥ غياب 

¤Á ا�نصهار؛ ومنها ينشأ قوس والذي خ¾له تمر القطرات المعدنية الواردة من ا�نصهار المستمر لسلك القطب، ومن ثم
ة. الدوائر القص»¥

أنواع الصلب بالكربون والسبائك المنخفضة
0,8-1,6 مم قطر ا��س¾ك المستخدمة:   -

180-450 أمب»¥ مجموعة تيار اللحام:   -
24-40 فولت مجموعة جهد القوس:   -
¤ ¥ اكسيد الكربون/ا��كسج¦¥

¤çأكسيد الكربون أو غاز ا�رجوان/ثا ¥
¤çخليط ا�رجوان/ثا الغاز القابل ل¾ستخدام:   -

أنواع الصلب المقاوم للصدأ
1-1,6 مم قطر ا��س¾ك المستخدمة:   -

140-390 أمب»¥ مجموعة تيار اللحام:   -
22-32 فولت مجموعة جهد اللحام:   -
¥ أكسيد الكربون (%2-1)

¤çأو خليط ا��راجون/ثا ¤ خليط ا��راجون/ا��كسج¦¥ الغاز القابل ل¾ستخدام:   -
ا	Ãلمونيوم والسبائك

0,8-1,6 مم قطر ا��س¾ك المستخدمة:   -
120-360 أمب»¥ مجموعة تيار اللحام:   -

24-30 فولت مجموعة جهد اللحام:   -
أراجون %99.9 الغاز القابل ل¾ستخدام:   -

عادةً فإن أنبوب الت¾مس الصغ»¥ يجب أن يكون داخل الفوهة بمسافة 5-10 مم، كلما زادت كلما ارتفع جهد القوس؛ الطول الحر 
¤ 10 و 12 مم. استخدم نقطة التوصيل ذات المفاعلة الصغرى. ¥ العادة ب¦¥

¤Á اوح æ«للسلك (الخارج) سي

التطبيق: اللحام عË سطح بسمك � يقل عن 3-4 مم (حمام انصهار سائل جداً)؛ :عة التنفيذ ومعدل ا�Ûصدار مرتفعة للغاية 
(ع¾قة حرارية مرتفعة).

2.6 ضبط معاي�� اللحام
1.2.6 غاز الحماية

قدرة غاز الحماية يجب أن تكون:
/دقيقة æ«8-14 ل : قوس قص»¥

/دقيقة æ«قوس الرذاذ: 12-20 ل
بناءً عË كثافة تيار اللحام وقطر الفوهة.

(L الشكل) 2.2.6 مزود السلك
إنه محدد بناءً عË القطر المعطى للسلك ومن :عة تقدمه. ي¾حظ أنه عند تساوي التيار المطلوب فإن :عة تقدم السلك تكون 

متناسبة عكسياً لقطر السلك المستخدم.
¥ الجدول (ج 4).

¤Á ًشيوعا ô«شادية لتيار اللحام اليدوي ل¾�س¾ك المستخدمة بشكل أك æ«تذُكر القيم ا�س

3.2.6 جهد القوس
ات التيار الموضوعة عË مولد التيار؛ إنه يجب أن يتم  ة (درجات) من خ¾ل مغ»¥ ات قص»¥ æ«ف Ëجهد القوس قابل للضبط ع
م¾ئمته لõعة تقدم السلك (التيار) المختارة بناءً عË قطر السلك المستخدم وعË طبيعة غاز الحماية، بطريقة متدرجة وفقاً 

¥ تورد ع¾قة متوسطة لهم:
æ÷للع¾قة التالية ال

(I
2
U يساوي (14 + 0.05×

2
U :جهد القوس بالفولت؛

2
حيث: 

. I  :تيار اللحام با��مب»¥
2

 

يجب التذك»¥ بأن، بالنسبة للجهد الوارد عË الفارغ لكل درجة، سيكون جهد القوس أقل من 2-4 فولت كل 100 أمب»¥ صادرة.
¥ أكسيد الكربون.

¤çأكسيد الكربون يتطلب جهود قوس تبلغ 1-2فولت وهي أقل بثا ¥
¤çخليط غاز ا��رجون/ثا

4.2.6 جودة اللحام 
̀¥ عË توازن معاي»¥ اللحام: التيار  امن مع الكمية الصغرى للرشات الناتجة، ستكون معتمدة بشكلٍ أسا ¤ æ«جودة إطار اللحام بال

(:عة السلك)، قطر السلك، جهد القوس، الخ وعË ا�ختيار المناسب لنقطة توصيل المفاعلة.
نتاج الزائد  Ûمن أجل تجنب ا� ،(M الشكل) الشكل ¥

¤Á بنفس الطريقة فإن موضع الشعلة يجب أن تتم م¾ئمته لبيانات توجيهية
طار. Ûللرشات وعيوب ا�

¥ يجب أن تحُسب 
æ÷طار اللحام؛ وال Û� داً للتنفيذ الصحيح كذلك فإن :عة اللحام (:عة التقدم بطول الوصلة) تكون عن*اً محد2

طار نفسه. Ûا��خص من أجل التغلغل وشكل ا� Ëبالتساوي مع المعاي»¥ ا��خرى، ع
¥ ج 5.

¤Á *شيوعاً بشكلٍ مخت ô«تذُكر عيوب اللحام ا��ك
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7. الصيانة

 تنبيه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا	مداد بالطاقة.

1.7 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

1.1.7 الشعلة
¥ انصهار المواد العازلة وتلفها :يعا.

¤Á قطع ساخنة؛ �ن ذلك سوف يتسبب Ëتجنب وضع الشعلة والكابل الخاص بها ع  -
تحقق دورياً من احكام ا�نابيب ووص¾ت الغاز.  -

¥ وسادة مجراة السلك وتحقق من 
¤Á (<5 بار كحد أق) مع كل استبدال لبكرة السلك يتم النفخ بواسطة هواء جاف مضغوط  -

س¾متها.
يتم التحقق قبل كل استخدام من حالة التهالك وصحة تركيب ا�جزاء الهامة للشعلة: الصامولة، انبوب ا�تصال وموزع الغاز.  -

2.1.7 مزود السلك
¥ منطقة السحب 

¤Á اكم æ«الم ¥
¤çاب المعد æ«ة �خرى لل æ«تحقق دورياً من حالة تهالك اللفائف الساحبة للسلك مع السحب من ف  -

¥ المدخل والمخرج).
¤Á اللفائف ومجراة السلك)

2.7 الصيانة ا	ستثنائية
� - الميكاني'� ومع 

ÃÍالمجال الكهربا �
ة �� Ò�وذوي خ � �íإن عمليات الصيانة الغ�� دورية يجب أن يقوم بها ح³ياً عمال مؤهل

.IEC/EN 60974-4 يعات الفنية äåام للت ا	ح�

 تنبيه! قبل إزالة لوحات آلة اللحام وإشعال داخلها تأكد من أنها معطلة ومفصوله عن ا	مدادات بالطاقة.
ا	تصال  تنشأ من  كهربائية شديدة  � صدمة 

�� تتسبب  أن  يمكن  اللحام  آلة  توتر داخل  إطار   �
�� تنفيذها  يتم  تحققات  أية 

المباäë مع ا	Ãجزاء المتوترة و / أو ا̄	صابة بسبب ا	تصال مع أجزاء متحركة.
 Ëسب ع æ«البيئة، يتم التفتيش داخل آلة اللحام وإزالة الغبار الم ¥

¤Á أي حال مع تردد ا�ستخدام وحركة الغبار Ëدورياً وع  -
المحول، المقوم والصابورة باستخدام قذف الهواء المضغوط الجاف (الحد ا��ق> 10 بار).

ناعمة جدا أو مذيب  المطاف بفرشاة  نهاية   ¥
¤Á ونية؛ يتم تنظيفها æ«لك Ûا� الوسائد   Ëالهواء المضغوط ع تجنب توجيه قذف   -

مناسب.
¥ العزل.

¤Á ر تأكد من أن التوصي¾ت الكهربائية محكمة وأن ا��س¾ك � يوجد بها ¤4  -
. ¥ نهاية هذه العمليات أعد لوحات آلة اللحام مع تشديد احكام المسام»¥

¤Á  -
� تقم أبداً باللحام وآلة اللحام مفتوحة.  -

¥ ا�صل مع العناية بأ� ت¾مس هذه الكاب¾ت أجزاء 
¤Á بعد القيام بالصيانة أو ا�ص¾ح يتم استعادة توصيل الكاب¾ت كما كانت  -

¥ ا�صل عË أن تكون 
¤Á درجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموص¾ت كما كانت ñمتحركة أو أخرى قد تصل إ
توصي¾ت بادئ التشغيل ذو الجهد العاñ¥ منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض. 

يتم استخدام جميع الوردات والمسام»¥ ا�صلية �عادة غلق حاوية ا�[لة.  

8. ا	Ãعطال وا	Ãسباب والحلول (ج 6)

� و/أو متحركة.
ÃÍمسة أجزاء بها جهد كهربا� تنبيه! يستوجب تنفيذ بعض الفحوصات خطر م

قبل تنفيذ أية عملية عË جهاز سحب السلك أو داخل آلة اللحام يلزم ا�ط¾ع عË فصل 7 "الصيانة".



- 105 -

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7 - 

EN 60974-7 يعات äåالمطابقة للت MIG البيانات الفنية لشعلة

 TAB. 1 WELDING	MACHINE	TECHNICAL	DATA	-	DATI TECNICI SALDATRICE -
البيانات الفنية 	çلة اللحام

 TAB. 2

 TAB. 3 TECHNICAL	DATA	FOR	THE	WIRE	FEEDER - DATI TECNICI ALIMENTATORE DI FILO - 
البيانات الفنية لمزود السلك

kg

I  max 230V 400V 230V 400V mm kg2
2

350A T35A T20A 32A 32A 35 86.5 

420A T40A T25A 63A 32A 50 108 

550A T50A T35A 63A 32A 70 173 

(122 R.A.)

(186 R.A.)

MODELLO
MODEL

LE E DA E = ACCIAIO = RAFFREDDAMENTO

= ALLUMINIO = ARIA/GAS

= FILO ANIMATO = ACQUA

STEEL COOLING

ALUMINIUM AIR/GAS

TUBULAR WIRE WATER

MODELLO
MODEL

I  max (A) 2

LA E DI A ARTE E A LA IFI ATIO  

Ø mm

340 

380 

500 

350
420 

550 

I max (A)  X (%)

320 

360 

450 

60

60

100

60

60

100

CO2

CO2

CO2

Ar/CO
Mix

2

Ar/CO
Mix

2

Ar/CO
Mix

2

550 R.A. 

 Air
Gas

 Air
Gas

 0.8 1.6÷F

 1 1.6÷Al

1 l/min
2 3.5 bar÷

 1 1.6÷F

 1 1.6÷Al

 1 2.4÷F

 1 1.6÷Al

F

Al  Air
Gas

F

Co

1 l/min
2 3.5 bar÷

420 R.A. 
300 100

270 100

CO2

Ar/CO
Mix

2

 0.8 1.6÷F

 1 1.6÷Al

S300
B300

BS300

18kg

I  max2

Ø mm SPEED

m/min

 1 20÷

 11.5

 13.5

Questo alimentatore di filo può essere messo in funzione esclusivamente in 
abbinamento alla specifica saldatrice; è  VIETATO l’utilizzo in modo autonomo.
This wire feeder is designed for use only and exclusively together with the specific 
welding machine and independent use is ABSOLUTELY PROHIBITED.

kg

 0.8 1.2÷

 0.8 1.6÷

 0.6 1.6÷ *

 0.6 1.6÷

1 1.6÷

1 2.4÷

F

F

Al

Al

Co

Co

350A
X=35%

420A
X=25%

max 4bar
CO
Ar

Argon Mix

2

( ) Con = 1.6mm si consiglia l’uso di rullini per filo animato. Inoltre la velocità di
avanzamento del filo può essere inferiore a quanto rappresentato sul display.
When using 1.6mm it is advisable to use  flux wire rollers . Furthermore, the feeding speed of 
the wire can be lower in comparison with what represented on the display.

* Ø 

550A
X=35%

يمكن تشغيل مزود الطاقة للسلك هذا ح³اً بالتوافق مع آلة اللحام النوعية؛ يحُظر استخدامه بشكلٍ منفرد.
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 FIG. A

 FIG. B

FUSE T   A

11

10
EN 60974-1

X

I2

U2

%

A/V - A/V

% %
A A A
V V V

VU0

U1 V A A

IP 

I1 effI1 max

3

6

5

4

7

3
8

2 9
1

1

2

3

5

1

2

4

7

8

10

11

7

8

9

10

6

4
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 FIG. C  FIG. D
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(*) MAX 5m

MAX 30m

GAS

A

B

(*) LA LIMITAZIONE È VALIDA 
SOLO NEL CASO DI TORCE 
RAFFREDDATE AD ACQUA/

 

THIS LIMITATION IS ONLY VALID 
FOR WATER-COOLED 
TORCHES.

SORGENTE DI CORRENTE / POWER SOURCEA

B ALIMENTATORE DI FILO / WIRE FEEDER

 FIG. E

 FIG. F

 FIG. G1  FIG. G2

400V
(380V - 415V)

230V
(220V - 240V)

2

1

1
2

3
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Ø 200mm

Ø 300mm

1

a

a

b

b

4

2 a b

c

3

Ø0.8

0.8

Ø0.6

0.6

 FIG. H1
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1

a b

Ø 200mm

Ø 300mm 

a b

2 a b

c

3

4

Ø0.8

0.8

Ø0.6

0.6

 FIG. H2
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 FIG. I

 FIG. L

1

10

5 6

8 9

11

12 13

3 4 7

2

A
B

C
D

E

F

A
B

C
D

E

F

A
B

C
D

E

F

A
B

C
D

E

F

A
B

C
D

E

F

A
B

C
D

E

F

I  max
(A)

2

350

420

550

40A

50A

100A

160A

280A

60A

100A

150A

210A

315A

430A

50A

55A

110A

180A

300A

65A

105A

1550A

220A

325A

460A

60A

60A

120A

200A

330A

70A

115A

160A

235A

345A

480A

70A

70A

130A

220A

360A

75A

120A

170A

250A

365A

520A

80A

80A

140A

240A

390A

80A

130A

180A

265A

385A

540A

90A

90A

150A

260A

420A

90A

140A

200A

290A

420A

550A

110A

210A

120A

230A

130A

260A

150A

290A

170A

320A

190A

350A

3

A

A

B

B

C

C

A B

C

A

A

A

A

D

D

D

D

B

B

B

B

C

C

C

C

2-20

WELDING	MACHINES	OUTPUT	CURRENT	VERSUS	SWITCH	POSITIONS	-	
REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE -

ضبط التيار الخارج 	çلة اللحام
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A
SALDATURA IN PIANO

HORIZONTAL WELDING

5 - 15º

90º

DIREZIONE SALDATURA
WELDING DIRECTION

B

5 - 15º

a
ax

SALDATURA IN PIANO-FRONTALE
FRONTAL HORIZONTAL WELDING

C

20 - 45º

MOVIMENTO TORCIA
TORCH MOVEMENT

IN DISCENDENTE
DOWNWARDS

IN ASCENDENTE
UPWARDS

SALDATURA IN VERTICALE
VERTICAL WELDING

 FIG. M
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 FIG. N

INDICATIVE	VALUES	FOR	WELDING	CURRENT	(A)	-	
VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A) -

(A) القيم التوجيهية لتيارات اللحام

 TAB. 4

DIAMETRO DEL FILO (mm)  0,6 0,8 1 1,2 1,6
WIRE DIAMETER

30 ÷ 90 40

/ 160 ÷ 220 180 ÷ 260 130 ÷ 350 200 ÷ 450

/ 40 ÷ 140 60 ÷ 160 110 ÷ 180 /

/ / 140 ÷ 230 180 ÷ 280 230 ÷ 390

/ 50 ÷ 75 90 ÷ 115 110 ÷ 130 130 ÷ 170

/ 80 ÷ 150 120 ÷ 210 125 ÷ 250 160 ÷ 350

 ÷ 170 50 ÷ 190 70 ÷ 200 100 ÷ 210

Acciai al carbonio e 
basso legati / 
and mild steels

Stainless steel

Aluminium and alloys

SHORT ARC

SPRAY ARC
Acciai inossidabili /

Alluminio e leghe /

SHORT ARC

SPRAY ARC

SHORT ARC

SPRAY ARC

Carbon 
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WELDING	FLAWS	-	DIFETTI DI SALDATURA -
عيوب اللحام

 TAB. 5

DIFETTO / 
FEHLER / 

DÉFAUT / 
DEFECTO

FAULT / CAUSA PRINCIPALE / HAUPTURSACHE / CAUSE PRINCIPALE / CAUSA PRINCIPALMAIN CAUSE / 

-

-

-

-

-

-

-

-
-

-

-

-

-

-

-

-

-
-

-

-
-

-
-
-

-

-
-

-

-
-

-
-

-

-
-

-

-
-
-

-
-

-

-
-
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السبب الرئي�öالعيب

- حماية غ»¥ كافية أو جودة سيئة للغاز.المسامية
- القطعة غ»¥ نظيفة بما يكفي. 

- عمليات ضبط غ»¥ صحيحة.

- تقنية التشغيل غ»¥ كافية.انصهار ناقص
- تيار منخفض للغاية.

- :عة اللحام مرتفعة للغاية.

- تيار منخفض للغاية.تغلغل ناقص
- :عة اللحام مرتفعة للغاية.

¥ الوصلة غ»¥ كافية.
æ÷مسافة حاف -

- تيار مرتفع للغاية.تغلغل زائد
- :عة اللحام منخفضة للغاية.

- مسافة زائدة لحواف الوصلة.

- تيار مرتفع للغاية.حفر عË الحواف
- تقنية التشغيل غ»¥ كافية.

يط اللحام ô: ¥
¤Á õاختيار غ»¥ صحيح للسلك بالمقارنة بالمادة الملحومة.ك -

- ع¾قة حرارية غ»¥ مناسبة (قليلة أو زائدة).
- المادة غ»¥ قابلة للحام أو متسخة.
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AVANZAMENTO 
IRREGOLARE
DEL FILO
_____________________

AVANCEMENT 
IRRÉGULIER
DU FIL
_____________________

UNEVEN
WIRE FEED 
_____________________

UNREGELMÄSSIGER 
DRAHTVORSCHUB
_____________________

AVANCE IRREGULAR DEL 
HILO

1 - Controllare che i rulli non lascino slittare il filo e 5 - Check and replace the reel if necessary.
regolare di conseguenza la pressione. 6 - Cut any oxidised coils or replace the reels.

2 - Verificare che il filo non subisca incurvamenti e 7 - Adjust braking lock.
procedere all'allineamento. 8 - Adjust reel braking.

_______________________________________3 - Verificare ed eventualmente sostituire.
1 - Kontrollieren, ob die Rollen den Draht gleiten 4 - Togliere la guaina , soffiarla con aria compressa 

lassen und die Einstellung des Druckes daran o sostituirla.
anpassen.5 - Verificare ed eventualmente sostituire la 

2 - Prüfen, ob der Draht gebogen ist und bobina.
Ausrichtung vornehmen.6 - Tagliare eventuali spire ossidate o sostituire la 

3 - Prüfen und bei Bedarf ersetzen.bobina.
4 - Seele entfernen, mit Druckluft durchblasen oder 7 - Regolare il serraggio del freno.

austauschen.8 - Regolare il freno dell'aspo.
_______________________________________ 5 - Spule prüfen und bei Bedarf ersetzen.
1 - Contrôler que les rouleaux ne laissent glisser le 6 - Oxidierte Windungen abschneiden oder Spule 

fil et régler la pression en conséquence. austauschen.
2 - Contrôler que le fil n'est pas incurvé et procéder 7 - Blockierung der Bremse einstellen.

à son alignement. 8 - Haspelbremse einstellen.
_______________________________________3 - Contrôler et remplacer si nécessaire.
1 - Controlar que los rodillos permitan que se 4 - Retirer la gaine, la souffler avec de l'air 

deslice el hilo y regular en consecuencia la comprimé ou la remplacer.
presión.5 - Contrôler et remplacer la bobine si nécessaire.

2 - Controlar que el hilo no sufra curvaturas y 6 - Couper si nécessaire les spires oxydées ou 
efectuar la alineación.remplacer la bobine.

3 - Comprobar y si es necesario sustituir.7 - Régler le serrage du frein.
4 - Quitar la vaina, soplarla con aire comprimido o 8 - Régler le frein du dévidoir.

_______________________________________ sustituirla.
1 - Make sure the rollers allow the wire to slide and 5 - Comprobar y si es necesario sustituir la bobina.

adjust the pressure accordingly. 6 - Cortar las posibles espiras oxidadas o sustituir 
2 - Make sure the wire is not bent and align as la bobina.

necessary. 7 - Regular el ajuste del freno.
3 - Check and replace if necessary. 8 - Regular el freno del carrete.
4 - Remove the hose, blow compressed air through 

it or replace it.

1 - Pressione dei rulli trainafilo. 1 - Druck der Drahtförderrollen.
2 - I guidafilo non sono allineati con 2 - Die Drahtführungen liegen nicht auf 

l'incavo dei rullini. einer Linie mit der Rollennut.
3 - Rullini di traino o punta guidafilo non 3 - Zugrollen oder Drahtführungsspitze 

adatta al filo. nicht drahtgerecht.
4 - Guaina guidafilo intasata. 4 - Drahtführungsseele verstopft.
5 - Bobine con spire accavallate. 5 - Spulen mit übereinanderliegenden 
6 - Filo ossidato o di cattiva qualità. Windungen.
7 - Freno bobina eccessivo. 6 - Draht oxidiert oder von schlechter 
8 - Caduta di spire sotto l'aspo. Qualität.
_______________________________ 7 - Zu starke Spulenbremsung.
1 - P r e s s i o n  d e s  r o u l e a u x  8 - Windungen fallen unter die Haspel.

d'entraînement du fil. _______________________________
2 - Les guide-fil ne sont pas alignés avec 1 - Pres ión  de  los  rod i l los  de l  

la rainure des rouleaux. alimentador de hilo.
3 - Rouleaux d'entraînement ou pointe 2 - Las guías del hilo no están alineadas 

guide-fil non adaptée au fil. con la ranura de los rodillos.
4 - Gaine guide-fil obstruée. 3 - Rodillos de remolque o punta de la 
5 - Chevauchement des spires bobine. guía del hilo no adecuada al hilo.
6 - Fil oxydé ou de mauvaise qualité. 4 - Vaina de la guía del hilo atascada.
7 - Frein bobine excessif. 5 - Bobinas con espiras sobrepuestas.
8 - Spires tombées sous le dévidoir. 6 - Hilo oxidado o de mala calidad.
_______________________________ 7 - Freno de la bobina excesivo.
1 - Pressure of wire feeder rollers. 8 - Caída de espiras debajo del carrete.
2 - Wire guides are not aligned with 

groove on small rollers.
3 - Feed rollers or wire guide tip 

unsuitable for wire.
4 - Wire guide hose blocked.
5 - Coils overlapping on reels.
6 - Oxidised or poor quality wire.
7 - Excessive reel braking.
8 - Coils fallen under the reel .

SALDATURA POROSA
_____________________

POROSITÉ SOUDAGE
_____________________

POROUS WELD
_____________________

PORÖSE SCHWEISSUNG
_____________________

SOLDADURA POROSA

1 - Verificare. 6 - Protect the arc area with suitable shields.
2 - Controllare aprendo i rubinetti e staccando il 7 - Check the gas pipe clips are tightened properly 

tubo in gomma, se l'uscita del gas è normale. and tighten further if necessary.
3 - Controllare  che ai  capi  della  bobina 8 - Check.

dell'elettrovalvola si presenti tensione: in caso 9 - Make sure the pieces are not wet or dirty and are 
positivo sostituire l'elettrovalvola. not rusty.

4- Verificare. 10-Replace the wire reel or the gas bottle: note that 
5 - Togliere il diffusore e liberare i fori. Per evitare the gas should be dry and not damp.

_______________________________________otturamenti spruzzare il diffusore con spray 
1 - Prüfen.esentati dal silicone.
2 - Durch Öffnen des Hahnes und Ablösen des 6 - Proteggere la zona dell'arco con opportuni 

Gummirohres kontrollieren, ob der Gasaustritt schermi.
normal ist.7 - Controllare la chiusura delle fascette, dei tubi 

3 - Kontrollieren, ob Spannung an den Enden der del gas ed eventualmente serrarle ancora.
Elektroventilspule anliegt: Ist dies der Fall, muß 8 - Verificare.
das Elektroventil ausgetauscht werden.9 - Controllare che i pezzi non siano bagnati o 

4 - Prüfen.sporchi e siano esenti da ruggine.
5 - Diffusor entfernen und Löcher freilegen. Zur 10-Sostituire la bobina del filo o la bombola del gas: 

Vermeidung von Verstopfungen den Diffusor mit si ricorda che il gas deve essere secco e non 
silikonfreiem Spray besprühen.umido.

_______________________________________ 6 - Lichtbogenbereich abschirmen.
1 - Contrôler. 7 - Die Anschlußschellen der Gasschläuche 
2 - Ouvrir les robinets et déconnecter le tube en kontrollieren und bei Bedarf festziehen.

caoutchouc pour contrôler la sortie de gaz. 8 - Prüfen.
3 - Contrôler la présence de tension aux extrémités 9 - Kontrollieren, ob die Werkstücke feucht oder 

de la bobine de l'électrovanne: le cas échéant, schmutzig sind. Außerdem müssen sie rostfrei 
remplacer l'électrovanne. sein.

4 - Contrôler. 10-Drahtspule oder Gasflasche ersetzen: Es sei 
5 - Retirer le diffuseur et dégager les orifices. daran erinnert, daß das Gas trocken sein muß 

Pour éviter toute obstruction, pulvériser le und nicht feucht sein darf.
_______________________________________diffuseur avec un spray sans silicone.
1 - Comprobar.6 - Protéger la zone de l'arc avec des écrans 
2 - Controlar abriendo los grifos y separando el adéquats.

tubo de goma, si la salida del gas es normal.7 - Contrôler la fermeture des colliers et des tubes 
3 - Controlar que en los cabos de la bobina de la du gaz et les resserrer si nécessaire.

electroválvula haya tensión: en caso positivo, 8 - Contrôler.
sustituir la electroválvula.9 - Contrôler que les pièces ne sont pas mouillées 

4 - Comprobar.ou encrassées et ne portent aucune trace de 
5 - Quitar el difusor y liberar los agujeros. Para rouille.

evitar obturaciones pulverizar el difusor con 10-Remplacer la bobine du fil ou la bonbonne de 
spray sin silicona.gaz: ne pas oublier que le gaz doit être sec.

_______________________________________ 6 - Proteger la zona del arco con pantallas 
1 - Check. adecuadas.
2 - Open the taps and detach the rubber pipe to 7 - Controlar el cierre de las bridas, de los tubos de 

check whether gas output is normal. gas y si es necesario volver a ajustarlas.
3 - Check for the presence of voltage at the ends of 8 - Comprobar.

the reel: if positive, replace the solenoid valve. 9 - Controlar que las piezas no estén mojadas o 
4 - Check. sucias y que no estén oxidadas.
5 - Remove the diffuser and unblock the holes. To 10-Sustituir la bobina del hilo o la bombona del gas: 

prevent clogging spray the diffuser with silicon- debe recordar que el gas debe ser seco y no 
free spray. húmedo.

1 - Sistema di erogazione del gas non 4 - Druckminderer defekt.
collegato correttamente. 5 - Löcher  des  Brennerdi f fusors  

2 - Bombola gas vuota - rubinetto valvola zugesetzt.
chiuso. 6-Luftzug im Schweißbereich.

3 - Elettrovalvola non funzionante con 7 - Austretendes Gas.
pulsante torcia "on". 8 - Drahtführungsspitze zu weit innen.

4 - Riduttore di pressione difettoso. 9 - Schlechter Zustand der Werkstücke.
5 - Fori del diffusore della torcia otturati. 10-Schlechte Draht- oder Gasqualität.
6 - Correnti  d'ar ia  nella  zona di  _______________________________

saldatura. 1 - Sistema de distribución del gas no 
7 - Perdite di gas. conectado correctamente.
8 - Punta guidafilo troppo rientrata. 2 - Bombona de gas vacía - grifo de 
9 - Cattivo stato dei pezzi da saldare. válvula cerrado.
10-Cattiva qualità del filo o del gas. 3 - Electroválvula no funciona con 

pulsador del soplete “on”.
1 - Système de distribution du gaz mal 4 - Reductor de presión defectuoso.

connecté. 5 - Agujeros del difusor del soplete 
2 - Bonbonne gaz vide  robinet vanne obturados.

fermé. 6 - Corriente de aire en la zona de 
3 - Électrovanne défectueuse avec soldadura.

poussoir torche “on”. 7 - Pérdidas de gas.
4 - Réducteur de pression défectueux. 8 - Punta de la guía del hilo demasiado 
5 - Obstruction orifices du diffuseur de la entrada.

torche. 9 - Mal estado de las piezas a soldar.
6 - Courants d'air dans la zone de 10- Mala calidad del hilo o del gas.

soudage.
7 - Pertes de gaz.
8 - Pointe guide-fil trop en retrait.
9 - Mauvais état des pièces à souder.
10-Mauvaise qualité du fil ou du gaz.
_______________________________
1 - Gas supply connected incorrectly.
2 - Gas bottle empty  valve closed.
3 - Solenoid valve not working with torch 

button “on”.
4 - Faulty pressure reducing valve.
5 - Torch diffuser holes blocked.
6 - Draughts in the welding area.
7 - Gas leaks.
8 - Wire guide tip too far in.
9 - Pieces to be welded of poor quality.
10-Poor gas or wire quality.
_______________________________
1 - Gaszufuhrsystem nicht  r ichtig  

angeschlossen.
2 - Gasf lasche  leer   Vent i lhahn  

geschlossen.
3 - Elektroventil funktioniert nicht mit 

Brennerknopf auf ”on”.

MANCANZA DI 
AVANZAMENTO FILO
_____________________

DÉFAUT AVANCEMENT 
DU FIL

WIRE DOES NOT FEED
_____________________

KEIN DRAHTVORSCHUB
_____________________

FALTA DE AVANCE DEL 
HILO

1 - Verificare e sostituire. 1 - Prüfen und ersetzen.
2 - Attendere alcuni minuti in modo da consentire il 2 - Einige Minuten warten, damit sich die 

raffreddamento della macchina. Maschine abkühlen kann.
3 - Verificare e sostituire. 3 - Prüfen und ersetzen.
4 - Verificare e sostituire. 4 - Prüfen und ersetzen.
5 - Verificare e sostituire la scheda. 5 - Prüfen und Karte ersetzen.
_______________________________________ _______________________________________
1 - Contrôler et remplacer. 1 - Comprobar y sustituir.
2 - Attendre quelques minutes pour permettre à la 2 - Esperar algunos minutos de manera que se 

machine de se refroidir. puede enfriar la máquina.
3 - Contrôler et remplacer. 3 - Comprobar y sustituir.
4 - Contrôler et remplacer. 4 - Comprobar y sustituir.
5 - Contrôler et remplacer la carte. 5 - Comprobar y sustituir la tarjeta.
_______________________________________
1 - Check and replace.
2 - Wait a few minutes to allow the machine to cool.
3 - Check and replace.
4 - Check and replace.
5 - Check and replace the board.

1 - Pulsante torcia difettoso. 5 - Fault in electronic circuits for feed rate 
2 - Intervento del  termostato  per  control.

sovraccarico. _______________________________
3 - Fusibili dei circuiti di controllo. 1 - Brennerknopf defekt.
4 - Motoriduttore di traino guasto. 2 - Auslösen des Thermostats wegen 
5 - Difetto dei circuiti elettronici di Überlastung.

controllo della velocità. 3 - S c h m e l z s i c h e r u n g e n  d e r  
_______________________________ Steuerschaltungen.
1 - Poussoir torche défectueux. 4 - Zuggetriebemotor defekt.
2 - Intervent ion  thermostat  pour  5 - Defekt  an den elektronischen 

surcharge. S c h a l t k r e i s e n  f ü r  d i e  
3 - Fusibles du circuit de contrôle. Geschwindigkeitssteuerung.
4 - Motoréducteur entraînement en _______________________________

panne. 1 - Pulsador del soplete defectuoso.
5 - Défaut des circuits électroniques de 2 - Intervención del termostato por 

contrôle de la vitesse. sobrecarga.
_______________________________ 3 - Fusibles de los circuitos de control.
1 - Faulty torch button. 4 - Motoreductor de remolque averiado.
2 - Overload thermostat triggered. 5 - Defecto de los circuitos electrónicos 
3 - Control circuit fuses. de control de la velocidad.
4 - Gear motor failure.

MANCANZA DI 
CORRENTE DI 
SALDATURA
_____________________

DÉFAUT COURANT DE 
SOUDAGE
_____________________

NO WELDING CURRENT
_____________________

KEIN SCHWEISSSTROM
_____________________

FALTA DE CORRIENTE DE 
SOLDADURA
_____________________

1 - Verificare che ai capi della bobina arrivino 24V; otherwise replace the rectifier.
in caso positivo sostituire la bobina. 5 - Replace the electronic board.

2 - Verificare lo stato dei contatti e pulirli o 6 - Connect the earth clamp directly to the piece 
sostituirli in caso di notevole ossidazione. being welded; make sure the cable is 

3 - Controllare la tensione secondaria per ogni undamaged and locked tightly to the earth 
posizione dei commutatori. clamp.

4 - Staccare il raddrizzatore del secondario e _______________________________________
controllare che ciascun diodo conduca in un 1 - Prüfen, ob an den Spulenenden 24V anlangen; 
solo verso; in caso contrario sostituire il wenn ja, Spule austauschen.
raddrizzatore. 2 - Kontakte auf Zustand prüfen und reinigen oder 

5 - Sostituire la scheda elettronica. bei stärkerer Oxidation reinigen.
6 - Collegare il morsetto di massa direttamente al 3 - S e k u n d ä r s p a n n u n g  f ü r  j e d e  

pezzo da saldare; controllare che il cavo sia Umschalterposition kontrollieren.
integro e ben serrato al morsetto di massa. 4 - Gleichrichter der Sekundärwicklung lösen und 

_______________________________________ kontrollieren, ob jede Diode nur in einer 
1 - Contrôler que 24V arrivent aux extrémités de la Richtung leitet; andernfalls den Gleichrichter 

bobine; le cas échéant, remplacer la bobine. ersetzen.
2 - Contrôler l'état des contacts et les nettoyer; les 5 - Elektronische Karte ersetzen.

remplacer si l'oxydation est trop importante. 6 - Die Masseklemme direkt an das Werkstück 
3 - Contrôler la tension secondaire pour chaque legen; kontrollieren, ob das Kabel unversehrt 

position des commutateurs. ist und fest an der Masseklemme hängt.
4 - Déconnecter le redresseur du secondaire et _______________________________________

contrôler que chaque diode ne comporte 1 - Comprobar si a los cabos de la bobina llegan 
qu'une seule direction; dans le cas contraire, 24V; en caso positivo sustituir la bobina.
remplacer le redresseur. 2 - Comprobar el estado de los contactos y 

5 - Remplacer la carte électronique. limpiarlos o sustituirlos en caso de oxidación 
6 - Connecter directement la borne de masse à la notable.

pièce à souder et contrôler que le câble est en 3 - Controlar la tensión secundaria para cada 
bon état et bien serré à la borne de masse. posición de los conmutadores.

_______________________________________ 4 - Desenchufar el rectificador del secundario y 
1 - Make sure 24V arrive at the ends of the reel; if controlar que cada diodo conduzca en un solo 

so replace the reel. sentido; en caso contrario sustituir el 
2 - Check the state of the contacts and clean them rectificador.

or replace them if they are very oxidised. 5 - Sustituir la tarjeta electrónica.
3 - Check the secondary voltage for every switch 6 - Conectar el borne de masa directamente a la 

position. pieza a soldar; controlar que el cable esté 
4 - Disconnect the secondary rectifier and make íntegro y esté bien ajustado al borne de masa.

sure each diode conducts in one direction only; 

1 - Contattore difettoso. 5 - Defecto de la tarjeta electrónica.
2 - Contatti del contattore usurati. 6 - Cable de masa mal colocado.
3 - Commutatore di regolazione.
4 - Raddrizzatore difettoso.
5 - Difetto della scheda elettronica.
6 - Cavo di massa mal disposto.
_______________________________
1 - Contacteur défectueux.
2 - Contacts du contacteur usés.
3 - Commutateur de régulation.
4 - Redresseur défectueux.
5 - Défaut de la carte électronique.
6 - Câble de masse mal disposé.
_______________________________
1 - Faulty contactor.
2 - Worn contactor contacts.
3 - Adjustment switch.
4 - Faulty rectifier.
5 - Fault in the electronic board.
6 - Earth cable prepared incorrectly.
_______________________________
1 - Kontaktgeber defekt.
2 - Schützkontakte abgenutzt.
3 - Umschalter für die Einstellung.
4 - Gleichrichter defekt.
5 - Defekt der elektronischen Karte.
6 - Massekabel sitzt nicht richtig.
_______________________________
1 - Contactor defectuoso.
2 -Contactos del contactor desgastados.
3 - Conmutador de regulación.
4 - Rectificador defectuoso.

CAUSE POSSIBILI /  /  / 
MÖGLICHE URSACHEN / 

CAUSES POSSIBLES
CAUSAS POSIBLES

POSSIBLE CAUSES
 

CONTROLLI E RIMEDI /  /  / 
 / 

CONTRÔLES ET SOLUTIONS
KONTROLLEN UND ABHILFEN CONTROLES Y SOLUCIONES

CHECKS AND REMEDIESANOMALIA /  / 
 / STÖRUNG  / 

ANOMALIE

ANOMALÍA
FAULT

FAULTS, CAUSES AND REMEDIES - ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI - 
ا	Ãعطال وا	Ãسباب والحلول

 TAB. 6
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الفحوصات والحلولا	Ãسباب المحتملةالعطـــل

1- ضغط بكرات جهاز سحب السلك.تقدم غ�� منتظم للسلك
ة. 2- مجارى السلك غ»¥ محاذية لتجويف البكرات الصغ»¥

ة أو مقدمة مجرى السلك غ»¥ مناسبة للسلك. 3- بكرات السحب الصغ»¥
4- جراب مجرى السلك مسدود.

5- بكرات بملفات متداخلة.
ء الجودة. ¥̀ 6- السلك مؤكسد أو 

7- كابح البكرة مبالغ فيه.
8- سقوط الملفات تحت المكوك.

1- تأكد من أن البكرات � تسمح بانز�ق السلك وبالتاñ¥ اضبط الضغط.
¥ محاذاة.

¤Á 2- تحقق من أن السلك � تطرأ عليه انحناءات وابدأ
3- افحص واستبدل إن لزم ا��مر.

4- انزع الجراب، انفخه بالهواء المضغوط أو استبدله.
5- افحص البكرة واستبدلها إن لزم ا��مر.

6- اقطع الملفات المؤكسدة إن وجدت أو استبدل البكرة.
7- اضبط ربط الفرملة.

8- اضبط فرملة المكوك.

مداد بالغاز غ»¥ متصل بشكل صحيح.اللحام المسامي Û1- نظام ا�
2- أسطوانة الغاز فارغة – محبس الصمام مغلق.

.“on” 3- صمام التحكم � يعمل وزر الشعلة
4- خافض الضغط معيب.

5- ثقوب نا:ô الشعلة مسدودة.
¥ منطقة اللحام.

¤Á 6- تيارات هواء
7- تõيب غاز.

8- نقطة دليل السلك غائرة للغاية.
9- حالة القطع ال¾زم لحامها سيئة.

10- جودة سيئة للسك أو للغاز.

1- افحص.
2- افحص عن طريق فتح المحابس وفصل خرطوم المطاط، إن كان خروج الغاز طبيعياً.

: إن يوجد جهد استبدل صمام التحكم. ¥
�çرؤوس بكرة صمام التحكم يوجد جهد كهربا Ë3- افحص إن كان ع

4- افحص.
5- انزع النا:ô وحرر الثقوب. من أجل تجنب ا�نسداد قم برش النا:ô برذاذ خاñ¥ من السليكون.

6- قم بحماية منطقة القوس بالشاشات المناسبة.
7- افحص غلق ا��ربطة وأنابيب الغاز واربطهم بقدرٍ زائد إن لزم ا��مر.

8- افحص.
9- تأكد من أن القطع غ»¥ مبللة أو متسخة وأنها خالية من الصدأ.

10- استبدل بكرة السلك أو اسطوانة الغاز: نذُكر بأن الغاز يجب أن يكون جافاً غ»¥ رطباً.

1- زر الشعلة معيب.عدم تقدم السلك
موستات نتيجة حمل زائد. æ«2- تدخل ال

3- صمامات أمان دوائر التحكم.
4- خافض محرك السحب به عطل.

¥ الõعة.
¤Á ونية للتحكم æ«لك Û5- عيب الدوائر ا�

1- افحص واستبدل.
يد الماكينة. ª«تسمح بت æ÷2- انتظر بضعة دقائق ح

3- افحص واستبدل.

4- افحص واستبدل.
5- افحص واستبدل البطاقة.

1- الموصل معيب.غياب تيار اللحام
2- نقاط توصيل الموصل متآكلة.
3- مغ»¥ التيار الخاص بالضبط.

شارة معيب. Û4- مقوم ا�
ونية. æ«لك Ûالبطاقة ا� ¥

¤Á 5- عيب
ء. ¥̀ ¥ معد بشكل 

¤û6- كابل ا��ر

¥ عدم وجود الجهد استبدل البكرة.
¤Á رؤوس البكرة يصل 24 فولت؛ Ë1- تحقق أنه ع

¥ حالة ا��كسدة الملحوظة.
¤Á 2- افحص حالة الموص¾ت ونظفها أو استبدلها

ات التيار. ¥ مغ»¥
¤Á 3- افحص الجهد الثانوي لكل موضع

¥ خ¾ف ذلك استبدل المقوم.
¤Á اتجاه واحد؛ ¥

¤Á ¥«يس ¥
�çشارة الثانوية وتأكد من أن كل صمام ثنا Û4- افصل مقوم ا�

ونية. æ«لك Û5- استبدل البطاقة ا�
¥ مشبك الكتلة.

¤Á ًالقطعة ال¾زم لحامها؛ تأكد من أن الكابل سليم ومثبت جيدا Ëة ع ô:مبا ¥
¤û6- قم بتوصيل الكتلة الطرفية ل¾�ر
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged 
due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by 
certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. 
This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when 
sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems 
arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability 
for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei 
pezzi che si deteriorassero per cattiva qualità di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della 
macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno 
restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la 
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validità solo se accompagnato da 
scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. 
Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage à remplacer gratuitement les composants endommagés à la suite 
d’une mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois à compter de la mise en service de la machine 
attestée par le certificat. Les machines rendues, même sous garantie, doivent être expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en 
PORT DÛ. Font exception à cette règle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/
CE et vendues aux états membres de l’EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat 
ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus à une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la 
garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTÍA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución de las 
piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricación en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta 
en funcionamiento de la máquina, comprobada en el certificado. Las máquinas entregadas, incluso en garantía, deberán ser enviadas 
a PORTE PAGADO y se devolverán a PORTE DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se consideran 
bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de 
garantía tiene validez sólo si está acompañado de resguardo fiscal o albarán de entrega. Los problemas derivados de una mala utilización, 
modificación o negligencia están excluidos de la garantía. Además, se declina cualquier responsabilidad por todos los daños directos e 
indirectos.

(DE)	GEWÄHRLEISTUNG
Der Hersteller übernimmt die Gewährleistung für den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu 
ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualität und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft 
werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurückgesendet, muß dies - auch im Rahmen der 
Gewährleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschließend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurückgesendet. Von den 
Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europäischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgüter fallen, und nur 
dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gültig, wenn ihm der Kassenbon oder der 
Lieferschein beiliegt. Unsere Gewährleistung bezieht sich nicht auf Schäden aufgrund fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung oder 
aufgrund von Fremdeinwirkung. Außerdem wird jede Haftung für direkte und indirekte Schäden ausgeschlossen.

(RU)	ГАРАНТИЯ
Компания-производитель гарантирует хорошую работу машинного оборудования и обязуется бесплатно произвести замену частей, 
имеющих неисправности, явившиеся следствием плохого качества материала или дефектов производства, в течении 12 месяцев 
с даты пуска в эксплуатацию машинного оборудования, проставленной на сертификате. Возвращенное оборудование, даже 
находящееся под действием гарантии, должно быть направлено на условиях ПОРТО ФРАНКО и будет возвращено в УКАЗАННОЕ 
МЕСТО. Из оговоренного выше исключается машинное оборудование, считающееся товарами потребления, в соответствии с 
европейской директивой 1999/44/EC, только в том случае, если они были проданы в государствах, входящих в ЕС. Гарантийный 
сертификат считается действительным только при условии, что к нему прилагается товарный чек или товаросопроводительная 
накладная. Неисправности, возникшие из-за неправильного использования, порчи или небрежного обращения, не покрываются 
действием гарантии. Дополнительно производитель снимает с себя любую ответственность за какой-либо прямой или непрямой 
ущерб.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituição 
das peças que porventura se deteriorarem devido à má qualidade de material e por defeitos de fabricação no prazo de 12 meses da 
data de entrada da máquina em funcionamento, comprovada no certificado. As máquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverão 
ser despachadas em PORTO FRANCO e serão devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as máquinas 
que são consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da 
EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes 
decorrentes de utilização imprópria, adulteração ou descuido, são excluídos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer 
responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
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(EL)	ΕΓΓΥΗΣΗ
Η κατασκευαστική εταιρία εγγυάται την καλή λειτουργία των μηχανών και δεσμεύεται να εκτελέσει δωρεάν την αντικατάσταση τμημάτων 
σε περίπτωση φθοράς τους εξαιτίας κακής ποιότητας υλικού ή ελαττωμάτων κατασκευής, εντός 12 μηνών από την ημερομηνία θέσης σε 
λειτουργίας του μηχανήματος επιβεβαιωμένη από το πιστοποιητικό. Τα μηχανήματα που επιστρέφονται, ακόμα και αν είναι σε εγγύηση, 
θα στέλνονται ΧΩΡΙΣ ΕΠΙΒΑΡΥΝΣΗ και θα επιστρέφονται με έξοδα ΠΛΗΡΩΤΕΑ ΣΤΟΝ ΠΡΟΟΡΙΣΜΟ. Εξαιρούνται από τα οριζόμενα τα 
μηχανήματα που αποτελούν καταναλωτικά αγαθά σύμφωνα με την ευρωπαϊκή οδηγία 1999/44/EC μόνο αν πωλούνται σε κράτη μέλη 
της ΕΕ. Το πιστοποιητικό εγγύησης ισχύει μόνο αν συνοδεύεται από επίσημη απόδειξη πληρωμής ή απόδειξη παραλαβής. Ενδεχόμενα 
προβλήματα οφειλόμενα σε κακή χρήση, παραποίηση ή αμέλεια, αποκλείονται απο την εγγύηση. Απορρίπτεται, επίσης, κάθε ευθύνη για 
οποιαδήποτε βλάβη άμεση ή έμμεση.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken 
die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van 
in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ 
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen 
onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het 
garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale reçu of van het ontvangstbewijs. De inconveniënten te wijten aan 
een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle 
rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(HU)	JÓTÁLLÁS
A gyártó cég jótállást vállal a gépek rendeltetésszerű üzemeléséért illetve vállalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag 
rossz minőségéből valamint gyártási hibából erednek a gép üzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolható napjától számított 12 
hónapon belül. A cserélendő alkatrészeket még a jótállás keretében is BÉRMENTESEN kell visszaküldeni, amelyek UTÓVÉTTEL lesznek 
a vevőhöz kiszállítva. Kivételt képeznek e szabály alól azon gépek, melyek az Európai Unió 199/44/EC irányelve szerint meghatározott 
fogyasztási cikknek minősülnek, s az EU tagországaiban kerültek értékesítésre. A jótállás csak a blokki igazolás illetve szállítólevél 
mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerű használatból, megrongálásból illetve nem megfelelő gondossággal való kezelésből eredő 
rendellenességek a jótállást kizárják. Kizárt továbbá bárminemű felelősségvállalás minden közvetlen és közvetett kárért.

(RO)	GARANŢIE	
Fabricantul garantează buna funcţionare a aparatelor produse şi se angajează la înlocuirea gratuită a pieselor care s-ar putea deteriora din 
cauza calităţii scadente a materialului sau din cauza defectelor de construcţie în max. 12 luni de la data punerii în funcţiune a aparatului, 
dovedită cu certificatul de garanţie. Aparatele restituite, chiar dacă sunt în garanţie, se vor expedia FĂRĂ PLATĂ şi se vor restitui CU PLATA 
LA PRIMIRE. Fac excepţie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca şi bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/
EC, numai dacă acestea sunt vândute în statele membre din UE. Certificatul de garanţie este valabil numai dacă este însoţit de bonul fiscal 
sau de fişa de livrare. Nefuncţionarea cauzată de o utilizare improprie, manipulare inadecvată sau neglijenţă este exclusă din dreptul la 
garanţie. În plus fabricantul îşi declină orice responsabilitate faţă de toate daunele provocate direct şi indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig materialkvalitet 
och defekter inom 12 månader efter idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lämnas tillbaka, även om de 
täcks av garantin, måste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag från detta 
utgörs av de maskiner som räknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och då enbart om de har sålts till något av EU:s 
medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror på felaktig användning, åverkan 
eller vårdslöshet täcks inte av garantin. Tillverkaren frånsäger sig även allt ansvar för direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte fremvise 
defekter på grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i løbet af de første 12 måneder efter maskinens idriftsættelsesdato, der 
fremgår af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. 
Dette gælder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse af at de sælges 
i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlægges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker ikke for forstyrrelser, der 
skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skødesløshed. Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte 
skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en dårlig 
kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstår innen 12 måneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. 
Maskiner som sendes tilbake, også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING 
AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhører forbrukningsvarer ifølge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs 
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstår på grunn av galt bruk, 
manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden 
osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisällä koneen käyttöönottopäivästä, mikä ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myös 
takuussa olevat, on lähetettävä LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. 
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyödykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, 
jos ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. 
Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta kaikista 
välittömistä tai välillisistä vaurioista.
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(CS) ZÁRUKA
Výrobce ručí za správnou činnost strojů a zavazuje se provést bezplatnou výměnu dílů opotřebovaných z důvodu špatné kvality materiálu a 
následkem konstrukčních vad do 12 měsíců od data uvedení stroje do provozu, uvedeného na záručním listě. Vrácené stroje a to i v záruční 
době musí být odeslány se ZAPLACENÝM POŠTOVNÝM a budou vráceny na NÁKLADY PŘÍJEMCE. Na základě dohody tvoří výjimku 
stroje spadající do spotřebního majetku ve smyslu směrnice 1999/44/ES pouze za předpokladu, že byly prodány v členských státech EU. 
Záruční list má platnost pouze v případě, že je předložen spolu s účtenkou nebo dodacím listem. Poruchy vyplývající z nesprávného použití, 
úmyslného poškození nebo chybějící péče nespadají do záruky. Odpovědnost se dále nevztahuje na všechny přímé a nepřímé škody.

(SK) ZÁRUKA
Výrobca ručí za správnu činnosť strojov a zaväzuje sa vykonať bezplatnú výmenu dielov opotrebovaných z dôvodu zlej kvality materiálu a 
následkom konštrukčných vád do 12 mesiacov od dátumu uvedenia stroja do prevádzky, uvedeného na záručnom liste. Vrátené stroje a to i 
v podmienkach záručnej doby musia byť odoslané so ZAPLATENÝM POŠTOVNÝM a budú vrátené na NÁKLADY PRÍJEMCU. Na základe 
dohody výnimku tvoria stroje spadajúce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, že boli predané v 
členských štátoch EÚ. Záručný list je platný len v prípade, keď je predložený spolu s účtenkou alebo dodacím listom. Poruchy vyplývajúce z 
nesprávneho použitia, neoprávneného zásahu alebo nedostatočnej starostlivosti nespadajú do záruky. Zodpovednosť sa ďalej nevzťahuje 
na všetky priame i nepriame škody.

(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplačno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti 
materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa označenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so 
del potrošnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le če so bili prodani v državi članici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno 
le, če je priložen veljaven račun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega 
proizvajalec zavrača odgovornost za vse posredne in neposredne poškodbe. Ne delujoč aparat mora pooblaščen servis popraviti v roku 
45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izroči nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov še 5 let od nakupa izdelka. Na 
podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrošnikov (ZVPot-E) (Ur.I.RS št. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot 
organizator servisne mreže izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem območju države v kateri je izdelek prodan končnim 
potrošnikom; opozarja potrošnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izključuje pravic potrošnika, ki izhajajo iz 
naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUŽBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o., Vanganelska 
cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCIJA
Proizvođač garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvršiti besplatno zamjenu dijelova koji su oštećeni zbog loše kvalitete materijala 
i zbog tvorničkih grešaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrđen na garantnom listu. Vraćeni strojevi, i ako su 
pod garancijom, moraju biti poslani bez plaćanja troškova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vraćaju kao potrošni materijal, u skladu sa 
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama članicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popraćen računom 
ili dostavnom listom. Oštećenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvršenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. 
Proizvođač se ujedno odriče bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne štete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaištingą įrenginio veikimą ir įsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidėvėjusias as susigadinusias 
dėl prastos medžiagos kokybės ar dėl konstrukcijos defektų 12 mėnesių laikotarpyje nuo įrenginio paleidimo datos, kuri turi būti paliudyta 
pažymėjimu. Grąžinami įrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi būti siunčiami ir bus sugrąžinti atgal PIRKĖJO lėšomis. Išimtį aukščiau 
aprašytai sąlygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvą gali būti laikomi plataus vartojimo prekėmis bei yra parduodami 
tik ES šalyse. Garantinis pažymėjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio čekio arba pristatymo dokumento. Į garantiją nėra įtraukti 
nesklandumai, susiję su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priežiūra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybės už 
bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja 
konstruktsioonidefektide tõttu, 12 kuu jooksul alates masina käikupanemise sertifikaadil tõestatud kuupäevast. Tagasi saadetavad masinad, 
ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu 
kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui 
müüdud ÜE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- või kättetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hõlma riknemisi, mis on 
põhjustatud seadme väärast käsitsemisest, modifitseerimisest või hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kõigi otseste või 
kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Ražotājs garantē mašīnu labu darbspēju un apņemas bez maksas nomainīt detaļas, kuras nodilst materiāla sliktas kvalitātes dēļ vai 
ražošanas defektu dēļ 12 mēnešu laikā kopš sertifikātā norādītā mašīnas ekspluatācijas sākuma datuma. Atpakaļ nosūtāmas mašīnas, pat 
to garantijas laikā, ir jānosūta saskaņā ar FRANKO-OSTA noteikumiem un ražotājs tās atgriezīs uz NORĀDĪTO OSTU. Minētie nosacījumi 
neattiecas uz mašīnām, kuras saskaņā ar Eiropas direktīvu 1999/44/EC tiek uzskatītas par patēriņa preci, bet tikai gadījumā, ja tās tiek 
pārdotas ES dalībvalstīs. Garantijas sertifikāts ir spēkā tikai kopā ar kases čeku vai pavadzīmi. Garantija neattiecās uz gadījumiem, kad 
bojājumi ir radušies nepareizās izmantošanas, noteikumu neievērošanas vai nolaidības dēļ. Turklāt, šajā gadījumā ražotājs noņem jebkādu 
atbildību par tiešajiem un netiešajiem zaudējumiem.
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(BG)	ГАРАНЦИЯ
Фирмата производител гарантира за доброто функциониране на машините и се задължава да извърши безплатно подмяната на 
части, които са се повредили, заради некачествен материал или производствени дефекти, до 12 месеца от датата на пускане 
в действие на машината, доказана с гаранционна карта. Върнатите машини, дори и в гаранция, трябва да бъдат изпратени със 
ЗАПЛАТЕН ПРЕВОЗ и ще бъдат върнати с НАЛОЖЕН ПЛАТЕЖ. С изключение на машините, които се считат за движимо имущество 
за постоянно ползване, както е установено от европейската директива 1999/44/ЕС, само ако машините са продавани в страни 
членки на Европейския съюз. Гаранционната карта е валидна, само ако е придружена от фискален бон или разписка за доставка. 
Нередностите, произтичащи от лоша употреба или небрежност, са изключени от гаранцията. Освен това се отклонява всякаква 
отговорност за директни или индиректни щети.

(PL)	GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidłowe funkcjonowanie urządzeń i zobowiązuje się do bezpłatnej wymiany części, które zepsują się w wyniku 
złej jakości materiału lub wad fabrycznych w ciągu 12 miesięcy od daty uruchomienia urządzenia, poświadczonej na gwarancji. Urządzenia 
przesłane do Producenta, również w okresie gwarancji, należy wysłać na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostaną one zwrócone 
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjątkiem są te urządzenia, które są odsyłane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywą 
europejską 1999/44/WE, wyłącznie, jeżeli zostały sprzedane w krajach członkowskich UE. Karta gwarancyjna jest ważna wyłącznie, 
jeżeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowód dostawy. Trudności wynikające z nieprawidłowego użytkowania, naruszenia lub niedbałości o 
urządzenia nie są objęte gwarancją. Producent nie ponosi odpowiedzialności za wszelkie szkody pośrednie i bezpośrednie.

(AR) الضمان
¥ خ¾ل 12 شهر من تاريخ تشغيل 

¤Á حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك ¥
¤Á ًكة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجانا ôõتضمن ال

جاعهم عË حساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو  æ«حساب المُرسل ويتم اس Ëالضمان-ع ¥
¤Á وإن كانت æ÷جعة - ح æ«سل الماكينات المس ُ æ«الشهادة. س ¥

¤Á الماكينة المثبت
¥ ا�تحاد 

¤Á الدول ا��عضاء ¥
¤Á يتم بيعها فقط ¥

æ÷وال ،“CE/44/1999” ¥ ªçرقم 44 لعام 1999 - ا�تحاد ا��ورو ¥ ªçسلع استه¾كية وفقًا للتوجيه ا��ورو ª«تعُت ¥
æ÷مقرر- الماكينات ال

همال. كما أنها � تتحمل  Ûتنتُج عن سوء ا�ستخدام أو العبث أو ا� ¥
æ÷ي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. � يشمل الضمان المشاكل الõت . ¥ ªçا��ورو

ة. ô:ة وغ»¥ المبا ô:ار المبا أي مسئولية عن جميع ا��¤4

(EN)  CERTIFICATE OF GUARANTEE
(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE
(ES)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(DE)  GARANTIEKARTE
(RU)  ГАРАНТИЙНЫЙ СЕРТИФИКАТ
(PT)  CERTIFICADO DE GARANTIA
(EL)  PISTOPOIHTIKO EGGUHSHS

(NL)  GARANTIEBEWIJS
(HU)  GARANCIALEVÉL
(RO)  CERTIFICAT DE GARANŢIE
(SV)  GARANTISEDEL
(DA)  GARANTIBEVIS
(NO)  GARANTIBEVIS
(FI)  TAKUUTODISTUS
(CS) ZÁRUČNÍ LIST

(SK) ZÁRUČNÝ LIST
(SL) CERTIFICAT  GARANCIJE
(HR-SR) GARANTNI LIST
(LT) GARANTINIS PAŽYMĖJIMAS
(ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(LV) GARANTIJAS SERTIFIKĀTS
(ВG)  ГАРАНЦИОННА КАРТА
(PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI
(AR)  شهادة الضمان

MOD. / MONT / МОД./ ŰRLAP / MUDEL  /  МОДЕЛ   /  Št /  Br.

.................................................................................................................................................................................

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

.................................................................................................................................................................................

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - 
(DE) Kauftdatum - (RU) Дата продажи - (PT) Data de compra - (EL) Hmeromhniva agorav" 
- (NL) Datum van aankoop - (HU) Vásárlás kelte - (RO) Data achiziţiei - (SV) Inköpsdatum - 
(DA) Købsdato - (NO) Innkjøpsdato - (FI) Ostopäivämäärä - (CS) Datum zakoupení - (SK) 
Dátum zakúpenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) 
Ostu kuupäev - (LV) Pirkšanas datums - (ВG) ДАТА НА ПОКУПКАТА - (PL) Data zakupu - 
(AR) اء ôõتاريخ ال

..............................................................................................................................................................................................................................................................

(EN) Sales company (Name and Signature)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature)
(ES) Vendedor (Nombre y sello)
(DE) Händler (Stempel und Unterschrift)
(RU) ШТАМП и ПОДПИСЬ (ТОРГОВОГО ПРЕДПРИЯТИЯ)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)
(EL) Katavsthma pwvlhsh" (Sf ragivda kai upografhv)

(NL) Verkoper (Stempel en naam)
(HU) Eladás helye (Pecsét és Aláírás)
(RO) Reprezentant comercial (Ştampila şi semnătura)
(SV) Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)
(DA) Forhandler (stempel og underskrift)

(NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FI) Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)
(CS) Prodejce (Razítko a podpis)
(SK) Predajca (Pečiatka a podpis)
(SL) Prodajno podjetje (Žig in podpis)
(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pečat i potpis)
(LT) Pardavėjas (Antspaudas ir Parašas)
(ET) Edasimüügi �rma (Tempel ja allkiri)
(LV) Izplātītājs (Zîmogs un paraksts)
(ВG) ПРОДАВАЧ (Подпис и Печат)
(PL) Firma odsprzedająca (Pieczęć i Podpis)

(AR) (ختم وتوقيع) كة المبيعات ô:

(EN) The product is in compliance with:
(IT) Il prodotto è conforme a:
(FR) Le produit est conforme aux:
(ES) Het produkt overeenkomstig de:
(DE) Die maschine entspricht:
(RU) Заявляется, что изделие соответствует:
(PT) El producto es conforme as:
(EL) Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:
(NL) O produto è conforme as:

(HU) A termék megfelel a következőknek:
(RO) Produsul este conform cu:
(SV) Att produkten är i överensstämmelse med:
(DA) At produktet er i overensstemmelse med:
(NO) At produktet er i overensstemmelse med:
(FI) Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
(CS) Výrobok je v súlade so:
(SK) Výrobek je ve shodě se:
(SL) Proizvod je v skladu z:

(HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(LT) Produktas atitinka:

(ET) Toode on kooskõlas:

(LV) Izstrādājums atbilst:

(BG) Продуктът отговаря на:

(PL) Produkt spełnia wymagania następujących Dyrektyw:

(AR) :المنتج متوافق مع

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) ДИРЕКТИВЫ - (PT) DIRECTIVAS - 
(EL) ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ - (NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRÁNYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - 

(FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMĚRNICE - (SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - 
(ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTĪVAS - (BG) ДИРЕКТИВИ - (PL) DYREKTYWY -

(AR)  توجيه

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.




