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DESCRIPTION AND TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 DESCRIPTION AND TECHNICAL DESCRIP-
TION
1.1 DESCRIPTION

MIG/MAG welding professional generators, three-phase feeding,
forced ventilation, prepared for separated wire pulling set.

1.2 TECHNICAL DESCRIPTION
DATA PLATE
PRIMARY
Three phase supply 230V 400V
Frequency 50 Hz
Effective consuption 355A 20,5A
Maximum consuption 60 A 345A
SECONDARY

Open circuit voltage 19 = 54V
Welding current 51 A+450 A
Duty cycle 35% 450 A
Duty cycle 60% 345 A
Duty cycle 100% 270 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 135
Dimensions mm 610 x 915 x 1030
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 STANDARD EQUIPMENT
- Earth cable
1.4 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

The duty cycle is the percentage of a 10 minute period for which
the welder can continue to weld without overheating. If the ma-
chine overheats, the welding current is shut off and the relative in-
dicator lamp illuminates. In this case, leave the machine to cool for
approx. 15 minutes and, before restarting, lower the welding cur-
rent value and relative voltage or reduce the work time.

Example: 400 A - 60% means working for 6 minutes at 400 A with
4 minutes rest time.

1.5 VOLT - AMPERE CURVES

The volt-ampere curves show the welder's maximum output cur-
rents and voltage (see page V).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
ING EQUIPMENT, READ SAFETY PRECAUTIONS.

2.1 MACHINE ACCESSORIES

1. Unpack the equipment and components to complete the ma-
chine assembly.

2.  Remove the two screws securing the machine to the pallet,
located on the cylinder support.
3. Remove the machine from pallet lifting it using the special

eye-bolts. With a 13 hex wrench to remove the eight screws

(four on the left and four on the right) under the front panel;
fit the two castor wheels and refit the screws.

4. Remove the screws from the axle and proceed with assem-
bly of the fixed wheels.
, \
k
5.  Put down the machine.
6. Fit the handles.
7. Assemble the pulling set stand using the four screws provid-
ed on the top centre of the generator cover.
8. Remove the pulling set packaging and position it on the stand

as soon as it is assembled. Make sure that the two stands are
coupled.

1. Connect the multi polar plug and the umbilical cord power
plug to the appropriate generator sockets.

CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

22

SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
OPERATIONS.

1. Ensure that the power supply socket is equipped with the
fuse specified in the table.

Before inserting the power plug, to avoid damage to the gen-
erator, check that the mains voltage corresponds to the re-
quired power supply.

3-phase welders are factory-set to be powered at 400 V.

If voltage needs to be modified, open the machine and
change the connection as specified.

A
400V

230V

2.
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23 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER

SOURCE

OPERATOR SAFETY: WELDER’S HELMET - GLOWES -
SHOES WITH HIGH INSTEPS.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-
lowing procedures must always be observed:

1. Do not lift by means of the handle

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.
3. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

3EN



DESCRIPTION OF FRONT PANEL CONTROLS
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To lift these machines take them from the bottom with a suitable
nylon strap, pay attention to the pulling set. If necessary discon-
nect it and carry it in two lifts.

2.4 SELECTING A LOCATION

Special installation may be required where gasoline or volatile lig-
uids are present. When locating equipment, ensure that the fol-
lowing guidelines are followed:

1. The operator must have unobstructed access to controls and
equipment connections.
2. Use rating plate to determine input power needs.

3. Do not position equipment in confined, closed places. Venti-
lation of the power source is extremely important. Avoid
dusty or dirty locations, where dust or other objects could be
aspirated by the system.

4. Equipment (Including connecting leads) must not obstruct
corridors or work activities of other personnel.

5. Position the power source securely to avoid falling or over-
turning. Bear in mind the risk of falling of equipment situated
in overhead positions.

25 SAFETY GAS CYLINDER INSTALLATION

1. Place the cylinder on the rear section of the welder and se-
cure by means of the relative chain.

2. Bolt the pressure reducer to the cylinder.

3. Connect the tube coming out from the umbilical cord to the
reducer.

4. Set the pressure reducer outlet to minimum.
Open the cylinder valve slowly.

2.6 WIRE REEL INSTALLATION

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

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

3. Open the upper bridge of the wire feed unit

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

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

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

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

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

WELDING WIRE CAN CAUSE INJURY.

Never point the torch towards the body or towards other met-
als when unwinding welding wire.

2.7 START-UP

1. Switch on the machine

2. Setthe power switch (Ref. 11 - Picture 1 Page 4.) to an inter-
mediate position.

3.  Remove the nozzle and wire guide tube from the torch, press
the button (Ref. 8 - Picture 2 Page 5.) and feed the wire until
it protrudes from the front section of the torch. While feeding
wire through the torch, use the handwheel to adjust the force
that the wire pressure roller exerts on the feed roller; the set-
ting must ensure that the welding wire moves regularly with-
out slipping on the rollers and without deforming. Fit the torch
with a suitable wire guide tube according to the type of wire
used.

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

5. Refit the gas nozzle.
Open the gas cylinder valve.

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

o

3.0 DESCRIPTION OF FRONT PANEL CON-
TROLS

3.1 FRONT PANEL

Picture 1.

11 - Welding tension regulation commutator
12 - Earth cable socket

13 - Control transformer protection fuse

14 - Pulling set protection fuse

15 - Warning light

16 - Power button and regulator commutator
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PULLING SET CONTROLS DESCRIPTION

4.0 PULLING SET CONTROLS DESCRIPTION

Picture 2.

1 - Welding system selector:

In position u press the torch button to start welding, and re-
lease to stop.

In position ﬁ press the torch button to deliver gas; on re-
lease, wire feed and current are activated; press again to stop wire
feed and current and release to shut off the gas supply.

In position ®®eee the welder operates in timed mode; press the
torch button to start the welding phase, which stops automatically
after the time interval as set on the timer potentiometer.

2 - Machine ON indicator lamp
3 - Machine overheated or anomaly warning light.
4 - Wire feed speed control -potentiometer

5 - Spot welding time control potentiometer, from 0.3 to 10 sec-
onds. Operating only with selector (Ref. 1 - Picture 2 Page 5.) set
to position

00000
6 - Wire feed motor acceleration time control potentiometer.

7 - Control potentiometer to regulate time during which welding
power is maintained after the relative shutdown signal. In practice,
at the end of welding, if this time is too short, the wire remains
stuck in the bath or protrudes too far from the torch contact tube;
otherwise, if the control time is too long, the wire remains stuck in
the torch contact tube, often causing damage to the latter.

8 - Advance wire button (without "current”)
9 - Gas output test button
10 - Euro torch connector

5.0 BASIC INFORMATION REGARDING MIG

WELDING

MIG WELDING PRINCIPLES

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

6.0 CONNECTION AND PREPARATION OF

EQUIPMENT FOR WELDING

Connect welding accessories carefully to avoid power loss
or leakage of dangerous gases.

Carefully follow the safety standards

N.B. DO NOT ADJUST SWITCHES DURING WELDING OPER-
ATIONS TO AVOID DAMAGE TO THE EQUIPMENT.

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

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

6.1 WELDING

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

Select the welding current by means of switches (Ref. 11 - Pic-
ture 1 Page 4.); bear in mind that the greater the welding thick-
ness, the more power is required. The first switch setting is
suitable for minimum thickness welding.Also take into account
that each setting features a specific wire drive speed which can
be selected by means of adjustment knob (Ref. 4 - Picture 2
Page 5.).

™

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

6.2 CARBON STEEL WELDING

For MIG welding, proceed as follows:

1. Use a binary shielding gas (commonly a AR/CO2 mixture
with percentages ranging from 75-80% of Argon and from 20-
25% of CO2), or ternary mixtures such as AR/C0O2/02.
These gases provide welding heat and a uniform and com-
pact bead, although penetration is low. Use of carbon dioxide
(MAG) as a shielding gas achieves a thin and well-penetrat-
ed bead but ionisation of the gas may impair arc stability.
Use a wire feed of the same quality of that of the steel for
welding. Always use good quality wire; welding with rusty
wires can cause welding defects.

5EN



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

Example: @ filo 1.2 mm= minimum Amps 120 mm/maximum
Amps 240. The above range is used with binary AR/CO2 gas
mixtures and with short-circuiting transfer (SHORT).

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

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

6.3 STAINLESS STEEL WELDING

>

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

- Never use CO2 or AR/CO2 mixtures.

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

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

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

3. Use a torch designed for aluminium welding.
6.5 SPOT WELDING

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

Fit the spot welding gas nozzle, press it against the piece to be
welded. Press the torch button; note that the welder will eventually
detach from the piece. This time period is fixed by the TIMER con-
trol (Ref. 5 - Picture 2 Page 5.), and must be set depending on the
thickness of the material.

7.0 MIG WELDING FAULTS

FAULT CLASSIFICATION AND DESCRIPTION

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

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

FAULT APPEARANCE

CAUSE AND REMEDY

UNEVEN LEVEL

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

EXCESS THICKNESS

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

INSUFFICIENT METAL

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

OXIDISED BEAD

- Weld in the channel if using a long arc.

- Regulate voltage.

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

INSUFFICIENT PENETRATION

- Incorrect torch inclination.

- Irregular or insufficient distance.

- Wire guide tube worn.

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

OVER PENETRATION

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

LACK OF FUSION

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

CHANNELS

fAg o Ert

- Welding speed too high.
(This fault is easily detected on sight by the welder, and should be correct-
ed immediately.)

6 EN
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GENERAL MAINTENANCE

8.0 GENERAL MAINTENANCE

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

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

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

TYPE OF BREAKDOWN POSSIBLE CAUSES

No functions operate. disconnected).

Faulty power cord (one or more phases

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

8.1 TORCH MAINTENANCE:

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

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

Before connecting the torch to the machine, make sure that the di-
ameter of the wire liner, the groove of the motor-rolls and the con-
tact tip corresponds to the wire used.

Ensure that the wire guide hose doesn’t touch the roll.

CHECKS AND REMEDIES

Check and remedy.

Blown fuse.

Renew.

Irregular wire feed. Insufficient spring pressure.

Try tightening regulating knob.

Wire-guide sheath blocked.

Renew.

sively worn.

Wrong race - unsuitable for wire, or exces-

Turn roller over or change it.

Braking on coil excessive.

Loosen brake using adjusting screw.

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

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

Reduced welding power. Earth cable not connected.

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

Detached or loose connection on switches

Check, tighten or renew, as necessary.

Faulty contactor

Check the state of the contacts and the mechanical efficiency of the con-
tactor

Faulty rectifier.

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

Porous or spongy welds. No gas.

Check presence of gas and gas supply pressure.

Draughts in welding area.

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

Ciogged holes in diffuser.

Clear clogged holes using compressed air.

es.
Solenoid valve blocked.

Gas leakage due to rupture in supply hos-

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

Porous or spongy welds. Faulty pressure regulator.

Check operation by removing the hose connecting the pressure regulator
to the power source.

Poor quality gas or wire.

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

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

Dismantle solenoid; clean hole and obturator.

Pressing torch trigger produces no

result. ken control cables.

Faulty torch trigger, disconnected or bro-

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

Blown fuse.

Renew using a fuse of the same rating.

Faulty power switch.

Clean with compressed air. Ensure that wires are tightly secured; renew
switch if necessary.

Faulty electronic circuit.

Renew circuit.

7EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Le systéme est un générateur moderne pour la soudure MIG/
MAG.

1.2 DONNEES TECHNIQUES
PRIMAIRE
Tension triphasé 230V 400V
Fréquence 50 Hz
Consommation effective 355A 20,5A
Consommation maxi 60 A 345A
SECONDAIRE
Tension a vide 19 = 54V
Courant de soudage 51 A+450A
Facteur de marche a 35% 450 A
Facteur de marche a 60% 345 A
Facteur de marche a 100% 270 A
Indice de protection IP 23
Classe d'isolement H
Poids Kg. 135
Dimensions mm 610 x 915 x 1030
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 EQUIPMENTS STANDARD

- Cable de masse

1.4 CYCLE DE MARCHE

Le cycle de marche est le pourcentage de temps (sur 10 minutes)
pendant lequel la machine peut souder sans surchauffe. Si la ma-
chine présente une surchauffe excessive, le courant de soudage
est coupé et le voyant prévu a cet effet s'allume. Dans ce cas, la
laisser se refroidir pendant une quinzaine de minutes, abaisser la
valeur du courant de soudage, la tension relative ou le temps de
marche.

Exemple: 400 A - 60% signifie 6 minutes de marche a 400 A et 4
minutes de pause.

15 COURBES VOLTS - AMPERES

Les courbes volts-ampéres indiquent les différents courants et les
tensions de sortie que la soudeuse est en mesure de fournir (voir
page V).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LES
SECURITE.

2.1 PARACHEVEMENT DE LA MACHINE

1. RetirerI'emballage en carton et récupérer les équipements et
les composants nécessaires pour compléter la machine.

2. Enlever les deux vis qui fixent la machine sur la palette et qui
se situent sur le support de la bouteille.
3. Enlevez la machine du porte palette en utilisant les boulons

a ceil. A l'aide d'une clé hexagonale de 13, oter les huit vis
(quatre a droite et quatre a gauche) situées sous le panneau

antérieur et les remonter en fixant en méme temps les deux
roues pirouettantes.

4.

5. Descendez la machine

6. Monter les poignées.

7.  Fixer le suppory de groupe de remorquage en utilisant quatre
vises fixées an centre du couvercle du générateur

8. Enlever I'emballage du groupe de remorquage et mettre le

meme groupe sur le support déja monté en verifiant que les
support soient couplés

1. Insérer la fiche multi-polaire et de potence aux connections
du générateur

2.2 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer
de graves dommages a 'appareil.

1. S'assurer que la prise d'alimentation est munie du fusible in-
diqué dans le tableau.

Avant de brancher la fiche d'alimentation, de fagon a éviter
de briser le générateur, veiller & ce que la tension de ligne
corresponde a l'alimentation désirée.

A leur sortie de l'usine, les soudeuses triphasées sont prév-
ues pour étre alimentées a 400 V

S'il est nécessaire de changer de tension, ouvrir la machine
et modifier le raccordement en suivant les indications.

A PN

230V 400V

2.

U||V||W|‘T| U||V|‘W||T|

23 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SECURITE.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines rég-
les:

1. Ne pas soulever avec la poignée

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher 'appareil et
tous ses accessoires du réseau.
3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a

I'aide des céables électriques.
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Pour soulever ces machines il faut les prendre par dessous avec
une courroie en nylon, faire attention au groupe de trainage, et si
nécessaire, le détacher et le transporter apres.

2.4

CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut étre requise en présence d'essence
ou de liquides volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser I'appareil si ce-
lui-ci est instable et risque de se renverser. Positionner I'équipem-

ent
1.

2.

2.5

N OohwDd

en respectant les consignes ci-dessous:

L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de
contrble et de réglage ainsi qu'aux connexions.

Ne pas placer l'appareil dans des locaux petits et fermés. La
ventilation du poste est tres importante. S'assurer que les
ouies de ventilation ne soient pas obstruées et qu'il n'existe
aucun risque d'obstruction pendant le fonctionnement, ceci
afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommagement
de l'appareil.

Eviter les locaux sales et poussiéreux ou la poussiére pour-
rait étre aspirée a l'intérieur de l'appareil par le systéme de
ventilation.

L'équipement (y compris les cables) ne doit pas constituer un
obstacle a la libre circulation et au travail des autres person-
nes.

Placer I'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout ris-
que de chute ou de renversement. Penser au risque de chute
de I'appareil lorsque celui-ci est placé dans des positions su-
rélevées.

INSTALLATION DE LA BOUTEILLE DE GAZ DE PRO-
TECTIONE

Mettre la bouteille sur la partie arriere de la soudeuse et la
fixer avec la chaine prévue a cet effet.

Visser le réducteur de pression a la bouteille en question.
Relier au réducteur le tube qui sort du cordon ombilical.
Régler au minimum la sortie du réducteur de pression.
Ouvrir lentement le robinet de la bouteille.

INSTALLATION DE LA BOBINE DE FIL

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

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

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

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

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

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

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

LE FIL DE SOUDAGE PEUT PROVOQUER DES BLES-
SURES PAR PERFORATION.
Pendant le déroulement du fil, ne pas pointer la torche vers
soi-méme ou vers toute autre personne, ainsi que vers toute
surface métallique.

2.7
1.

MISE EN SERVICE

Allumer la machine.

o

3.0

Mettre le commutateur de puissance (Ref. 11 - Figure 1 Pag.
3.) sur une position intermédiaire.

Enlever la buse et le bec de passage du fil du chalumeau et,
en appuyant sur le bouton (Ref. 8 - Figure 2 Pag. 4.) , faire
glisser le fil jusqu'a ce qu'il ne sorte plus de la partie antér-
ieure de ce dernier. Pendant l'introduction du fil dans le cha-
lumeau, au moyen du volant, régler la pression que le
rouleau presse-fil doit exercer sur le rouleau d'entrainement,
de fagon a ce que le fil de soudage avance régulierement
sans patiner sur les rouleaux et sans se déformer. Munir le
chalumeau d'un bec de passage du fil approprié en fonction
du fil utilisé.

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

Remonter la buse du gaz.

Ouvrir le robinet de la bouteille de gaz.

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

DESCRIPTION DES COMMANDES SUR LE
PANNEAU FRONTAL

3.1

PANNEAU ANTERIEUR

Figure 1.

11 - Commutateur de réglage de la tension de soudure

12-
13-
14-
15-
16 -

Prises de courant pour cable de masse

Fusible de protection tranformateur de commande
Fusible de protection pour groupe de trainage
Lampe témoin

Commutateur d’allumage et d’échelle de réglage
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DESCRIPTION DES COMMANDES DU GROUPE DE TRAINAGE

4.0 DESCRIPTION DES COMMANDES DU GROU-

PE DE TRAINAGE

Figure 2.

1 - Sélecteur du systéme de soudage:

Sur la position LI en appuyant sur le bouton chalumeau, on
peut commencer a souder; en le relachant, on arréte.

Sur la position ﬁ en appuyant sur le bouton chalumeau, du
gaz sort; en le relachant, le fil et le courant partent. En y appuyant
a nouveau, le fil et le courant s'arrétent et, en le relachant, le gaz
s'arréte.

Sur la position eeeee |a soudeuse fonctionne en mode tempori-
sé; en appuyant sur le bouton chalumeau, la phase de soudage
commence et elle cesse automatiquement a la fin du temps établi
avec le potentiometre du temporisateur.

2 - Voyant Machine allumée
3 - Témoin machine surchauffée ou anomalie
4 - Potentiométre d'ajustement de la vitesse du fil

5 - Potentiomeétre de réglage du temps de pointage, de 0,3 a 10
secondes (il fonctionne uniqguement avec le sélecteur (Ref. 1 - Fi-
gure 2 Pag. 4.) sur la position

6 - Potentiomeétre de réglage du temps d'accélération du moteur
d'entrainement du fil.

7 - Potentiometre de réglage du temps ou pendant lequel la puis-
sance de soudage est maintenue apres le signal d'arrét de cette
derniére. Dans la pratique, si a la fin du soudage, ce temps est
trop court, le fil reste collé dans le bain ou il ressort trop du petit
tube de contact du chalumeau. En revanche, si le temps est trop
long, le fil colle au petit tube de contact du chalumeau et I'endom-
mage souvent.

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

5.0 NOTIONS DE BASE SUR LE SOUDAGE MIG

PRINCIPE DU SOUDAGE MIG

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

6.0 RACCORDEMENTS ET PREPARATION DE

L’EQUIPEMENT POUR LE SOUDAGE

Raccorder soigneusement les accessoires afin d’éviter toute
perte de puissance ou fuite de gaz dangereuse.

RESPECTER SCRUPULEUSEMENT LES NORMES DE SEC-
URITE.

N.B.: NE PAS ACTIONNER LES COMMUTATEURS EN
COURS DE SOUDAGE, CELA POURRAIT ENDOMMAGER
L’APPAREIL. CONTROLER LA SORTIE DU GAZ ET EN REG-
LER LE DEBIT AU MOYEN DU REDUCTEUR DE PRESSION.

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

6.1 SOUDAGE

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

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

™

Pour un soudage correct, respec-
ter I'inclinaison et I'avance de la
torche mentionnées a la figure.

6.2 SOUDAGE DES ACIERS AU CARBONE

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

1. Utiliser un gaz de protection a composition binaire, en gén-
éral Ar/CO2 dans des proportions allant de 75 a 80% d’Argon
et 25 2 20% de CO2, ou bien a composition ternaire telle que
Ar/C0O2/02. Ces gaz donnent chaleur au soudage et il en
résulte un cordon bien raccordé et esthétique, par contre la
pénétration est relativement faible. En utilisant de I'anhydride
carbonique (MAG) comme gaz de protection, le cordon obte-
nu sera étroit et bien pénétré, mais I'ionisation du gaz influen-
cera sur la stabilité de I'arc.
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2. Utiliser un fil d’apport de méme nature que I'acier a souder. |l
est important de n’utiliser que des fils de bonne qualité en
évitant de souder avec des fils rouillés qui peuvent provoquer
des défauts de soudage. En régle générale, les fils s’utilisent
dans les plages d’intensité suivantes:

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

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

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

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

4. Utiliser une torche proportionnée au courant de soudage.

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

6.3 SOUDAGE DES ACIERS INOXYDABLES

Le soudage MIG des aciers inoxydables de la série 300 (austén-
itiques) doit étre effectué sous protection de gaz a haute teneur en
Argon, avec un faible pourcentage d’0O2 pour garantir la stabilité
de l'arc. Le mélange le plus couramment utilisé est Ar/O2 98/2.

- Ne pas utiliser de CO2 ou de mélange Ar/CO2.

- Ne pas toucher le fil avec les mains.

Les fils d’apport devront étre de qualité supérieure a celle du mét-
al a souder et la zone de soudage doit étre soigneusement net-
toyée.

6.4 SOUDAGE DE L’ALUMINIUM

Pour le soudage de I'aluminium, il est nécessaire d'utiliser:

1. Del’Argon a 100% comme gaz de protection.

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

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

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

Monter la buse spéciale, I'appuyer sur la piéce a souder et la
maintenir en pression. Actionner et maintenir la gachette de la tor-
che. Au bout d’un certain temps, le soudage s’arréte automatique-
ment. Ce temps est déterminé par le temporisateur TIMER (Ref.
5 - Figure 2 Pag. 4.) qui doit étre réglé en fonction de I'épaisseur
des téles a souder.

7.0 DEFAUTS DES SOUDURES MIG

CLASSIFICATION ET DESCRIPTION DES DEFAUTS

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

Le tableau suivant résume les divers cas.

DEFAUT ASPECT

CAUSE ET REMEDE

DENIVELLATION

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

EPAISSEUR EXCESSIVE

- Tension a vide trop faible.

- Vitesse de soudage trop lente.

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

MANQUE DE METAL

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

CORDON AYANT UN ASPECT
OXYDE

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

- Régler la tension de soudage.

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

MANQUE DE PENETRATION

- Distance irréguliére ou insuffisante.

- Mauvaise inclinaison de la torche.

- Tube contact détérioré.

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

PENETRATION EXCESSIVE

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

FUSION TROP FAIBLE

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

GORGE

iAot

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

8.0 ENTRETIEN ORDINAIRE

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

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

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

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

TYPE DE PANNE CAUSE POSSIBLES

Cable d’alimentation coupé(absence

Aucun fonctionnement. 8 X
d’'une ou de plusieurs phases).

8.1 PRINCIPALES OPERATIONS

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

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

8.2 RACCORDEMENT DE LA TORCHE

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

- la gorge des rouleaux d’entrainement du fi

- le tube contact

correspondent au diamétre du fil utilisé, et que le tube guide-fil ne
vienne pas toucher les galets.

CONTROLES ET REMEDES

Controbler et réparer.

Fusible grillé.

Le remplacer.

Avance du fil irréguliére. Pression insuffisante du galet presseur

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

Gaine écrasée.

La remplacer.

Gorge du galet d’entrainement ne corre-
spondant pas au diamétre du fil ou usa-
gée.

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

Frein de bobine trop serré.

Desserrer le frein en agissant sur la vis.

Fil oxydé, mal enroulé, de mauvaise qual-
ité, spires chevauchantes ou emmélées.

Eliminer les spires & l'origine du probléme. Si le probléme subsiste, rem-
placer la bobine de fil.

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

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

Fil débranché ou mal serré au niveau des
commutateurs

Vérifier, serrer ou si nécessaire, remplacer.

Contacteur défectueux

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

Redresseurdéfectueux.

Vérifier s'il y a des signes évidents de br(lures, si nécessaire, remplacer.

Soudure poreuse (spongieuse). Absence de gaz.

Vérifier la présence et le débit du gaz.

Courants d’air dans la zone de travail.

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

Diffuseur de gaz obstrué.

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

Fuites de gaz dues a des ruptures de tuy-
aux.

Vérifier et remplacer les parties défectue-
uses.

Electrovanne bloquée.
Contréler son fonctionnement et ses raccordements électriques.

Soldaturas porosas ou em forma de

Débitmetre défectueux.
cogumelo.

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

Fil ou gaz de mauvaise qualité.

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

Sortie du gaz en continu. Electrovanne bloquée ou encrassée.

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

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

Interrupteur défectueux, fils de com-
mande débranchés ou coupés.

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

Fusible grillé

Remplacer par un fusible de méme capacité.

Commutateur de puissance défectueux

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

Circuit électronique défectueux.

Remplacer.
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DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

1.0 DESCRIPCION Y ESPECIFICACIONES

1.1 DESCRIPCION

Generadores profesionales para soldadura MIG/MAG, alimenta-
ciion trifase, ventilacién forzada, predispuestos para grupo porta-
bobina separado.

1.2  ESPECIFICACIONES
TABLA TECNICA

PRIMARIO
Alimentacion trifasica 230V 400 V
Frequencia 50 Hz
Consumicién eficaz 355A 20,5A
Consumicién maxima 60 A 345A
SECUNDARIA

Tensién en vacio 19 + 54V
Corriente de soldadura 51 A+450A

Ciclo de trabajo a 35% 450 A

Ciclo de trabajo a 60% 345 A

Ciclo de trabajo a 100% 270 A

Grado de proteccién IP 23

Clase de aislamiento H

Peso Kg. 135
Dimensiones mm 610 x 915 x 1030
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 DOTACION ESTANDAR

- Toma de tierra

1.4 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo corresponde a los minutos durante los cuales
la maquina puede soldar sin recalentarse, expresados en porcen-
taje con relacién a 10 minutos. Si la maquina se recalienta dema-
siado, la corriente de soldadura se interrumpe y se enciende el
correspondiente testigo. En este caso, hay que dejar enfriar la
maquina durante unos 15 minutos y, antes de volver a ponerla en
marcha, hay que disminuir el valor de la corriente de soldadura, y
la correspondiente tension, o bien el tiempo de trabajo.

Ejemplo: 400 A - 60% significa que hay que trabajar durante 6 mi-
nutos a 400 A y hacer una pausa de 4 minutos.

1.5 CURVE VOLT - AMPERE
Las curvas voltios - amperios muestran las diferentes corrientes y
tensiones que la soldadora puede suministrar (a ver pag. V).

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTI-
LIZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE LAS NORMAS
DE SEGURIDAD.

2.1 ENSAMBLAJE DE LA MAQUINA

1. Tras desembalar la maquina, hay que recuperar todos los
componentes que se han de ensamblar para completarla.

2. Quitar los dos tornillos, en el soporte de la bombona, que su-
jetan la maquina a la paleta.

3. Descargen la maquina de la paleta, levantandola por medio
de tornillos especiales de ojo. Con una llave hexagonal de
13, quitar los ocho tornillos (cuatro a la derecha y cuatro a la

izquierda) de debajo del panel anterior y volver a colocarlos
tras montar las dos ruedas pivotantes.

5. Coloquen la maquina
Montar las manijas.

7. Montar el soporte del grupo portabobinas utilizando los cua-
tros tornillos montados en el centro encima de la tapadera
del generador.

8. Quitar el embalaje del grupo portabobinas y colocarlo en el
soporte recién montado verificando que los dos soportes es-
tén acoplados.

1. Conectar el enchufe multipolar a la toma de potencia del cor-
doén umbilical a las tomas del generador.

ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

o

2.2

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede causar se-
rios dafios al equipo.

1. Controlar que la toma de alimentacién posea el fusible indi-
cado en la tabla.

2. Para no danar el generador, antes de enchufar la clavija de
alimentacion hay que controlar que la tension de linea sea la
adecuada.

3. Las soldadoras trifasicas salen de fabrica preparadas para
una alimentacién de 400 V.

4. Sihay que modificar la tension, abrir la maquina y cambiar la
conexién tal como se ilustra.

A

230V

U||V||W|‘T|

PN

400V

U||V||W||T|

23 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES -

CALZADO DE PROTECCION.

1. No levantar la maquina tirando de la manija

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.

Para levantar estas maquinas desde abajo con una correa de

nylon, tenga cuidado con el grupo portabobina, si es necesario,

desconéctelo y transportelo después.
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2.4 INSTALACION DEL GENERADOR

Si en el ambiente de trabajo hay liquidos o gases combustibles es
necesario instalar protecciones especiales. Se ruega ponerse en
contacto con las autoridades competentes.

El equipo tiene que colocarse siguiendo las siguientes normas:

1. Elsoldador ha de poder acceder faciimente a todos los man-
dos y las conexiones del equipo.

Controle que el cable de alimentacion y el fusible del enchufe
donde se conecta la maquina soldadora sean adecuados a
la corriente reperida por la misma.

La ventilacién del generador es muy importante. No instalar
el equipo en locales pequefos o sucios en los que pueda as-
pirar el polvo o la suciedad.

Ni el equipo ni los cables deben impedir el paso o el trabajo
de otras personas.

El generador tiene que estar en una posicion segura para
evitar que pueda caerse o volcarse. Si el equipo se coloca en
un lugar elevado, existe el peligro de que se caiga.

INSTAITACI()N DE LA BOMBONA DE GAS DE PRO-
TECCION

2.

2.5

1. Poner la bombona en la parte posterior de la soldadora vy fi-
jarla con la correspondiente cadena.

2. Enroscar el reductor de presién a la misma bombona.

3. Conectar el reductor del tubo que sale del cordén umbelical
4. Regular la salida del reductor de presion al minimo.

5. Abrir lentamente la llave de la bombona.

2.6 INSTALACION DE LA BOBINA DE CABLE

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

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

Abrir el puente superior del grupo de arrastre del cable.

Controlar que los rodillos sean adecuados al diametro de ca-
ble que se desea usar y, si no lo son, cambiarlos.
Enderezar una parte del extremo del cable y cortarla.

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

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

EL HILO DE SOLDADURA PUEDE PROVOCAR HERI-
DAS POR PERFORACION.
Al desenrollar el hilo no hay que dirigir el soplete hacia nin-
guna parte del propio cuerpo ni de otras personas ni tampo-
co hacia ningun tipo de metal.

2.7 PUESTA EN SERVICIO

1. Encender la maquina

2. Poner el conmutador de potencia (Ref. N° 11 - Figura 1 Pag-
ina 3.) en una posicion intermedia.
3. Quitar la boquilla y el conducto portacables de la antorcha y,

accionando el pulsador (Ref. N° 8- - Figura 2 Pagina 4.) mo-
ver el cable hasta que salga por la parte anterior de la misma.
Mientras se desliza el cable por la antorcha, regular la pre-
sion que el rodillo prensacable ejerce en el rodillo de arrastre
mediante el volante: el cable de soldadura tiene que avanzar

de manera regular sin que patine en los rodillos ni se defor-
me. Instalar un conducto portacables en la antorcha, que sea
adecuado al cable utilizado.

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

5. Montar la boquilla del gas.

6. Abrir la valvula de la bombona del gas.

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

3.0 DESCRIPCION DE LOS MANDOS DEL PA-

NEL FRONTAL
3.1 PANEL ANTERIOR
Figura 1.

11 - Conmutador de regulacion de tension de soldadura.
12 - Conexion para toma de tierra

13 - Fusible de proteccion transformador de mando.

14 - Fusible de proteccion para grupo portabobina

15 - Piloto

16 - Conmutador de encendido y de escala de regulaciéon
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DESCRIPCION MANDOS GRUPO PORTABOBINA

DESCRIPCION MANDOS GRUPO PORTABO-
BINA

4.0

Figura 2.

&
1 - Selector del sistema de soldadura:

En posicion u cuando se acciona el pulsador de la antor-
cha, empieza la soldadura y, cuando se suelta, se termina.

En posicion ﬁ cuando se acciona el pulsador de la antor-
cha, sale gas 'y, al soltarlo, se activan el cable y la corriente; si se
vuelve a pulsar, el cable y la corriente se interrumpen; si se suelta,
se interrumpe el gas.

En posicion eeeee |3 sojdadora funciona de manera temporiza-
da; al accionar el pulsador de la antorcha, empieza la fase de sol-
dadura que cesa de forma automatica una vez transcurrido el
tiempo programado con el potenciémetro del temporizador.

2 - Testigo de maquina encendida
3 - Testigo de recalentamiento o anomalia
4 - Potencidometro de ajuste de la velocidad del cable

5 - Potenciometro de regulacién del tiempo de soldadura, de 0,3
a 10 segundos. Sélo funciona con el selector (Ref. N° 1 - Figura
2 Pagina 4.) en posicion

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

7 - Potenciometro de regulacion del tiempo durante el cual se
mantiene la potencia de soldadura tras la sefal de detencién de
la misma. En practica, si, al final de la soldadura, este tiempo es
insuficiente, el cable queda enganchado en el bafio y sale dema-
siado poco del tubo de contacto de la antorcha; si, por el contrario,
el tiempo regulado es demasiado largo, el cable se engancha en
el tubo de contacto de la antorcha y, a menudo, lo dafa.

8- Boton avance cable (sin “corriente”)
9- Pulsante de prueba salida gas
10 - Conexion de la antorcha euro

5.0 NOCIONES BASICAS DE SOLDADURA MIG

PRINCIPIO DE SOLDADURA MIG

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

CONEXION Y PREPARACION DEL EQUIPO
PARA LA SOLDADURA

6.0

Conectar los accesorios de soldadura con esmero para evi-
tar pérdidas de potencia o escapes de gas peligrosos. Seguir
escrupulosamente las normas de seguridad.

N.B. - NO MANIOBRE LOS CONMUTADORES DURANTE LA
SOLDADURA; SE PODRIA DANAR LA SOLDADORA.

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

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

6.1 SOLDADURA

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

Seleccione la corriente de soldadura, mediante los conmuta-
dor (Ref. N° 11 - Figura 1 Pagina 3.) , teniendo en cuenta
que mientras mayor es el espesor a soldar, mayor es la po-
tencia necesaria. Las primeras posiciones del conmutador
son las indicadas para soldar espesores pequefios. Tenga
en cuenta también que cada posicién seleccionada tiene una
propia velocidad de avance del hilo, que puede seleccionar-
se mediante el pomo de regulacion (Ref. N° 4 - Figura 2 Pag-
ina4.) .

™

Per una migliore saldatura tenere
la torcia ed il senso di avanza-
mento del filo come illustrato in

6.2 SOLDADURA DE LOS ACEROS AL CARBONO

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

1. Utilizar un gas de soldadura de composicion binaria, general-
mente AR/CO2 con porcentajes que vayan del 75% al 80%
de Argén y del 25% al 20% de CO2, o bien composiciones
ternarias, como AR/CO2/02. Estos gases dan calor en la sol-
daduray el cord6n resulta bien unido y estético; por otra par-
te, la penetracion es relativamente baja. Usando anhidrido
carbonico (MAG) como gas de proteccion se obtendra un
cordon estrecho y bien penetrado, pero la ionizacién del gas
influird en la estabilidad del arco.
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2. Utilizar un hilo de aportacién del mismo tipo respecto al ace-
ro a soldar. Es oportuno usar siempre hilos de buena calidad,
evitando soldar con hilos oxidados, que pueden dar lugar a
defectos de soldadura. Por lo general los hilos pueden utili-
zarse con los siguientes niveles de corriente: - @ hilo mm x
100 = Amperaje minimo - @ hilo mm x 200 = Amperaje
maximo
Ejemplo: g hilo 1,2 mm = Amp. minimo 120 - Amp. maximo
240. Esto con mezclas binarias AR/CO2 vy con transferencia
en corto circuito (SHORT).

3. Evitar soldar en piezas oxidadas o en piezas que presenten
manchas de aceite o grasa.

4. Utilizar portaelectrodos adecuados a la corriente usada.

5. Controlar periédicamente que las quijadas del borne de
masa no estan danadas y que los cables de soldadura (por-
taelectrodo y masa) no tienen cortes o quemaduras que pue-
dan disminuir su eficiencia.

6.3 SOLDADURA DE LOS ACEROS INOXIDABLES

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

- No use CO2 o mezclas AR/CO2.

- No toque el hilo con las manos.

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

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

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

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

3. Un portaelectrodo preparado para la soldadura del aluminio.
6.5 PUNTATURA

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

Montar la boquilla del gas para la soldadura de puntos, apoyarla
a la pieza por soldar manteniéndola apretada. Apretar el pulsador
del soplete. Al cabo de un cierto tiempo, la soldadora se separa
por si sola. Este tiempo se determina mediante el control TIMER
(Ref. N° 5 - Figura 2 Pagina 4.) y tiene que regularse en funcién
del espesor de la chapa por soldar.

7.0 DEFECTOS DE LAS SOLDADURAS MIG

CLASIFICACION Y DESCRIPCION DE LOS DEFECTOS

Las soldaduras obtenidas con los procedimientos MIG pueden
presentar numerosos defectos que es importante identificar. Es-
tos defectos no son diferentes, por su forma o naturaleza, de los
defectos que se producen en la soldadura por arco manual con
electrodos revestidos. La dife-rencia entre los dos procedimientos
es la frecuencia con la cual se producen: asi, por ejemplo, la po-
rosidad es mas frecuente en la soldadura del tipo MIG mientras
que las escorias s6lo se producen en la soldadura con electrodo
revestido. También la causa de los defectos y el modo de evitar-
los varian de un procedimiento a otro.

En la siguiente tabla se ilustran los diferentes casos.

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

por puntos).

ESPESOR EXCESIVO

- Tensién en vacio demasiado baja.

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

- Didmetro excesivo del hilo.

FALTA DE METAL

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

ASPECTO OXIDADO DE LOS
CORDONES

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

- Regular la tension.

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

FALTA DE PENETRACION

- Distancia irregular o insuficiente.

- Inclinacién incorrecta del soplete.

- Boquilla pasahilo desgastada.

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

PENETRACION EXCESIVA

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

FALTA DE FUSION

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

RANURAS

iif i Bt

- Velocidad de soldadura demasiado elevada.
(Este defecto es facil de identificar visualmente y el operador tiene que cor-
regirlo inmediatamente).

8.0 MANTENIMIENTO GENERAL

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

Periédicamente (cada 5/6 meses) hay que eliminar el polvo que
se acumula en el interior del equipo mediante un chorro de aire
comprimido seco (tras quitar las partes laterales).

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

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

8.1 MANTENIMIENTO BASICO DEL SOPLETE:

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

TIPO DE AVERIA CAUSAS POSIBLES

Ninguna funcién actlvada. .
de una o mas fases).

Cable de alimentacién interrumpido (falta

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

8.2 CONEXION DE LA ANTORCHA

Antes de conectar el portaelectrodo, cerciérese de que la vaina,
la garganta de los rodillos del motorreductor y la boquilla pasahilo
sean del diametro que se utilizara y que ésta no toque el rodillo de
arrastre del hilo.

CONTROLES Y SOLUCIONES

Controlar y reparar.

Fusible quemado.

Sustituirlo.

Avance irregular del hilo. Presion insuficiente del muelle.

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

Vaina hilo atascada.

Sustituirla.

hilo, o excesivamente desgastada.

Conducto no adecuada al diametro del

Girar el rodillo sobre su eje o sustituir el rodillo.

Freno de la bobina excesivo.

Aflojar actuando sobre el tornillo.

Hilo oxidado, mal enrollado, de mala cali-
dad, espirales anudadas o superpuestas.

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

Potencia de soldadura reducida.

Cable de masa erréneamente conectado.

Controlar la integridad del cable y sobre todo que las pinzas de masa
sean eficaces y que se cierren sobre la pieza a soldar, que debe estar lim-
pia de 6xido, grasa o pintura.

dores.

Hilo desconectado o flojo en los conmuta-

Controlar, apretar o eventualmente sustituir.

Contactor averiado

Hilo desconectado o flojo en los conmutadores.

o flojo en los conmutadores.

Rectificador averiado Hilo desconectado

Controlar que no haya signos evidentes de quemaduras; en caso afirma-
tivo, sustituirlo.

Soldadura porosa (a esponja). Ausencia de gas.

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

ra.

Corrientes de aire en la zona de soldadu-

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

dos.

Algunos orificios del difusor estan atasca-

Limpiar los orificios atascados con un chorro de aire.

lete.

Pérdidas de gas debidas a la rotura de al-
gunos tubos, incluso a lo largo del sop-

Controlar y sustituir la parte defectuosa.

Electrovalvula bloqueda.
Controlar el funcionamiento de la electrovalvula y la conexién eléctrica.

Soldaturas porosas ou em forma de

Reductor de presion averiado.
cogumelo.

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

Mala calidad del gas o del hilo.

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

Salida continua del gas. Electrovalvula gastada o sucia.

Desmontar la electrovalvula y limpiar el orificio y el obturador.

Apretando el pulsador del soplete no

se obtiene ningln efecto.
dos.

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

Sacar la clavija del soplete y hacer cortocircuito con los polos; si la
maquina funciona, controlar los cables y el micro-pulsador del soplete.

Fusible quemado.

Sustituirlo con otro de la misma capacidad.

Conmutador de potencia averiado.

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

Circuito electrénico averiado.

Sustituirlo.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

Generatori professionali per saldatura MIG/MAG, alimentazione
trifase, ventilazione forzata, predisposti per gruppo traina filo se-
parato.

nello anteriore e rimontarle fissando contemporaneamente le
due ruote piroettanti.

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE
TARGA DATI
PRIMARIO
Tensione trifase 230V 400 V 4.
Frequenza 50 Hz Se.
Consumo effettivo 355A 20,5A
Consumo maxi 60 A 345A
SECONDARIO
Tensione a vuoto 19 = 54V
Corrente di saldatura 51 A+ 450 A s X
Ciclo di lavoro 35% 450 A
Ciclo di lavoro 60% 345 A k
Ciclo di lavoro 100% 270 A 5. Deporre il macchinario
6. Montare le maniglie.

— - 7. Montare il supporto del gruppo di traino utilizzando le quattro
Indice di protezione IP23 viti montate in centro sopra il coperchio del generatore.
Classe di isolamento H 8. Togliere I'imballo al gruppo di traino e posizionare lo stesso
Peso Kg. 135 nel supporto appena montato verificando che i due supporti

siano accoppiati.
Dimensioni mm 610 x 915 x 1030 1. Collegare la spina multi polare e la spina di potenza del cor-
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 done ombelicale alle apposite prese del generatore.
1.3 DOTAZIONI STANDARD 2.2 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI

- Cavo di massa

1.4 CICLO DI LAVORO

Il ciclo di lavoro & la percentuale di tempo su 10 minuti durante i
quali la macchina pud saldare senza surriscaldare. Se la macchi-
na dovesse surriscaldare troppo la corrente di saldatura cessa e
si accende I'apposita spia. In questo caso lasciarla raffreddare
per circa 15 minuti e, prima di ripartire, abbassare il valore della
corrente di saldatura e relativa tensione oppure il tempo di lavoro.

Esempio: 400 A - 60% significa lavorare per 6 minuti a 400 A con
4 minuti di riposo.

1.5 CURVE VOLT - AMPERE
Le curve Volt-Ampere mostrano le varie correnti e tensioni di usci-
ta che la saldatrice & in grado di erogare vedi pag. V).

2.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LE
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

2.1 COMPLETAMENTO MACCHINA

1. Tolto I'imballo in cartone e recuperata la dotazione ed i com-
ponenti per il completamento.

2. Togliere le due viti che fissano la macchina alla paletta situa-
te sull’appoggia bombola.

3. Scaricare il macchinario dalla paletta sollevandolo per mezzo
di vite ad anello. Usando una chiave esagonale da 13 toglie-
re le otto viti (quattro a destra e quattro a sinistra) sotto il pan-

ALIMENTAZIONE

Disattivare la saldatrice durante il processo di saldatura potrebbe
causare seri danni alla stessa.

1.Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
dicato nella tabella.

2.Prima di inserire la spina di alimentazione, onde evitare la rottu-
ra del generatore, controllare che la tensione di linea corrisponda
allalimentazione voluta.

3.Le saldatrici trifasi escono dalla fabbrica predisposte per es-
sere alimentate a 400 V.

4.Se dovesse essere necessario cambiare tensione aprire la
macchina e cambiare collegamento come indicato

A PN

230V 400V

U||V||W|‘T| U||V|‘W||T|

23 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura & semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Non sollevare usando la maniglia

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.
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Per sollevare queste macchine prenderle da sotto con una oppor-
tuna cinghia in nylon, fare attenzione al gruppo di traino, se ne-
cessario, scollegarlo e trasportarlo in un secondo tempo.

2.4 POSIZIONAMENTO DELLA SALDATRICE

Speciali installazioni possono essere richieste dove sono presenti
oli o liquidi combustibili o gas combustibili. Si prega di contattare
le autorita competenti.

Quando si installa la saldatrice essere sicuri che le seguenti pre-
scrizioni siano state rispettate:

1. L’operatore deve avere facile accesso ai comandi ed ai col-
legamenti dell’attrezzatura.

2. Controllare che il cavo di alimentazione ed il fusibile della
presa ove si collega la saldatrice siano adeguati alla corrente
richiesta dalla stessa.

3. Non posizionare la saldatrice in ambienti angusti. La ventila-
zione della saldatrice & molto importante. Essere sempre si-
curi che le alette di aerazione non siano ostruite e che non vi
siano pericoli di ostruzione durante il processo di saldatura,
inoltre evitare sempre luoghi molto polverosi o sporchi dove
polvere o altri oggetti vengano aspirati dalla saldatrice, cau-
sando sovratemperature e danni alla stessa.

4. La saldatrice compresi i cavi di saldatura e alimentazione
non deve essere d’intralcio al passaggio o al lavoro di altri.

5. La saldatrice deve essere sempre in posizione sicura in
modo di evitare pericoli di caduta o rovesciamento.

Quando la saldatrice viene posta in un luogo sopraelevato, esiste

il pericolo di una potenziale caduta.

25 INSTALLAZIONE DELLA BOMBOLA DI GAS DI PROTEZIONE

1. Mettere la bombola sulla parte posteriore della saldatrice e
fissarla con I'apposita catena.

Avvitare il riduttore di pressione alla bombola stessa.
Collegare al riduttore il tubo che esce dal cordone ombelicale.
Regolare al minimo l'uscita del riduttore di pressione.
Aprire lentamente il rubinetto della bombola.

6 INSTALLAZIONE DELLA BOBINA DI FILO

MO A wN

—_

Mettere la bobina di filo nell’apposito rocchetto in modo che i

due ruotino poi insieme.

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

3. Aprire il ponte superiore del gruppo di traino

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

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

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

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

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

IL FILO DI SALDATURA PUO CAUSARE FERITE DA FO-
RATURA.

Durante lo svolgimento del filo non puntare la torcia verso al-

cuna parte del corpo, proprio o di altre persone, o verso al-

cun tipo di metallo.

2.7 MESSA IN SERVIZIO

1. Accendere la macchina.

2. Mettere il commutatore di potenza (Rif. 11 - Figura 1 Pagina
3.) in una posizione intermedia.

3. Togliere ugello e beccuccio passa filo dalla torcia (Rif. 8 - Fi-
gura 2 Pagina 4.)e, schiacciando il pulsante, fare scorrere il
filo fino a che non esce dalla parte anteriore della stessa.

4. Durante I'operazione di scorrimento del filo nella torcia, tara-
re, tramite il volantino la pressione che il rullo premifilo deve
esercitare sul rullo di traino; affinché il filo di saldatura avanzi
in modo regolare senza slittamenti sui rulli e senza deforma-
zioni. Fornire la torcia di un beccuccio passafilo idoneo in
funzione delfilo utilizzato.

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

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

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

~

3.0 DESCRIZIONE COMANDI SUL PANNELLO
FRONTALE

3.1 PANNELLO FRONTALE

Figura 1.

11 - Commutatore di regolazione della tensione di saldatura
12 - Attacchi per cavo di massa

13 - Fusibile di protezione trasformatore di comando

14 - Fusibile di protezione per gruppo di traino

15 - Lampada spia

16 - Commutatore di accensione e di scala di regolazione
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DESCRIZIONE COMANDI GRUPPO DI TRAINO

4.0 DESCRIZIONE COMANDI GRUPPO DI TRAI-
NO

Figura 2.

1 - Selettore del sistema di saldatura:

11

In posizione premendo il pulsante torcia siinizia a saldare

rilasciandolo si smette.

In posizione premendo il pulsante torcia ﬁ esce gas rila-
sciandolo parte filo e corrente; premendolo ancora si fermano filo
e corrente e rilasciandolo si ferma il gas.

In posizione la saldatrice funziona ®®®®® in modo temporizzato;
premendo il pulsante torcia inizia la fase di saldatura che cessera
in modo automatico dopo il tempo predisposto con il potenziome-
tro del temporizzatore.

2 - Spia macchina accesa
3 - Spia macchina surriscaldata o anomalia
4 - Potenziometro di aggiustamento della velocita di filo

5 - Potenziometro di regolazione del tempo di puntatura, da 0,3
a 10 secondi. Funziona solo con selettore (Rif. 1 - Figura 2 Pagina
4.) in posizione

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

7 - Potenziometro di regolazione del tempo durante il quale viene
mantenuta la potenza di saldatura dopo il segnale di arresto della
stessa. In pratica se,a fine saldatura, questo tempo € troppo poco
il filo rimane incollato nel bagno o sporge troppo dal tubetto di con-
tatto della torcia; se invece il tempo regolato & troppo lungo il filo
si incolla sul tubetto di contatto della torcia spesso rovinandolo.

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

5.0 NOZIONI DI BASE PER LA SALDATURA MIG

PRINCIPIO DI SALDATURA MIG

La saldatura MIG e una saldatura autogena, vale a dire che con-
sente I'assemblaggio per fusione dei pezzi da unire dello stesso
genere (acciaio dolce, inox, alluminio) e garantisce la continuita
meccanica e fisica del materiale. 1l calore necessario per la fusio-
ne dei pezzi da saldare e fornito da un arco elettrico che scocca
tra il filo (elettrodo) e il pezzo da saldare. La protezione dell'arco
e del metallo in fusione dall'aria, e garantita dal gas di protezione.

6.0 COLLEGAMENTO E PREPARAZIONE AT-

TREZZATURA PER LA SALDATURA

Collegare gli accessori di saldatura accuratamente onde evi-
tare perdite di potenza o fughe di gas pericolose.

ATTENERSI SCRUPOLOSAMENTE ALLE NORME DI SICUR-
EZZA.

N.B. NON AGIRE SUI COMMUTATORI DURANTE LA SAL-
DATURA, SI POTREBBE DANNEGGIARE LA SALDATRICE

CONTROLLARE L’USCITA DEL GAS E REGOLARNE IL
FLUSSO TRAMITE IL RUBINETTO DEL RIDUTTORE DI PRES-
SIONE.

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

6.1 SALDATURA

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

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

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

6.2 SALDATURA DEGLI ACCIAI AL CARBONIO

Per la saldatura (MIG) di questi materiali & necessarlo:

1. Utilizzare un gas di saldatura a composizione binaria, di soli-
to AR/CO2 con percentuali che vanno dal 75 all'80% di Argon
e dal 25 al 20% di CO2, oppure composizioni ternarie quali,
AR/CQO2/02. Questi gas danno calore in saldatura ed il cor-
done risultera ben raccordato ed estetico, per contro la pene-
trazione sara relativamente bassa. Usando anidride
carbonica (MAG) come gas di protezione si avra un cordone
stretto e penetrato ma la ionizzazione del gas influira sulla
stabilita dell'arco.

2. Utilizzare un filo di apporto della stessa qualita rispetto all'ac-
ciaio da saldare. E bene usare sempre fili di buona qualita
evitando di saldare con fili arrugginiti che possono dare difetti
di saldatura.
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In generale la forchetta di corrente in cui i fili possono essere
usati é:

- @ filo mm x 100 = Amp minimi.

- @ filo mm x 200 = Amp massimi.

Esempio: @ filo 1.2 mm=Amp minimi 120/Amp massimi 240.
Questo con miscele binarie AR/CO2 e con trasferimento in
corto circuito (SHORT).

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

4. Adoperare torcie adeguate alla corrente che si usa.

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

6.3 SALDATURA DEGLI ACCIAI INOSSIDABILI

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

- Non usare C02 o miscele AR/CO2.

- Non toccare il filo con le mani.

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

6.4 SALDATURA DELL’ALLUMINIO

Per la saldatura MIG dell'alluminio & necessario utilizzare:

1. Argon al100% come gas di protezione.

2. Un filo di apporto di composizione adeguata al materiale
base da saldare. Per saldare ALUMAN e ANTICORODAL

usare filo con Silicio dal 3 al 5%. Per saldare PERALUMAN
ed ERGAL usare filo con Magnesio al 5%.

3. Una torcia preparata per la saldatura dell'alluminio.
6.5 PUNTATURA

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

Montare I'ugello gas puntatura, appoggiarlo al pezzo da puntare
tenedo premuto. Premere il pulsante della torcia. Noterete che
dopo un certo tempo la saldatrice si stacchera da sola. Questo
tempo viene determinato dal controllo TIMER (Rif. 5 - Figura 2 Pa-
gina 4.) e deve essere regolato in funzione dello spessore di la-
miera da puntare.

7.0 DIFETTI DELLE SALDATURE MIG

CLASSIFICAZIONE E DESCRIZIONE DEI DIFETTI

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

Anche l'origine dei difetti e il modo di evitarli sono molto diversi da
un procedimento all'altro. La tabella seguente precisa i diversi ca-
Si.

DIFETTO ASPETTO

CAUSA E RIMEDIO

DISLIVELLO

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

SPESSORE ECCESSIVO

- Tensione a vuoto troppo bassa.

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

MANCANZA DI METALLO

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

ASPETTO OSSIDATO DEI COR-
DONI

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

- Regolare la tensione.

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

MANCANZA DI PENETRAZIONE

- Distanza irregolare oppure insufficiente.

- Inclinazione sbagliata della torcia.

- Beccuccio passafilo logorato.

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

PENETRAZIONE ECCESSIVA

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

MANCANZA DI FUSIONE

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

CANALETTE

ST

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

8.0 MANUTENZIONI GENERALI

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

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

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

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

TIPO DI GUASTO CAUSE POSSIBILI

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

Cavo di alimentazione interrotto (mancan-

8.1 LE MANUTENZIONI GENERALI

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

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

8.2 CONNESSIONE DELLA TORCIA

Prima di collegare la torcia assicurarsi che:
- la guaina passa-filo
- la gola dei rulli del motoriduttore,

- il beccuccio passa-filo siano dello stesso diametro del filo
che verra utilizzato.

Assicurarsi che il tubetto guidafilo non tocchi il rullo trainafilo.

CONTROLLI E RIMEDI

Verificare e ovviare.

Fusibile fuso.

Sostituirlo.

Avanzamento irregolare del filo. Insufficiente pressione della molla.

Verificare se avvitando il volantin si ottiene un miglioramento.

Guaina guidafilo intasata.

Sostituirla.

oppure eccessivamente logora.

Gola errata non adatta al diametro del filo,

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

Freno della bobina eccessivo

Allentare agendo sulla vite.

ita, spire annodate o accavallate.

Filo ossidato, male avvolto, di cattiva qual-

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

Potenza di saldatura ridotta.
mente.

Cavo di massa non allacciato corretta-

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

Filo staccato o allentato sui commutatori

Verificare e ovviare.

Contattore

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

Raddrizzatore guasto

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

Saldatura porosa (a spugna). Assenza di gas

Verificare la presenza del gas a pressione di erogazione.

Correnti d’aria nella zona di saldataura

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

Foro diffusore occluso.

Liberare i fori con aria compressa.

Perdite di gas dovute a rotture di tubi.

Verificare e sostituire la parte difettosa

Elettrovalvola bloccata

Controllarne il funzionamento e il collegamento elettrico.

Cattiva qualita del gas o del filo.

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

Fuoriuscita continua del gas. Elettrovalvola logora oppure sporca

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

Premendo il pulsante della torcia non

si ha nessun effetto innestati o interrotti

Interrutore difettoso, cavi di comando dis-

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

Fusibile fuso

Sostituire con altro a pari portata.

Commutatore di potenza guasto

Pulire con aria, verificare serraggio fili, sostituire.

Circuito elettronico guasto

Sostituirlo.
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE PARAMETER

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE PA-
RAMETER
1.1 BESCHREIBUNG

Professionelle Generatoren zum MIG/MAG SchweiBen, dreipha-
sige Einspeisung, Zwangsliftung, mit Vorbereitung flr einen
selbststandigen Satz zum Drahtziehen.

1.2 TECHNISCHE PARAMETER
SCHILD MIT DATEN

montieren Sie dorthin drehbare Wagenrader und drehen Sie
die Schrauben erneut zu.

ERSTER
Dreiphasige Einspeisung 230V 400V 4. Montieren Sie von der Achse die Schrauben ab und setzen
Frequenz 50 Hz Sie mit der Montage der Vorderrader fort.
Wirksamer Verbrauch 355A 20,5A
Hochster Verbrauch 60 A 345A
ZWEITER
Klemmenspannung 19 + 54V /
SchweiBstrom 51 A+450A e
Arbeitszyklus 35% 450 A
Arbeitszyklus 60% 345 A k
Arbeitszyklus 100% 270 A 5. Setzen Sie die Maschine ab.
6. Montieren Sie Griffe ein.
7. Réaumen Sie die Packung des Standers des Anlegers weg
Schuzklasse IP23 und platzieren Sie auf den Stander die SchweiBmaschine.
Isolierungsklasse H Uberzeugen Sie sich, ob beide Anlagen verbunden sind.
Gewicht Kg. 135 8. Mitvier Schraub_en, die _sich in der Mi.'.[te oben befinden, auf dem
Generator, montieren Sie den Satz flir den Drahtanleger.

MaBe mm 610 x 915 x 1030 9. Verbinden Sie den Mehrfachstecker und den Hauptlei-
Europaische Normen EN 60974.1 / EN 60974.10 tungsstecker in die betreffenden Steckdosen des Generators.
1.3 GEWOHNLICHE AUSRUSTUNG 2.2 ANSCHLUSS DER SPANNUNGSQUELLE ZUR ELEK-

TRISCHEN HAUPTVERTEILUNG
- Erdungskabel .
. WENN DIE SPANNUNGSQUELLE WAHREND DES SCH-
1.4 ARBEITSZYKLUS UND UBERHITZUNG

Der Arbeitszyklus ist eine Angabe in Prozenten aus 10-minltigem
Intervall, wéhrend der die SchweiBmaschine kontinuierlich ohne
Uberhitzung schweiBen kann. Wenn die Maschine Uberhitzt wird,
halt der SchweiBstrom an und die zusammenh&ngende Kontroll-
leuchte leuchtet auf. In solchem Falle lassen sie die Maschine un-
gefahr 15 Minuten kihlen und — vor wiederholtem Anlauf — senken
Sie das Niveau des SchweiBstroms und der zusammenhéngend-
en Spannung oder senken Sie die Zeit der Arbeit.

Zum Beispiel: 400 und — 60 % heiBen Arbeit fir 6 Minuten bei
400 A und mit Pause 4 Minuten.

15 STROM-SPANNUNGS-KENNLINIEN

Strom-Spannungs-Kennlinien bilden héchste Ausgangsstrome
und die Spannung der SchweiBmaschine (siehe Seite V) ab.

2.0 MONTAGE

WICHTIG: VOR DEM ANSCHLUSS, DER VORBEREITUNG
ODER DER VERWENDUNG DER ANLAGE LESEN SIE BITTE
DIE SICHERHEITSMABNAHMEN.

2.1 MONTAGE DER MASCHINE

1. Flr die Montage der Maschine packen Sie die Anlage und
Maschinenteile aus, Heben Sie die Maschine an den speziell
dafir eingerichteten Ringschrauben von der Palette.

2. Heben Sie den hinteren Teil der Maschine leicht ab, damit
Sie die Palette verdrehen, und so den hinteren Teil fre-
isetzen.

3. Mit dem Schlissel Nr. 13 schrauben Sie von unten des vor-

deren Panels 8 Schrauben (vier links und vier rechts) ab,

WEIBENS AUSGESCHALTET WIRD, KANN ES EINE ERNST-
HAFTE BESCHADIGUNG DER ANLAGE ZUR FOLGE HABEN.
1. Kontrollieren Sie, ob die Steckdose mit der auf dem Param-
eterschild angeflihrter Sicherung ausgestattet ist.

Vor der Verbindung der Steckdose kontrollieren Sie, ob die
Spannung der elektrischen Hauptverteilung der geforderten
Einspeisung entspricht, damit einer Generatorbeschadigung
vorgebeugt wird.

Dreiphasige SchweiBmaschinen sind von der Herstellung
auf die Einspeisung 400 V eingestellt.

Wenn die Spannung reguliert werden soll, 6ffnen Sie die
Maschine, und andern Sie die Verbindung laut Anforderungen.

A PN

230V 400V

2.

U||V||W|‘T| U||V||W||T|

BEDIENUNG UND TRANSPORT DER SPANNUNG-
SQUELLE

23

SICHERHEIT DES MITARBEITERS: SCHWEIBERKAPPE / HELM -
HANDSCHUHE - SCHUHE MIT HOHEM GEWOLBE / HOHE SCHUHE
Die Maschine kann einfach angehoben, lbertragen und bedient
werden, es missen aber immer nachfolgende MaBnahmen ein-
gehalten werden:

1. Haben Sie nicht an Griffen an.

2. Die Spannungsquelle und ihre Accessoires vor der Anhe-
bung oder Bedienung schalten Sie immer von elektrischer
Verteilung ab.
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3.

Schleppen sie die Anlage nicht, ziehen oder heben Sie nicht
an Kabeln.

Fir die Anhebung der Maschine verwenden Sie geeignete Ny-
lonstreifen, achten Sie auf den Hebesatz. Wenn es notwendig ist,
schalten Sie sie ab und heben Sie alles auf zweimal.

2.4
IN

WAHL DES ORTES
DEN ORTEN MIT ANWESENHEIT VON BENZIN ODER

FLUCHTIGEN FLUSSIGKEITEN IST EINE SPEZIELLE MON-
TAGE NOTWENDIG. BEI DER PLATZIERUNG DER ANLAGE
STELLEN SIE SICHER, DASS DIE NACHFOLGENDEN IN-
STRUKTIONEN EINGEHALTEN WERDEN:

1.

2.

Der Mitarbeiter muss einen problemlosen Zugang zu
Steuerteilen und Verbindungen der Anlage haben.

Fir die Bestimmung der notwendigen Leistungsaufnahme
verwenden Sie den Leistungsschild.

Platzieren sie die Anlage nicht in begrenzte oder abge-
schlossene Raumlichkeiten. Die Liftung der Energiequelle
ist besonders wichtig. Meiden Sie staubige oder verun-
reinigte Orte, wo der Satz Staub oder andere Gegenstande
ansaugen konnte.

Die Anlage (einschlieBlich der Anschlussleitung) darf nicht Kor-
ridore oder Arbeitstatigkeiten anderer Personen blockieren.
Den Standort der Energiequelle stellen Sie gegen Fall oder
Umstlirzen sicher. Wenn die Anlage Uber dem Kopf platziert
ist, denken Sie an das Risiko des Falles.

SICHERE MONTAGE DES GASBEHALTERS

Platzieren Sie den Gasbehélter in den hinteren Teil der Sch-
weiBmaschine und stellen Sie ihn mit anwesender Kette sicher.
Schrauben Sie auf den Gasbehalter einen Druckuntersetzer
(Begrenzer).

Verbinden Sie das von der Hauptleitung auf Untersetzer aus-
gehende Rohr.

Regulieren sie den Ausgang vom Druckuntersetzer auf den
niedrigsten Wert.

Langsam &ffnen Sie das Ventil des Gasbehalters.
MONTAGE DER SPULE MIT DRAHT

Setzen Sie die Spule mit Draht auf den Plastikdorn so, damit
sie sich zusammen drehen, auf.

Stellen Sie die Bremse des Dornes mit der Mittelmutter so
ein, damit die Spule leicht gedreht werden kann (an manchen
Dornen kenn die Einstellmutter nicht gesehen werden, aber
ist nach dem Herausziehen der Zunge der Rast zugénglich).
Offnen Sie die obere Briicke der Einheit des Drahtanlegers.

Kontrollieren Sie, ob die Rollen fiir den Durchschnitt des verwen-
deten Drahts geeignet sind, wenn nicht, so tauschen Sie sie aus.
Ebnen Sie am Ende den Draht und scheiden sie von ihm ab.
Ziehen Sie den Draht oberhalb zwei untere Rollen durch und
schieben Sie ihn in das Anschlussrohr des Brenners ein, bis
er durch sie ca. 10 cm nach drauBen durchgeht.

SchlieBen Sie die obere Briicke der Anlegereinheit des
Drahts und kontrollieren Sie, ob der draht in der gegebenen
Spalte platziert ist.

SchlieBen Sie den Brenner an und schieben Sie den Teil mit
vorragendem Draht in die Hulse ein, folgend, ob
Steuerungsstifte richtig in die Betten kamen, und ob die Mut-
ter des Anschlusses véllig nachgespannt ist.

EIN SCHWEIBDRAHT KANN VERLETZUNG
VERURSACHEN.
Richten Sie den Brenner nie gegen das Gehause / den Korp-
er oder gegen andere Metalle bei der Abspulung des
SchweiBdrahtes.

2.7
1.

EINSCHALTEN
Schalten Sie die Maschine ein.

2.

o

3.0

Den Hauptschalter schalten Sie in die mittlere Position (Ver-
weis 11 - Bild 1 Seite 3.).

Montieren Sie vom Brenner die Dise und das Rohr der
Drahtfiihrung ab, driicken Sie die Taste (Verweis 8 - Bild 2
Seite 4.) und den Draht stecken Sie ein, bis er durch den vor-
deren Teil des Brenners durchgeht. Beim Einstecken des
Drahts durch den Brenner verwenden Sie mit Hand ge-
drehtes Radchen zur Einstellung der Kraft, die die Pressrolle
des Drahts auf den Drahtanleger herleitet. Die Einstellung
muss sicherstellen, dass der SchweiBdraht regelméaBig ohne
Rutschen auf Rollen und ohne Deformation verschoben wird.
Befestigen Sie den Brenner zur geeigneten laut verwende-
tem Draht gew&hlten Drahtflihrung.

Sichern Sie das Rohr der Drahtfihrung, und kontrollieren, ob
der Durchschnitt dem verwendeten Draht entspricht.

Setzen Sie die Diise zurlick.

Offnen Sie das Ventil der Gaswalze.

Auf das SchweiBstlick verbinden Sie die Erdungsklemme auf
einen Ort ohne Rost, Aufstrich, Fett oder Plastik.

BESCHREIBUNG DER STEUERTEILE DES
VORDEREN PANELS

3.1

VORDERER PANEL

Bild 1.

11 - Schrittwahler der SchweiBspannung
12 - Anschluss des Erdungskabels

13-
14-
15—

Sicherheitssicherung des Hilfstransformators
Sicherheitssicherung des Drahtanlegers
Signalisierung der Uberhitzung

16 - Hauptschalter und Schrittwéhler der Regulation
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BESCHREIBUNG DER STEUERTEILE DES DRAHTANLEGERS

4.0 BESCHREIBUNG DER STEUERTEILE DES

DRAHTANLEGERS

Bild 2.

1 - Wéahler des SchweiBsystems:

In der Position u driicken Sie die Taste auf dem Brenner fiir
SchweiBen, I6sen Sie sie fir die Beendigung.

In der Position ﬁ driicken Sie die Taste auf dem Brenner,
damit Sie das Gas einschalten; wenn sie freigesetzt wird, schaltet
sich das Drahthinreichen und der elektrische Strom zu. Driicken
Sie sie erneut fir das Anhalten des Drahthinreichens und des
Stroms, nach der Freisetzung stoppt die Gaszufuhr

In der Position ®eeee arpeijtet die SchweiBmaschine im Regime
der beschrénkten Zeit, driicken Sie die Taste auf dem Brenner,
damit Sie die Phase des SchweiB3ens anfahren, die selbsttatig
nach der auf dem Zeitpotentiometer eingestellten Zeit endet.

2 - Kontrollleuchte der EINSCHALTUNG der Maschine.
3 - Kontrollleuchte der Uberhitzung oder Stérung der Maschine.

4 - Potentiometer der Regulation der Geschwindigkeit des Draht-
hinreichens

5 - Potentiometer der Zeitregulation beim PunktschweiBen, von
0,3 bis 10 Sekunden (arbeitet nur mit dem in die Position einge-
stellten Wahler (Verweis 1 - Bild 2 Seite 4.).

6 - Potentiometer der Regulation der Beschleunigung des Vor-
laufs des Motors des Drahtanlegers.

7 - Regulationspotentiometer fir die Einstellung der Zeit der
Einhaltung der SchweiBleistung nach dem zusammenhangenden
Signal zur Ausschaltung. In der Praxis, am Ende des SchweiBens
ist diese Zeit zu kurz, der Draht bleibt im SchweiBbad geklemmt
oder wird sehr weit vom Kontaktrohr des Brenners vorgeschoben,
im entgegengesetzten Falle, wenn die Regulierzeit zu lang ist,
bleibt der Draht im Kontaktrohr des Brenners geklemmt, was oft
seine Beschadigung verursacht.

8 - Taste der Ausfahrung des Drahts (ohne ,,Strom”)
9 - Kontrolltaste des Gasausgangs.
10 - Verbindung des Eurobrenners.

5.0 BASISINFORMATIONEN HINSICHTLICH DES

MIG SCHWEIBENS

PRINZIP DES MIG SCHWEIBENS

Das MIG SchweiBen ist autogen, d.h. erlaubt SchweiBen der aus
dem gleichen Metall hergestellten Stlicke (niedriggekohlter Stahl,
korrosionsresistenter Stahl, Aluminium) mit deren Verschmel-
zung, physikalische und mechanische Kontinuitat gewahrend. Die
zur Schmelzung notwendige Warme wird mit elektrischem Bogen,
der zwischen dem Draht (Elektrode) und dem geschweiB3ten
Stlck brennt, gebildet. Das Schutzgas schiitzt den Bogen als
auch das geschmolzene Metall vor der Atmosphére.

6.0 VERBINDUNG UND VORBEREITUNG DES

SCHWEIBGERATES.

Achtsam verbinden Sie SchweiBaccessoires, damit Sie die
Leistungsverluste oder Austritt geféahrlicher Gase verme-
iden.

HALTEN SIE ACHTSAM SICHERHEITSNORMEN EIN.

NOTIZ: STELLEN SIE DIE SCHALTER WAHREND DER SCH-
WEIBARBEITEN NICHT EIN, DAMIT ES NICHT ZUR BES-
CHADIGUNG DER ANLAGE KOMMT. KONTROLLIEREN SIE,
OB DURCH DIE DUSE GAS DURCHGEHT, UND STELLEN SIE
DEN FLUSS MIT REDUKTIONSDRUCKVENTIL EIN.

WARNUNG: BEI DEN ARBEITEN DRAUBEN ODER AN
GELUFTETEN ORTEN SCHUTZEN SIE DEN FLUSS DES GAS-
ES, SONST WERDEN SCHWEIBARBEITEN WEGEN STREU-
UNG INERTER SCHUTZGASE NICHT GEWAHRLEISTET.

6.1 SCHWEIBEN

1. Offnen Sie das Ventil der Gasflasche und stellen Sie den
Ausgangsfluss des Gases laut Bedarf ein. Befestigen Sie die
Erdungsklemme an das SchweiBstiick an einen Ort ohne
Aufstrich, Plastik oder Rost.

Mit Schaltern (Verweis 11 - Bild 1 Seite 3.) wahlen Sie Sch-
weiBstrom; vergessen Sie nicht, dass je gréBer die gesch-
weiBte Dicke ist, desto gréBere Leistung notwendig ist. Die
erste Lage des Schalters ist fiir das SchweiBen der kleinsten
Dicken geeignet. Nehmen Sie auch den Fakt in Betracht,
dass jede Einstellung einer gewissen Geschwindigkeit des
Drahthinreichens entspricht, die mit Einstellpotentiometer
eingestellt werden kann (Verweis 4 - Bild 2 Seite 4.).

Wie es das Bild zeigt, halten Sie den Bren-
ner in der gleichen Richtung fir optimales
SchweiBen, wie das Drahthinreichen ist.

6.2 SCHWEIBEN DER KOHLENSTOFFSTAHLE

Gehen Sie beim MIG SchweiBen folgendermaBen vor:

1. Verwenden Sie Zweikomponentenschutzgas (gewéhnlich ist
es eine Mischung von Ar und CO2, mit 75 bis 80 % Argon
und 20 bis 25 % CO2) oder Dreikomponentenmischung Ar/
C02/02. Diese Gase gewahren gute SchweiBwarme und
eine gleichmaBige und kompakte SchweiBraupe, obwohl der
Einbrand niedrig ist. Mit Verwendung von Kohlenmonoxid
(MAG) wie einem Schutzgas wird eine diinne SchweiBraupe
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mit gutem Einbrand erzielt, aber die lonisierung des Gases
kann die Konstanz des Bogens stdren.

2. Verwenden Sie den gereichten Draht der gleichen GréBe wie
der geschweiBte Stahl ist. Verwenden Sie immer den Draht
der gleichen Qualitat; SchweiBen mit verrosteten Drahten
kann Fehler der SchweiBnaht verursachen. Im Allgemeinen
ist das Ausmaf der verwendeten Strome fiir Drahte nachfol-
gend:

- @ des Drahts mm x 100 = der kleinste Strom
- @ des Drahts mm x 200 = der kleinste Strom

Beispiel: @ des Drahts ist 1,2 mm, der niedrigste Strom ist
120 A, der héchste 240 A. Das angegebene AusmaB wird mit
Zweikomponentengasmischungen Ar/CO2 und mit Kurz-
schlussmetalllibertragung (SHORT) verwendet.

3. SchweiBen Sie nicht korrodierte, eingedlte oder fette Teile.

4. Verwenden Sie einen fiir gegebene Parameter des Sch-
weiBstroms geeigneten Brenner.

5. Kontrollieren Sie regelméaBig, ob die Backen der Erdung-
sklemmen nicht beschadigt sind, und ob die SchweiBkabel
(fir den Brenner und auch das Erdungskabel) nicht durchge-
schlagen oder durchgebrannt sind, was den Wirkungsgrad
beeintréchtigen kénnte.

6.3 SCHWEIBEN DES KORROSIONSRESISTENTEN
STAHLS

Das SchweiBen (des austenitischen) korrosionsresistenten Stah-
les der Klasse 300 mit der Technologie MIG muss mit einem
Schutzgas mit hohem Argongehalt und kleinem O2 Anteil zur Sta-
bilisierung des Bogens durchgefliihrt werden. Die am gewéhnl-
ichsten verwendete Mischung ist Ar/O2 98/2.

- Verwenden Sie nie CO2 oder Ar/CO2 Mischungen.
- Berlihren Sie nie den Draht.
6.4 SCHWEIBEN DES ALUMINIUMS

Beim SchweiBen des Aluminiums mit der MIG Technologie ver-
wenden Sie das nachfolgende:

1. 100 % Argon als Schutzgas.

2. Zusatzmaterial mit einer Zusammensetzung geeigneten zum
geschweiBten Basismaterial. Zum Schweifen von ALUMAN
und ANTICORODAL wird ein Draht mit 3 bis 5 % Siliziumge-
halt verwendet. Zum SchweiBen von PERALUMAN und ER-
GAL wird ein Draht mit 5 % Magnesiumgehalt verwendet.

3. Verwenden Sie einen zum SchweiBen von Aluminium
bestimmten Brenner.

6.5 PUNKTSCHWEIBEN

Diese Art des SchweiBens wird fir das PunktschweiBen zweier
sich Uberlagernden Bleche verwendet und erfordert die Verwen-
dung einer separaten Gasdiise.

Setzen Sie die Gasdilise zum PunktschweiBen auf, driicken Sie
sie gegen die Stelle, die geschweiBt werden soll. Driicken Sie die
Taste auf dem Brenner; denken sie daran, dass der SchweiBer/
die SchweiBmaschine sich eventuell vom SchweiBteil entfernt.
Dann ist die Periode von der Steuerung des Zeitschalters ange-
geben (mit TIMER, Verweis 5 - Bild 2 Seite 4.) und muss in Ab-
hangigkeit von der Materialdicke eingestellt werden.

7.0 FEHLER BEIM MIG SCHWEIBEN

AUSSORTIERUNG UND BESCHREIBUNG DER FEHLER

Mit der MIG Technologie gefertigte Schweiindhte kdnnen von
verschiedenen Fehlern, die es wichtig ist zu erkennen, beeinflusst
werden. Diese Fehler unterscheiden sich in ihrer Form oder Quel-
le nicht von denen, die beim manuellen BogenschweiBen mit um-
mantelten Elektroden auftreten. Die Differenz zwischen den zwei
Technologien ist eher in der Menge der Fehler: z.B. die Lunkerung
ist haufiger beim MIG SchweiBen, wéhrend Schlackeneinmi-
schungen treten nur beim Schweifen mit der ummantelten Elek-
trode auf. Ursachen und Vorbeugung diesen Fehlern sind auch
sehr vielfaltig. Die nachfolgende Tabelle zeigt verschiedene Feh-
ler.

FEHLER AUFTRITT

URSACHE UND KORREKTION

UNEBENE OBERFLACHE

- Nichtgenugende Vorbereitung
- Ebnen Sie die Kanten und halten Sie sie wéhrend des PunktschweiBens

UBERMABIGE DICKE

- Nullspannung bei Belastung oder zu niedrige Geschwindigkeit des Sch-
weiBens.

- Falsche Neigung des Brenners.

- Zu groBer Durchmesser des Drahts.

MANGEL AN METALL

- Zu hohe Gr6Be des SchweiBens.
- Zu niedrige SchweiBspannung fiir SchweiBarbeiten.

OXIDIERTE SCHWEIBRAUPE

- Bei der Verwendung des langen Bogens schweiBen Sie im Kanal.

- Regulieren Sie die Spannung.

- Der Draht hat sich gebogen oder ragt zu sehr vor vom Rohr zur Drahtlei-
tung.

- Falsche Geschwindigkeit des Drahthinreichens.

UNGENUGENDER EINBRAND

- Falsche Neigung des Brenners.

- Falsche oder ungeniigende Entfernung.

- Durchwetzung des Rohrs zur Drahtleitung.

- Zu niedrige Geschwindigkeit des Drahthinreichens fiir die verwendete
Spannung oder die Geschwindigkeit des SchweiBens.

ZU GROBER EINBRAND

- Zu hohe Geschwindigkeit des Drahthinreichens
- Falsche Neigung des Brenners.
- UbermaBige Entfernung.

- Zu kurze Entfernung.

KALTLOTSTELLE - Rauhen Sie die SchweiBnaht auf oder schleifen Sie ab, dann wiederholen
Sie.
KANALCHNMAGHEN - Zu hohe Geschwindigkeit des SchweiBens. (Diesen Fehler kann der Sch-

iifn HEr

weiBer einfach mit einem Blick erkennen, und sofort beheben.)
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8.0 ALLGEMEINE WARTUNG

Trennen Sie immer die SchweiBmaschine vor der Wartung
von der Spannung ab.

Alle 5 bis 6 Monate entfernen Sie den akkumulierten Staub vom
Inneren der SchweiBeinheit mit einem Strom der trockenen
Pressluft (nach der Entfernung der Seitenplatten).

SEIEN SIE BESONDERS ACHTSAM, DAMIT SIE EINE BIE-
GUNG DES BRENNERS VERMEIDEN, DIE DEN BRENNER
BESCHADIGEN UND VERSTOPFEN KANN. VERSCHIEBEN
SIE DIE QUELLE NIE DURCH ZIEHUNG AM BRENNER.

KONTROLLIEREN SIE REGELMABIG DEN ZUSTAND DES
BRENNERS, DER DEM VERSCHLEIB AM MEISTEN AUSGE-
SETZTER TEIL IST.

ART DES DEFEKTS MOGLICHE URSACHEN

Keine Funktion arbeitet. eine oder mehrere Phasen).

Defektes Speisekabel (abgeschaltete

8.1 WARTUNG DES BRENNERS

1. GASDUSE: verwenden Sie regelmaBig den SchweiBspray
und reinigen Sie das Innere der Duse von Resten.

2. ROHR DER DRAHTLEITUNG: kontrollieren Sie den Ver-
schleiB des Durchgangs des Drahts im Rohr.
8.2 ANSCHLUSS DES BRENNERS

Vor dem Anschluss des Brenners an die Maschine Uberzeugen
Sie sich, ob der Durchmesser der Einlage des Drahts, der Spalt in
den Motorrollen und die Kontaktspitze dem verwendeten Draht
entsprechen.

Stellen Sie sicher, dass der Schlauch der Drahtleitung die Rolle
nicht berlhrt.

KONTROLLE UND VORBEREITUNG

Kontrollieren Sie und beheben.

Ausgebrannte Sicherung.

Tauschen Sie aus.

UnregelméaBiges Drahthinreichen. Ungenugender Druck der Feder.

Versuchen Sie das Einstellrad nachzuspannen.

Die Hulse der Drahtleitung ist blockiert.

Tauschen Sie aus.

Falsches Tempo — ungeeignet flir den
Draht, oder bermé&Big abnitzendes.

Drehen Sie mit der Rolle oder tauschen Sie sie aus.

UbermaBiges Bremsen an der Spule.

Lésen Sie die Bremse mit der Einstellschraube.

Oxidierter, schlecht aufgewickelter Draht
einer niedrigen Qualitat mit verworrenen

oder Uberlappenden Spulen etc.

Korrigieren Sie mit Entfernung der falschen Spulen. Wenn das Problem
anhalt, tauschen Sie die Trommel mit dem Draht.

Verminderte SchweiBleistung. sen

Das Erdungskabel ist nicht angeschlos-

Kontrollieren Sie, ob das Speisekabel in gutem Zustand ist, und tberz-
eugen Sie sich, ob die Klemmen fest zum Arbeitsort befestigt sind, der
nicht verrostet, eingedlt oder aufgestrichen sein kann.

Abgetrennte oder geldste Verbindung an

Schaltern.

Je nach Bedarf kontrollieren Sie, spannen Sie nach oder tauschen Sie
aus.

Defektes Schitz.

Kontrollieren Sie den Zustand der Kontakte und der mechanischen
Wirkung des Schiitzes.

Defekter Stromrichter.

Kontrollieren Sie mit einem Blick die Spuren der Verbrennung, und wenn
sie anwesend sind, tauschen Sie den Stromrichter aus.

Pordse oder pilzférmige Sch-

weiBnéhte. Kein Gas.

Kontrollieren Sie die Anwesenheit des Gases oder den Druck der Gaslief-
erung.

Abschrégungen an der Stelle der Sch-

weiBnaht.

Verwenden Sie eine geeignete Blende. Wenn es notwendig sein wird, er-
hohen Sie den Druck der Gaslieferung.

Verstopfte Locher im Diffusor/Stauber.

Reinigen Sie verstopfte Locher mit Pressluft.

Gasaustritt wegen Bersten der Speise-
schlduche. Ventil des Solenoids ist block-

iert.

Kontrollieren Sie und tauschen Sie defekte Ersatzteile aus.

Pordse oder pilzférmige Sch-

weiBnihte. Defekter Druckregulator.

Kontrollieren Sie die Tatigkeit durch Entfernung des den Druckregulator
und die Energiequelle verbindenden Schlauches.

Niedrige Qualitat des Gases oder des

Drahtes.

Das Gas muss auBerordentlich ausgetrocknet sein, tauschen Sie die
Walze aus oder verwenden Sie einen Draht anderer Art.

Die Gaslieferung wird nicht ausge-

schaltet. noidventil.

Abgeschliffenes oder verunreinigtes Sole-

Zerlegen Sie Solenoid; reinigen die Offnung und den Dichtungstring.

Das Driicken des Hahnes auf dem

Brenner hat keinen Einfluss. beschadigte Steuerungskabel.

Defekter Brennerhahn, losgeldste oder

Montieren Sie den Stecker der Brennerverbindung ab und schlieBen sie
die Pole kurz; wenn die Maschine richtig arbeitet, kontrollieren Sie die Ka-
bel und den Brennerhahn.

Ausgebrannte Sicherung.

Tauschen Sie fiir eine neue der gleichen Klasse aus.

Defekter Hauptschalter.

Reinigen Sie ihn mit Pressluft. Uberzeugen Sie sich, ob die Drahte fest
gesichert sind, und wenn es notwendig ist, tauschen Sie den Schalter
aus.

Defekter elektronischer Kreis.

Tauschen Sie den Kreis aus.

6 DE
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DESCRICAO E DADOS TECNICOS

1.0 DESCRIGAO E DADOS TECNICOS

11 DESCRICAO

Geradores profissionais para MIG/MAG soldagem, tenséo trifas-
ica, ventilagcdo forgada, com preparagdo para sistema separado
de puxamento do fio.

1.2 DADOS TECNICOS
ETIQUETA DOS DADOS TECNICOS

PRIMEIRO
Tensao trifasica 230V 400V
Frequéncia 50 Hz
Consumo efectivo 355A 20,5A
Consumo méaximo 60 A 345A

SECUNDARIO

Tensao aos terminais 19 + 54V
Corrente de soldatura 51 A+450A
Ciclo de trabalho 35% 450 A
Ciclo de trabalho 60% 345 A
Ciclo de trabalho 100% 270 A
Grau de proteccéo IP 23
Classe de isolamento H

Peso Kg. 135

mm 610 x 915 x 1030
EN 60974.1 / EN 60974.10

Dimensdes

Normas europeas

1.3 EQUIPAMENTO COMUM
- Cabo de terra
1.4 CICLO DE TRABALHO E SOBREAQUECIMENTO

O ciclo de trabalho € uma percentagem do intervalo de 10 minu-
tos quando a magina de soldar pode soldar continuamente sem
sobreaquecimento. Quando a soldadora sobreaquece, a corrente
de soldatura interrompe e o indicador correspondente acende.
Neste caso deixe a soldadora esfriar po 15 minutos — antes de li-
gacao repetiva — diminua o nivel da corrente de soldatura e ten-
sdo0 ou diminua o tempo de trabalho.

Por exemplo: 400 A — 60 % apresenta o trabalho de 6 minutos
a 400 A com tempo de parada de 4 minutos.

1.5 CURVAS DE VOLT-AMPERE

Curvas de volt-ampere demonstram as correntes maximas de sa-
ida e a tenséo da soldadora (veja pagina V).

2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
0 EQUIPAMENTO, LEIA A SECGAO INSTRUCOES DE SEGU-
RANCA.

2.1 INSTALACAO DA MAQUINA

1. Para a instalagdo da maquina, desembale o aparelho e os
componentes.

2. Retire os dois parafusos que asseguram a maquina com a
paleta no suporte do cilindro de gés.

3. Remova a méaquina do estrado de elevagao utilizando os
parafusos de olhal especiais. Com a chave No. 13 desmonte
8 parafusos abaixo do painel frontal (quatro a esquerda e

quatro a direita), coloque ai rodas de carro e aparafuse os
parafusos de volta.

4. Desmonte os parafusos do eixo e proceda com a montagem
das rodas fixas.

5. Assente a maquina
Monte punhos.

7. Retire a embalagem do suporte do alimentador e posicione
a soldadora no suporte. Verifique a conexao dos ambos eq-
uipamentos.

8. Junto com quatro parafusos em cima do gerador no centro,
monte o sistema de alimentador do fio.

9. Conecte o terminal multipolar e terminal da alimentagao
eléctrica geral as tomadas respectivas do gerador.

2.2 CONEXAO DO GERADOR A REDE DE ALIMENTA-
CAO ELECTRICA

DESLIGAMENTO DO GERADOR DURANTE O PROCESSO DA
SOLDATURA PODE DANIFICAR SERIAMENTE A SOLDADORA.

1. Controle que a tomada de alimentagéo contenha o tipo de fu-
sivel indicado na etiqueta dos dados técnicos.

2. Antes de conexdo controle que a tensado da rede de ali-
mentagao eléctrica corresponda a tensao desejada para
eliminar danificagao do gerador.

3. Soldadoras trifasicas séo reguladas para tensao de 400 V.

4. Caso precisar de ajustar a tenséo, abra a maquina e mude a
conexao conforme necessidades.

A PN

230V 400V

o

U||V||W|‘T| U||V|‘W||T|

23 MANUSEIO E TRANSPORTE DO GERADOR
PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE DE SOLDADOR -
LUVAS - CALCADOS ALTOS

E possivel levantar, movimentar e manusear a maquina, sé que é
obrigado manter as seguintes instrugdes:

1. Nao levante aos punhos.

2. Desligue o gerador e todos os seus componentes da rede de al-
imentagao eléctrica antes de levantar ou manusear o0 mesmo.

3. Na&o puxe, empurre ou levante o aparelho por cabos.

Para levantar a maquina use cintos de nylon apropriados, cuide o

aparelho elevatério. Caso necessario, desconecte o aparelho e
levante tudo em duas vezes.
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2.4  SELECCAO DA LOCACAO

Instalagdo especial pode ser requerida nos lugares com presenga
da gasolina ou liquidos volateis. Ao posicionamento do equipa-
mento assegure as seguintes instrugoes:

1. O operador deve ter acesso livre aos comandos e conexdes
do aparelho.

Para determinar a poténcia necesséria veja a plaqueta de
capacidade.

N&o posicione a maquina num ambiente estreito ou fechado.
A ventilacdo do gerador é muito importante. Evite locais po-
eirentos ou sujos pois o sistema podia aspirar a poeira ou
outros objectos.

A maquina (incluindo os seus cabos) nao deve impedir nem
atrapalhar os corredores ou trabalhos dos terceiros.
Assegure a posi¢cdo do gerador contra queda ou derru-
bamento. Se posicionar a maquina em cima da altura de
cabeca, recorde-se do risco da queda.

INSTALACAO SEGURA DO CILINDRO DE GAS

2.

2.5

1. Posicione o cilindro de gas na parte traseira da maquina de
soldar e assegure o com a corrente.

2. Aparafuse o redutor de presséo no cilindro de gas (atenua-
dor).

3. Conecte o tubo saindo da linha de alimentagao no redutor.

4. Regule a saida do redutor de pressao no valor minimo.

5. Devagar abra a valvula do cilindro de gas.

2.6 INSTALAGAO DA BOBINA COM FIO

1. Coloque a bobina de fio em cima do mandril plastico para
que girarem junto.

Ajuste o freio do mandril com porca central assim que a bo-
bina gire facilmente (a porca de ajuste nédo é visivel nalguns
mandris, é accessivel apds tirar a lingueta do limitador).
Abra a ponte superior da unidade de alimentagao do fio.

Verifique se ha roldanas adequadas para o fio usado, se
nao, troque as mesmas.

Alinhe e corte o fio no fim.

Passe o fio em cima das duas roldanas inferiores e coloque
0 no tubo de conexao do magarico até 10 cm do fio sai fora
do tubo.

Feche a ponte superior da unidade de alimentagéo do fio e
verifique a posi¢ao do fio na ranhura.

Conecte 0 magarico e coloque a parte com fio sobressaido
na bragadeira, observando, se os pinos de guia entrem nas
buchas e a porca da conexao seja bem apertada.

O FIO DE SOLDAGEM PODE CAUSAR LESOES.

Nunca apontar o magarico no corpo ou outros metais quan-
do desbobinar o fio de soldagem.

2.7 LIGACAO

1. Ligue a maquina.

Comute a chave geral na posicao central (Ref. 11, - Fig. 1
Pégina 3.).

Desmonte o bico do magarico e tubo de guia do fio, aperte o
botéo (ref. 8 - Fig. 2 Pagina 4.) e avance o fio até passar pela
parte frontal do magarico. Para avangar o fio através do ma-
garico use a roda manual para ajustar a forga da roldana de
presséo em cima do alimentador do fio. O ajuste deve asse-
gurar que o fio de solda passe nas roldanas regularmente
sem deslizamento e sem deformagdes . Fixe o magarico com
guia de fio adequado conforme o tipo do fio usado.
Assegure o tubo do guia de fio e verifique se o diametro cor-
responda com o fio usado.

Coloque o bico de volta.
Abra a valvula do cilindro de gas.

7. Connecta a borne de terra na pega soldada no lugar limpo

sem ferrugem, tinta, graxa ou plastico.

3.0 DESCRICAO DOS COMANDOS NO PAINEL

FRONTAL

3.1 PAINEL FRONTAL 350A TS E 350A TS(W)

Figura 1.

M

1

11 - Comutador de passo da tensao de soldagem
12 - Conexao do cabo de terra

13 - Fusivel de seguranca do transformador auxiliar
14 - Fusivel de seguranca do alimentador do fio

15 - Sinalizagao do sobreaquecimento

16 - Chave geral e chave de passo da regulacao

3PT
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DESCRICAO DOS COMANDOS DO ALIMENTADOR DO FIO

4.0 DESCRICAO DOS COMANDOS DO ALI-
MENTADOR DO FIO

50 INFORMAGOES BASICAS SOBRE SOLDA-
GEM MIG

Figura 2.

&
1 — Selector do sistema de soldar:

Na posicéo u pressione o botdo no magarico para iniciar a
soldagem, solte o botéo para terminar a soldagem.

Na posigéo ﬁ pressione o botdo no magarico para abrir o
gas, quando soltar o botéo, inicia 0 avanco do fio e corrente eléct-
rica. Prresione o botdo de novo para parar o avango do fio e a cor-
rente, quando soltar o botdo a alimentagédo do gas para.

Na posicao ®eeee 3 miquina de soldar trabalha no regime do
tempo limitado, pressione o botdo no magarico para iniciar a fase
de soldatura que termina automaticamente depois do tempo re-
gulado no potenciémetro de tempo.

2 - Indicador da ligacao da maquina.
3 - Indicador do sobreaquecimento ou anomalia da maquina.
4. Potenciometro da regulacao da velocidade do avanco do fio

5 - Potenciometro da regulagdo do tempo a soldagem por pon-
tos, de 0,3 até 10 segundos (trabalha somente com selector (ref.
1 - Fig. 2 Pagina 4.) na posicao).

6 - Potenciometro da regulagao da acceleragéo do tempo do mo-
tor do alimentador do fio.

7 - Potenciometro regulador para regulagdo do tempo durante
qual a capacidade de soldatura € mantida apés sinal de desliga-
mento. Na practica, no final da soldagem este tempo é muito cur-
to, o fio tranca no banho de solda ou sai muito fora do tubo de
macarico, no outro lado, quando o tempo é muito longo, o fio tran-
ca no tubo de magcarico, o que causa danificagao do tubo.

8 - Botéo de saida do fio (sem "corrente”)
9 - Botad de controle da saida do gas.
10 - Conexao do magarico Euro.

PRINCIPIO DA SOLDAGEM MIG

Soldagem MIG é autogénea, i.é permite soldagem das pegas fa-
bricadas do mesmo metal (ago pobre em carbono, ago inoxidavel,
aluminio) por sua fusdo, garantindo assim continuidade fisica e
mecanica. O calor necessario para fuséo € gerado por arco eléct-
rico, que queima entre o fio (eléctrodo) e a pec¢a soldada. O gas
protector protege o arco e metal fundido a atmosfera.

6.0 LIGACAO E PREPARACAO DO EQUIPAMEN-
TO PARA SOLDAGEM

Conecte os acessorios de soldagem com atengao para evitar
perdas de capacidade ou vazamento dos gases perigosos.

ATENCIOSAMENTE RESPEITE AS NORMAS DE SEGURANCA.

OBSERVAGAO: NAO REGULAR COMUTADORES DURANTE
TRABALHOS DE SOLDAGEM PARA NAO DANIFICAR O EQUI-
PAMENTO. VERIFIQUE SE O GAS PASSA PELO BICO E REG-
ULE O FLUXO COM VALVULA DE PRESSAO REDUCTORA.

ATENCAO: DURANTE TRABALHOS FORA OU NOS LU-
GARES VENTILADOS PROTEJA O FLUXO DO GAS, SENAO
OS TRABALHOS DE SOLDAGEM NAO SERAO ASSEGURA-
DOS POR CAUSA DA DISPERSAO DOS GASES PROTEC-
TORES INERTES.

6.1 SOLDAGEM

1. Abra a valvula do cilindro de gés e regule o fluxo de gas de
saida conforme necessidade. Connecta a borne de terra na
peca soldada no lugar limpo sem tinta, plastico ou ferrugem.

2. Com comutadores (ref. 11, - Fig. 1 Pagina 3.) seleccione a
corrente de solda, quanto maior a espessura soldada, tanto
maior a poténica necessaria. A primeira posi¢cdo do comuta-
dor & apropriada para soldagem das espessuras menores.
Tome em consideragdo que cada regulagao corresponde a
certa velocidade do avanco do fio, que é regulavel por poten-
ciémetro regulador (ref. 4 - Fig. 2 Pagina 4.).

Para soldagem optimal segure o
magarico numa direcgéo igual com
0 avango do fio, conforme a figura.

6.2 SOLDAGEM DOS ACOS CARBONOS

A soldagem MIG proceda seguinte:

1. Use o gés protector binario (mistura comum de Ar e CO2,
com 75 até 80% do argdnio e 20 até 25% de CO2) ou mistura
de trés elementos Ar/CO2/02. Estes gases providenciam o
calor de solda e cordao continuada e integra, ainda que a
penetracdo é baixa. Usando monéxido de carbono (MAG)
como gas protector é possivel obter cordao de solda fina
com penetragdo boa, mas a ionizagao do gas pode inter-
romper a estabilidade do arco.

2. Ofio avangado deve ter a mesma qualidade como o aco sol-
dado. Sempre usar o fio de alta qualidade, soldagem com fio
oxidado pode causar defeitos da solda. Em geral, a extensao
das correntes usadas para os fios é seguinte:

- @ do fio mm x 100 = corrente minima
- @ do fio mm x 200 = corrente minima

Exemplo: @ do fio é 1,2 mm, a corrente minima é 120 A,
maxima 240 A. Esta extensao é usada com misturas binarias
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dos gases Ar/CO2 e com transmisséo curto circuitada do
metal (SHORT).

3. Nao soldar pegas oxidadas, oleosas ou engraxadas.

4. Use o magarico adequado para os parametros da corrente
de soldagem.

5. Verifique regularmente a danificagéo das garras das bornes
de terra, e se cabos de soldagem (para magarico e de terra)
ndo sejam cortados ou queimados, o que podia piorar a
eficiéncia.

6.3 SOLDAGEM DO ACO INOXIDADO

Soldagem do ago inoxidado (austenistico) da classe 300 por tec-
nologia MIG deve ocorrer com gés protector com teor alto de ar-
gonio e percentagem baixa de O2 para estabilizagao do arco. A
mistura mais usada é Ar/O2 98/2.

- Nunca usar CO2 ou misturas de Ar/CO2.
- Nunca tocar no fio.

6.4 SOLDAGEM DO ALUMINIO

A soldagem do alumino por tecnologia MIG use o seguinte:

1. 100% argoénio como gas protector.

2. Material adicional adequado para material basico soldado.
Para soldar ALUMAN e ANTICRODAL use o fio com teor de
3 até 5% silicio. Para soldar PERALUMAN e ERGAL use o
fio com teor de 3 até 5 % magnésio.

3. Use o magarico adequado para aluminio.

6.5 SOLDAGEM POR PONTOS

Este tipo de soldagem é usado para soldagem por pontos das
duas chapas superposicionadas e demanda uso dum bico espe-
cial de gés.

Coloque o bico de gas para soldagem por pontos, empurre o con-
tra o lugar de soldagem. Pressione o botdo no magarico, lembre
que a soldadora pode eventualmente afastar da pega soldada.
Neste caso o periodo é dado pelo interruptor controlado (TIMER,
ref. 5 - Fig. 2 Pagina 4.) e deve ser ajustado conforme a espessu-
ra do material.

7.0 FALHAS DA SOLDAGEM MIG

CLASSIFICAGAO E DESCRIGAO DAS FALHAS

Soldas feitas com tecnologia MIG podem sofrer varias falhas, que
€ necessario conhecer: Estas falhas sédo por forma ou origem
iguais com as falhas que ocorrem a soldagem manual de arco
com eléctrodos de capa. A diferenga entre as tecnologias é em
quantidade das falhas: por exemplo, a porosidade ocorre mais a
soldagem MIG, enquanto a inclusao de escéria ocorre s6 a solda-
gem com eléctrodo de capa.

Causas e prevencgao das falhas sdo também diferentes. A seguin-
te tabela ilustra as falhas diferentes.

8.0 MANUTENGAO GERAL

ANTES DE MANUTI;N(}I\O. SEMPRE DESCONECTE A SOL-
DADORA DA TENSAO.

Cada 5 a 6 meses retire a poeira dentro da unidade de soldagem
com ar comprimido seco (apos retirar paineis laterais).

PRESTE MUITA ATENGAO PARA NAO DOBRAR O MAGARI-
CO, O QUE PODE DANIFICAR E ENTUPIR O MESMO. NUNCA
MOVIMENTAR O GERADOR PUXANDO O MACARICO.

REGULARMENTE CONTROLAR O ESTADO DO MACARICO,
QUE E O COMPONENTE MAIS EXPOSTO AO DESGASTE.

8.1 MANUTENCAO DO MAGARICO:

1. BICO DE GAS: use regularmente o spray de soldagem e
limpe o interior do bico.

2. TUBO DE GUIA DO FIO: controle o desgaste da passagem
do fio no tubo.

8.2 CONEXAO DO MAGARICO

Antes de conectar o magarico assegure para que o didmetro da
bucha do fio, ranhura nas roldanas de motor e ponto de contacto
correspondam com o fio usado.

Assegure para que a mangueira de alimentagéo do fio nédo tocas-
se a roldana.

FALHA OCORRENCIA

CAUSA E CORRECCAO

SUPERFICIE TORTO

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

ESPESSURA EXCESSIVA

- Tensé&o zerada a carga ou velocidade de soldagem muito baixa.
- Inclinagdo do magarico incorrecta.
- Diametro do fio muito grande.

METAL INSUFICIENTE

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

CORDAO DE SOLDA OXIDADA

- A soldagem do arco comprido, soldar no canal.

- Regular a tensao.

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

PENETRAGAO INSUFICIENTE

- Inclinagdo do magarico incorrecta.

- Distancia incorrecta ou insuficiente.

- Tubo de guia do fio desgastado.

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

SOBRE PENETRAGAO

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

SOLDA FRIA/ PONTO NAO FUSA-
DO

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

CANAIS

LAY Ul

- Velocidade de soldagem muito alta. (O soldador pode reconhecer esta fal-
ha visualmente e corrigir de repente.)

5PT
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MANUTENCAO GERAL

TIPO DE FALHA

Nenhuma fungéo trabalha.

CAUSAS POSSIVEIS

Cabo de alimentagdo com defeito (uma
ou mais fases desconectadas).

CONTROLE E CORRECCAO

Verificar e corrigir.

Fusivel queimado.

Trocar.

Avanco do fio irregulavel.

Pressao da mola insuficiente.

Tente apertar a roda de regulagem.

Bucha do guia do fio bloqueado.

Trocar.

Ritmo incorrecto — ndo apropriado para o
fio ou desgastando em excesso.

Girar a roldana ou trocé-la.

Travamento excessivo na bobina.

Com parafuso de regulagem abrir o freio.

Fio oxidado, mal bobinado de baixa quali-
dade com bobinas misturadas, etc.

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

Poténcia de soldagem baixa.

Cabo de terra ndo é conectado.

Verificar se o cabo de alimentagéo seja no estado bom e controlar a fix-
acao das bornes no lugar, que nao pode ser oxidado, oleado ou pintado.

Conexao nos comutadores separada ou
solta.

Conforme necessidade controlar, apertar ou trocar.

Contactor com defeito.

Controlar o estado dos contactos e eficiéncia mecanica do contactor.

Rectificador com defeito.

Controlar visualmente marcas de queima, caso ha queima, trocar o rec-
tificador.

Soldaturas porosas ou em forma de
cogumelo.

Falta do gés.

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

Bordos no lugar da soldatura.

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

Aberturas no difuzor entupidas.

Limpar as aberturas entupidas com ar comprimido.

Vazamento do gas por causa da quebra
das mangueiras de alimentagéo.
Vélvula solenéida bloqueada.

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

Soldaturas porosas ou em forma de
cogumelo.

Regulador da pressao defeituoso.

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

Baixa qualidade do gés ou do fio.

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

Suprimento do gés néo desliga.

Vélvula solendida desgastada ou suja.

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

Apertando o arrancador no magarico
nao tem nenhum efeito.

Arrancador do magarico com defeito, ca-
bos de comando desconectados ou dani-
ficados.

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

Fusivel queimado.

Trocar por fusivel novo da mesma classe.

Chave geral defeituosa.

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

Circuito electrénico defeituoso.

Trocar o circuito.

6 PT




INNEHALLSFOTECKNINNG SV

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA PARAMETER . ........utiuenreeineaneneaneeneananeenennns 2
1.1 BESKRIVNING ...ttt e e e e e 2
1.2 TEKNISKA PARAMETER . ...ttt e e e e 2
1.3 STANDARDUTRUSTNING . ...\ttt e e e 2
1.4 INTERMITTENSFAKTOR OCH OVERHETTNING ... ...\ttt 2
1.5 VOLTAMPEREKURVOR . . ...\ttt ettt e e e e e e 2
2.0 MONTERING .. ..tutttitet et et e e ettt e e et e et et e e et ea e e eaeeneaneaeaneanannn 2
21 MASKINENS MONTERING .. ...\ttt e e 2
2.2 ANSLUTNIG AV KRAFTKALLAN TILL ELNATFORSORJUNINGEN . ............c.coiinnn.... 2
2.3 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN .. ...........coiiueiinean... 3
2.4 PLACERING .. ... 3
25 SAKERHETSMONTERING AV GASCYLINDER .. .. ...\ttt 3
2.6 MONTERING AV STALLINETRUMMA . . .. ..ttt 3
27 IGANGSATTNING . . ..o 3
3.0 BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULATORER . .......uuteutiteneaneneeneanannaneanannn 3
B4 FRONTPANEL . . ..ottt et e e e e e e e 3
4.0 BESKRIVNING AV TRADFRAMMATNINGSREGULATORER . .......ci0viieiriieinennnneennns. 4
5.0 GRUNDINFORMATION OM MIG-SVETSNING . ......cuutenneeirenneenneaneeaeaaneaneannenn. 4
6.0 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV SVETSUTRUSTNINGEN FOR SVETSNING. ............. 4
6.1 SVETSNING ...ttt e e 4
6.2  KOLSTALSVETSNING . ...ttt e e e e 4
6.3  ROSTFRITT STALSVETSNING . . ...\ttt et 5
6.4  ALUMINIUMSVETSNING . ...ttt e 5
6.5  PUNKTSVETSNING .. ...ttt e e e e 5
7.0 SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING . . ..ttt tteeeteeteieeeaneaeeneaneaeaneanennennn 5
8.0 ALLMANUNDERHALL . ......ittttt ittt ettt e et et e it a e enanss 6
8.1 UNDERHALL AV BRANNAREN . ... ...ttt e 6
8.2  ANSLUTNING AV BRANNAREN ... ... ...t 6
RESERVDELAR . . .. et ttt et ettt et et e et e e e e et et e e e et e et et e e e et aeeeananeeneanns -1V
IS Tox 1.1 T '

18V



SV

BESKRIVNING OCH TEKNISKA PARAMETER

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA PARAMETER

BESKRIVNING

Professionella generatorer f6r MIG/MAG-svetsning, trefaskraft-
forsdrjning, tvangsfléktning, med férberedelse fér sjalvsténdig
system for trddmatning.

1.1

1.2 TEKNISKA PARAMETER
DATASKYLT
PRIMAR
Trefaskraftférsérjning 230V 400V
Frekvens 50 Hz
Effektiv férbrukning 355A 20,5A
Max. férbrukning 60 A 345A
SEKUNDAR

Polspanning 19 + 54V
Svetsstrom 51 A+450A
Intermittensfaktor 35% 450 A
Intermittensfaktor 60% 345 A
Intermittensfaktor 100% 270 A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Vikt Kg. 135
Dimensioner mm 610 x 915 x 1030
Europeiska normer EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 STANDARDUTRUSTNING
- jordledningskabel
1.4 INTERMITTENSFAKTOR OCH OVERHETTNING

Intermittensfaktorn &r den procentandel av 10 minuter som svets-
maskinen kan svetsa oavbruten och utan éverhettning. Om mas-
kinen dverhettas, svetsstrémmen upphér och kontrollampan
tands. | sa fall Iata maskinen avkyla ungefar 15 minuter och redu-
cera svetsstrommens niva och spanning eller drifttid innan uppre-
pad igangssattning.

Exempel: 400 A — 60 % betyder 6 minuters drift pa 400 A med 4
minuters vilotid.

1.5 VOLTAMPEREKURVOR
Voltamperekurvorna visar max. utstrém och utspanning pa svets-
maskinen (se sidan V).

2.0 MONTERING

VIKTIGT! LAS SAKERHE]’SF()RESKRIFTER NOGGRANT IN-
NAN DU ANSLUTER, FORBEREDER ELLER ANVANDER
UTRUSTNINGEN.

2.1 MASKINENS MONTERING

1. Pack upp svetsutrustningen och komponenter f6r montera
maskinen,

2. Dra ut de tva skruvarna som haller maskinen pa paletten. De
befinner sig pa cylinderlagringen.
3. Ta maskinen fran pallen genom att lyfta den med hjalp av

sarskilda skruvar med églor. Med skruvnyckeln nr. 13 dra ut
atta skruvar (fyra pa vanstra och fyra pa hégra sidan) under

frontpanelen; passa in lankrullarna och passa skruvarna in
igen.

4. Draut skruvarna fran axeln och fortsatt med att montera fas-

ta kugghjulen.
k

5. L&gg maskinen

6. Passain handtagen.

7. Tabort férpackning av matarstddet och placera svetsmaski-
nen pa det. Kontrollera att bada utrustningar ar pakopplat.

8. Med fyra skruvar som befinner sig mitt upp pa generatorn
montera in szstemet fér tradmatare.

9. Anslut flerpoliga stickproppen och huvudstrémkretsproppen
till respektiva uttag pa generatorn.

2.2 ANSLUTNIG AV KRAFTKALLAN TILL ELNATF-

ORSORJNINGEN

FRANKQPPLING AV KRAFTKALLAN UNDER SVETSNING
KAN FORORSAKA ALLVARLIGA SKADOR PA SVET-
SUTRUSTNINGEN.

1. Sékerstélla att natstromuttaget ar utrustat med sakring som
specificerat i tabellen.

2. For att undvika skador pa& generatorn kontrollera att
natspanning stdmmer dverens med den erfoderliga energit-
illférseln innan du sticker in stickproppen.

3. 3-fas svetsmaskiner ar fabrikjusterade pa 400 V.

4. Om modifiering av spanning behdvs, 6ppna maskinen och
byt koppling s& som specificerat.

230V 400V
U lviiwi|T|u|viwlm
2.3 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERA-

TORN

SKYDD FOR ANVANDAREN: SVETSMASK / SVETSHJALM —
SKYDDSHANDSKAR - SKOR MED HOGA FOTVRISTER /
HOGA SKOR

Det ar |att att lyfta, transportera och hantera maskinen, men trans-
porten maste ske enligt vissa regler som specificeras nedan:

1. Lyft inte pa handtag.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehér fran elnatet innan du
lyfter eller flyttar den.
3. Svets- och elkablarna far inte anvandas for att lyfta, slédpa

eller dra maskinen.
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For att kunna béttre lyfta maskinen ta den nedifran med en lamplig
nylonrem, passa pa systemet. Efter behov koppla det ifran och lyft
allt i tva ganger.

2.4 PLACERING

SPECIALINSTALLATIONER KAN KRAVAS QAR DET
FOREKOMMER BENSIN ELLER FLYKTIGA VATSKOR.
FORSAKRA DIG OM ATT NEDANSTAENDE REGLER HAR
FOLJTS VID INSTALLATION AV SVETSMASKINEN:

1. Se till att det ar 1att fér anvandaren att komma at maskinens
regulatorer och anslutningar.

2. Anvand markplat och bestdmm ineffektbehov.

3. Placera inte svetsutrustningen i tranga utrymmen. Det ar my-
cket viktigt att svetsgeneratorn har Iamplig ventilation. Undvik
dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser dar damm
och andra féremal sugs in av svetssystemet.

4.  Svetsutrustningen inklusive svets- och elkablar far inte utgéra
hinder i genomgangar eller fér andra manniskors arbete.

5. Svetsutrustningen maste alltid sta stadigt sa att det inte finns
risk att den faller eller vélter. N&r svetsutrustningen placeras
for hégt upp foreligger alltid risk att den faller.

2.5 SAKERHETSMONTERING AV GASCYLINDER

1. Placera cylindern pa svetsmaskinens baksida och fast med
kedjan.

2. Skruv fast tryckregulatorn pa cylindern.

3. Anslut réret som leder fran huvudstrdmférsérining till tryck-
regulatorn.

4. Séatt det minimala expansionstrycket pa tryckregulatorn.

5. Oppna behallarventilen langsamt.

2.6 MONTERING AV STALLINETRUMMA

1. Sétt stallinetrumman i den motsvarande rullen s& att de tva
roterar tillsammans.

Justera rullens broms med hjalp av centralmuttern s& att
stallinetrumman roterar latt (pa nagra rullar ar justerings-
bulten inte synlig men den blir tillganglig efter att hallaren har
tagits bort).

Oppna den évre bryggan pa tradmatningsenheten.
Kontrollera att rullarna ar lampliga for traddiameter som ska
anvandas; byt, om de inte passar.

R4t ut en slutsektion av traden och skér den av.

Passera traden dver de tva nedre valsar och foga in i brénn-
arens skarvror tills den skjuter fram fran det ungefar 10 cm.
Sténg den 6vra bryggan pa trddmatningsenheten och kon-
trollera att traden &r installd i det motsvarande sparet.
Anslut brénnaren och foga in den utskjutande traddelen i cyl-
inderfodern, pass pa att kontrollstift &r hoppassade ratt i
saten och att anslutningsmuttern ar fullsténdigt atdragen.

SVETSTRAD KAN FORORSAKA SKADOR.

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

2.7 IGANGSATTNING

1. Sla pa maskinen.

2.  Satt huvudstrombrytaren pa mellanlaget (ref. 11, - fig. 1 sid.
3.).
3. Tabort dysan och tradférarslangen fran brannaren, tryck pa

knappen (ref. 8 - fig. 2 sid. 4.) och mata in traden tills den
skjuter ut fran brannarens framsida. Nar du matar in traden
genom brannaren anvand handratten till att justera kraft som
tradtryckrullen utdver pa matarrullen; instéliningen maste
sakerstalla att svetstraden ror sig jamt och inte glider pa rul-
larna eller deformeras. Montera in en passande tradforarsla-
ng pa brannaren enligt tradtypen som tillampas.

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

5. Pass in gasdysan igen.

6. Oppna gasbehallarventilen.

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

3.0 BESKRIVNING AV FRONTPANELREGULA-

TORER
3.1 FRONTPANEL
Figur 1.

11 - Stegstromstallare for svetsspanning

12 - Anslutning av jordledningskabeln

13 - Skyddstubin for hjalptransformator

14 - Skyddstubin for tradmatningsenheten

15 — Maskin 6verhettning indikatorlampa

16 - Huvudstrombrytaren och reguleringstegstillare
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BESKRIVNING AV TRADFRAMMATNINGSR-
EGULATORER

4.0

Figur 2.

1 - Svetsviljareknapp:

Pa laget u tryck brannarknappen for att borja svetsa, och
stéll ater for att stoppa.

Pa laget ﬁ tryck brannarknappen for att slappa pa gasen;
vid utlésningen aktiveras tradmatning och el-strém; tryck igen for
att stoppa tradmatning och el-strém och utldésa for att stdnga av
gastillforsel.

Pa laget eeeee fungerar svetsmaskinen pa styrt satt; tryck
brannarknappen for att borja svetsingfasen som stoppar automa-
tiskt efter intervallet som instélldes pa kopplingsurs potentiometer.

2 - Maskin PA indikatorlampa.
3 - Maskin 6verhettning eller defekt indikatorlampa.
4 - Regulator av tradmatningshastigheten - potentiometer

5 - Tidstyrningspotentiometer f6r punktsvetsning, fran 0.3 till 10
sekunder (fungerar bara med véljaren (ref. 1 - fig. 2 sid. 4.) i laget.

00000
6 - Tidstyrningspotentiometer for trddmatningsmotors accelera-
tion.

7 - Regulera potentiometern for att stélla in tiden da svetsstrém
underhallas efter den relativa driftstoppsignalen. Det hander i
praktiken vid svetsnings slut att om tiden ar for kort traden stannar
fasti metalsmaltan eller sticker ut [&ngt borta fran brannarens kon-
taktror; ar kontrolltiden for lang stannar traden fast i brannarens
kontaktror, vilket ofta férorsakar skador till kontaktréret.

8 - Knapp for tradframskjutning (utan "strom")
9 - Kontrollknapp fér gas utlopp.
10 - Anslutning av Euro-bréannaren.

5.0 GRUNDINFORMATION OM MIG-SVETSNING

MIG-SVETSNINGSPRINCIP

MIG-svetsning ar gassvetsning, det betyder att den mdjliggor att
svetsa stycken av samma metal (mjukt kolstal, rostfritt stal, alumi-

nium) genom sammansmaltning och samtidigt garantera fysisk
och mekanisk kontinuitet. Varme som behdvs fér sméltning gene-
reras av en elbage som uppstar mellan traden (elektrod) och sty-
cket som ska svetsas. Skyddande gas skyddar elbagen och
gjutmetall mot atmosfaren.

6.0 ANSLUTNING OCH FORBEREDELSE AV

SVETSUTRUSTNINGEN FOR SVETSNING.

Anslut alla svetstillbehoren pa réatt satt for att undvika effekt-
forluster eller lackning av farliga gaser.

FOLJ NOGGRANT SAKERHETSFORESKRIFTERNA.

OBS! JUSTERA INTE STROMSTALLARE MEDAN SVETSNIN-
GEN PAGAR FOR ATT UNDVIKA SKADOR PA UTRUSTNIN-
GEN. KONTROLLERA ATT GASEN LOSAS UT UR DYSAN
OCH JUSTERA UTSTROMNINGEN MED HJALP AV TRY-
CKREDUCERINGSVENTIL.

VARNING! SKARM GASUTSTROMNINGEN OM ARBETET UT-
FORAS | VENTILERAT ELLER UTOMHUS-UTRYMME;
SVETSNING KAN BLI OSKYDDAD PA GRUND AV DISPER-
SION AV SKYDDANDE ADELGASER.

6.1 SVETSNING

1. Oppna gasbehallarens ventil och regulera gasutloppstrémni-
ng efter behov. Pass in aterledarfastet till arbetsstycket pa en
del som ar fri fran farg, plast och rost.

Valj svetsstrdom med hjalp av valjare (ref. 11 - fig. 1 sid. 3.);
kom ihag att ju storre svetstjockleken, desto mer kraft be-
hovs. Den forsta installningen av stéllare &r anpassad for den
minimala svetstjockleken. Dessutom, kom ihag att varje in-
stallning utmarkas av en specifik trddmatningshastighet vilk-
en véljas med hjalp av potentiometer (ref. 40 - fig. 2 sid. 4.).

™

For optimal svetsning hall brénnar-
en i samma riktning som tradmatn-
ing, s& som pa bilden.

6.2 KOLSTALSVETSNING

Foér MIG-svetsning fortsatt enligt féljande:

1. Anvand en binér skyddande gas (vanligtvis AR/CO2 blandn-
ing med blandningsférhallande fran 75-80 % Argon och fran
20-25 % CO2), eller ternara blandningar sa som AR/CO2/
02. Dessa gaser bjuder svetsvarme och homogen och kom-
pakt svetsstrang, fastén intrdngningen ar svag. Anvandning
av kolsyra (MAG) som skyddande gas uppnar en tunn och
val genomtrangd pasvets, men gasens jonisering kan
forsémra elbagens stabilitet.

Anvand trddmatning av samma kvalitet som &r kvaliteten av
svetsstal. Anvand alltid en kvalitetstrad; svetsning med rosti-
ga tradar kan férorsaka svetsdefekter. | allménheten anvand-
bar strémskala for tradanvandning &r féljande:

- @ trdd mm x 100 = minimum ampere

- @ trdd mm x 200 = minimum ampere

Exampel: @ trdd 1.2 mm= minimum 120 ampere / maximum
240 ampere. Angiven omfang anvandas med bindra gas-
blandningar Ar/CO2 och med SHORT.

Svetsa inte delar med rost, olja eller smorja pa.

Anvéand brannare enligt svetsstromspecifikation.

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

>
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6.3 ROSTFRITT STAL SVETSNING

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

- Anvand aldrig CO2 eller AR/CO2 blandningar.

- Berdr aldrig traden.

6.4 ALUMINIUMSVETSNING

Foér MIG-svetsning av aluminium anvéand féljande:

1. 100 % Argon som skyddande gas.

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

3. Anvéand brénnare som &r bestdmmd f6r aluminiumsvetsning.
6.5 PUNKTSVETSNING

Den hér typen av svetsning tillampas for punktsvetsning av tva 6verl-
appande platar och kraver anvéndning av en speciell gasdysa.

Montera in gasdysan for punktsvetsning, tryck den mot stycket
som ska svetsas. Tryck pa brannarknappen; observera att det kan
handa att svetsmaskinen 16sgor sig fran stycket. Denna tidsperiod
ar installd av TIMER regulatorn (ref. 5 - fig. 2 sid. 4.) och maste
justeras beroende av materialets tjocklek.

7.0 SVETSNINGSFEL VID MIG-SVETSNING

KLASSIFICERING AV FEL OCH DERAS BESKRIVNING

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

Orsaker och férebyggande av fel ar ocks& ganska annorlunda.
Den féljande tabellen visar olika fel.

FEL FOREKOMST

ORSAK OCH ATGARDER

OJAMN NIVA

- Dalig beredning
- Utjamna kanter och hall under punktsvetsning

OVERTJOCKLEK

- Ingen utgangsspanning eller svetshastighet for lag.
- Felaktig brannarlutning.
- Traddiameter for stor.

BRISTANDE METALL

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

OXIDERAD PASVETS

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

- Regulera spanningen.

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

BRISTFALLIG GENOMTRANGNI-
NG

- Felaktig brannarlutning.

- Felaktig eller otillracklig avstand.

- tradforarslangen ar utsliten.

- Tradhastighet for lag for tillAmpad spénning eller fér svetshastighet.

OVERGENOMTRANGNING

- Tradhastighet fér hog
- Felaktig bréannarlutning.
- For langt avstand.

BRISTANDE SAMMANSMALTN-
ING

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

U-STANGER

LAY U

- Svetshastighet for hdg. (Detta fel detekteras latt vid observation av svet-
saren och skulle rattas omedelbart.)
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ALLMAN UNDERHALL

8.0 ALLMAN UNDERHALL

KOPPLA ALLTID SVETSMASKINEN IFRAN ELNATET INNAN
UNDERHALL.
Varje 5.-6. manad rengdr den inre ytan av svetsenheten fran
ackumulerad damm med en strale av torr tryckluft (ta bort sido-
paneler forst).

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

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

DEFEKTTYP MOJLIGA ORSAKER

Ingen funktion fungerar. urkopplad)

Felaktig kraftkabel (en eller flera faser

8.1 UNDERHALL AV BRANNAREN:

1. GASDYSA: anvand periodiskt finfordelad strale och rengér
dysans insida fran rester.

2. TRADFORARSLANG: kontrollera slangens tradgenomgang
fér avnétning.
8.2 ANSLUTNING AV BRANNAREN

Innan du ansluter brannaren till maskinen kontrollera att tradfod-
rets diameter, motorhjulspar och kontaktkldmma motsvarar trad-
en som anvandas.

Sakerstall att tradférareslangen inte kommer i kontakt med valsen.

KONTROLL OCH ATGARDER

Kontrollera och atgarda det.

Forbrunnen stubintrad.

Byt.

Ojamn tradmatning. Bristféllig fjadertryck.

Forsok dra at regulatorvredet.

Tradféraremantel blockerad.

Byt.

Felaktigt lopp - olamplig for traden, eller

dveravnétning.

Kasta om rullen eller byt den.

Bromsning pa spolen &r for stark.

Lésa broms med hjalp av justeringsskruv.

Oxiderad, felaktig spolad, trad pa lag
kvalitet, med hoptrasslade eller dverlapp-

ande spolar, osv.

Reparera med att ta bort felaktiga spolar. Om problemet forblir, byt stall-
inetrumman.

Reducerad svetseffekt. Jordledningskabel &r inte ansluten.

Kontrollera kabelns helhet, kontrollera om aterledarfésten ar fast inpassat
till arbetsstycket, som maste vara fritt fran rost, fett och farg.

Avkopplad eller 16s anslutning pa véljare.

Kontrollera, dra at eller byt efter behov.

Felaktig kontaktor.

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

Felaktig likriktare.

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

Pordsa eller svampaktiga svetsar. Ingen gas.

Kontrollera fér gasnarvaro och gastillfdrseltryck.

Utkast pa svetszon.

Anvand en lamplig skdrm. Hoja gastillforseltryck efter behov.

Tilltappta hal i diffuséren

Rengér tilltdppta hal med hjélp av tryckluft.

Gaslackning pa grund av bristning pa mat-
ningsslangar. Solenoidventil blockerad.

Kontrollera och byt felaktiga komponenter.
Kontrollera solenoid funktion och elanslutning.

Pordsa eller svampaktiga svetsar. Felaktig tryckregulator.

Kontrollera funktionen genom att koppla ur slangen som ansluter tryck-
regulatorn till kraftkallan.

Gas eller trad pa lag kvalitet.

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

Gastillforsel slar inte ifran.

Férbrukad eller smutsig solenoid ventil.

Solenoid rozoberte; vycistite otvor a tesniaci krizok.

N&r man trycker pa brannarens

avtryckare, hédnder ingenting. eller brutna kontrollkablar.

Felaktig brannaravtryckare, urkopplade

Ta bort kontaktproppen fran brannaren och kortslut polerna, om maskin-
en fungerar ordentligt, kontrollera kablar och bréannarens avtryckare.

Forbrunnen stubintrad.

Byt ut med en stubin av samma klass.

Felaktig huvudstrémbrytaren.

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

Felaktig stromkrets.

Byt strdmkretsen.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

Professionele generatoren voor MIG/MAG laswerk, driefasige
voeding, ventilatie door afzuiging, met aansluitmogelijkheid voor
aparte draadmeeneem-unit.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE
PRIMAIR
Driefasespanning 230V 400V
Frequentie 50 Hz
Werkelijk verbruik 355A 20,5A
Max. verbruik 60 A 345A
SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 19 + 54V
Snijstroom 51 A+450A
Bedrijfscyclus 35% 450 A
Bedrijfscyclus 60% 345 A
Bedrijfscyclus 100% 270 A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 135
Afmetingen mm 610 x 915 x 1030
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 STANDAARD MEEGELEVERD

- Massakabel
1.4 BEDRIJFSCYCLUS

De bedrijfscyclus betreft een percentage van 10 minuten dat het
lasapparaat kan lassen zonder oververhit te raken. Raakt het ap-
paraat oververhit dan wordt de lasstroom onderbroken en gaat
het betreffende controlelampje branden. Laat het apparaat in dit
geval ongeveer 15 minuten afkoelen en stel de lasstroom en de
betreffende spanning ofwel de bedrijfstijd op een lagere waarde
af.

Voorbeeld: 400 A - 60% betekent dat er 6 minuten gewerkt wordt
onder 400 A met 4 minuten pauze.

1.5 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampére krommen geven de verschillende uitgangs-
stroom en -spanningswaarden weer die het lasapparaat kan leve-
ren (zie pag. V).

2.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUIT-
EN, KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AAN-
DACHTIG VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN DOORLEZEN.

2.1 KLAARMAKEN VAN DE MACHINE

1. Verwijder de kartonnen verpakking en haal de bijgeleverde
accessoires en componenten eruit.

2. Verwijder de twee schroeven (op de gasflessteun) waarmee
het apparaat op de pallet is bevestigd.
3. Verplaats het apparaat van de pallet met behulp van de apar-

te schroeven met oog. Verwijder met behulp van een zes-
kantsleutel (13) de acht schroeven (vier aan rechter- en vier

aan linkerkant) onder het voorste paneel en bevestig ze sa-
men met de twee zwenkwieltjes.

4.

5. Plaats het apparaat

6. Monteer de steun voor de draadmeeneem-unit met behulp
van de vier schroeven midden op het generatordeksel.

7. Haal de draadmeeneem-unit uit de verpakking en plaats

deze in de voorheen aangebrachte steun; zorg ervoor dat ze
goed in elkaar passen.

1. Sluit de meerpolige stekker en de krachtstekker van de na-
velstreng aan op de betreffende stopcontacten van de gene-
rator.

AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET

2.2

Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige
schade aan het apparaat veroorzaken.

1. Controleer of het stopcontact uitgerust is met de in de tabel
vermelde zekering.

Alvorens de stekker in het stopcontact te steken eerst contro-
leren of de lijnspanning overeenkomt met de gewenste voe-
ding, teneinde schade aan de generator te voorkomen.

De driefasige lasapparaten worden geleverd voor een voe-
ding van 400 V.

Mocht het noodzakelijk blijken de spanning te wijzigen, maak
het apparaat dan open en wijzig de aansluiting zoals onder-

staand aangegeven:
400V

230V

2.

U||V||W|‘T| U||V||W||T|

23 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

BEVEILIGING 5VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-
voerd kan worden. Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet
met het volgende rekening worden gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een
handgreep aangebracht.

Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
cessoires alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

2.

2NL
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3.

De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken wor-
den met behulp van de las- of voedingskabel.

Schuif een geschikte kunststof draagband onder deze apparaten

om
en

24
Op

ze op te tillen; wees voorzichtig met de draadmeeneem-unit
verwijder deze zonodig in geval van verplaatsing.

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

plaatsen waar brandbare olie of vioeistof of brandbare gassen

aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn.
Neem contact op met de bevoegde instanties.

Bij

het installeren van het lasapparaat moet met de volgende aan-

wijzingen rekening worden gehouden:

1.

2.

2.5

Moo A LN

Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moe-
ten gemakkelijk toegankelijk zijn voor de operator.
Controleer of de voedingskabel en de zekering van het stop-
contact waarop het lasapparaat wordt aangesloten geschikt
zijn voor de benodigde stroom.

Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte:
Goede ventilatie is van uiterst belang voor het lasapparaat.
Controleer altijd of de ventilatievieugeltjes niet verstopt zijn of
tijdens het lassen verstopt kunnen raken; werk nooit in stoffi-
ge of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontreinigen-
de deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden,
hetgeen oververhitting en schade aan het apparaat tot ge-
volg kan hebben.

Het lasapparaat (inclusief de las- en voedingkabel) mag de
doorgang en het werk van anderen niet verhinderen.

Het lasapparaat moet veilig geplaatst worden, teneinde ge-
vaar voor omvallen te voorkomen. Wanneer het lasapparaat
op een zekere hoogte wordt geplaatst bestaat gevaar voor
omvallen.

INSTALLATIE VAN DE FLES MET VEILIGHEIDSGAS

Plaats de gasfles achterop het lasapparaat en bevestig ze
met de betreffende ketting.

Draai de drukverminderingsklep vast op de fles.

Sluit de slang van de navelstreng aan op de vertragingskast.
Stel de uitlaat van de drukverminderingsklep af op het minimum.
Draai de kraan van de gasfles langzaam open.

INSTALLATIE VAN DE DRAADSPOEL

Plaats de draadspoel in de betreffende klos, zodat ze samen
kunnen draaien.

Stel de rem van de klos af met behulp van de moer in het
midden, zodat de spoel soepel kan draaien (bij sommige
klossen is de stelmoer niet zichtbaar, maar dient men eerst
aan het vergrendellipje te trekken).

Maak de bovenste brug van de meeneem-eenheid open
Controleer of de rollen geschikt zijn voor de doorsnee van de
gebruikte draad en vervang ze indien nodig.

Buig een gedeelte van het draaduiteinde recht en knip het af.
Leid de draad over de onderste twee rollen en schuif hem in
de aansluitslang van de lasbrander, totdat hij er ongeveer 10
cm uitsteekt.

Maak de bovenste brug van de meeneem-eenheid weer
dicht en controleer of de draad in de betreffende gleuf glijdt.
Sluit de lasbrander aan door het uitstekende stuk draad in de
huls te schuiven, zorg ervoor dat de stuurpennen op de be-
treffende zittingen gericht zijn en draai de aansluitmoer ste-
vig vast.

DE LASDRAAD KAN VERWONDINGEN VEROORZAKEN.
Richt de lasbrander tijdens het afwikkelen van de draad niet
op enig lichaamsdeel, op andere personen of op welke soort
metaal dan ook.

2.7
1.

INBEDRIJFSTELLING

Schakel het apparaat in.

2. Zetde vermogensomzetter (Ref. 11 - Figuur 1 Pag. 3.) ineen
tussenstand.

3. Verwijder mondstuk en draadleituitje, (Ref. 8 - Figuur 2 Pag.
4.) duw op de knop van de lassnijbrander en laat de draad
zolang doorlopen tot hij er aan de voorkant uitsteekt. Stel tij-
dens het schuiven van de draad in de lasbrander, met behulp
van het wieltje de druk af die de draadklemrol op de mee-
neemrol moet uitoefenen, zodat de lasdraad regelmatig, soe-
pel en moeiteloos over de rollen voortbeweegt. Rust de
lasbrander uit met een draadleituitje dat voor de gebruikte
draad geschikt is.

4. Controleer of de doorsnee van het draadtuitje voor de ge-
bruikte draad geschikt is en draai het vast.

5. Breng het gasmondstuk weer aan.

6. Draai de klep van de gasfles open.

7. Sluit de massakabel aan op een punt van het te lassen deel
waar geen roest, verf, vet of kunststof aanwezig is.

3.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSORGANEN OP

PANEEL VOORKANT

3.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.

11 - Schakelaar voor afstellen van lasspanning.

12 - Aansluitingen voor massakabel

13-
14-
15—
16 -

Zekering ter beveiliging van stuurtransformator
Zekering ter beveiliging van draadmeeneem-unit
Controlelampje

Startschakelaar en schakelaar voor regeltrap

3 NL
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BESCHRIJVING BEDIENINGSORGANEN OPDRAADMEENEEM-UNIT.

4.0 BESCHRIJVING BEDIENINGSORGANEN OP-
DRAADMEENEEM-UNIT.

Figuur 2.

1 - Keuzeschakelaar lassysteem:

Door in stand u de knop van de lasbrander in te drukken
wordt er met lassen gestart, door hem los te laten wordt er ge-
stopt.

Door in stand ﬁ de knop van de lasbrander in te drukken
komt er gas vrij, door hem los te laten begint de draad te lopen en
is er stroom; door de knop nogmaals in te drukken worden draad-
en stroomtoevoer onderbroken en door hem los te laten stopt te-
vens de gastoevoer.

In de stand e®ee®e®e \erki het lasapparaat met timing; bij het in-
drukken van de knop op de lasbrander begint het lassen, hetgeen
automatisch stopt na het verstrijken van de met de potentiometer
van de timer ingestelde tijd.

2 - Controlelampje apparaat Aan
3 - Waarschuwingslampje oververhitting apparaat of storing
4 - Potentiometer voor afstellen snelheid lasdraad

5 - Potentiometer voor instellen puntlastijd, van 0,3 tot 10 secon-
den (werkt uitsluitend met keuzeschakelaar (Ref. 1 - Figuur 2 Pag.
4.) in stand

6 - Potentiometer voor instellen acceleratietijd van motor draad-
meeneem-eenheid.

7 - Potentiometer voor instellen van tijd gedurende welke het las-
vermogen, na het stopsignaal, behouden blijft. Dit houdt in dat
wanneer de tijd na afloop van het lassen te kort is de lasdraad blijft
vastzitten in het vioeimiddel of té ver uit het contactbuisje van de
lasbrander steekt; is de ingestelde tijd daarentegen te lang, dan
blijft de lasdraad vastplakken op het contactbuisje van de lasbran-
der, waardoor dit beschadigd kan raken.

8 - Drukknop afrollen draad (zonder stroom)
9 - Testknop uitstroming gas
10 - Aansluiting Euro lasbrander

5.0 BASISBEGRIPPEN VOOR MIG-LASSEN

GRONDBEGINSEL MIG-LASSEN

MIG-lassen is een autogeen lasproces, d.w.z. voor het assemble-
ren van delen door ze te smelten aan hetzelfde soort materiaal
(zachtstaal, rvs, aluminium), waarbij de mechanische en natuur-
kundige continuiteit van het materiaal behouden blijft. De voor het
smelten van de te lassen delen benodigde warmte wordt geleverd
door een elektrische boog die overspringt tussen de lasdraad
(elektrode) en het deel dat gelast moet worden. Het veiligheids-
gas beschermt de boog en het smeltend deel tegen de lucht.

6.0 AANSLUITEN EN KLAARMAKEN VAN DE
LASUITRUSTING

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies of gevaarlijke gaslekkage.

VOLG ZORGVULDIG DE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN OP.

N.B. BEDIEN DE COMMUTATORS NIET TIJDENS HET LAS-
SEN TER VOORKOMING VAN SCHADE AAN HET LASAPPA-
RAAT

CONTROLEER DE GASTOEVOER EN STEL HEM AF VIA DE
KRAAN VAN DE DRUKVERMINDERINGSKLEP.

OPGELET: BlJ HET WERKEN IN DE BUITENLUCHT OF BIJ
WINDVLAGEN DE TOEVOER VAN HET INERT GAS AFS-
CHERMEN.

6.1 LASSEN

1. Draai de gasfles open en stel de toevoer af op grond van de
behoefte. Plaats de massaklem op een punt van het te las-
sen deel dat vrij is van verf, kunststof of roest.

2. Stel de lasstroom in met behulp van de schakelaar (Ref. 11
- Figuur 1 Pag. 3.) en vergeet hierbij niet dat hoe groter de te
lassen dikte is, des te meer vermogen er vereist wordt. De
eerst standen van de schakelaar zijn bestemd voor lassen
van delen met geringe dikte. Denk er bovendien aan dat elke
gekozen stand overeenkomt met een bepaalde snelheid voor
het voortbewegen van de draad, instelbaar m.b.v. de stel-
knop (Ref. 4 - Figuur 2 Pag. 4.).

Met het oog op optimaal laswerk
de lasbrander en de bewegings-
richting van de draad toepassen

6.2 LASSEN VAN KOOLSTOFSTAAL

Voor het (MIG) lassen van deze staalsoort:

1. Maak gebruik van lasgas met binaire samenstelling, norma-
liter AR/CO2 met ongeveer 75 tot 80% Argon en 25 tot 20%
CO2, ofwel met ternaire samenstellingen, zoals bijvoorbeeld
AR/C02/02. Deze gassoorten leveren warmte tijdens het las-
sen, waarbij de naad goed oogt en prima aansluit, maar de
penetratie vrij gering is. Bij gebruik van kooldioxide (MAG)
als veiligheidsgas verkrijgt men een smalle naad met prima
penetratie, maar de ionisatie van het gas beinvloedt de sta-
biliteit van de lasboog.

2. Maak gebruik van een lasstaaf van dezelfde kwaliteit als die
van het te lassen staal. Het verdient de voorkeur altijd eerste
kwaliteit lasdraad te gebruiken en niet te lassen met verroes-
te draad, hetgeen fouten in het laswerk kan veroorzaken.
Het stroombereik waarin de draad gebruikt kan worden is in
het algemeen:




FOUTEN BIJ MIG-LASWERK
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- @ draad mm x 100 = minimum Amp.
- @ draad mm x 200 = maximum Amp.

Voorbeeld: 0 draad 1.2 mm=Minimum Amp 120/Maximum
Amp 240. Dit is het geval bij binaire AR/CO2 mengsels en bij
overgang in kortsluiting (SHORT).

3. Vermijd laswerk op verroeste delen of op delen met olie- of
vetvlekken.

4. Maak gebruik van lasbranders die geschikt zijn voor de toe-
gepaste stroomwaarde.

5. Controleer regelmatig of de massaklem niet beschadigd is en
of de laskabels (brander en massa) geen scheurtjes of
brandvlekken vertonen, hetgeen ten koste gaat van de goe-
de werking.

6.3 LASSEN VAN ROESTVRIJSTAAL

(MIG) lassen van roestvrijstaal van de serie 300 (austeniet) dient
uitgevoerd te worden met veiligheidsgas met een hoog percenta-
ge Argon en een laag percentage 02 voor het stabiliseren van de
boog. Het meest gebruikte mengsel is: AR/02 98/2.

- Gebruik geen C02 of AR/CO2 mengsels.

- Raak de draad niet met de handen aan.
Het lasmateriaal moet van betere kwaliteit zijn dan het basismate-
riaal en het punt waarop gelast wordt moet goed schoon zijn.
6.4 LASSEN VAN ALUMINIUM

Bij MIG lassen van aluminium moet het volgende gebruikt worden:

1. 100 % Argon als veiligheidsgas.

1. Lasdraad met een samenstelling die geschikt is voor het te
lassen basismateriaal. Maak voor het lassen van ALUMAN
en ANTICORODAL gebruik van een draad met 3 tot 5% Sili-

cium. Maak voor het lassen van PERALUMAN en ERGAL
gebruik van een draad met 5% Magnesium.

1. Een lasbrander die geprepareerd is voor het lassen van alu-
minium.

6.5 PUNTLASSEN

Met dit speciale lasprocédé kunnen twee op elkaar liggende pla-
ten gelast worden, waarbij een speciaal gasmondstuk vereist is.

Bevestig het gasmondstuk voor puntlassen en duw het tegen het
te lassen deel aan. Duw op de knop van de lasbrander. Op een
gegeven moment laat het laswerktuig vanzelf los. Deze tijdsduur
wordt bepaald door de TIMER (Ref. 5 - Figuur 2 Pag. 4.), die dient
te worden afgesteld op grond van de dikte van de plaat die ge-
puntlast moet worden.

7.0 FOUTEN BIJ MIG-LASWERK

CLASSIFICATIE EN BESCHRIJVING VAN DE FOUTEN

Met MIG-procédé uitgevoerd laswerk kan velerlei fouten verto-
nen; het is derhalve belangrijk deze te identificeren. Dergelijke
fouten verschillen niet in aard of vorm van de fouten die zich voor-
doen bij handbooglassen met beklede elektroden. Het verschil
tussen de twee procédés is de frequentie waarmee zich fouten
voordoen: poreusheid komt bijvoorbeeld veel vaker voor bij MIG-
lassen, terwijl insluitingen van lasslak zich uitsluitend bij laswerk
met beklede elektrodes voordoen.

Ook de oorzaak van de fouten en de manier waarop ze vermeden
kunnen worden verschilt. Onderstaande tabel vermeldt de ver-
schillende gevallen.

FOUT UITERLIJK

OORZAAK EN OPLOSSING

NIVEAUVERSCHIL

- Niet naar behoren voorbereid.
- Zijkanten uitlijnen en tijdens het lassen vasthouden.
(Puntlassen)

OVERDREVEN DIKTE

- Te lage nullastspanning.

- Te lage lassnelheid.

- Verkeerde hellingshoek lasbrander.
- Te dikke lasdraad.

GEBREK AAN METAAL

- Te hoge lassnelheid.
- Spanning te laag voor gebruikte lassnelheid.

NADEN ZIEN ER VERROEST UIT

- Bij gebruik van een lange boog in gleuf lassen.

- Spanning afstellen.

- Gebogen draad of draad die té ver uit draadgeleider steekt.
- Verkeerde draadsnelheid.

TE WEINIG PENETRATIE

- Onregelmatige of onvoldoende afstand.

- Verkeerde hellingshoek lasbrander.

- Draadleituitje versleten.

- Draadsnelheid te laag ten opzichte van spanning of lassnelheid.

TEVEEL PENETRATIE

- Te hoge draadsnelheid.
- Verkeerde hellingshoek lasbrander.
- Te grote afstand.

TE WEINIG SMELTING

- Te kleine afstand.
- Laswerk eerst ruw bewerken of slijpen en vervolgens opnieuw lassen.

GLEUVEN

nif o EEt

- Te hoge lassnelheid.
(Deze visueel makkelijk te constateren fout moet onmiddellijk door de lass-
er hersteld worden)
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ALGEMEEN ONDERHOUD

8.0 ALGEMEEN ONDERHOUD

ONDERBREEK ALTIJD DE STROOMTOEVOER ALVORENS
ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN AAN DE GENERATOR
UIT TE VOEREN.

Verwijder regelmatig (elke 5/6 maanden) met behulp van droge
druklucht het stof dat zich in het lasapparaat heeft opgehoopt (de-
monteer eerst de zijkanten).

BUIG DE BRANDER NIET, ZODAT ER GEEN KNELPUNTEN
ONTSTAAN EN VERPLAATSDE GENERATOR NIET MET BE-
HULP VAN DE BRANDER.

CONTROLEER DE LASBRANDER REGELMATIG, AANGEZIEN
HIJ HET MEEST AAN SLIJTAGE ONDERHEVIG IS.

SOORT STORING MOGELIJKE OORZAKEN

Geen enkele functie mogelijk. meerdere fasen ontbreken).

Onderbreking in stroomkabel (een of

8.1 ALGEMEEN ONDERHOUD

1. GASMONDSTUK: spuit het regelmatig in met lasspray en
verwijder afzettingen aan de binnenkant.

2. DRAADLEITUITJE: controleer of de opening voor draadtoe-
voer niet uitgesleten is. Vervang het tuitje indien nodig.
8.2 AANSLUITEN VAN DE LASBRANDER

Controleer alvorens de lasbrander aan te sluiten of de huls ge-
schikt is voor de doorsnee van de draad die gebruikt wordt.

Controleer of de gleuf van de rollen van de reductiemotor en het
draadleituitje geschikt zijn voor de gebruikte draaddikte en of het
draadleibuisje geen contact maakt met de draadmeeneemrol.

CONTROLE EN OPLOSSING

Controleren en verhelpen.

Zekering doorgebrand.

Vervangen.

Draadtoevoer onregelmatig. Onvoldoende veerspanning.

Draai wieltje verder vast en controleer of het beter gaat.

Lasdraadhuls verstopt.

Vervangen.

Rol vervangen indien versleten.

Verkeerde groef, niet geschikt voor
doorsnee van draad, of versleten groef.

Geschikte rol aanbrengen indien verkeerd.

Spoel te sterk afgeremd.

Schroef iets losdraaien.

verward.

Draad verroest, slecht opgerold, van
slechte kwaliteit, windingen in de knoop of

Verkeerde windingen verwijderen. Draadklos vervangen indien het prob-
leem aanhoudt.

Te laag lasvermogen.

Aardingskabel niet correct aangesloten.

Controleer de goede staat van de kabel, de goede werking van de mas-
satang en of deze is aangebracht op een roest-, verf- en vetvrij te lassen
deel.

los

Commutatordraad geheel of gedeeltelijk

Controleren en verhelpen.

Contactgever defect

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

Gelijkrichter defect

Controleer of er sporen van doorbranden te zien zijn en vervang zonodig.

Poreus laswerk (sponseffect). Geen gas.

Controleer de druk van het toegeleverde gas.

Luchtstroom in de lasruimte.

Een geschikt windscherm gebruiken. Verhoog de gasdruk zonodig.

Verdeelopening verstopt.

Spuit de openingen door met perslucht.

Gaslekkage vanwege lek in leidingen.

Controleer en vervang kapotte gedeelte.

Elektromagnetische klep geblokkeerd.

Controleer klepwerking en elektrische aansluiting.

Slechte kwaliteit gas of draad.

Gebruik zeer droog gas, vervang gasfles of draad.

Ononderbroken gasvoorziening.

Elektromagnetische klep versleten of vuil.

Demonteer elektromagnetische klep en reinig klepgat en afsluiter.

Bij indrukken van knop lasbrander

gebeurt er niets heel of gedeeltelijk los.

Schakelaar kapot, bedieningskabels ge-

Stekkertje van lasbrander losmaken en polen kortsluiten: indien het ap-
paraat werkt kabels en knopje van lasbrander controleren.

Zekering doorgebrand.

Vervang door soortgelijke zekering.

Vermogensomzetter defect.

Reinigen met lucht, draadbevestiging controleren, vervangen.

Elektronisch circuit defect.

Vervangen.
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BESKRIVELSE OG TEKNISKE PARAMETRE

1.0 BESKRIVELSE OG TEKNISKE PARAMETRE

1.1 BESKRIVELSE

Profesionelle generatorer for svejsning MIG/MAG, trefaset tilslut-
ning, tvunget luftning, med tidligere forberedelse til selvstaendig
veerktej for treekning af metaltrad.

1.2 TEKNISKE PARAMETRE
SKILTET MED DATA
DET FORSTE
Trefaset tilslutning 230V 400 V
Frekvens 50 Hz
Det effektive forbrug 355A 205A
Det hgjeste forbrug 60 A 34,5A
DET ANDET
Spaending pa klemme 19 + 54V
Svejsestrgm 51 A+450A
Arbejdscyklus 35% 450 A
Arbejdscyklus 60% 345 A
Arbejdscyklus 100% 270 A
Beskyttelsesklasse IP 23
Isoleringsklasse H
Veegt Kg. 135
Dimensioner mm 610 x 915 x 1030
Europaeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 VANLIG UDSTYR
- Jordledning kabel
1.4 ARBEJDSCYKLUS OG OVEROPHEDNING

Arbejdscyklus er en indikation i procentdel ud fra 10 minutters in-
terval, under hvilken kan svejsemaskine svejse flydende og uaf-
brudt uden overophedning. Hvis maskinen overophedes, skal
svejsestrgm stoppe og tilsvarende kontrollampe bliver teendt. |
sadant tilfeelde lad maskinen nedkales omtrent 15 minutter og —
for gentagen sezetning i gang — nedseet niveau af svejsestram og
sammenhangende spaending eller nedseaet arbejdstid. For ek-
sempel: 400 A — 60 % betyder arbejd af 6 minutter (lysbuetid) un-
der 400 A med en pause af 4 minutter.

1.5 VOLTAMPER KARAKTERISTIK
Voltamper karakteristik illustrerer de hgjeste udgangs stremme
og spaending af svejsemaskine (se side V).

2.0 MONTERING

VIGTIG: FOR TILKNYTNING, FORBEREDELSE ELLER BRUG
AF ANLAG LAS TRYGHEDSSKABENDE FORANSTALT-
NINGER.

2.1 MONTERING AF MASKINE

1. For montering af maskine skal man pakke ud udstyr og be-
standdele.

2. Afmonter to skruer fastende maskinen til paleten, som findes
pa stotte af gasflaske.
3. Fjern maskinen fra pallen og lgft den ved hjeelp af de spe-

cielle gjebolte. Med naglen nr. 13 skal man nedefra fremme

panel skrue af 8 skruer (fire pa venstre, fire pa hajre side),
monter der drejbare vognhjuler og stram skruerne igen.

4.

\
k

5. Seet maskinen ned.

6. Monter handtager op.

7. Fjern pakning af tradfremfgring aggregats stativ og leeg sve-
jsemaskinen op pa stativet. Kontroller om begge dele af ud-
styr blev knyttet til hinanden.

8. Monter anleeg for tradfremfaring aggregat med fire skruer,
som er i midten ovenpa, pa generator.

9. Knyt flerepol stikkontakt og stikkontakt af hovedledning til tils-
varende stikkontakter af generator.

2.2 TILKNYTNING AF ELEKTRISK KILDE TIL HOVED

ELEKTRISK FORDELINGSANLAG

HVIS ELEKTRISK KILDE BLIVER AFBRUDT UNDER SVEJSN-
ING, KAN ANLAEG NOK BESKADIGES.

1. Kontroller om elektrisk stikkontakt virkelig har den sikring,
som er anfart pa sit parameter skilt.

For tilknytning til stikkontakt kontroller om spzending af hoved
elektrisk fordelingsanlaeg tilsvarer til forlanget elforbrug for at
man kunne forebygge generators beskadigelse.

Trefasede svejseaggregater er allerede fra fabrikken anstillet
til elforbrug 400 V.

Hvis man vil anstille spaending, abn maskinen of forandr
tilknytning efter Deres krav.

A
400V

230V

2.

U||V||W||T|

U||V||W|‘T|

23 BETJENING OG TRANSPORT AF ELEKTRISK KILDE

SIKKERHED AF ARBEJDER: SVEJSERENS HJELM / HETTE
— HANDSKER - SKO MED H@J HVALVING / H@J SKO

Man kan simpelthen haeve, overfare og betjene maskinen, men
man skal altid overholde fglgende sikkerhedsforanstaltninger:

1. Man ma ikke haeve maskinen med handtagerne.

2. Elektrisk kilde og dens tilbehgr skal fer hzaevelse eller ma-
nipulering altid afbrydes fra elektrisk fordelingsanlaeg.
3. Man skal aldrig drage eller treekke aggregat eller treekke dets

kabler.

2DA



BESKRIVELSE AF KONTROLAPPARAT PA FREMME PANEL

DA

Man skal heeve maskinen med tilsvarende nylonband, pas pa
haevesaet. Hvis nadig, skal man afbryde saettet og haeve alt i to
hold.

2.4 VALG AF PLADS

| DE STEDE, HVOR DER FINDES BENZIN ELLER ETERISKE
VASKER, ER DER BEHOV FOR EN S/ERLIG MONTERING.
NAR DER INSTALERES ANLAG, SKAL MAN ALTID OVER-
HOLDE FOLGENDE VEJLEDNINGER:

1. Arbejder ma have uproblematisk adgang til kontrolforanstalt-
ning og forbindelser af anlaeg.

Man skal bruge ydelsesskilt for at bestemme brugbar elfor-
brug.

Anlaeg skal ikke placeres ind til lukkede eller for begraensede
rum. Luftning af energikilde er specielt vigtig. Undga stede
med stav eller forurening, hvor der aggregat kunne indsuge
stov eller andre stoffer.

Anlzeg (inkluderet elnet tilslutnings ledning) ma ikke blokere
korridorer eller arbejdsvirsksomhed af andre mennesker.
Betrygg stilling af energikilde mod fald eller vaeltning. Hvis
anleeg er placeret over hovedet, skal man regne med risiko
af fald.

TRYG MONTERING AF GASBEHOLDER

2.

2.5

1. Gasbeholder skal man placere til bagest del af svejse-
maskine og betrygge den samtidigt med en kaede.

2. Skru en trykreduktor (begreenser) ned til gasbeholderen.
3. Tilfgj rer fra hovedledning til reduktor.

4. Indstil udlgb fra trykreduktor til den laveste vaerdi.

5. Abn langsomt gasbeholderens ventil.

2.6 MONTERING AF TRADRULLE

1. Seettradrulle til plast aksel for at de kunne dreje rundt tilsam-
men.

Seet aksels bremse gennem central matrik sa at rullen kunne
dreje med lethed (pa nogle aksler kan man ikke se indlagt
mgatrik, men der er adgang til den, efter man treekker ud lille
tunge af blokerings Ias).

Abn gvre bro, som harer til tradfremfaring enhed.

Kontroller om trisser er passende for tveersnit af brugt svejse-
trad; hvis ikke, skift dem.

Jaevn svejsetrad pa enden og klip den af.

Drag svejsetrad over to nedre trisser, leeg den ind til tilknyttet ror
af svejsebraender, og traeek den gennem raret cirka 10 cm ud.
Luk gvre bro af tradfremfgring enhed og kontroller om sve-
jsetrad er placeret i tilsvarende abning.

Tilknyt svejsebreender a indlzeg en del med svejsetrad, som
rager ud, til muffe; kontroller samtidigt, at styrende trykknap
sidder korrekt i hulene og at matrikken af tilknytning er alde-
les strammet.

SVEJSETRAD KAN SARE

Sigt aldrig med svejsebreender pa et legeme eller p& andre
metaller nar svejsetrad rulles ud fra sin tradrulle.

2.7 TANDING

1.  Teend maskinen.

2. Omskift hovedafbryderen til mellemstilling (Henvisning 11 -
Billede 1 side 3.)
3. Fra svejsebraender afmonter dyse og ror af svejsetrads led-

ning, tryk trykknap (Henvisning 8 - Billede 2 side 4.) og inds-
kyd gradvis svejsetrad ind far den gennemgar gennem
svejsebreenderens fremme del. Under indskydning af svejse-
trad gennem svejsebraenderen brug et hjul, som er drejbar
med hand, for anstillelse af kraft, som tryktrisse af svejsetrad
skal udeve pa tradfremfgring aggregat. Indstilling ma for-
sikre, at svejsetrad skal bevaeges frem regelmaessigt uden at

glide pa trisser og uden misdannelse. Fzaest svejsebraender til
en passende ledning af svejsetrad, der er valgt efter svejse-
trad, som blev brugt.

4. Sikr et tilsvarende rar for svejsetrad, og kontroller, om dets
tveersnit svarer til det brugte svejsetrad.

5. Seet dyse tilbage.

6. Abn ventil af gascylinder.

7. Knyt jordlednings klemme pa de ting, som man vil svejse.
Veelg stede uden rust, farve, fedt eller plast.

3.0 BESKRIVELSE AF KONTROLAPPARAT PA

FREMME PANEL
3.1 FREMME PANEL
Billede 1.

11 - Skridt omskifter af svejsespaending

12 - Tilslutning af jordledning kabel

13 - Beskyttende sikring af hjeelpe transformator
14 - Beskyttende sikring af tradfremfering

15 - Signalisering af overophedning

16 - Hovedafbryder og skridt skifter af regulering

3 DA
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BESKRIVELSE AF KONTROLAPPARAT AF TRADFREMFQRING AGGREGAT

4.0 BESKRIVELSE AF KONTROLAPPARAT AF 5.0 GRUND INFORMATIONER VEDRGRENDE
TRADFREMFORING AGGREGAT SVEJSNING MIG
Billede 2. PRINCIP AF MIG SVEJSNING

gl
4

1 - Veelger af svejseapparat:

| stilling u Tryk trykknap péa svejsebreender for at begynde
svejsning, lgs den for slutning.

| stilling ﬁ Tryk trykknap pd svejsebraender for at abne gas;
nar den bliver lgs, teendes der bade virkning af tradfremfaring og
elektrisk stram. Tryk trykknapen igen for at stoppe tradfremfaring
og stremmen, efter trykknapen bliver las denne gang, bliver der
stoppet gasforsyning.

| stilling ®®®®® arbejder der svejsemaskinen i regimet af limiteret
tid, tryk trykknap pa svejsebraender for at teende fase af svejsning,
som automatisk ender efter tid, indstillet pa tids potentiometer.

2 - Kontrollampe af maskinens TAENDING.

3 - Kontrollampe af maskinens overophedning eller forstyr-
relse.

4 - Potentiometer for regulering af tradfremferings hastighed.

5 - Potentiometer for regulering af tid ved punktsvejsning, fra 0,3
til 10 sekunder (arbejder kun med en veelger (Henvisning 1 - Bil-
lede 2 side 4.) indstillet til stilling).

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

7 - Regulering potentiometer for tidsindstilling af vedligeholdel-
se af svejseydelse efter sammenhasngende signal til afbrydelse. |
praksis er der i svejsnings ende denne tid for kort, svejsetrad er
for resten er stukket indenfor svejsebad eller bliver streekket for
langt ud af svejsebraenders kontaktrgr. | omvendt tilfeelde, hvis re-
guleringstid er for lang, bliver svejsetrad stukket indenfor svejse-
braenders kontaktrar, som kan beskadige den.

8 - Trykknap af tradfremfering (uden ,,strom”)
9 - Kontrol trykknap af gas udforsel.
10 - Tilslutning af Euro-svejsebraender.

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

6.0 ANLAGS TILSLUTNING OG SVEJSNINGS

FORBEREDELSE.

Svejsnings tilleeg skal tilsluttes med omhu for at unga ydels-
estab eller udslip af farlige gaser.

SIKKERHEDSNORMER SKAL OVERHOLDES MED SKARP-
EDE OMHU.

BEMAERKNING: SKIFTKONTAKTER MA IKKE INDSTILLES |
LOBET AF SVEJSNINGSARBEJDE A.H.T. RISIKO FOR AN-
LAEGS BESKADIGELSE. SE EFTER OM GAS L@BER IGEN-
NEM GENNEMGANG OF INDSTIL GENNEML@B MED
REDUKTIONS TRYKVENTIL.

VARSEL: VED UDEARBEJDET ELLER PA UDLUFTEDE
STEDER SKAL GAS GENNEML@B BESKYTTES, ELLERS
BLIVER SVEJSNINGSARBEJDET IKKE SIKRET NOK IMOD
SPRAEDNING AF INERT BESKYTTELSES GASER.

6.1 SVEJSNING

1. Luk op for ventil af gasflaske og indstil udgangs gaslgb i.h.t.
brug. Seet jordfastnings klemme til svejsning pa stedet uden
lakering, plast eller rust.

Med skiftkontakter (Se 11 - Billede 1 side 3.) skal veelges

svejsningsstrom; glem ikke, jo starre svejsnings tykkelse
desto starre skal veere ydelse. Den farste skiftekontakts still-
ing egner sig til svejsning af de mindste tykkelser. Tag ogsa
hesyn til at enhver indstilling svarer til bestemt hastighed for
tradleveringen som kan veelges med indstillings potenciome-
ter (Se 4 - Billede 2 side 4.).

Som det kan ses pa billedet for
optimal svejsning skal holdes
breender i samme retning som
tradleveringen.

SVEJSNING AF KULSTOFSSTAL

Ved MIG-svejsning skal fremtraedes pa folgende made:

1. Brug to-komponents beskyttelsesgas (almenligvis blanding
af Ar og CO2, med 75 til 80 % argon og 20 til 25 % CO2) eller
tre-komponents blanding af Ar/CO2/0O2. Disse gaser yder en
god svejsningsvarme samt jeevn og kompakt svejsningslarve
selvom tilkogning er lavt. Ved brug af kuloxid (MAG) som
beskyttelsesgas opnas en tynd svejsningslarve med en god
tilkogning men gasinosation kan forstyre bues stabilitet.
Brug leveringstrad af samme kvalitet som det svejsede stal.
Brug altid trad af en god kvalitet; svejsning med rusttrad kan
medfare fejlsvejsning. | almindelighed er omfang af de an-
vendte stramstyrker til trade falgende:

- @ trdd mm x 100 = den mindste strgm

- @ trdd mm x 200 = den mindste strgm

6.2

4 DA



FEJL VED MIG SVEJSNING

DA

Eksempel: Trads @ er 1,2 mm, den mindste strem er 120 A,
den starreste er 240 A. Til den angivet omfang bruges to-
komponents gasblandinger Ar/CO2 og med kort metalover-
farselen (SHORT).

3. Svejs ikke rustangrebet,oliefyldt eller fedtet dele.

4. Brug breender der egner sig til de givne parameter af svejsn-
ingsstram.

5. Se regelmaessig efter om kaebe for jordfastnings klemmer er
ikke beskadiget og om svejsnings kabel (til breender og jord-
fastning) er ikke hakket over eller braendt hvilket kunne for-
veere efektivitet.

6.3 SVEJSNING AT RUSTFRITSTAL

Svejsning af (austenitisk) rustfrit stal klasse 300 med teknologi
MIG skal foretages med beskyttende gas med et hgj indhold af ar-
gon og en lille andel af O2 til bues stabilisering. Den mest almin-
deligt brugbar blanding er Ar/O2 98/2.

- Brug aldrig CO2 eller blandinger Ar/CO2.

- Ror aldrig ved tradet.

6.4 ALUMINIUMS SVEJSNING

Ved aluminiums svejsning med teknologi MIG brug falgende:

1. 100 % argon som beskyttende gas.

2. Tilsaetnings materiale med komposition der egner sig for sve-
jsning af grundmaterialet. Til svejsning ALUMAN-u og ANTI-
CORODAL-u brug trdd med indhold 3 til 5 % silisium. Til

svejsning PERALUMAN-u og ERGAL-u brug trad med ind-
hold 5 % magnesium.

3. Brug breender bestemt til aluminiums svejsning.
6.5 PUNKTSVEJSNING

Denne svejsnings metode bruges til punktsvejsning af to over-
daekket plader og det kraever anvendelse af saeregnet gas gen-
nemigb.

Seet gas gennemlgb til punktsvejsning, tryk til imod sted der skal
svejses. Tryk pa breenderknappen ; husk pa at svejseren/ svejs-
apparat fiernes evt. fra svejsested. | s& fald er tidsperiode givet
med styring af tidskontakt (TIMER-om, se 5 - Billede 2 side 4.) og
den skal indstilles i relation til materialets tykkelse.

7.0 FEJL VED MIG SVEJSNING

SPECIFIKATION OG FEJLBESKRIVELSE

Svejsninger udfart med MIG teknologi kan indeholde forkellige fejl
og det er vigtigt at kunne specificere disse. Disse fejl adskiler sig
hverken med form eller afstamning fra dem som forekommer ved
manuelt buesvejsning med omviklet elektroder. Forkelen mellem
to teknologi er neermest i antal af fejl: for eksempel poragtighed er
oftere ved MIG svejsning, hvorimod stumper inde i svejsesgm
forekommer kun ved svejsning med omviklet elektrode.

Arsager og fejl forebyggelse er ligeledes meget forskelligt. Falg-
ende tabel viser de forskellige fejl.

FEJL FREMKOMST

ARSAG OG UDBEDRING

ULIGE OVERFLADE

- Utilstraekkelig forberedelse
- Afstem kanter og hold dem under punksvejsning

FOR STOR TYKKELSE

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

METAL MANGLE

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

OXIDBELAGT SVEJSNING-
SLARVE

- Ved brug af langt bue skal svejses i kanal.

- Reguler spaending.

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

UTILSTRAKKELIG FORKOGN-
ING

- Ukorrekt breenders haeldning.

- Ukorrekt eller utilstraekkeligt afstand.

- Beskadigelse af tradrar pa tradsfering.

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

FOR STOR KOGNING

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

KOLD SAMLING/IKKE GENNEM-
VARMET STED

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

KANALSATNING

Al i EEr

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

8.0

ALMEN VEDLIGEHOLDELSE

INDEN VEDLIGEHOLDELSE SKAL ALTID SVEJSEAPARRAT

FRAKOBLES NETET.

Hver 5 til 6 maned skal opsamlet stav fiernes indefra den svejsede
enhed ved tor trykluftsstram (efter aftagning af side paneler).

VAR IS/ER OPM/ERKSOM PA BGJUNING AF BRENDER DER
KAN SKADE OG TILSTOPPE BRANDEREN. KILDE MA
ALDRIG OMPLACERES VED TRAK PA BRANDER.

BRANDERS TILSTAND SOM ER DEN MEST SLITAGEUDSAT
DEL SKAL REGELMAESSIG KONTROLLERES.

FEJLTYPE

Ingen funktion er aktiv.

MULIGE ARSAGER

Feijl tilfaringskabel (en eller flere fase er
afkoblet).

8.1 BRZAENDERS VEDLIGEHOLDELSE:

1. GASGENNEML@B: brug regelmaessig svejsnings spray og
dermed renses indre gennemlgb for snavs.

2. TRADS FORINGSROR: se efter trads gennemgangsslitage i rar.
8.2 BRZENDERS TILSLUTNING

Inden braenders maskinetilslutning se efter at trads indlaegs dia-
meter, spreeket i motortrinser og kontakspids svarer til det brugte
trad.

Sarg for at trads faringsslange ikke rarer ved trinse.

KONTROL OG UDBEDRING

Se efter og og reparer.

Udbraendt sikring.

Udskift.

Uregelmzessig tradleveringen.

Utilstraekkelig fiedertryk.

Prov at stramme indstillingshjul.

Foderal for tradfering er blokeret.

Udskift.

Ukorrekt tempo — uegnet for trad, eller alt
for slidt ned.

Drej med trinse eller udskift denne.

For stort bremsning pa spole.

Friger bremse med indstillings skrue.

Oxidfyldt, darlig indviklet trad med lav
kvalitet med sammenblandet eller over-
daekket spole, 0.s.v..

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

Nedsat svejsnings ydelse.

Jordfastnings kabel er ikke tilsluttet.

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

Adskilt eller lgsnet forbindelse pa kontak-
ter.

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

Fejlagtig kontaktfeler.

Se efter kontaktsstand og mekanisk virkning af kontaktfaleren.

Fejlagtig regulator.

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

Poragtige eller svampeagtige svejs-
ninger.

Ingen gas.

Se efter gas tilstedeveerelse eller tryk af gaslevering.

Afhugninger pa svejsningssted.

Brug en velegnet blender. 1 tilfeeldet af brug,saet gasleveringen op.

Tilstoppet huller i difuser/udspreder.

Tilstoppet huller renses med trykluft.

Gasudslip p.g.a. brud i forsyningsslange.
Solenoidsventil er blokeret.

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

Poragtige eller svampeagtige svejs-
ninger.

Fejagtig trykregulator.

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

Lav kvalitet af gas eller trad.

Gas skal veere useedvanligt tar, udskift cylinder eller brug trad af en anden
type.

Gasleveringen slukker ikke.

Udslidt eller urent solenoidsventil.

Skil ad solenoid; rens abning og teetningsskive.

Tryk pa braenderhane giver ikke
virkning.

Fejlagtig braenderhane,frakoblet eller
beskadiget styringskabler.

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

Udbraendt sikring.

Udskiftes for en ny af samme klasse.

Fajlagtig hovedkontakt.

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

Fejlagtig elektronisk omkreds.

Omkreds skal udskiftes.
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BESKRIVELSE OG TEKNISKE PARAMETERE

1.0 BESKRIVELSE OG TEKNISKE PARAMETERE

1.1 BESKRIVELSE

Profesionale generatorer for sveising MIG-MAG trefase kobling
,tvunget lufting, med forberedelse

for egen sett for a levere trad
1.2 TEKNISKE PARAMETERE
Etikett med data

FORSTE
Trefase tilkobling 230V 400V
Frekvens 50 Hz
Effektiv forbruk 355A 20,5A
Hoyeste forbruk 60 A 345A
ANDRE
Klemmespenning 19 + 54V
Sveisestrom 51 A+450A
Arbeids syklus 35% 450 A
Arbeids syklus 60% 345 A
Arbeids syklus 100% 270 A
Klassebeskytelse IP 23
Klasseisolasjon H
Vekt Kg. 135
Storelse mm 610 x 915 x 1030
Europeiske normer EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 VANLIG UTSTYR
- Jordingskabelen
1.4 ARBEIDSSYKLUS OG OVEROPPHET

Arbeidsyklus er opplysning malt i prosenter med 10 min. mellom-
rom, | lapet av denne tiden kan sveisemaskin flytende sveise uten
a blir overopphetet.Hvis maskinen blir overopphetet sveise strom
stopper og overopphetingslampe tennes.| dette tilfelle la maski-
nen kjolle seg ca.15 min., for du setter den i gang reduser strem
tilfarsel eller reduser pa arbeidstiden.

For.eks. 400A-60% betyr arbeid i 6 min. ved 400A med pause i 4
min.

1.5 VOLTAMPER KARAKTERISTIKK

Voltamper karakteristikk viser hgyeste utgang strem og spenning
i en sveise maskinen(se side V)

2.0 MONTASJE

VIKTIG: FOR TILKOBLINGEN ELLER F@R BRUK LES SIKER-
HETSINSTRUKSJONER

2.1 MONTERING AV MASKINEN

1. For montering av maskinen pakk ut alle deler

2. Monter av 2 skruer som holder maskinen med paletten, som
er pa holderen der hvor gassflasken er

3. Maskinen tar man ned fra paletten at man lgfter med hjelp av
spesielle skruer med gye. Med ngkkel nr. 13 lgs opp under

foran pa panelen 8 skruer (4pa venstre og 4 pa hgyere(Mont-
er vende hjul og skru skruer pa)

4.
5. Legg ned maskinen
6. Monter pa handtaket

7. Fa vekk embalasje fra holderen, og fa pa holderen sveise-
maskinen

8. Med fire skruer, som er i midten oppe, pa generatoren, mont-

er sett som leverer trad

Koble til flere pol stapsel og hoved stapsel til stikkontakt som

tilharer generatoren

2.2 TILKOBLING AV RESSURSER TIL HOVED STROMF-
ORDELING .

©

HVIS RESSURSER AV TILKOBLINGEN SLAR SEG AV MENS
DU SVEISER, DET KAN VARE ALVORLIG FEIL PA ANLEGGE.

1. Kontroler om elekrisk stapsel er innredet med forsikring som
star pa parametere etiketten

2. For du setter inn stikkontakten, sjekk om spenning til hoved
fordelingen av stramenn er ansvalig til gnsket tilkobling for a
unga defekt pa generatoren

3. Trefaser sveisemaskiner er fra fabrikken innstilt til tilkobling
av 400V

4. Hvist du ma forandre pa spenningen, apne maskinen og
forandre tilkobling til eget anske

A PN

230V 400V

U||V||W|‘T| U||V|‘W||T|

23 BETJENING OG TRANSPORT AV GENERATOREN

SIKERHET FOR ARBEIDERE: SVEISEMASKE, HANSKER,
HQGYE SKO

Maskinen kan enkelt lgftes, baeres og betjenes, men du ma alltid
folge disse instrukjonene:
1. Ikke lgft for handtaket

2. Generatoren og tilbehar for lafting ma alltid kobles av
strammen

3. Maskinen ikke dra, ikke lgft.og ikke dra i kabelen for & lafte
maskinen, bruk nylon band, pass pa loftesette.

Hvis det er ngdvendig den kobles av a lgftes det i 2 ganger.




BESKRIVELSE AV STYRINGEN PA FRONT PANELEN

NO

2.4 VALG AV STEDET

STEDER HVOR DET ER BENSIN ELLER ANDRE FLYKTIGE
VAESKER ER NODVENDIG EGEN MONTERING. FOR PLAS-
SERING AV MASKINEN MA DET HOLDES DISSE INSTRUK-
JONER:

1. Arbeider ma ha bra tilgang til styringen og til koblingen av
maskinen

2. Til bruk av riktig strem forbruk se etiketten

3. Ikke plasser anlegge i lokket rom. Lufting av generatoren er
veldig viktig. Unnga rom hvor det er mye stov fordi maskinen
kan suge til seg stavet.

4. Anlegge skal ikke sta i gangen hvor andre arbeidere beveger
seg

5. Anlegge ma ikke falle eller velte, hvis anlegge er montert
oppe i hgyden pass pa at den kan falle ned

25 SIKKER MONTERING AV GASS BEHOLDEREN

1. Gassbeholderen plasser pa bakdelen av sveisemaskinen og
forsikre den med lenke apne gvre bru enheten som leverer
trad. Kontroler om trinser er passende for trad gjennosnitte
som er brukt, hvis ikke, bytt

Pa gassbeholderen skru pa trykk reduksjon

Koble til rar som gér ut fra hoved ledningen fra reduksjon
Still inn utgang fra trykk reduksjon til laveste verdi
Forsiktig apne ventilen til gass beholderen

MONTERING AV SPOLE MED TRAD

Al

—_

Sett tradspolen i den tilhgrende spolen slik at de to roterer
sammen.

Juster spolebremsen med den sentrale mutteren pa sist-
nevnte slik at spolen roterer lett (pa enkelte spoler er ikke stil-
lemutteren synlig, men den er tilgjengelig etter at man har
trukket ut laseknasten).

Apne den gvre broen pa tradmaterenheten.

Kontroller at valsene passer til traddiameteren som skal
brukes, hvis ikkema de byttes.

Rett ut en del av trddenden og kutt den.

Trekk traden over de to valsene og tree den inn i brennerens
tilkoplingsrarinntil den stikker ca. 10 cm ut av sistnevnte.
Steng den gvre broen pa tradmaterenheten og kontroller at
traden erplassert i dens tilharende spor.

Kople til brenneren og stikk den utstikkende traddelen inn i
hylsen slik atstyrestiftene sitter ordentlig og at laseringen er
skrudd helt inn.

SVEISE TRAD KAN FORARSAKE SKADE.

Med brenner aldri mal p& andre gjenstander(kropp eller an-
dre mettal gjenstander nar du kniter opp sveisetrad.)

2.7 SLA PA

1. Sla pa maskinen

Hoved sla av knappen, sla pa til midten av beliggenhet (henv.
11 - bilde 1 Side 3.)

Fra brenneren monter ut rgr som leder trade, trikk pa knap-
pen (henv. 8 - bilde 2 Side 4.) Og press inn til den gar gjen-
nom foran pa brenneren, nar du far inn trdd gjennom
brennerbruk handen ,snu hjul til & stille inn kraft, som gir ut
trikk trinse fra trad til a levere traden. Det vi har stilt inn skal
gjore at traden blir levert regelmesig uten at den sklir ut pa
trinser og uten deformasjon.Brenner ma festes til riktig trad,til
hvilke trad blir brukt.

Sikre rgret ledende trad og kontroler on gjennnomsnitte er
ansvarlig til brukt trad

Fa tilbake pa dyse

apne ventilen til gassvalse

7. Pagjenstanden du skal sveise ,sett pa jordklemme, der hvor

det ikke er rust, fett eler plastic

BESKRIVELSE AV STYRINGEN PA FRONT
PANELEN

3.0

3.1
Bilde 1.

FRONTPANEL

11.Skritt bryter av sveise spenningen

12. Tilkobling av jordkabelen

13. Beskyttelse sikring for hjelpe transformator
14. Beskyttelse sikring for levering av trad

15. Signalisasjon for overopphet

16. Hovedbryter og skritt feste for regulasjon

3NO
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BESKRIVELSE OM STYRING FOR LEVERING AV TRAD

4.0 BESKRIVELSEOMSTYRING FORLEVERING
AV TRAD

5.0 GRUNDIGINFORMASJON NAR DET GJELER
SVEISING -MIG

Bilde 2.

1 - valg av sveisesysteme.

| beliggenhet u Trykk knappen pa brenneren for sveising,
lgs den opp for avslutningen

| belinggenhet ﬁ Sl& pa knappen péa brenneren, for at du
setter pa gassen, nar den er fri, levering av traden ogstrammen
settes pa igjen sla pa knappen for a stoppe leveringen av traden
ogstrammen.Etter & har lasnet knappen stopper forsyningen av
gassen

| beliggenhet e®e®ee®e Arpeider sveisemaskinen i spare tiden,
trykk knappen pa brenneren for & sette i gang sveising.

Den slutter av seg selv etter innstilt tid pa potensjometere
2 - Kontroll lampe for a sla pa maskinen
3 - Kontroll lampe for overophet eller feil pa maskinen

4 - Potensjometer for regulering av hastighet for levering av
trad

5 - Potensjometer for regulering av tid ved punkt sveising fra 0.3
til 10 sek. (arbeider kun medvalget henv. 1 - bilde 2 Side 4. stilt in
i beliggenhet)

o0000

6 - Potensjometer for regulering av fortere forsyning av trad

7 - Potensjometer for regulering av tid for sveising etter signa-
len for & sla seg av i praksis erdenne sveise tiden pa slutten veldig
kort, trad blir igjen stdende fast i sveise badet, ellerkommer ut vel-
dig langt fra kontakt roret av brenneren, eller hvis regulasjons tid
er veldig langtrad blir igjen staende fast i kontakt raret i brenneren,
det ofte skaper defekt

8 - Knappen for a fa ut trad (uten strom)
9 - Kontroll knappen for utgang av gass
10 - Tilkobling Euro.- brenneren

Prinsipp av sveisingen —MIG

Sveising MIG er autogen. D.v.s man kan sveise stykker som er la-
get av samme stal (lavkarbonstal antikor, aluminium) med smel-
ting garanterer fysikalsk og mekanisk flyttenhet. Varmensom
trengs til & smelte den lages i elektrisk bue, den brenner mellom
trad( elektrode) ogstykket som blir sveiset. Beskyttende gass bes-
skyter buen og stal som er smeltet foranatmosferen

6.0 TILKOBLING OG FERBREDELSE AV UT-
STYR FOR SVEISING

Sveisetilbehor kobles til forsiktig, for at de skal ikke komme
ut noe farlige gasser, og at detskal ikke vaere mindre ytelse.

PASS PA FOR A OVERHOLDE SIKKERHETS NORMER

BEMERKNING: STROMBRYTERE STILLES IKKE INN, MENS
SVEISING PAGAR, FOR AT DE SKAL IKKE SKJE
NOEDEFEKT. KONTROLER OM DET ER GASS | DYSEN OG
STROMMEN, STILL INN MED REDUKSJON TRYKK VENTIL.

ADVARSEL: VED ARBEIDET UTE ELLER VED GODT LUFTET
ROM, PASS PA STROMMEN AV GASSSEN, ELLERS
SVEISEARBEIDE IKKE BLIR PGA. SPREDNING AV GASS
SIKKER.

6.1 SVEISING

1. &pne ventilen pa gassflasken og still inn utgang til gassen et-
ter eget behov.Sett pajordklemme hvor det ikke er farge,
plast eller rust

2. Med strambrytere (henv. 11 - bilde 1 Side 3.), velg sveises-
tram, ikke glemm at hvis sveisetykkelse er starre ma man ha
hayere drift. Farste beliggenhet pa streambryteren er pas-
sendefor minste tykkelse. Du ma akseptere at hver innstilling
er ansvarlig for dannet hastighet oglevering av stal. Det kan
innstilles med potensjometer (henv. 4 - bilde 2 Side 4.).

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

6.2 SVEISING AV KARBON STAL

Ved sveising MIG ga fram pa denne maten.

1. Bruk av to komponenter beskyttende gass (normal er det
blanding Ar og CO2 med 75 il80% argon og 20 til 25% CO2)
eller tre komponent blanding Ar/CO2/0O2.Disse gassene gir-
gode sveisevarme og jevn hel larve ,selv-om gjennomsveis-
ingen ar lav.Ved bruk avkarbondioksid (MAG) som
beskyttende gass, larven blir tynn med god gjennomsveist ef-
fekteller ionisasjon avgassen kan pavirke varighet av buen

2. Bruk trdd som er i same kvalitet som sveiser stal .Altid bruk
stal som er i god kvalitet,sveising ved rustet trad kan forars-
ake feil pa sveisingen. | vanlig er bruk for trad :

-g trad mm x100 er minste stram,
-@ trad mm x 200 er minste strgm

Eksempel: O trad er 1,2 mm, minste strom er 120A storste
er 240A. Anfgrt omfang skal brukesmed to komponenter
blaning gasser Ar/ CO2 og med kortslutning overfart stal

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

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




FEIL VED SVEISING MIG

NO

5. Regelmessig kontroller, om det ikke er defekt pa tenner jord-
ings klemme og omsveisekabelen (for brenner og jordingsk-
abel) ikke er sprekk pa eller ikke er brent. Dette kanpavirke
virkningen

6.3 SVEISING AV ANIKOROS STAL

Svesing ( austenitisk) av anikoros stal klasse 300 med teknologi
MIG ma iverksettes medbeskyttende gass som inneholdel stor
mengde argon og liten del av O2 for stabilisasjon avbuen. Det
som ofte blir brukt er blanding Ar/ O2 98 /2

-Aldri bruk CO2 eller blaning Ar/ CO2

-Aldri ta pa traden

6.4 SVEISING AV ALUMINIUM

Ved sveising av aluminium bruk teknologi MIG pa denne maten:

1. 100% argon som beskyttende gass

2. Tilsettnings material med komponent som passer til grunn
material. For sveising ALUMANuog ANTIKORODAL-u bruk
trdd med 3-5% innhold silisium. For sveising PERALUMAN-
u ogERGAL-u bruk trdd med 3-5% innhold magnesium

3. Bruk brenner som er bestemt for & sveise aluminium

6.5 PUNKT SVEISING

Denne metoden for sveisingen blir brukt for punkt sveising , for to
jern som er oppahverandre,.og det settes egne krav til gass dyse.

Set pa gass dyse for punkt sveising, dytt den mot plassen, som
skal sveises. Trykk knappen pabrenneren, husk at sveisemaski-
nen kan fierne seg fra sveisepunkte. Denne perioden er oppgit-
med tid spenne (TIMER-om, henv. 5 - bilde 2 Side 4.) og den ma
innstilles etter hvor tykk ermaterialen

7.0 FEIL VED SVEISING MIG

Sortering og beskrivelse av feil.

Sveisesom lagt med teknologi MIG kan blir pavirket med forselige
feil som er viktiga gjenkjenne. Disse feilene ikke har noe forskel i
formen fra det som forekommer, ved handbue sveisingen pakket
inn med elektrodom. Forskjel mellom to teknologier kan vaerei
mengde feil: for. eks. porete- det er vangligst ved sveising MIG
imens slagg forekommer kunved sveising pakkket in i elektroder.

Arsaker og forebygging med disse feilene er veldig forskjellige.
Folgende tavle viser forskjelligefeil.

FEIL FOREKOMST

ARSAK OG FORBEDRING

IKKE RETT OVERFLATE

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

ENORM TYKKELSE

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

MANGENDE METALL

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

OKSIDERT LARVE

- Ved bruk av lang bue, sveis i kanalen

- Reguler spenningen

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

MANGELFULL GJENNOM SVEISING

- Ikke riktig helling av brenneren —skra brenner

- lkke riktig eller mangefull avstand

- Defekt av roret for a lede trad

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

ALT FOR STOR GJENOM SVEISING

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

KALD SAMMENFgYNING

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

KANALER

tAl 8 EEn

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

8.0 ALMENNELIG VEDLIKEHOLD

FOR VEDLIKEHOLD ALLTID KOBLE FRA SVEISEMASKINEN
FRA SPENNINGEN.

Hver 5-6 maneder ta vekkstgve inne fra pa sveise enheten med
strammen, presset tarr luft. (ta vekk side paneler)

FORSIKTIG AT BRENNER IKKE B@YER SEG, DET KAN
SKADE OG TETTE BRENNEREN.KILDE ALDRIFLYTT MED A
DRA FOR BRENNER.

STAND AV BRENNEREN , SOM BRUKES OFTE, REGELMES-
SIG KONTROLLER

8.1 VEDLIKEHOLD AV BRENNEREN

1. GASSDYSE :regelmessig bruk sveise spray og rens
innsiden av dysen fra rester

2. ReR FOR A LEDE TRaD.: kontroler om overgangen inn i
raret er slitt

8.2 TILKOBLING AV BRENNEREN

Far du kobler til brenneren pa maskinnen sjekk om gjenommesnitte
innlege av traden, sprekk imotor trinsle og kontakt spiss er ansvar-
lig til brukt trad. Sikre at lede slangen for trad ikkekommer naer
trinse
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ALMENNELIG VEDLIKEHOLD

FEILTYPER

Ingen av funkjoner virker

MULIGE aRSAKER

Feilaktig tilkoblingsksbel (frakoblet en
eller flere faser)

KONTROLL OG REPARERING

Kontroller og rett det

Nedbrent sikring

Bytt

Uregelmessig forsyning av trad

Manglede trykk av fjaer

Prov a stramme stillbare hjull

Hylster for trad ledning er blokert

Bytt

Uriktig tempo- upassende for trad eller alt
for slitt

Vri pa trinsen eller bytt den

Enorm bremsing pa pole

Med stillbar skrue los bremsen

Oksidert , darlig nestet trad som er lav
kvalitet, eller poler som er darlig nestet
sammen

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

Redusert sveise drift

Jordingskabelen er ikke tilkoblet

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

Fradelt eller lgsnet forbindelse pa bry-
teren

Etter behov kontroller, fest eller bytt

Feil pa beskyttelse

Kontroller tilstand av kontaker og mekanisk effektivitet av beskyttelse

Feil pa reguleringen

Kontroller om regulering er forkullet, bytt den

Porete eller sopp sveise sgm

Ingen gass

Kontroller om gassen er tilstede eller trykk for gass forsyningen

Skjevhet pa plassen ved sveise som

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

Tettet hul i difusor /spredning/

Tettet hul rens med lufttrykket

Gasslekkasje pga.tilkoblings kabler er
sprukne.Solenoid ventil er blokkert

Kontroller og bytt ut feil reservedeler
Kontroller solenoid aktivitet og elekriskforbindelse

Porete eller sopp sveise sgm

Feil pa trykk regulatoren

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

Lav kvalitet av gassen eller traden

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

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

Solenoid menter fra hverandre: rens apningen og tett ringen

Trykking av kranna pa brenneren,
har ingen effekt

Feil pa brenne kranna, frakoblet eller
adelagte styrings kabler

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

Utbrent sikring

Bytt, for en ny av samme klasse

Feil pa hovetbryteren

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

Feil pa elektrisk krets

Bytt krets

6 NO




SISALLYSLUETTELO Fl

1.0 TUOTESELOSTE JATEKNINEN KUVAUS ... ..tuutttiteateiteieaneaeeneaneananeaneananens 2
11 TUOTESELOSTE ..ttt e et 2
1.2 TEKNINEN KUVAUS . . .o e e e e 2
1.3 VAKIOVARUSTEET ...ttt e e e e e e e 2
1.4 KAYTTOJAKSO JA YLIKUUMENEMINEN . . ... ... e 2
1.5 VOLTTI—AMPEERIKAYRAT .. ... . 2
2.0  ASENNUS ...\ttt ittt it i e e et e et et e e e e, 2
210 LISALAITTEET ..ottt e e e e 2
2.2 VIRTALAHTEEN LITTAMINEN SAHKOVERKKOON. ... .....'ttiit i 2
2.3 VIRTALAHTEEN KASITTELY JAKULJETUS ... ..ot 2
2.4  LAITTEEN SIOITTAMINEN . . ... 3
25  SUOJAKAASUPULLON ASENNUS . ..ottt et et 3
26 LANKAKELAN ASENNUS . . ... ot e 3
2.7 KAYNNISTY S .ot 3
3.0 ETUPANEELIN KONTROLLIEN KUVAUS . .. .. .utntitit et eie e eaeaneaneaeaneanennannn 3
81 ETUPANEELL ...t e e 3
40 LANGANSYOTTOLAITTEEN OHJAUSLAITTEET .. ..uutintineit et eieeneneeneaneananeanannn 4
5.0 PERUSTIETOA MIG-HITSAUKSESTA . ...\ttt ettt ittt e e e e ea e ane e eaneaanann. 4
6.0 KYTKENTA JA LAITTEEN VALMISTELU HITSAUSTAVARTEN ........citiiiinennnnnnnennnns. 4
8.1 HITSAUS . 4
6.2  HILITERAKSEN HITSAUS . . ..ottt e e 4
6.3 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAAMINEN ... ... ..ottt 5
6.4  ALUMIININ HITSAUS . ... e e 5
8.5  PISTEHITSAUS . ..ot e 5
7.0  MIG-HITSAUKSEN VIRHEET ... ...utttttteteit et e ane et et aeeaeeneaneaeaneanannn 5
30 TR 4 0 = 1= 5 11 T Ty o 5
81  POLTTIMEN KUNNOSSAPITO . . ..ottt et e e e e e e e 5
8.2 POLTTIMEN KYTKENTA .. . 5
VARAOSALUETTELO ...t tttte ittt eteete et e e et e et et e e et e ae e e e e e aneaeaneenenen -1V
KYTKENTAKAAVIO . . .ottt ettt et et e et e e et et e e e et et e e e e et et e e aeaneananen '

1FI



Fl

TUOTESELOSTE JA TEKNINEN KUVAUS

1.0 TUOTESELOSTE JA TEKNINEN KUVAUS

1.1 TUOTESELOSTE

Kolmivaiheiset alan ammattilaisten MIG/MAG —hitsausgeneraat-
torit, joissa on koneellinen ilmanvaihto ja erillinen langansyéttola-
ite.

1.2 TEKNINEN KUVAUS
ARVOKILPI
ENSISIJAINEN
Kolmivaihesyéttd 230V 400 V
Taajuus 50 Hz
Virrankulutus 355A 20,5A
Enimmaiskulutus 60 A 345A
TOISSIJAINEN
Tyhjékayntijannite 19 + 54V
Hitsausvirta 51 A+450A
Kéyttdjakso 35% 450 A
Kéyttdjakso 60% 345 A
Kayttojakso 100% 270 A
Suojausluokka IP 23
Eristysluokka H
Paino Kg. 135
Mitat mm 610 x 915 x 1030
Eurooppalaiset standardit EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 VAKIOVARUSTEET
- Maakaapeli
1.4 KAYTTOJAKSO JA YLIKUUMENEMINEN

Kayttdjakso on se prosenttiosuus 10 minuutin jaksosta, jonka ai-
kana hitsauslaite pystyy hitsaamaan ilman ylikuumenemista. Jos
laite ylikuumenee, hitsausvirta katkeaa ja vastaava merkkivalo sy-
ttyy. Nain tapahtuessa, anna moottorin jaahtyd noin 15 minuutin
ajan. Pienenna sitten hitsausvirta-arvoa ja relatiivista jannitetta tai
tyéaikaa ennen uudelleen kaynnistdmista.

Esimerkki: 400 A — 60 % tarkoittaa 6 minuuttia hitsausta 400 A:
ssa ja 4 minuutin lepoaikaa.

1.5 VOLTTI - AMPEERIKAYRAT
Voltti-ampeerikayréat nayttavat hitsauslaitteen maksimi lahtdvirran
ja jannitteen (ks. sivu V).

2.0 ASENNUS

TARKEAA: ENNEN LITTAMISTA, VALMISTELUA TAI LAIT-
TEEN KAYTTOA, LUE TURVALLISUUSOHJEET.

2.1 LISALAITTEET

1. Ota laite ja komponentit pakkauksesta kokoonpanoa varten.

2. Irrota pullotuen p&alta kaksi ruuvia, jotka pitédvat koneen kiin-
ni paletissa.

3. Poista kone lavalta nostamalla se erityisia silmukkapultteja
kayttamalla. Irrota 13 mm:n kuusiojakoavaimella 8 ruuvia
(nelja vasemmalla ja nelja oikealla puolella) etupaneelin

alapuolelta. Kiinnité kaksi kdantépyo6raé ja ruuvit takaisin pai-
kalleen.

5. Aseta kone alas

Kiinnita kahvat.

7. Asennalangansyéttolaitteen teline neljéllé ruuvilla, jotka ovat
generaattorin kannen ylakadannekohdassa.

8. Poista langansyéttolaitteen pakkaus ja sijoita se telineelle
asennuksen jalkeen. Varmista, ettd kaksi telinetta on liitetty
toisiinsa.

9. Liitd moninapainen pistoke ja napajohdon vahvavirtapistoke
soveltuviin generaattorin pistorasioihin.

VIRTALAHTEEN LITTAMINEN SAHKOVERKKOON.

o

2.2

LAITTEELLE VOI AIHEUTUA VAKAVAA VAHINKOA, JOS
VIRTALAHDE KYTKETAAN POIS PAALTA HITSAUKSEN Al-
KANA.

1. Varmista, ettd virtalahteen pistorasia on varustettu taulukk-
oon merkitylla sulakkeella.

2. Valttdaksesi generaattorin vahingoittumisen, tarkista ennen
pistotulpan liittdmista, ettd sahkdverkon jénnite on vaaditun
janniteldhteen mukainen.

3. 3-vaiheisten hitsauslaitteiden syéttdjannitteen tehdasasetus
on 400 V.

4. Jos haluat muuntaa jannitetta, avaa kone ja vaihda liitanta

maéaritellylla tavalla.
400V

230V

U||V||W|‘T| U||V||W||T|

23 VIRTALAHTEEN KASITTELY JA KULJETUS

KAYTTAJAN TURVALLISUUS: HITSAUSKYPARA — SUO-
JAKASINEET - KENGAT, JOISSA ON KORKEA TILA
JALKAPOYDALLE.

Konetta on helppo nostaa, kuljettaa ja késitella, mutta seuraavat
ohjeet tulee aina ottaa huomioon:
1. Ala nosta laitetta kahvasta.

2. Kytke virtaldhde ja tarvikkeet aina irti sdhkdverkosta, ennen
kuin nostat tai kasittelet niita.

3. Ala kisko, veda ja nosta laitetta kaapelista késin.

Nosta koneet alaosasta tarkoituksenmukaisilla nylonhihnoilla. Hu-
omioi langansyéttolaite. Irrota se tarvittaessa ja kanna erikseen.
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2.4
ER

LAITTEEN SIJOITTAMINEN
IKOISASENNUS ON VALTTAMATON BENSIININ JA

HOYRYSTYVIEN NESTEIDEN OLLESSA KYSEESSA.

VA

RMISTA SIJOITTAESSASI LAITETTA, ETTA SEURAAVIA

OHJEITA ON NOUDATETTU:

1.

2.
3.

2.5

Al

—_

Kayttajalla taytyy olla esteetdn paésy laitteen ohjauslaitteisiin
ja liitntdihin.
Katso syottdvirran maaritykset arvokilvesta.

Ala sijoita laitetta ahtaisiin tai suljettuihin tiloihin. Virtalahteen
riittdva tuuletus on d&rimmaisen térkeda. Valta polyisia tai
likaisia tiloja, joissa p6ly tai muut esineet voivat imeytya
jarjestelmaan.

Laite (johdot mukaan lukien) ei saa tukkia kdytavia tai estéa
muun henkilékunnan tyéntekoa.

Kiinnita virtaldhde tiukasti putoamisen tai kaatumisen valtt-
amiseksi. Huomioi putoamisriski, joka syntyy jos laite si-
joitetaan paan ylapuolelle.

SUOJAKAASUPULLON ASENNUS

Sijoita pullo hitsauslaitteen takaosaan ja kiinnitd se ketjun
avulla.

Kiinnita paineenalennin pulloon pultteja kayttamalla.
Liitd napajohdosta tuleva putki paineenalentimeen.
Aseta paineenalentimen ulostulo minimiin.

Avaa hitaasti pullon venttiili.

LANKAKELAN ASENNUS

Aseta lankakela vastaavaan puolaan, jotta ne voivat pyéria
yhdessa.

S&ada puolan jarrua jalkimmaisen keskiomutterin avulla
siten, ettd kela pyorii vaivattomasti (joidenkin puolien
saatdémutteri ei ole ndkyvissa, mutta siihen padsee kasiksi
salpaa nostamalla).

Avaa langansyéttolaitteen ylasilta

Tarkista, etta rullat ovat sopivat kdytettavan langan lapimitt-
aan nahden; jos nain ei ole, vaihda ne.

Suorenna langan péateosa ja leikkaa se.

Vie lanka kahden alimman rullan yli, ja tydnnéa sité poltin-
kaapelin sisalle kunnes se tydntyy jalkimmaisesta noin 10 cm
verran esille.

Sulje langansyéttdlaitteen ylasilta ja tarkista, ettd lanka on
vastaavassa urassa.

Liité poltin ja vie esillé oleva langan osa letkun siséan. Huole-
hdi samalla siita, ettd ohjausnastat on kiinnitetty oikein istuk-
kaan ja liitosmutteri on kunnolla kiristetty.

LISAAINELANKA VOI AIHEUTTAA VAMMOJA.

Ala koskaan osoita polttimella kehoa tai muita metalleja li-
sdainelangan kelautuessa auki.

2.7

KAYNNISTYS

Kytke koneeseen virta

Aseta virtakytkin (Viittaus 11 - Kuva 1 s. 3.) véliasentoon.
Irrota suutin ja langanjohdin polttimesta, paina nappainta
(Viittaus 8 - Kuva 2 s. 4.), ja sy6té lankaa kunnes se tydntyy
esille polttimen etuosasta. Syoéttaessasi lisdainelankaa poltti-
men |api, séada saatdnupilla langan ohjausrullan syéttorulla-
an kohdistama voima. Asetuksen tulee varmistaa, etta
lisdainelanka liikkuu tasaisesti rullien paalla ilman luisumista
ja epAmuodostumista. Varusta poltin lisdainelankatyypille
sopivalla langanjohtimella.

Laita langanjohdin paikoilleen ja varmista, etté sen lapimitta
on sopiva kaytettavalle langalle.

Asenna kaasusuutin takaisin paikoilleen.
Avaa kaasupullon venttiili.

7.
ruostetta, maalia, rasvaa tai muovia.

3.0 ETUPANEELIN KONTROLLIEN KUVAUS

Liitd maakaapelin pidike tyékappaleen kohtaan, jossa ei ole

3.1

ETUPANEELI

Kuva 1.

19
15

m

1

11 - Hitsauspaineen saadon kommutaattori )
12 - Maakaapelin pistorasia

13 - Muuntajasuojauksen ohjaus

14 - Langansyéttdlaitteen varoke

15 - Varoitusvalo

16 - Virtapainike ja saatimen kommutaattori
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LANGANSYOTTOLAITTEEN OHJAUSLAITTEET

LANGANSYOTTOLAITTEEN OHJAUSLAIT-
TEET

4.0

Kuva 2.

1 - Hitsausjarjestelman valitsin:

Asennossa u paina poltinndppainté aloittaaksesi hitsauk-
sen ja lopeta hitsaus vapauttamalla se.

Asennossa ﬁ paina poltinndppainta kaasun vapauttami-
seksi; vapautuksen aikana langan sy6ttd ja virta aktivoituvat; pai-
na uudelleen langan sy6tdn ja virran pysayttamiseksi ja vapauta
nappain jalleen kaasun sy6ton katkaisemiseksi.

Asennossa ®e®eee hitsausiaite toimii ajastintilassa; paina poltin-
nappainta hitsausvaiheen aloittamiseksi, joka paattyy automaatti-
sesti potentiometrin ajastimen asetuksen mukaisen aikavalin
jalkeen.

2 - Koneen ON -merkkivalo
3 - Koneen ylikuumenemisen tai hairion varoitusvalo.
4 - Potentiometri langansyo6tténopeuden saatéon

5 - Potentiometri pistehitsauksen keston s&at6én 0,3 ja 10 se-
kunnin valilla. Toimii vain, kun valitsin (Viittaus 1 - Kuva 2 s. 4.) on
asennossa

o0000
6 - Potentiometri langansyéttdmoottorin kiihdytysajan s&atoén.
7 - Potentiometri saaté saanndstelee ajan, jona hitsausteho py-
syy samana vastaavan sammutussignaalin jalkeen. Jos tdma aika
on liian lyhyt hitsauksen lopussa, lanka juuttuu kdytanndssa me-
tallisulaan tai tyéntyy liian pitkélle poltinkaapelista. Muutoin, jos ai-
kasaatd on liian pitkd, lanka juuttuu poltinkaapeliin, missa se
aiheuttaa usein vahinkoa.
8 - Langansyo6ttopainike (ilman “virtaa™)
9 - Kaasun ulostulon testindppain
10 - Polttimen euroliitin

5.0 PERUSTIETOA MIG-HITSAUKSESTA

MIG-HITSAUKSEN PERIAATTEET

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

KYTKENTA JA LAITTEEN VALMISTELU HIT-
SAUSTA VARTEN

6.0

Liita hitsauslaitteet huolellisesti tehohéavikin tai vaarallisten
kaasujen vuotamisen valttamiseksi.

NOUDATA TARKOIN TURVALLISUUSSTANDARDEJA
HUOM. ALA SAADA KYTKIMIA HITSAUKSEN AIKANA, SILLA
SE VOI VAHINGOITTAA LAITETTA.

TARKISTA, ETTA KAASU VIRTAA SUUTTIMESTA JA SAADA
VIRTAA PAINEENALENNUSVENTTIILILLA.

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

6.1 HITSAUS

1. Avaa kaasupullo ja sddda kaasun ulosvirtaus tarpeen mu-
kaan. Kiinnitd maakaapelin puristin tybkappaleen osaan, jos-
sa ei ole maalia, muovia tai ruostetta.

2. Valitse hitsausvirta kytkimien avulla (Viittaus 11 - Kuva 1 s.
3.); huomioi, ettd mitd suurempi hitsauskappaleen paksuus
on, sitd enemman tarvitset tehoa. Ensimmainen kytkinasetus
on sopiva minimipaksuuden hitsaamiseen. Ota myds huo-
mioon se, etta jokaisella asetuksella on sille ominainen lan-
gansyo6tténopeus, joka voidaan valita sdatdénupin avulla
(Viittaus 4 - Kuva 2 s. 4.).

Pida poltin yhdensuuntaisena lan-
gansy6tdn kanssa optimaalista
hitsausta varten, kuvassa esitetylla

6.2 HIILITERAKSEN HITSAUS

Toimi seuraavanlaisesti MIG-hitsausta varten:

1. Kayta binaarista suojakaasua (yleisesti ARGON/CO2 seos-
kaasua, jossa on 75-80 % argonkaasua ja 20-25 % CO2-
kaasua), tai kolmiosaisia sekoituksia kuten ARGON/CO2/
02. Kaasut tuottavat hitsauslampéa ja yhtendisen ja kom-
paktin hitsipalon, vaikkakin hitsautumissyvyys on matala. Hi-
ilidioksidin (MAG) kayttd suojakaasuna saa aikaan ohuen ja
hyvin lapaisevan hitsipalon, mutta kaasun ionisaatio saattaa
huonontaa kaaren kestavyytta.

2. Kayta lankaa, joka on laadultaan sama kuin hitsaukseen
kaytettdva terds. Kayta aina hyvalaatuista lankaa; hitsaamin-
en ruosteisella langalla voi aiheuttaa hitsausvirheita. Yleensa
kaytettéva virran vaihteluvali langan kaytdlle on:

- O lanka mm x 100 = v&h. ampeeria.

- O lanka mm x 200 = v&h. ampeeria.

Esimerkki: O lanka 1.2 mm = vdhintdan ampeeria 120 mm/
enintddn ampeeria 240. Ylla olevaa vaihteluvalia kaytetdan
binaaristen ARGON/CO2 kaasuseosten kanssa ja oikosulun
ohituksessa.
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3. Ala hitsaa osia, joissa on ruostetta, 6ljya tai rasvaa.

Kayté poltinta, joka on yhteensopiva hitsausvirtamaaritysten
kanssa.

5. Tarkista ajoittain maakaapelin puristimen tyynyt vahingoit-
tumisen varalta ja ettd hitsauskaapeleissa (poltin- ja maa-
kaapeli) ei ole viiltoja tai palaneita kohtia, jotka voivat alentaa
tehokkuutta.

6.3 RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN HITSAAMINEN

300-sarjan (austeniittisen) ruostumattoman terdksen MIG-hitsaus
tulee suorittaa suojakaasun kanssa, jossa on korkea argonpitoi-
suus ja pieni prosenttiosuus O2, jotta kaaresta tulee stabiili. Ylei-
sesti kaytetty seos on ARGON/O2 98/2.

-Ala koskaan kayta CO2 tai ARGON/CO2 seoksia.

-Ala koskaan kosketa lankaa.

Kéaytettdvan tayteaineen tulee olla perusainetta korkealaatuisem-
paa, ja hitsausalueen tulee olla puhdas.

6.4 ALUMIININ HITSAUS

Noudata alumiinin MIG-hitsausta varten seuraavia ohjeita:

1. 100 %:n argonsuojakaasu.

2. Téaytelangan koostumuksen tulee olla yhteensopiva peru-
saineen kanssa. Kédytd ALUMANIn ja ANTICORODALIn hit-

saukseen 3-5 %:n silikonilankaa. K&dytda PERALUMAN:in ja
ERGAL:in hitsaukseen magnesiumlankaa.

3. Kayta alumiinin hitsaukseen suunniteltua poltinta.
6.5 PISTEHITSAUS

T&td menetelmaa kaytetdan kahden paéllekkaisen levyn piste-
hitsaukseen ja se vaatii erityisen kaasusuuttimen kayttoa.

Kiinnita pistehitsauksen kaasusuutin ja paina se hitsattavaa kap-
paletta vasten. Paina poltinpainiketta; huomioi, etta hitsauslaite
lopulta irtaantuu kappaleesta. Tama aikajakso asetetaan TIMER-
ohjauksella (Viittaus 5 - Kuva 2 s. 4.), ja se tulee asettaa materi-
aalin paksuuden mukaan.

7.0 MIG-HITSAUKSEN VIRHEET

VIRHEIDEN LUOKITTELU JA KUVAUS

MIG-hitseihin voi vaikuttaa monet virheet, joiden tunnistaminen on
tarkeda. Nama virheet eivat eroa muodoltaan tai luonteeltaan nii-
sta, joita tavataan késivaraisessa kaarihitsauksessa péaallystetty-
jen elektrodien kanssa. Ero ndiden kahden menetelmaén valilla on
lahinn& virheiden esiintymistiheydessa: esimerkiksi huokoisuus
on yleisempi MIG-hitsauksessa, kun taas kuonasulkeuma esiintyy
vain hitsattaessa paallystetyilla elektrodeilla.

VIRHE ESIINTYMINEN

AIHEUTTAJA JA KORJAUSKEINO

EPATASAINEN PINTA

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

LIIALLINEN PAKSUUS

- Kuormittamaton jannite tai hitsausnopeus on liian alhainen.
- Polttimen kallistus on v&aréa.
- Langan lapimitta on liian iso.

METALLIA El OLE RITTAVASTI

- Liian korkea hitsausnopeus.
- Hitsausjénnite on liian matala hitsausmenetelmaén néhden.

SYOPYNYT HITSIPALKO

- Hitsaa urassa, jos kaytéat pitkda valokaarta.

- S&ada jannitetta.

- Lanka on taipunut tai se on liilan paljon langanjohtimen ulkopuolella.
- Vaara langansyéttdnopeus.

VAJAA HITSAUTUMISSYVYYS

- Polttimen kallistus on v&ara.

- Epasaénnéllinen tai riittamaton etéisyys.

- Langanjohdin on kulunut.

- Langannopeus on liian hidas jannitteeseen tai hitsausnopeuteen nédhden.

LIIALLINEN HITSAUSSYVYYS

- Langannopeus on liian korkea.
- Polttimen kallistus on v&aréa.
- Liiallinen etéisyys.

METALLISULAN PUUTTUMINEN

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

URAT

Al i EEr

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

Virheiden aiheuttajat ja ennaltaehkaisy ovat myds hyvin erilaiset.
Seuraavassa taulukossa esitetdan erilaisia virheita.

8.0 YLEISHUOLTO

KYTKE VIRTALAHTE IRTI SAHKOVERKOSTA ENNEN KUIN
TEET MITAAN HUOLTOTOITA.

Poista joka 5-6 kuukausi hitsauslaitteen sisalle kertynyt poly pain-
eilmasuihkulla (kun olet poistanut sivupaneelit).

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

TARKISTA AJOITTAIN POLTTIMEN KUNTO, SILLA SE ON
ENITEN KULUVA OSA.

8.1 POLTTIMEN KUNNOSSAPITO:

1. KAASUSUUTIN: lisd& ajoittain hitsaussuihketta ja puhdista
suuttimen sisdosa sakasta ja jaanteista.

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

8.2 POLTTIMEN KYTKENTA

Ennen kuin kytket polttimen koneeseen, varmista, etta lankaput-
ken l&pimitta, moottorirullien urat ja kontaktikarki ovat yhdenmu-
kaiset kdytettéavan langan kanssa.

Varmista, ettei langanjohtimen letku kosketa rullaa.
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YLEISHUOLTO

KONEVIAN TYYPPI

Toiminnot eivat kdynnisty.

MAHDOLLISET AIHEUTTAJAT

Véaaréa séhkojohto (yksi vaihe tai enem-
mén on katkaistu).

TARKISTUKSET JA KORJAUSOHJEET

Tarkista ja korjaa.

Palanut sulake.

Vaihda uuteen.

Epatasainen langansyotto.

Jousipaine on vajaa.

Kokeile saatdnupin kiristamista.

Langanjohtimen suoja on tukossa.

Vaihda uuteen.

Vaara rata — langalle sopimaton tai yliku-
lunut.

Ka&nna rulla ympari tai vaihda se.

Kelan jarrutus on liiallinen.

Loysenna jarrua kayttamalla séatéruuvia.

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

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

Alentunut hitsausteho.

Maakaapeli ei ole liitetty.

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

Kytkinten irtonaiset tai I6ysat litdnnat

Tarkista, tiukenna tai uusi tarpeen mukaan.

Viallinen kontaktori

Tarkista koskettimien kunto ja kontaktorin mekaaninen suorituskyky

Viallinen tasasuuntaaja.

Tarkista silmédmaaraisesti nakyykd merkkeja ylikuumenemisvioista; jos
niita 16ytyy, uusi tasasuuntaaja.

Huokoiset tai sienimaiset hitsit.

Ei kaasua.

Tarkista kaasun tulo ja kaasun syéttépaine.

limanvirtaus hitsausalueella.

Kayta sopivaa suojakilped. Lisdan kaasun syo6ttdpainetta tarvittaessa.

Diffuusorin reiét ovat tukkeutuneet.

Puhdista tukkiutuneet reiat paineilmalla.

Jakeluletkujen repedmien aiheuttama
kaasuvuoto. Solenoidiventtiili jumissa.

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

Huokoiset tai sienimaiset hitsit.

Viallinen paineenséadin.

Tarkista toiminta poistamalla letku, joka yhdistda paineensaatimen vir-
talédhteeseen.

Huonolaatuinen kaasu tai lanka.

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

Kaasun sy6tt6a ei voi kytked pois
paalta.

Solenoidiventtiili on kulunut tai likainen.

Pura solenoidi; puhdista reika ja tiivistin.

Polttimen liipaisimen painaminen ei
tuota tulosta.

Viallinen polttimen liipaisin, irronneet tai
rikkoutuneet ohjauskaapelit.

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

Palanut sulake.

Vaihda uuteen samantyyppiseen.

Viallinen virrankatkaisija.

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

Viallinen virtapiiri.

Vaihda virtapiiri uuteen.
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RO DESCRIERE S$I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE
Aparatul este un generator modern pentru sudura MIG/MAG.
1.2 CARACTERISTICI TEHNICE

PRIMARI

Tensiune trifazata 230V 400 V
Frecventa 50 Hz
Consum efectiv 355A 20,5A
Consum maxim 60 A 345A

SECUNDAR
Tensiune in gol 19 + 54V
Curent de sudura 51 A+450A
Ciclu de lucru 35% 450 A
Ciclu de lucru 60% 345 A
Ciclu de lucru 100% 270 A
Indice de protectie IP 23
Clasé de izolare H
Greutate Kg. 135
Dimensiuni mm 610 x 915 x 1030
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 DOTARI STANDARD
- Cablu de masa
1.4 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sau nominal, considerand o tempera-
turd ambianta de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Dacd acesta intervine, se recomanda s& asteptati
cel putin 15 minute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata
réci, iar Tnainte de a suda din nou reduceti curentul sau "duty cy-
cle".

Exemplu: 400 A - 60% inseamna sa lucrati timp de 6 minute la 400
A cu 4 minute de pauza.

1.5 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire
pe care le poate furniza aparatul de sudura (Vezi pag. V).

2.0 INSTALAREA

IMPORTANT: INAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTI-
LIZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE NORME DE SIGU-
RANTA.

2.1 ASAMBLAREA APARATULUI

1. Scoateti ambalajul de carton si recuperati echipamentul si
componentele pentru asamblare.

2. Scoateti cele doua suruburi care fixeaza aparatul de suport,
situate pe suportul pentru butelie.

3. Tndepértat,i echipamentul de pe instalatia de ridicare cu paleti
utilizand buloanele speciale cu ochi, cu ajutorul unei chei he-
xagonale de 13 scoateti cele opt suruburi (patru la dreapta si

patru la stanga) de sub panoul anterior si montati-le din nou,
fixand in acelasi timp cele doud roti rotative.

5. Montati manerele.

6. Montati suportul dispozitivului de avans utilizand cele patru
suruburi montate in centru, deasupra capacului generatoru-
lui.

7. Scoateti ambalajul dispozitivului de avans si pozitionali-l pe
suportul montat in prealabil, verificAnd ca cele doua suporturi
sa fie cuplate.

1. Conectali priza multipolara si priza de putere din fasciculul de
cabluri ("cordonul ombilical") la mufele corespunzatoare ale
generatorului.

22 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului de sudare
poate provoca deteriorarea grava a acestuia.

1. Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta
fuzibild indicata in tabel.

2. Inainte de a introduce stecherul de alimentare, pentru a evita
defectarea generatorului, controlati ca tensiunea din retea sa
corespunda cu alimentarea dorita.

3. Aparatele de sudura trifazate ies din fabrica prevazute pentru
a fi alimentate la 400V.

4. Daca e nevoie sa modificati tensiunea, deschideti aparatul si
modificati conexiunea asa cum se indica.

A PN

230V 400V

U||V||W|‘T| U||V||W||T|

23 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA.

Aparatul de sudura a fost proiectat pentru a putea fi ridicat si
transportat. Transportul aparatului e simplu, dar trebuie facut res-
pectand regulile indicate mai jos:

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului
prezent pe generator.

2. Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, inainte de a- ridica si de a-l deplasa.
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2.4

Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor
de sudura sau de alimentare.

Pentru a ridica aceste aparate, luati-le de dedesubt, cu aju-
torul unei curele din nylon.

AMPLASAREA APARATULUI DE SUDURA

Pot fi cerute instalatii speciale acolo unde sunt prezente uleiuri
sau lichide combustibile sau gaze combustibile. Va rugam sa con-
tactati autoritatile competente.

Cand instalati aparatul de sudura asigurati-va ca urmatoarele in-
structiuni au fost respectate:

1.

2.

Utilizatorul trebuie sa aiba acces usor la comenzi si la cone-
xiunile aparatului.

Controlati cablul de alimentare si siguranta fuzibila a prizei la
care se conecteaza aparatul de sudura, ca sa fie corespun-
zatoare pentru curentul necesar pentru acesta.

Nu amplasati aparatul de sudura in incaperi mici. Ventilarea
aparatului de sudura e foarte importanta. Asigurati-va intotd-
eauna ca aripioarele de aerisire nu sunt astupate si ca nu
exista pericolul de a fi astupate in timpul procesului de sudu-
ra, de asemenea, evitati intotdeauna locurile pline de praf
sau murdare, in care praful sau alte obiecte sunt aspirate de
aparatul de sudura, provocand supraincalzirea si deteriora-
rea acestuia.

Aparatul de sudura, inclusiv cablurile de sudura si de alimen-
tare, nu trebuie sa impiedice circulatia sau munca celorlalte
persoane

Aparatul de sudura trebuie sa fie plasat intotdeauna intr-o
pozitie sigura, astfel incat sa se evite pericolul de a ciddea
sau de a se rasturna. Cand aparatul de sudura este pus intr-
un loc ridicat, exista pericolul de a cadea.

INSTALAREA BUTELIEI CU GAZ PROTECTOR

Puneti butelia pe partea posterioara a aparatului de sudura si
fixati-o cu lantul respectiv.

Tnsurubat,i reductorul de presiune pe butelie.

Conectati la reductor tubul care iese din panoul posterior al
aparatului de sudat.

Reglati la minim iegirea din reductorul de presiune.
Deschideti incet robinetul buteliei.

INSTALAREA BOBINEI DE SARMA

Puneti bobina de sarméa pe rola pentru bobina, astfel incat
dupa aceea sa se invarta impreuna.

Reglati frana rolei cu ajutorul piulitei centrale a acesteia, ast-
fel incat sa reusiti sa rotiti bobina destul de usor (la unele
"mosoare" piulita de reglare nu se vede, pentru a o vedea tre-
buie extras carligul de blocare, tragandu-I spre exterior).
Deschideti puntea superioara a dispozitivului de avans
Controlati ca rolele sa fie adecvate pentru diametrul de sarm-
a pe care doriti sa-I utilizati, in caz contrar schimbati-le.
Indreptati o parte a extremitatii sarmei si taiati-o.

receti sdrma peste cele doua role inferioare si introduceti-o in
tubul de racordare la pistolet, pana cand iese din acesta cu
circa 10 cm.

inchidet,i puntea superioara a dispozitivului de avans, contro-
land ca sarma sa fie pozitionata in canalul corespunzator.
Conectati pistoletul (torta) introducand in teaca bucata de
sarma care iese din racord, avand grija la stifturile de coman-
da, dirijandu-le in locasele corespunzatoare, si insurubati
stréns piulita de racordare.

SARMA DE SUDURI} POATE PROVOCA RANI PRIN
INTEPARE.
in timpul desfagurarii sarmei, nu indreptati pistoletul spre nici
o parte a corpului, propriu sau al altor persoane, sau spre
vreun tip de metal.

2.7
1.

PUNEREA iN FUNCTIUNE

Porniti aparatul.

2. Puneti comutatorul de putere (det. 11 - Figura 1 Pag. 3.) pe
0 pozitie intermediara.

3. Scoateti duza si gatul de lebada de pe pistolet (det. 8 - Figu-
ra 2 Pag. 4.)si, apdsand pe butonul pistoletului , faceti sa
avanseze sarma pana cand iese din partea anterioara a
acestuia.

4. Tntimpul operatiei de avansare a sarmei in pistolet, calibrati,
cu ajutorul volanului, presiunea pe care rola de presare tre-
buie sa o exercite asupra rolei de avans, astfel incat sarma
de sudura sa avanseze in mod regulat, fara a aluneca pe ru-
louri si fara deformari. Echipati pistoletul cu un gat de lebada
adecvat, in functie de sarma utilizata. de sarma utilizata.

5. in§urubagi la loc gatul de lebada, verificand sa fie de diametru
adecvat pentru sarma utilizata.

6. Montati la loc duza pentru gaz.

7. Deschideti robinetul buteliei de gaz.

8. Conectali clestele de masé la piesa de sudat, intr-un punct in
care sa nu fie vopsea, unsoare sau plastic.

3.0 DESCRIEREA COMENZILOR DE PE PANOUL

FRONTAL
3.1 PANOUL FRONTAL
Figura 1.

11 - Comutator de reglare a tensiunii de sudura

13 - Siguranta de protectie transformator de comanda
14 - Siguranta de protectie pentru grupul de antrenare
15 - Bec martor

12 - Prize pentru cablul de masa

16 - Comutator de pornire si de scala de reglare
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DESCRIEREA COMENZILOR DE PENTRU GRUPUL DE ANTRENARE

4.0 DESCRIEREA COMENZILOR DE PENTRU

GRUPUL DE ANTRENARE

Figura 2.

1 - Selectorul sistemului de sudura:

in pozitia u , apasand pe butonul pistoletului se incepe su-
darea, eliberandu-| se termina.

in pozitia ﬁ , apasand pe butonul pistoletului gazul iese, eli-
berandu-l pornesc sarma si curentul; apasandu-I din nou se
opresc sarma si curentul, eliberandu-l se opreste gazul.

in pozitia ®®®®® aparatul de sudurd functioneaza in mod tempo-
rizat; apasand pe butonul pistoletului incepe faza de sudura, care
se va termina in mod automat dupa intervalul de timp reglat cu
ajutorul potentiometrului temporizatorului.

2 - Martor aparat pornit.
3 - Martor aparat supraincalzit sau anomalie.
4 - Potentiometru de reglare a vitezei sarmei.

5 - Potentiometru de reglare a timpului de sudura in puncte, de
la 0,3 la 10 secunde. Functioneaza numai cu selectorul (det. 1 -
Figura 2 Pag. 4.) pe pozitia

6 - Potentiometru de reglare a timpului de accelerare a motorului
pentru avansul sarmei.

7 - Potentiometru de reglare a timpului in care e mentinuta pute-
rea de sudura dupa semnalul de oprire a acesteia. Practic, daca
la terminarea sudarii acest timp e prea scurt, sirma ramane lipita
n baie sau iese prea mult din tubul de contact al pistoletului; daca
timpul reglat e prea lung, sarma se lipeste pe tubul de contact al
pistoletului, ceea ce duce la defectarea acestuia.

8 - Buton de avansare sarma "fara curent”
9 - Buton de testare iesire gaz
10 - Conector pistolet euro

5.0 NOTIUNI DE BAZA PENTRU SUDURA MIG

PRINCIPIILE SUDURII MIG

Sudura MIG e o sudura autogena, adica permite asamblarea prin
topire a unor piese ce trebuie imbinate, de acelagi tip (otel moale,
inox, aluminiu), si garanteaza continuitatea mecanica si fizica a
materialului. Caldura necesara pentru topirea pieselor ce urmea-
za a fi sudate e furnizata de un arc electric format intre sarma
(electrod) si piesa de sudat. Protejarea arcului si a metalului topit
fata de aer e garantata de gazul protector.

6.0 CONECTAREA S| PREGATIREA APARATU-

LUI PENTRU SUDURA

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierde-
rile de putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu
strictete normele de siguranta.

N.B.NU ACTIONATI COMUTATOARELE iN TIMPUL SUDARII,
SE POATE DETERIORA APARATUL DE SUDURA

CONTROLATIIESIREA GAZULUI SI REGLATI FLUXUL ACES-
TUIA CU AJUTORUL ROBINETULUI REDUCTORULUI DE
PRESIUNE.

ATENTIE: CAND LUCRATI LA EXTERIOR SAU iN CONDITII
DE VANT, PROTEJATI FLUXUL DE GAZ INERT CARE, DACA
E DEVIAT, NU MAI OFERA PROTECTIE SUDURII.

6.1 SUDAREA

1. Deschideti butelia de gaz si reglati iesirea acestuia conform
pozitiei utilizate. Luati clestele de masa si conectati-l la piesa
ce urmeaza a fi sudata, intr-un punct in care sa nu fie vop-
sea, plastic sau rugina.

Selectati curentul de sudurd cu ajutorul comutatorului (det.
11 - Figura 1 Pag. 3.), tinand cont de faptul c&, cu cat e mai
mare grosimea materialului de sudat, cu atat e mai mare pu-
terea necesara. Primele poziii ale comutatorului sunt adec-
vate pentru a suda grosimi reduse. De asemenea, tineti cont
de faptul ca orice pozitie selectatd are o viteza proprie de
avansare a sarmei, ce poate fi reglata cu ajutorul butonului
de reglare (det. 4 - Figura 2 Pag. 4.).

Pentru o sudura cét mai bung, tin-
eti sensul de avansare al tortei
cum se indica in figura.

6.2 SUDAREA OTELULUI CARBON

Pentru sudarea (MIG) a acestor materiale procedati astfel:

1. Utilizati un gaz protector cu compozitie binara, de obicei AR/
CO2 cu o proportie care merge de la 75 la 80% Argon si de
la 25 la 20% CO2, sau cu compozitii ternare, de ex. AR/CO2/
02. Aceste gaze dau caldura la sudare, cordonul va fi uniform
si estetic, desi penetrarea va fi relativ scazuta. Folosind an-
hidrida carbonica (MAG) ca gaz protector se va obtine un
cordon ingust si penetrat, dar ionizarea gazului va afecta sta-
bilitatea arcului.

Utilizati o sdrma de sudura de aceeasi calitate ca si otelul
care va fi sudat. E bine sa utilizati mereu sarméa de calitate
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buna, evitand sa sudati cu sarma ruginita care poate duce la
defecte de sudura.

in general plaja de curent in care pot fi utilizate sarmele este:
- sarma mm x 100 = Amperaj minim
- s&rma mm x 200 = Amperaj maxim
Exemplu: sarma 1,2 mm = Amperaj minim 120/Amperaj
maxim 240. Aceasta pentru amestecuri binare AR/CO2 si cu
transfer in scurt-circuit (SHORT).

3. Evitati sa sudati pe piese ruginite sau pe piese care prezinta
pete de ulei sau de unsoare.

4. Folositi pistolete adecvate pentru curentul utilizat.

5. Controlati periodic ca falcile clestelui de masa séa nu fie dete-
riorate, iar cablurile de sudura (pistolet si masa) sa nu aiba
taieturi sau arsuri care s le reduca eficienta.

6.3 SUDAREA OTELURILOR INOX

Sudarea (MIG) a ofelurilor inoxidabile din seria 300 (austenitice)
trebuie sé fie executata cu gaz protector cu continut ridicat de Ar-
gon, cu un mic procent de O2 pentru a stabiliza arcul. Amestecul
cel mai folosit este AR/02 98/2.

- Nu utilizati CO2 sau amestecuri AR/CO2.

- Nu atingeti s&rma cu méinile.
Materialele de aport care urmeaza a fi folosite trebuie sa fie de ca-
litate superioara fatd de materialul-baza, iar zona de sudare tre-
buie sa fie curata.

6.4 SUDAREA ALUMINIULUI

Pentru sudarea MIG a aluminiului trebuie sa se utilizeze:

1. Argon 100% ca gaz protector.

2. O séarma de sudura cu compozitie adecvata pentru materia-
lul-baza ce urmeaza a fi sudat. Pentru a suda ALUMAN si

ANTICORODAL utilizati sarma cu Siliciu de la 3 la 5%. Pen-
tru a suda PERALUMAN si ERGAL utilizati sdrma cu Magne-
Ziu 5%.

3. Un pistolet pregatit pentru sudarea aluminiului.

6.5 SUDURA iN PUNCTE

Acest tip special de sudura permite efectuarea sudurii in puncte a
doua table suprapuse si necesita o duza de gaz speciala.

Montati duza de gaz pentru sudura in puncte, sprijiniti-o pe piesa
de sudat tindnd-o apasata. Apasati pe butonul pistoletului. Veti
observa ca dupa un anumit interval de timp aparatul de sudura se
va desprinde singur. Acest interval de timp este determinat de bu-
tonul de control TIMER (det. 5 - Figura 2 Pag. 4.) si trebuie sa fie
reglat in functie de grosimea tablei ce trebuie sudata in puncte.

7.0 DEFECTE ALE SUDURILOR MIG

CLASIFICAREA SI DESCRIEREA DEFECTELOR

Sudurile obtinute prin procedeele MIG pot prezenta multe defecte,
de aceea e important sa le puteti identifica. Aceste defecte nu di-
ferd, prin forma sau prin natura lor, de cele care se pot observa la
sudurile manuale cu arc, cu electrozi inveliti. Diferenta dintre cele
doua procedee este urmatoarea: frecventa defectelor nu e ace-
easi, porozitatile, de exemplu, sunt mai frecvente la MIG, in timp
ce incluziunile de zgura se intalnesc numai la sudura cu electrod
invelit.

De asemenea, originea defectelor si modul de a le evita sunt foar-
te diferite de la o procedura la alta.

in tabelul urmétor sunt indicate diferitele cazuri.

DEFECT ASPECT

CAUZA S| REMEDIERE

DENIVELARE

- Pregaétire necorespunzatoare
- Aliniati marginile si tineti-le Tn timpul sudarii (sudur& n puncte)

GROSIME PREA MARE

- Tensiune in gol prea joasa.

- Viteza de sudare prea mica.

- Inclinare gresita a tortei.

- Diametru prea mare al sarmei

LIPSA DE METAL

- Viteza de sudare prea ridicata.
- Tensiune prea joasa pentru viteza de sudura adoptata.

ASPECT OXIDAT AL CORDO-
ANELOR

- Sudati in rost daca se lucreaza cu arc lung.

- Reglati tensiunea.

- Sarma indoita sau prea lunga la iesirea din gatul de lebada.
- Viteza incorecta a sarmei.

LIPSA PATRUNDERII

- Distanta neregulata sau insuficienta.

- Inclinare gresita a tortei.

- Gatul de lebada e uzat.

- Viteza a sarmei prea mica in comparatie cu tensiunea sau cu viteza de
sudare.

PATRUNDERE EXCESIVA

- Viteza a sarmei prea mare.
- Inclinare gresita a tortei.
- Distanta prea mare.

- Distanta prea mica.

LT

LIPSA TOPIRII - E nevoie s& degrosati sau s& slefuiti sudura si s-o refaceti
- Viteza de sudare prea ridicata.
CANALE (Acest defect este usor de observat vizual, trebuie sa fie corectat imediat

de sudor).

8.0 INTRETINEREA GENERALA

DECONECTATI GENERATORUL DE LA TENSIUNEA DE ALI-
MENTARE INAINTE DE A EFECTUA ORICE OPERATIE DE
INTRETINERE.

Periodic (la fiecare 5/6 luni) indepartati praful care se acumuleaza
n interiorul aparatului de sudura, folosind un jet de aer comprimat
uscat (dupa ce ati scos panourile laterale).
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INTRETINEREA GENERALA

SE RECOMANDA SA EVITATI INDOIREA, CARE AR PUTEA
PROVOCA STRANGULAREA PISTOLETULUI, SI SA NU DE-
PLASATI GENERATORUL CU AJUTORUL PISTOLETULUI.

CONTROLATI PERIODIC STAREA PISTOLETULUI,
DEOARECE E PARTEA CEA MAI SUPUSA LA UZURA

8.1 INTRETINEREA GENERALA

1. 1.DUZA PENTRU GAZ: pulverizati periodic spray pentru su-
dura si curatati partea internd de incrustatii.

2.GATUL DE LEBADA: controlati ca orificiul de trecere al
sarmei sa nu fie prea largit din cauza uzurii. In acest caz, inl-
ocuiti varful dispozitivului.

2.

TIPUL DE DEFECTIUNE CAUZE POSIBILE

Nu functioneaza. .
’ sau mai multe faze)

Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una

8.2 CONECTAREA TORTEI

inainte de a conecta torta asigurati-vé ca:

- teaca de dirijare a sarmei
- gatul rolei motoreductorului,
- gatul de lebada au acelasi diametru ca si sdrma care va fi
utilizata.
Controlati ca tubul de dirijare al sdrmei sa nu atinga derulatorul de
sarma.

CONTROALE SI SOLUTII

Verificati si corectati.

Siguranta arsa.

Inlocuiti-o.

Avansare neregulata a sarmei. Presiune insuficienta a arcului.

Verificati dacd, strangand surubul de reglare, se obtine o imbunatatire.

Teaca de dirijare a sarmei e astupata.

Tnlocuiti-o.

sarmei sau este excesiv de uzat.

Gatul nu e adecvat pentru diametrul

Daca e uzat, inlocuiti rola.
Dacé nu e adecvat, montati rola adecvata.

Franare excesiva a bobinei

Slabiti cu ajutorul surubului.

Sarma oxidata, infasurata necore-

ate sau incrucisate.

spunzator, de calitate slaba, spire innod-

Eliminati inconvenientul scotand spirele necorespunzatoare. Daca incon-
venientul persistd, inlocuiti bobina de sarma.

Putere de sudare redusa.

Cablul de masa nu e conectat corect.

Controlati integritatea cablului, clestele de masa sa fie eficient si s& fie
aplicat pe piesa de sudat, curatata de rugind, vopsea sau unsoare.

toare

Sarma desprinsa sau slabita pe comuta-

Verificati si corectati.

Contactor

Controlati integritatea starii de functionare a contactelor si functionarea
mecanica a contactorului

Redresor defect

Verificati vizual sa nu existe semne evidente de arsuri, in caz afirmativ inl-
ocuiti-l.

Sudura cu porozitati (aspect de bu-

rete). Lipsa gazului

Verificati prezenta gazului la presiunea adecvata.

Curenti de aer in zona de sudura

Folositi un paravan adecvat. Eventual mariti presiunea gazului.

Orificiu difuzor astupat.

Eliberati orificiile cu un jet de aer comprimat.

Pierderi de gaz datorite craparii tuburilor.

Verificati si inlocuiti piesa defecta

Electrovalva blocata

Controlati functionarea sa si racordarea electrica.

Calitate slaba a gazului sau a sarmei.

Utilizati gaz foarte uscat, Tnlocuiti butelia sau sarma, ca sa fie de calitate
diferita.

lesire continua a gazului. Electrovalva uzata sau murdara

Demontati electrovalva si curétati orificiul i obturatorul.

Apasand pe butonul tortei nu se

fntampla nimic. deconectate sau intrerupte

Intrerupétor defect, cabluri de comanda

Scoateti stecherul pistoletului si scurtcircuitati polii, daca aparatul
functioneaza, controlati cablurile i micro-butonul pistoletului.

Siguranta arsa

Inlocuiti-o cu alta de valoare egala.

Comutator de putere defect

Curétati cu aer, verificati strangerea cablurilor, inlocuiti.

Circuit electronic defect

Tnlocuiti-I.
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POPIS A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

1.0 POPIS A TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

1.1 POPIS

Zariadenie je moderny generator na zvaranie MIG/MAG.

1.2 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY
PRIMAR
Napétie trojfazového vedenia 230V 400V
Frekvencia 50 Hz
Uginn4 spotreba 355A 20,5A
Maximalna spotreba 60 A 345A
SEKUNAR
Napétie naprazdno 19 + 54V
Zvaraci prud 51 A+450A
Pracovny cyklus 35% 450 A
Pracovny cyklus 60% 345 A
Pracovny cyklus 100% 270 A
Ochranny index IP 23
Izolagna trieda H
Hmotnost Kg. 135
Rozmery mm 610 x 915 x 1030
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 STANDARDNE VYBAVENIE

- Uzemniovaci kébel

1.4 PRISLUSENSTVA

Konzultovat s predajcom.

Duty cycle je percentudlna hodnota 10 minut, ktor zvaracka moz-
e zvarat pri nominalnom prude pri teplote prostredia 40° C bez za-
sahu termostatickej ochrany. Ak tato zasiahne, doporucuje sa
pockat aspori 15 minut tak, aby zvaracka mohla vychladndt a pred
zvaranim este redukovat prad alebo duty cycle.

Priklad: 400 A - 60% znamena pracovat 6 mintty pri 400 A so 4
minutovou prestavkou.

1.5 VOLT — AMPEROVE KRIVKY
Volt-Ampérové krivky ukazuju maximalny prad a napétie vo vys-
tupe, ktoré zvaratka méze dodat (vil. str. V).

2.0 INSTALACIA

DOLEZITE: PRV NEZ SA ZARIADENIE ZAPOJI, PRIPRAVI
ALEBO POUZIJE, TREBA SI POZORNE PRECITAT BEZ-
PECNOSTNE PREDPISY.

2.1 KOMPLETIZACIA PRISTROJA

1. Odstrarte papierovy obal a vyberte vSetky diely na kompleti-
z4ciu pristroja.

2. Vyberte dve skrutky, ktoré upevnuju pristroj na palete na-
chadzajluce sa na nosici tlakovej nadoby.
3. Stroj zlozite z palety zodvihnutim s pomocou osobitnych

skrutiek s okom. Pouzite Seststranny kltu¢ ¢. 13 na odskrut-
kovanie 6smich skrutiek (Styroch vpravo a Styroch vlavo) pod

prednym panelom a naskrutkujte ich spéf tak, ze stucasne
upevnite dve oto¢né kolieska.

4.

5. Stroj polozte

6. Namontujte podporu fahacej skupiny pouzitim $tyroch skru-
tiek namontovanych v strede nad krytom generatora.

7. QOdstrarite obal fahacej skupiny a umiestnite ju na prave na-

montovanud podporu, skontrolujte, ¢i sa dve podpory prekryv-
aja.

1. Zapojte bipolarnu a napajaciu zastréku napajacieho kabla a
kabla ovladacej skupiny fahaca do prisluSnych zasuviek na
generatore.

2.2 PRIPOJENIE ZVARACKY K NAPAJACEJ SIETI

Deaktivovat zvaracku poGas zvaracieho procesu, ktory by mohol
zapricinit jej vazne poskodenie.

1. Skontrolujte, ¢i je napajacia elektricka zasuvka vybavena po-
istkou uvedenou v tabulke.

Pred zapojenim pristroja do elektrickej napajacej zasuvky,
aby ste predisli poskodeniu generatora, skontrolujte, ¢i na-
pétie elektrickej siete zodpoveda predpisanému napajaniu.
Trojfazové zvaracie pristroje su z vyroby nastavené na na-
pajanie pri 400V.

Ak by bolo nevyhnutné zmenit napatie, otvorte stroj a zmerite
napajanie podla pokynov

A
400V

230V

2.

U||V||W|‘T| U||V||W||T|

23 PREMIESTNENIE A PREPRAVA GENERATORA

OCHRANA PRACOVNiKA: PRILBA - RUKAVICE - BEZ-
PECNOSTNA OBUV.

Zvéaracka bola navrhnuta na zdvihanie a prepravu. Preprava za-
riadenia je jednoduchd, ale musia sa re$pektovat nasledujice
uvedené pravidla:

1. Také pracovné ¢innosti sa mézu uskutoénit prostrednictvom
rukovate nachadzajlcej sa na generatore.

2. Generator odpojit od napatia siete a v8etky jej prislusenstva
prv, ne sa zdvihne alebo premiestni.
3. Zariadenie sa nesmie zdvihat, fahat alebo tlaéit za pomoci

zvaracich alebo napajacich vodicov.

2 SK



POPIS OVLADACICH PRVKOV NA PREDNOM PANELI

SK

4.

2.4

Pri zdvihani pristroja ju uchopte zospodu, pomocu vhodného
nylonového lana.

UMIESTNENIE ZVARACGKY

Specialna instalacia sa moze pozadovat tam, kde su pritomné
horfavé oleje, tekutiny alebo horlavé plyny. Doporucuje sa kontak-
tovat kompetentné Urady.

Kei

sa instaluje zvaracka, je potrebnd istota, Ze sa budi reSpekt-

ovatnasledujlce pokyny:

1.

2.

4.

5.

Pri

Pracovnik musi mat fahky pristup k prepina¢om a zapoje-

niam pristroja.

Skontrolovat, ¢i napdjaci vodi¢ a tavna poistka koncovky,

kde sa zapaja zvaracka, st vhodné vzhladom na jej pozad-

ovany prud.

Zvéaracku neumiestiiovat v tesnom prostredi. Ventilacia zvar-

acky je velmi dblezita. Je potrebné sa uistit, Ze vetracie otvo-

ry nie st upchaté a ze nehrozi nebezpecenstvo upchatia

pocas zvaracieho procesu. Okrem toho sa treba vzdy vyhnut

praSnym miestam alebo necistotam, kde by boli prach alebo

iné predmety vsaté zvarackou a spdsobili by jej prehriatie

alebo poskodenie.

Zvaracka spolu so zvaracimi a napajacimi vodi€mi nesmie

prekazat prechodu alebo v préaci inych.

Zvaraci stroj musi byt vzdy umiestneny bezpeénym sposob-

om, aby sa prediSlo nebezpecenstvu padu alebo prevrhnutia.
umiestneni zvaracieho stroja na vyvySenom mieste hrozi ne-

bezpecenstvo mozného padu.

2.5

INSTALACIA TLAKOVEJ NADOBY S OCHRANNYM
PLYNOM

Tlakovl nadobu ulozte na zadnej strane zvaracieho pristroja
a upevnite ju prislugnou refazou.

Na tlakovd nadobu naskrutkujte reduktor tlaku.

Na reduktor pripojte hadi¢ku vychadzajucu zo zadného pa-
nela zvaracieho pristroja.

Nastavte minimum vystupu na reduktore tlaku.

Pomaly otvorte kohutik tlakovej nadoby.

INSTALACIE KOTUCA S VLAKNOM

Vlozte kotl¢ s vlaknom na prislusnu cievku tak, aby sa nas-
ledne mohli spolo¢ne otacat.

Upravte brzdu cievky pomocou strednej matice samotnej
cievky tak, aby sa cievka mohla ota¢at pomerne rahko (na
niektorych cievkach regula¢né matica nie je viditelna, ale vid-
no ju, ak potiahnete smerom von blokovaciu zapadku).
Otvorte horny most tahacej skupiny

Skontrolujte, ¢i s valce vhodné pre priemer vlakna, ktory
chcete pouZit, ak nie, vymeiite ich.

Jeden koniec vlakna narovnajte a odrezte ho.

Prevlecte vlakno ponad dva spodné valce a vsufite ho do
rarky na pripojenie k horaku tak, aby z horaka tré¢alo priblizne
10 cm.

Zatvorte horny most fahacej skupiny, pricom skontrolujte, ¢i
je vlakno spravne umiestnené v prislusnej drazke.

Zapojte horak tak, Ze do objimky vsuniete kus vlakna, ktory
vyt€a z miesta spojenia, davajte pozor, aby ste ovladacie
packy nasmerovali spravne a aby ste dobre zato€ili spojova-
ciu prirubu.

ZVARACIM VLAKNOM SI MOZETE SPOSOBIT ZRANE-
NIA PREPICHNUTIM.

Pocas odvijania viakna manipulujte s hordkom tak, aby ne-

smeroval na Ziadnu Cast tela, vlastného, ani inych oséb, ani

na ziaden kov.

2.7
1.

UVEDENIE DO CHODU

Zapnite pristroj.

2. Prepinag vykonu prepnite (Ozn. 11 - Obrazok 1 Strana 3.) do
strednej polohy.

3. Vyberte dyzu a nasadec (Ozn. 8 - Obrazok 2 Strana 4.) na
prevlecenie vldkna z horéka a, stlaciac tlacidlo horak a, dr6t
posunite tak, aby vyt€al z prednej asti horaka.

4. Pocas posunu vlakna v horaku nastavte, pomocou otoéného
kolieska, tlak, ktorym pritlacny valec tla¢ina tahaci valec, aby
zvaracie vlakno postupovalo pravidelne, bez preSmykovania
a bez deformécii. Na hordk namontujte nasadec na prevle-
¢enie vlakna vhodny pre pouzivané viakno.

5. Naskrutkujte spaf nasadec na prevlecenie vlakna, skontroluj-
te, €i je jeho priemer vhodny pre pouzivané vlakno.

6. Namontujte spat na horak aj dyzu na plyn.

7. Otvorte ventil tlakovej nadoby plynu.

8. Uzemnovaciu svorku zapojte ku kusu, ktory chcete zvarat v
mieste, kde nie je hrdza, farba, mazadlo, ani - plast.

3.0 POPIS OVLADACICH PRVKOV NA PRED-

NOM PANELI

3.1 PREDNY PANEL

Obrdzok 1.

11 - Prepina¢ na regulaciu napétia zvarania

12 - Zasuvky pre uzemnovaci kabel

13 - Ochranna poistka ovladacieho transformatora
14 - Ochranna poistka podavaca

15 - Svetelna kontrolka

16 - Vypinac a rozpétie regulacie

38K



SK

POPIS OVLADACICH PRVKOV NA PREDNOM PANELI PODAVACA

4.0 POPIS OVLADACICH PRVKOV NA PRED-
NOM PANELI PODAVACA
Obrdzok 2.

1 - Prepina¢ systému zvarania:

V polohe u sa po stlaceni tladidla horédka za¢ne zvaranie a
po uvolneni tla¢idla sa zvaranie zastavi.

V polohe ﬁ po stlageni tlacidla hordka vystupuje plyn, po
uvolneni tlacidla vystupujte viakno a prud; po opatovnom stlaceni
sa vlakno a prad zastavia a po uvolneni tladidla sa zastavi plyn.

V polohe ®e®e®ee zyiraci pristroj funguje v intervalovom rezime;
stlaéenim tlac¢idla- na hordku zac¢ina faza zvarania, ktord sa ukon-
¢i automaticky po uplynuti doby nastavenej potenciometrom ¢as-
ovaca.

2 - Svetelna kontroka zapnutia pristroja.
3 - Kontrolka prehriatia alebo poruchy pristroja.
4 - Potenciometer na nastavenie rychlosti viakna.

5 - Potenciometer na reguléaciu doby bodového zvarania, od 0,3
po10 sekind. Funguje iba s prepinac¢om (Ozn. 1 - Obrazok 2 Stra-
na 4.) v polohe.

6 - Potenciometer na regulaciu doby zrychlenia motora fahaca
vlakna

7 - Potenciometer na reguléaciu doby, po¢as ktorej sa udrziava
vykon zvarania po signale zastavenia zvarania. Prakticky, ak je
tato doba, po ukonceni zvarania, velmi kratka, vldkno ostane pri-
varené v kupeli alebo prili§ vyt€a z kontaktnej trubicky horaka; na-
opak, ak je tato doba prili§ dlha, vldkno sa privari ku kontaktnej
trubicke horaka, pricom ju ¢asto poskodi.

8 - Tlacidlo posunu vlakna “bez prudu”
9 - Tlacidlo na skusku vystupu plynu.
10 - Euro konektor horaka

5.0 ZAKLADNE INFORMACIE O ZVARANI MIG

PRINCIP ZVARANIA MIG

Zvaranie MIG je autogénne, €o znamena, Ze umozfiuje spojenie -
tavenim dvoch kusov rovnakého druhu (mékka ocel, nerez, hlinik)
a zarucuje mechanickl a fyzickd nepretrZitost materialu. Potreb-
né teplo na roztavenie zvaranych kusov poskytuje elektricky ob-
Ik, ktory vznika medzi vidknom (elekiréda) a zvaranym kusom.
Ochranu obluku a taveného kovu pred vzduchom zabezpecuje
ochranny plyn.

6.0 ZAPOJENIE A PRIPRAVA ZARIADENIA NA

ZVARANIE

Pozorne zapojte diely na zvaranie, aby ste predisli strate vyk-
onu alebo nebezpeénému uniku plynu.

DOSLEDNE DODRZIAVAJTE BEZPECNOSTNE PREDPISY.

POZN. NEMANIPULUJTE S PREPINACMI POCAS ZVARAN-
IA, ZVARACI PRISTROJ BY SA MOHOL POSKODIT

KONTROLUJTE VYSTUP PLYNU A UPRAVTE JEHO PRI-
ETOK POMOCOU KOHUTIKA NA REDUKTORE- TLAKU.

POZOR: PRI CINNOSTI VONKU ALEBO V PRITOMNOSTI
NAPOROV VETRA CHRANTE- PRIVOD INERTNEHO PLYNU,
PRETOZE AK BY SA JEHO PRUD ODKLONIL, NECHRANIL
BY ZVARANIE.

6.1 ZVARANIE

1. Otvorte tlakovu nadobu plynu a upravte jeho vystup v zavisl-
osti od pouzivanej- polohy. Na zvarany kus zapojte uzem-
novaciu svorku, v bode, kde nie je farba, plast, ani hrdza.

Nastavte prdd zvarania pomocou prepinac¢a (Ozn. 11 - Ob-
razok 1 Strana 3.), pricom nezabudnite, Ze ¢im je vacsia
hrabka -zvaru, tym je potrebny vy§Si vykon. Prvé polohy pre-
pinaca- st vhodné pre malé hribky. Okrem toho nezabudni-
te, Ze kazda zvolena poloha ma svoju rychlost posunu
vlakna, regulovatelni pomocou regulaéného gombika (Ozn.
4 - Obrazok 2 Strana 4.).

Aby ste dosiahli ¢o najkvalitnejsi
zvar, drzte horék v smere postupu
vlakna, ako je zndzornené na

6.2 ZVARANIE UHLIKOVYCH OCELI

Na zvéranie (MIG) tychto materidlov je nevyhnutné:

1. PouZivat dvojzlozkovy plyn na zvéranie, zvy¢ajne AR/CO2 s
percentualnym obsahom 75 az 80% argénu a 25 az 20%
CO2, alebo trojzlozkové plyny AR/CO2/02. Tieto plyny pri
zvarovani poskytuju teplo, preto bude zvar spojeny a estetic-
ky, haebka zvaru bude v§ak nizka. Pouzitim oxidu uhli¢itého
(MAG) ako ochranného plynu sa dosiahne Uzky a hlboky
zvar, - ale ionizacia plynu ovplyvni stabilitu oblika.
Pouzivajte vlakno rovnakej kvality ako je zvarana -ocel. Je
vzdy vhodné pouzivat kvalitné vlakna, vyhybajte sa zvaraniu
pouzitim hrdzavych vldken, pretoze mézu spdsobit poruchy
zvarania.

Zvycajte sa pre vlakna pouzivaju prudy v rozpati :

- vlakna mm x 100 = min. Amp

- vlakna mm x 200 = max. Amp

4 SK



CHYBY ZVAROV MIG

SK

Priklad: 0 vldkna 1,2 mm = min. 120 Amp/max. 240 Amp.
Toto s dvojzlozkovymi plynmi AR/CO2 a v kratkom obvode
(SHORT).

3. Vyhybajte sa zvaraniu hrdzavych kusov alebo kusov, na kto-
rych su Skvrny od oleja alebo tuku.

4. Pouzivajte horaky vhodné pre pouzivany prud.

5. Pravidelne kontrolujte, ¢i sa neposkodili ¢asti uzemnovacej
svorky a €i na zvaracich kébloch (horak a uzemnenie) nie su
rezy alebo obhorenia, ktoré by znizili ich G¢innost.

6.3 ZVARANIE NEHRDZAVEJUCICH OCELI

Zvaranie (MIG) nehrdzavejucich oceli série 300 (austenitickych)
sa musi vykonavat s ochrannym plynom s vysokym obsahom ar-
go6nu, s malym percentualnym obsahom 02 na stabilizaciu obluka.
NajcastejSie sa pouziva zmes AR/02 98/2.

- Nepouzivajte C02, ani zmesi AR/CO2.

- Nedotykajte sa vlakna rukami.
Zvéracie vlakno musi byt vy$Sej kvality ako je zakladny material a
oblast zvarania musi byt Cista.
6.4 ZVARANIE HLINIKA

Pri zvarani MIG hlinika je nevyhnutné pouzivat:

1. Argén 100%, ako ochranny plyn.

2. Zvéracie vlakno so zlozenim vhodnym pre material, ktory sa
bude zvarat. Pri zvarani materidlov ALUMAN a ANTICORO-
DAL pouzivajte vldkno s obsahom kremika od 3 po 5%. Pri
zvarani materialov PERALUMAN a ERGAL pouzivajte vlakn-
0 s obsahom hor¢ika 5%.

3. Horak pripraveny na zvaranie hlinika.
6.5 BODOVE ZVARANIE

Tento $pecialny druh zvarania umoziuje vykonat bodové zvaran-
ie dvoch prekryvajdcich sa plechov a vyzaduje si Specialnu plyno-
vu dyzu.

Namontujte dyzu na bodové zvaranie, oprite ju o kus, ktory chcete
zvarat a drzte. Stlacte tlacidlo horaka. Spozorujete, Ze po urcitej
dobe sa zvaraci pristroj sam odtiahne. Doba zvarania je uréena
ovladacim TIMEROM (Ozn. 5 - Obrazok 2 Strana 4.) a musi byf
nastavena v zavislosti od hrabky plechu, ktory sa ma bodovo zvar-
af.

7.0 CHYBY ZVAROV MIG

KLASIFIKACIA A POPIS CHYB

Zvary dosiahnuté postupmi MIG méZu mat vela chyb, preto je dol-
ezité identifikovaf ich. Tieto chyby sa neodliSuju svojou formou,
ani principom od chyb zvarov vykonanych manualnym oblikom s
elektrédami -s povlakom. Rozdiel medzi dvoma postupmi je to, Ze
Castost vyskytu chyb nie je rovnaka, napr. pérovitost sa vyskytuje
CastejSie pri MIG, kym vnesené nedistoty- sa objavuju vyhradne
pri zvarani s elektrédou s povlakom.

Aj pévod chyb a spdsob, ako im predchadzat sa ligia-.
Nasledujuca tabulka ilustruje rézne pripady.

CHYBA VZHLAD

PRIiCINA A NAPRAVA

NEROVNOST

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

NADMERNA HRUBKA

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

- Nadmerny priemer vlidkna

CHYBA KOV

- Rychlost zvarania prili§ vysoka.
- Prili§ nizke napétie pre pouzivanu rychlost zvarania.

OXIDOVANY VZHLAD ZVAROV

- Zvérat v drazke, ak sa pracuje s dlhym oblikom.

- Upravit napétie.

- Vlakno je ohnuté alebo prili§ dlhé mimo nastavca na previecenie vidkna.
- Nespravna rychlost vlakna.

CHYBA PRENIKNUTIE ZVARU

- Nepravidelna alebo nedostatoéna vzdialenost.

- Nespravny sklon horaka.

- Opotrebovany nastavec na prevlecenie vlakna.

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

NADMERNE PRENIKNUTIE
ZVARU

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

CHYBAJUCE ROZTAVENIE

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

KANALIKY

ST

- Prili§ vysoka rychlost zvarania.
(Tdto chybu mozno fahko zistit pohfadom, musi ju okamzite napravit
zvarag).

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED VYKONANIM AKEHOKOLVEK ZASAHU UDRZBY GE-
NERATOR ODPOJTE OD ELEKTRICKEJ SIETE.

Pravidelne (kazdych 5/6 mesiacov) odstrarte prach, ktory sa na-
hromadi vnutri zvaracieho pristroja, pouzivajte prud stlateného
suchého vzduchu (po odstraneni bo&nych stien).

ODPORUCA SA VYHYBAT SA OHNUTIAM, KTORE MOZU
SPOSOBIT -ZALOMENIA NA HORAKU A PREMIESTNOVAT
GENERATOR POMOCOU SAMOTNEHO HORAKA.

PRAVIDELNE KONTROLUJTE STAV HORAKA, PRETOZE JE
NAJVIAC- VYSTAVENY OPOTREBOVANIU.
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8.1

DRUH PROBLEMU

Nie je aktivna Ziadna funkcia

VSEOBECNA

UDRZBA

VSEOBECNA UDRZBA

DYZA NA NASMEROVANIE PLYNU: pravidelne ju postrie-
kajte sprejom na zvéranie- a vnatornu ¢ast vycistite od usa-
denin.

NASTAVEC NA PREVLECENIE VLAKNA: kontrolujte, & sa
prestupny otvor opotrebovanim nerozsiril. V takom pripade
nastavec vymente.

MOZNE PRICINY
Preruseny privodny elektricky kabel
(chyba jedna alebo viac faz).

8.2 ZAPOJENIE HORAKA

Pred zapojenim horaka skontrolujte, ¢i:
- puzdro na prechod vlakna
- hrdlo valcov motorovej prevodovky,

- nasadec na prevlecenie vliakna maju rovnaky priemer ako viakn-
o, ktoré sa bude pouzivat.

Skontrolujte, ¢i sa rirka vodi¢a vlakna nedotyka fahaca vliakna.

KONTROLY A NAPRAVY

Skontrolovat a odstranit.

Vypalena poistka.

Vymenit ju.

Nepravidelny postup vlakna.

Nedostatocny tlak pruziny.

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

Upchaté objimka na vedenie vldkna.

Vymenit ju.

Nespravna drazka, nevhodna pre priemer
vlakna alebo mimoriadne opotrebovana.

Ak opotrebovand, vymenit valec.
Ak nespravna, namontovat spravny valec.

Nadmerné brzdenie cievky.

Uvolnit pomocou skrutky.

Zoxidované vlakno, zle nato¢ené, nekval-
itné, zauzlené alebo prekrizené.

Odstranit problém odrezanim problémovych &asti. Ak problém pretrvava,
vymenit kotG¢ vldkna.

Znizeny vykon zvarania.

Uzemnovaci kabel nie je spravne
zapojeny.

Skontrolovat celistvost kabla, G¢innost uzemiovacej svorky a &i je
spravne upnutéd na zvaranom kuse o€istenom od hrdze, farby, tuku.

Kéabel odpojeny alebo uvolneny z prepin-
acov

Skontrolovat a napravit.

Stykac¢

Skontrolovat celistvost stavu kontaktov a mechanickd ginnost stykaca

Pokazeny narovnavac

Skontrolovat vizualne, ¢i nevidno zrejmé zndmky obhorenia, v takom
pripade vymenit.

Porovity zvar (Spongiovity).

Chyba plyn

Skontrolovat pritomnost plynu a tlak vystupu.

Prievan v oblasti zvarania

Pouzivat vhodny chrani¢. Pripadne zvysit tlak plynu.

Upchaty otvor difuzéra.

Uvolnit otvory stlaéenym vzduchom.

Straty plynu spdésobené prasknutim rarok.

Skontrolovat a vymenit poskodenu ¢ast

Zablokovany elektroventil

Skontrolovat ¢innost a elektrické zapojenie.

Zla kvalita plynu alebo vlakna.

Pouzivat velmi suchy plyn, vymenit tlakovi nadobu alebo vlakno za kval-
itnejsie.

Nepretrzity vystup plynu.

Opotrebovany alebo $pinavy elektroventil

Odmontovat elektroventil a vygistit otvor a zapadku.

Stlacenie tlacidla nema Ziadny
Gcinok

Pokazeny spina¢, odpojené alebo pre-
ruSené ovladacie kable

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

Vypalena poistka

Vymenit za novu rovnakej hodnoty.

Pokazeny prepina¢ vykonu

Vy¢istit vzduchom, skontrolovat upevnenie kablov, vymenit.

Pokazeny elektronicky obvod

Vymenit ho.
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POPIS A TECHNICKE PARAMETRY

1.0 POPIS A TECHNICKE PARAMETRY

1.1 POPIS

Profesionalni generatory na svareni MIG/MAG, trojfazové napéj-
eni, nucené vétrani, s pfed-pfipravou pro samostatni soupravu
na podavani dratu.

1.2 TECHNICKE PARAMETRY
STITEK S UDAJI
PRIMAR
Trifazové napéjeni 230V 400 V
Frekvence 50 Hz
Uginn4 spotfeba 355A 205 A
Nejvyssi spotfeba 60 A 34,5A
SEKUNDAR

Svorkové napéti / napéti naprazdno 19 = 54V
Svéreci proud 51 A+450A
Pracovni cyklus 35% 450 A
Pracovni cyklus 60% 345 A
Pracovni cyklus 100% 270 A
T¥ida ochrany IP 23
Trida izolace H
Hmotnost Kg. 135
Rozméry mm 610 x 915 x 1030
Evropské normy EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 BEZNE VYBAVENI
- Uzemnovaci kabel
1.4 PRACOVNI CYKLUS A PREHRATI

Pracovni cyklus je udaj v procentech z 10 minutového intervalu, v
dobé kterého muize svafovaci stroj plynule svarovat bez preh-
fivani. Jestli se stroj pfehfeje, svafovaci proud se zastavi a souvi-
sici kontrolka se rozsviti. V takovém pripadé nechejte stroj
chladnout pfiblizné 15 minut a — pfed opakovanym spusténim —
snizte Uroven svafovaciho proudu a souvisejiciho napéti anebo
snizte ¢as prace. Napftiklad: 400 A — 60 % znamena praci na 6
minut pfi 400 A s pfestavkou 4 minuty.

1.5 VOLTAMPEROVE CHARAKTERISTIKY
Voltampérové charakteristiky zobrazuji nejvyssi vystupni proudy
a napéti svarovaciho stroje (podivejte se na stranu V).

20 MONTAZ

DULEZITE: PRED PRIPOJENIM, PRIiPRAVOU ANEBO
POUZITIM ZARIZENI S| PRECTETE BEZPECNOSTNI
OPATRENI.

2.1 MONTAZ STROJE

1. Pro montaz stroje vybalte zafizeni a sou¢astky,

2. Odmontujte dvé skrutky zachytavajici stroj o paletu, um-
istnéné na podpére plynové lahve.
3. Stroj slozite z palety zdvizenim pomoci specialnich Sroubt s

okem. S kli¢em €. 13 odSroubujte zespodu pfedniho panelu

8 skrutek (Ctyfi nalevo a Ctyfi napravo), namontujte tam
oto€né vozikové kolecka a Srouby znovu utahnéte.

4. Z napravy odmontujte skrutky a pokracujte montazi pevnych

koles.
k

5. Stroj polozte

6. Namontuje rukojeté.

7. Odstrante baleni stojanu podavace a umistnéte na stojan
svarecku. PfesvédCte se, zda jsou obé zafizeni spojené.

8.  Ctyfmi Srouby, které se nachazeji v stfedé hote, na generat-
oru, pfimontujte soupravu pro podavac dratu.

9. Pfipojte vice polovou zastréku a zastrcku hlavniho vedeni do
pfislusnych zasuvek generatoru.

22  PRIPOJENI ZDROJE NAPAJENI K HLAVNIMU ELEK-

TRICKEMU ROZVODU

JESTLI SE ZDROJ NAPAJENi VYPNE V pOBE S\[Aﬁg\/l\Ni,

MUZE TO MIT ZA NASLEDEK VAZNE POSKOZENI ZARIZENI.

1. Zkontrolujte, zda je elektricka zdsuvka vybavenda pojistkou
uvedenou na parametrovém Stitku.

2. Pred pfipojenim zasuvky zkontroluje, zda napéti hlavniho
elektrického rozvodu odpovida pozadovanému napajeni,
aby se predeslo poskozeni generatoru.

3. Trifazové svarovaci stroje jsou z vyroby nastavené na
napajeni 400 V.

4. Jestli je potfeba napéti upravit, oteviete stroj, a zménte
pfipojeni podle pozadavku.

230V 400V
U lviiwi|T|u|viwlm
2.3 OBSLUHA A PREPRAVA NAPAJECIHO ZDROJE

BEZPECNOST PRACOVNIKA: SVARECSKA KUKLA / PRILBA
- RUKAVICE — TOPANKY S VYSOKOU KLENBOU / VYSOKE
TOPANKY

Stroj se da jednodu$e zvednout, pfenaset a obsluhovat, tfeba
v8ak vzdy dodrzet nasledujici opatieni:

1. Nezvedeijte za rukojeté.

2. Napdjeci zdroj a jeho dopliky pfed zvedanim anebo ob-
sluhou vzdy odpojte z elektrického rozvodu.
3. Zafizeni nevlecte, netahejte anebo nezvedejte za kabely.

2CS
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Na zvednuti stroje pouzijte vhodné nylonové pasy, davejte pozor
na zvedaci soupravu. jestli je to potfebné, odpojte ji a vSechno
zvednéte na dvakrat.

2.4 VOLBA MISTA

V MiSTECH S PRITOMNOSTi BENZINU ANEBO PRCHAVYCH
KAPALIN JE POTREBNA OSOBITNA MONTAZ. PRI UM-
iISTNENI ZARIZENi ZAJISTETE, ABY SE DODRZELI
NASLEDUJICi POKYNY:

1. Pracovnik musi mit bezproblémovy pfistup k ovladaélim a
pfipojenim zafizeni.

2. Na uréeni potfebného pfikonu pouzijte vykonovy Stitek.

3. Zafizeni neumistujte do obmezenych anebo uzavienych
prostorll. Vétrani zdroje energie je mimofadné dullezité. Vy-
hybejte se praSnym anebo znedisténym mistiim, kde by
soustava mohla nasat prach anebo jiné pfedméty.

4. Zafizeni (vCetné pfipojovaciho vedeni) nesmi zablokovat
chodby anebo pracovni ¢innosti jinych osob.

5. Polohu zdroje energie zabezpeéte proti padu anebo
prevrhnuti. jestli je zafizeni umistnéné nad hlavou, méjte na
mysli riziko padu.

25  BEZPECNA MONTAZ PLYNOVE NADOBY

1. Plynovou nadobu umistnéte do zadni ¢asti svafeciho stroje a
zabezpecéte ho pfitomnou fetézi.

2. Na plynovou nadobu pfiSroubujete tlakovy reduktor (omezo-
vac).

3. Pfipojte trubku vychazejici z hlavniho vedeni na reduktor.
4. Nastavte vystup z tlakového reduktoru na nejniz$i hodnotu.
5. Pomalu otevrete ventil plynové nadoby.

2.6  MONTAZ CIVKY S DRATEM

1. Nasadte civku s dratem na plastovy trn tak, aby se otacely
spolu.

2. Nastavte brzdu trnu stfedovou matici tak, aby se civka lehko
otacela (na nékterych trnech neni nastavovaci matici vidét,
ale je pfistupna po vytahnuti jazyka zarazky).

3. Otevrete horny mostik jednotky podavace dratu.

4. Zkontrolujte, zda jsou kladky vhodné pro primér pouzitého
dratu, jestli ne, tak jich vymérite.

5. Drat na konci zarovnejte a odstfihnéte z ného.

6. Prevlecte drat ponad dvé spodni kladky a vilozte jej do
pfipojovaci trubky hofaku, az pokut ni projde zhruba 10 cm
ven.

7. Uzaviete horny mostik podavaci jednotky dratu a zkontrolu-
jte, zda je drat umistnén v dané Stérbiné.

8. Pripojte hofak a vlozte ¢ast s pre€nivajicim dratem do ob-
jimky, sledujic, zda fidici koliky spravné vesli do lizek, a zda
je matice pripojky Uplné dotazena.

SVARECI DRAT MUZE ZPUSOBIT ZRANENI.
Horékem nikdy nemifte na téleso / télo anebo na jiné kovy pfi
odvijeni svareciho dratu.

2.7  ZAPNUTI

1. Zapnéte stroj.

2. Hlavni vypina¢ pfepnéte to stfedové polohy (Odkaz 11, -
Obr. 1 Str. 3.).
3. Z horaka odmontujte trysku a trubku vedeni dratu, stlacte

tlagitko (Odkaz 8 - Obr. 2 Str. 4.) a drat vsouveite, pokut projede
pfes predni ¢ast hofaku. Pfi vsouvani dratu pres hofak pouzijte
ruéné otacené kolec¢ko na nastaveni sily, kterou vyvodi tlakova
kladka dratu na podavac dratu. Nastaveni musi zajistit, ze se
svareci drat bude posouvat pravidelné bez pfesmykovani na
kladkach a bez deformace. Hofak upevnéte k vhodnému vedeni
dratu zvolenému podle pouzitého dratu.

4. Zajistéte trubku vedeni dratu, a zkontroluje, zda primér zod-
povida pouzitému dratu.

5. Nasadte zpatky trysku.

6. Otevrete ventil plynového valce.

7. Na svarfenec pfipojte uzemfovaci svorku na misto bez ko-
roze, natéru, mastnoty anebo plastu.

3.0 POPIS OVLADACU PREDNIHO PANELU

3.1 PREDNI PANEL

Obrazek 1.

11 - Krokovy pfepinac svareciho napéti

12 - Pfipojka uzemnovaciho kabelu

13 - Ochranna pojistka pomocného transformatoru
14 - Ochranna pojistka podavace dratu

15 — Signalizace prehrati

16 - Hlavni vypinac a krokovy spinac regulace
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POPIS OVLADACU PODAVACE DRATU

4.0 POPIS OVLADACU PODAVACE DRATU

Obrdzek 2.

1 - Voli¢ svareci soustavy:

V poloze u stlacte tlac¢itko na horaku, abyste zacali svareni,
uvolnéte ho pro ukonéeni.

V poloze ﬁ stlacte tlacitko na hofaku, abyste spustili plyn;
kdyZ se uvolni, spusti se podavani dratu a elektricky proud. Znovu
ho stlacte pro zastaveni podavani dratu a elektfiny, po uvolnéni se
zastavi dodavka plynu.

V poloze ®e®®e®e pracuje svareci stroj v rezimu omezeného ¢asu,
stlacte tladitko na hofaku, abyste spustili fazi svareni, ktera samo-
¢inné skoné&i po ¢ase nastaveném na ¢asovém potenciometru.

2 - Kontrolka ZAPNUTI stroje.
3 - Kontrolka pfehfati anebo poruchy stroje.
4 - Potenciometr regulace rychlosti podavani dratu

5 - Potenciometr regulace ¢asu pfi bodovém svéreni, od 0,3 do
10 vtefin (pracuje jen s volicem (Odkaz 1 - Obr. 2 Str. 4.) nastave-
nym do polohy).

6 - Potenciometr regulace zrychleni ¢asu motoru podavace drat-
u.

7 - Regulacéni potenciometr na nastaveni ¢asu udrzeni svareci-
ho vykonu po souvisicim signalu na vypnuti. V praxi, na konci
svareni je tento Cas pfili§ kratky, drat zlstane zaseknuty ve sva-
fovaci lazni anebo se vysune velice daleko z kontaktni trubky
horéku, v opaéném pfipadé, jestli je regulaéni ¢as pfilis dlouhy,
drat zGstane zaseknuty v kontaktni trubce hofaku, co ¢asto zpu-
sobi jeji poSkozeni.

8 - Tlacitko vysunuti dratu (bez ,,proudu”)

9 - Kontrolni tlaéitko vystupu plynu.

10 - Pfipojeni Euro-horaku.

ZAKLADNI INFORMACE TYKAJICi SE
SVARENI MIG

5.0

PRINCIP SVARENI MIG

Svéreni MIG je autogenni, t.j. dovoluje svareni kusd vyrobenych
ze stejného kovu (nizkouhlikova ocel, korozivzdorna ocel, hlinik)
jejich roztavenim, zaruéujic fyzikalni a mechanickou plynulost.
Teplo potfebné na roztaveni se tvofi elektrickym obloukem, ktery
hoti mezi dratem (elektrodou) a svafenym kusem. Ochranny plyn
chrani oblouk aj roztaveny kov pred atmosférou.

6.0 PRIPOJENI A PRIPRAVA ZARIZENI NA

SVAROVANI.

Svareci dopliky pfipojte pozorné, abyste se vyhnuli ztratam
vykonu anebo uniku nebezpeénych plynu.

POZORNE DODRZUJTE BEZPECNOSTNi NORMY.

POZNAMKA: PREPINACE NENASTAVUJTE V DOBE
SVARECICH PRACI, ABY NEDOSLO K POSKOZENI
ZARIZENIi. ZKONTROLUJTE, ZDA TRYSKOU PRECHAZI
PLYN, A TOK NASTAVTE REDUKCNIM TLAKOVYM VEN-
TILEM.

VAROVANI: PRI PRACICH VENKU ANEBO NA VETRANYCH
MISTECH CHRANTE TOK PLYNU, JINAK SVARECI PRACE
NEBUDOU Z DUVODU ROZPTYLU INERTNICH OCHRAN-
NYCH PLYNU ZABEZPECENE.

6.1 SVARENI

1. Otevrete ventil plynové lahve a nastavte vystupny tok plynu
podle potfeby. Pfipevnéte uzemnovaci svorku na zvarenec
na misto bez natéru, plastu anebo koroze.

Prepinadi (Odkaz 11 - Obr. 1 Str. 3.) zvolte svafovaci proud;
nezapomente, ze ¢im vétsi svafovana sila, tim je potfebny
vy$§i vykon. Prvéa poloha prepinace je vhodné pro svarovani
nejmensich tlousti. Uvazujte i o tom, Ze kazdé nastaveni
odpovida uréité rychlosti podavani dratu, ktera se da zvolit
nastavovacim potenciometrem (Odkaz 4 - Obr. 2 Str. 4.).

jako znazornuje obrazek, pro opti-
malni svareni udrzujte horak ve
stejném sméru, jako je podavani

6.2 SVAROVANI UHLIKOVYCH OCELI

P¥i svafovani MIG postupujte nasledujicim zplsobem:

1. Pouziti dvouslozkového ochranniho plynu (bézné je to smés
Ara CO2, s 75 az 80 % argonu a 20 az 25 % CO2) anebo tfi-
slozkova smés Ar/CO2/02. Tyto plyny poskytuji dobré
svareci teplo a rovnomérnou a celistvou housenku, hoc pro-
vareni je nizké. Pouzitim oxidu uhelnatého (MAG) jako
ochranniho plynu se dosahuje tenka housenka s dobrym pro-
vafenim, ale ionizace plynu mdze narusit stalost oblouku.
Pouzijte podavany drat stejné jakosti jako je svarena ocel.
VZzdy pouzivejte drat dobré jakosti; svafeni rezavymi draty
muze zpUsobit chyby svaru. Ve vSeobecnosti je rozsah
pouzivanych proudud pro draty takovyto:

- @ dratu mm x 100 = nejmensi proud

- @ dratu mm x 200 = nejvétsi proud

Priklad: & dratu je 1,2 mm, nejniz$i proud je 120 A, nejvyssi
je 240 A. Uvedeny rozsah se pouzije s aplikaci dvous-
loZzkovych smési plynt Ar/CO2 a se zkratovym pfenosem
kovu (SHORT).
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3. Nesvarujte zkorodované, zaolejované anebo mastné dily.

4. Pouzijte hofdk vhodny pro dané parametry svareciho
proudu.

5. Pravidelné kontrolujte, zda nejsou celisti uzemnovacich
svorek poskozené, a ¢i svareci kabely (pro hofak a i
uzemnfovaci) nejsou pfeseknuty anebo pfehofené, co by
mohlo zhorsit U¢innost.

6.3 SVARENi KOROZIVZDORNE OCELE

Svéreni (austenitické) korozivzdorné ocele tfidy 300 technologii
MIG se musi uskute¢nit s ochrannym plynem s vysokym obsahem
argonu a malym podilem O2 na stabilizaci oblouku. Nejbézngjsi
pouzivanou smési je Ar/O2 98/2.

- Nikdy nepouzivejte CO2 anebo smési Ar/CO2.

- Nikdy se nedotykejte dratu.
6.4  SVARENI HLINIKU
P¥i svareni hliniku technologii MIG pouzijte nasleduijici:

1. 100 % argon jako ochranny plyn.

6.5 BODOVE SVARENI

Tento zpUsob svareni se pouziva pro bodové svareni dvou prek-
ryvajicich se plechll a pozaduje pouziti osobitni plynové trysky.

Nasadte plynovou trysku na bodové svareni, potlacte ji oproti
mistu, které se ma svaret. Stlacte tla¢itko na horaku; meéjte na
pameéti, ze svarec/svareci stroj se pfipadné oddali od svaru. Teh-
dy je perioda udand fizenim ¢asovym spinaéem (TIMER-om,
odkaz 5 - Obr. 2 Str. 4.) a musi se nastavit v zavislosti na sile
materiélu.

7.0 CHYBY PRI SVAROVANI MIG

ROZTRIZENI A POPIS CHYB

Svary vyhotovené technologii MIG m(zou byt ovlivnény rozli¢n-
ymi chybami, které je dulezité rozpoznat. Tyto chyby se tvarem
anebo plvodem neodliSuji od téch, které se vyskytuji pfi ruénim
obloukovém svareni obalenymi elektrodami. Rozdil mezi dvéma
technologiemi je dfiv v mnozstvi chyb: napfiklad pérovitost je

2. P¥idavny materidl se sloZenim vhodnym ke svafenému jen pfi svafovani obalenou elektrodou.
zakladnimu materialu. Na svaieni ALUMAN-u a ANTI- Piginy a pfedchazeni témto chybam jsou téZ velice rliznorodé
CORODAL-u pouzijte drét s obsahem 3 a¥ 5 % kfemiku. Na Nl é .,p,t olke aKazure oG y! h k’) :
svareni PERALUMAN-u a ERGAL-u pouZijte drat s obsahem asledujici tabulka ukazuje ruzne chyby.
5 % hof¢iku.
3. Poutzijte hotak uréeny na svéareni hliniku.
CHYBA VYSKYT PRICINA A NAPRAVA

NEROVNY POVRCH

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

NADMERNA SiLA

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

NEDOSTATEK KOVU

- Prili§ vysoka velikost svareni.
- P¥ili§ nizké svareci napéti pro svareci prace.

ZOXIDOVANA HOUSENKA

- Pfi pouziti dlouhého oblouku svatujte v kanalu.

- Regulujte napéti.

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

NEDOSTATECNY PRUVAR

- Nespravny sklon hoféku.

- Nespravna anebo nedostate¢na vzdalenost.

- Prodfeni trubky na vedeni dratu.

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

PRILISNY PRUVAR

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

STUDENY SPOJ/NEPREVARENE
MISTO

- Pili§ kratk4 vzdalenost.
- Zdrsnéte anebo obruste svar, potom opakujte.

TVORENI| KANALKU

talt En

p

- PFili§ vysoka rychlost svareni. (Tuto chybu mdze svéare¢ jednoduse roz-

oznat pohledem, a ihned napravit.)

8.0 VSEOBECNA UDRZBA

PRED UDRZBOU VZDY ODPOJTE SVARECKU OD NAPETI.
Kazdych 5 az 6 mésicu odstrante nahromadény prach zevnitf
svareci jednotky proudem suchého stlaéeného vzduchu (po
odstranéni bo¢nich paneld).

BUDTE MIMORADNE POZORNI, ABYSTE SE VYHNULI OH-
NUTI HORAKU, KTERE MUZE POSKODIT A UCPAT HORAK.
ZDROJ NIKDY NEPREMISTUJTE TAHANIM ZA HORAK.

STAV HORAKU, KTERY JE DILEM NEJVICE VYSTAVENYM
OPOTREBENI PRAVIDELNE KONTROLUJTE.

8.1 UDRZBA HORAKU:

1. PLYNOVA RYSKA: pravidelné pouzivejte svafeci sprej a
oCistéte vnitfek trysky od zbytka.

2. TRUBKA VEDENi DRATU: zkontroluite opotiebeni

prGchodu dratu v trubce.
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VSEOBECNA UDRZBA

DRUH PORUCHY MOZNE PRICINY

Zadna funkce nepracuije. anebo vice f&z1).

Chybny kabel napajeni (odpojend jedna

KONTROLA A NAPRAVA

Zkontrolujte a napravte.

Vyhotela pojistka.

Vymérite.

Nepravidelné podavani dratu. Nedostatec¢ny tlak pruziny.

Zkuste utahnout nastavovaci kole¢ko.

Pouzdro vedeni dratu je zablokované.

Vymeérite.

Nevhodné tempo — nevhodné pro drat,

anebo nadmérné opotrebeni.

Otocte kladkou anebo ji vyménte.

Nadmérné brzdéni na civce.

Nastavovacim Sroubem uvolnéte brzdu.

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

civkami, atd.

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

Snizeny svéreci vykon. Uzemniovaci kabel neni pfipojen.

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

Oddélené anebo uvolnéné spojeni na

prepinacich.

Podle potfeby zkontroluje, utdhnéte anebo vymérite.

Chybny stykag.

Zkontroluje stav kontaktl a mechanické ucinnosti stykace.

Chybny usmérfiovac.

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

Pérovité anebo houbovité svary. Zadny plyn.

Zkontroluje pfitomnost plynu anebo tlak plynové dodavky.

Ukosy v misté svaru.

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

Zacpané dirky v difuzoru/rozprasovagi.

Ucpané dirky vycistéte tlakovym vzduchem.

Unik plynu kvl prasknuti napajecich had-

ic. Ventil solenoidu zablokovany.

Zkontroluje a vymérite chybné souc¢astky.
Zkontroluje ¢innost solenoidu a elektrické spojeni.

Pérovité anebo houbovité svary. Chybny regulator tlaku.

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

Nizka jakost plynu anebo dratu.

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

Dodéavka plynu se nevypina.
ventil.

Sedrany anebo znecistény solenoidovy

Solenoid rozeberte; vycistéte otvor a tésnici krouzek.

Stla¢eni kohoutka na hofaku nema
zadny Gcinek.

Chybny kohoutek hofaku, odpojené
bo poskozené ovladaci kabely.

ane-

Odmontuijte zastréku pfipojeni hoféku a zkratujte poly; jestli stroj pracuje
spravne, zkontroluje kabely a kohoutek horaku.

Vyhotena pojistka.

Vyméiite ji za novou stejné tridy.

Chybny hlavni vypina¢.

Precistéte ho tlakovym vzduchem. Pfesvéd¢te se, zda jsou draty pevné
zabezpecené, jestli je to potfebné, vypinac¢ vyménte.

Chybny elektronicky obvod.

Obvod vymérite.

8.2 PRIPOJENi HORAKU

PFed pfipojenim hofaku na stroj se pfesvédcte, zda primér viozky
dratu, a $térbina v motorovych kladkach a kontaktni hrot odpovida
pouzitému dratu.

Zajistéte, aby se hadicka vedeni dratu nedotykala kladky.
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OPIS | PARAMETRY TECHNICZNE

1.0 OPISI PARAMETRY TECHNICZNE

1.1 OPIS

Profesjonalne generatory spawalnicze MIG/MAG, tr6jfazowe za-
silanie, wymuszona wentylacja, przygotowane do montazu od-
rebnego zestawu podawania drutu.

1.2 PARAMETRY TECHNICZNE
TABLICZKA ZNAMIONOWA
GLOWNE
Zasilanie tréjfazowe 230V 400V
Czestotliwosé 50 Hz
Zuzycie rzeczywiste 355A 20,5A
Zuzycie maksymalne 60 A 34,5A
WTORNE
Napiegcie stanu jatowego 19 + 54V
Prad spawania 51 A+450A
Cykl roboczy 35% 450 A
Cykl roboczy 60% 345 A
Cykl roboczy 100% 270 A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg. 135
Wymiary mm 610 x 915 x 1030
Normy europejskie EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 WYPOSAZENIE STANDARDOWE

- Kabel uziemiajacy
1.4 CYKL ROBOCZY | PRZEGRZANIE

Cykl roboczy to wyrazony w procentach czas 10 minutowego
okresu pracy, podczas ktérego spawarka moze ciggle spawaé
bez przegrzania. Jezeli urzadzenie przegrzeje sie, prad spawania
zostanie wytaczony i zaswieci sie odpowiednia kontrolka. W takim
przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie do wystygniecia na oko-
to 15 minut, a przed ponownym wigczeniem nalezy obnizy¢ war-
to$¢ pradu spawania i zwigzanego z nim napiecia lub skroci¢ czas
pracy.

Na przyktad: 400 A — 60 % oznacza prace przez 6 minut przy 400
A, przy czym czas przerwy wynosi 4 minuty.

1.5 CHARAKTERYSTYKI PRADOWO-NAPIECIOWE
Charakterystyki pradowo-napieciowe przedstawiajg najwyzsze
wartosci pradu i napiecia na wyjsciu spawarki (patrz strona V).

2.0 MONTAZ

WAZNE: PRZED PODLACZENIEM, PRZYGOTOWANIEM LUB
UZYCIEM URZADZENIA NALEZY PRZECZYTAC IN-
STRUKCJE BEZPIECZENSTWA.

2.1 MONTAZ URZADZENIA

1. W celu zmontowania rozpakowaé urzadzenie i poszczegodlne
czesci.

2. Odkreci¢ dwie sruby mocujace urzagdzenie do palety, ktére
znajduja sie na podporze butli z gazem.
3. Urzadzenie zdja¢ z palety po podniesieniu za pomoca spec-

jalnych $rub z oczkiem. Przy pomocy klucza nr 13 odkrecic¢ z
dolnej czesci panelu przedniego 8 $rub (cztery po lewej

stronie i cztery po prawej), zamontowac tam kétka obrotowe
i dokreci¢ Sruby.

4.

5. Urzadzenie potozyé

6. Zatozy¢ uchwyty.

7. Usuna¢ opakowanie stojaka podajnika i umiesci¢ spawarke
na stojaku. Sprawdzi¢, czy obydwa urzadzenia zostaty
odpowiednio potgczone.

8. Przy pomocy czterech Srub, ktére znajdujg sie w Srodkowej
czesci na gorze, zamontowaé podajnik drutu.

9. Przytaczy¢ wtyczke wielobiegunowg i wtyczke instalacji
gtéwnej do odpowiednich gniazdek w generatorze.

2.2  PODLACZENIE ZRODLA PRADU DO GLOWNEJ

ROZDZIELNI ELEKTRYCZNEJ

JEZELI ZRODLO PRADU WYLACZY SIE W CZASIE
SPAWANIA, MOZE TO DOPROWADZIC DO POWAZNEGO
USZKODZENIA URZADZENIA.

1. Sprawdzi¢, czy gniazdko elektryczne jest wyposazone w
bezpiecznik zgodny z danymi na tabliczce znamionowe;.
Przed podtgczeniem wtyczki w celu ochrony przed usz-
kodzeniem generatora sprawdzié, czy napigcie gtéwne;j in-
stalacji elektrycznej odpowiada wymaganemu napieciu.
Spawarki tréjfazowe zostaty przez producenta ustawione na
zasilanie 400 V.

Jezeli napigcie musi zostaé zmienione, nalezy otworzyé
urzadzenie i zmieni¢ podtaczenie zgodnie z wymaganiami.

A PN

230V 400V

2.

U||V||W|‘T| U||V|‘W||T|

23 OBSLUGA | TRANSPORT ZRODLA ZASILANIA

SRODKI OCHRONY PRACOWNIKA: MASKA SPAWALNICZA
/ OSLONA TWARZY - REKAWICE - BUTY Z WYSOKIM POD-
BICIEM

Urzadzenie mozna w tatwy sposob dzwignag, przenosié i obstug-
iwac, nalezy jednak przestrzegaé¢ nastepujacych zalecen:

1. Nie podnosi¢ za uchwyty.

2. Zrodio zasilania i jego akcesoria dodatkowe przed
dzwignigciem lub obstuga nalezy odtaczyé z pradu.
3. Urzadzenia nie nalezy ciggna¢ lub dzwiga¢ za kabel.
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W celu podniesienia urzadzenia nalezy uzyé odpowiednich tasm
z tworzywa sztucznego, uwazaé na zestaw podnoszacy. Jezeli
jest to konieczne, nalezy go odtaczy¢ i wszystko dzwigng¢ na dwa
razy.

2.4

WYBOR MIEJSCA

W MIEJSCACH, W KTORYCH WYSTEPUJE BENZYNA LUB
LOTNE CIECZE NALEZY PRZEPROWADZIC SZCZEGOLNY
MONTAZ. PRZY USTAWIANIU URZADZENIA NALEZY

ZA

PEWNIC PRZESTRZEGANIE NASTEPUJACYCH ZA-

LECEN:

1.

2.

Pracownik musi posiada¢ bezproblemowy dostep do
przetacznikéw i przytaczy urzadzenia.

W celu okre$lenia wymaganej mocy przytaczeniowej nalezy
wykorzysta¢ tabliczke mocy.

Urzadzenia nie nalezy umieszcza¢ w miejscach z ogranic-
zonym dostgpem lub zamknigtych. Wentylacja zrodta energii
jest niezwykle wazna. Unika¢ miejsc zakurzonych lub zaniec-
zyszczonych, w ktérych system mégtby zasysaé kurz lub
inne zanieczyszczenia.

Urzadzenie (wraz z instalacjg przytaczeniowg) nie moze
blokowa¢ korytarzy lub utrudniaé pracy innych oséb.
Pozycje zrédta energii zabezpieczy¢ przed upadkiem lub
przewréceniem. Jezeli urzadzenie jest umieszczone nad
gtowa, nalezy bra¢ pod uwage niebezpieczenstwo upadku.

BEZPIECZNY MONTAZ ZBIORNIKA GAZU
Zbiornik nalezy umiesci¢ w tylnej czesci spawarki i zabez-
pieczy¢ tancuchem (na wyposazeniu).
Do zbiornika przymocowac¢ reduktor (ogranicznik) ci$nienia.
Wezyk wychodzacy z instalacji gtéwnej podtaczyé do reduk-
tora.
Nastawi¢ wyjscie reduktora cisnienia na najnizszag wartosé.
Powoli otworzyé zaw6r zbiornika gazu.

MONTAZ SZPULI Z DRUTEM

Natozy¢ szpule z drutem na plastikowy sworzen tak, aby ob-
racaty sie razem.

Hamulec sworznia nastawi¢ srodkowa nakretka tak, aby sz-
pula obracata sig lekko (w niektérych sworzniach nie wida¢
nakretki regulacyjnej, ale jest dostepna po wyciagnieciu
jezyczka zapadki).

Otworzy¢ gorny mostek jednostki podawania drutu.
Sprawdzi¢, czy rolki sg odpowiednie do $rednicy uzytego
drutu, jezeli nie, nalezy je wymienié.

Drut na koricu wyréwnac i odcig¢ koncéwke.

Przeciggna¢ drut nad dwoma dolnymi watkami i wtozy¢ do
rurki przytaczeniowej palnika, koniec drutu powinien wysta-
wacé z niej ok. 10 cm.

Zamknaé goérny mostek jednostki podajacej drut i sprawdzié,
czy drut znajduje sie w odpowiednim wcieciu.

Podtaczyé palnik i wtozy¢ czes$¢ z wystajgcym drutem do
obejmy, sprawdzajac, czy drazki sterujgce odpowiednio
weszly w gniazda i czy nakretka zacisku jest catkowicie do-
ciagnieta.

DRUT SPAWALNICZY MQiE BYC PRZYCZYNA
OBRAZEN
Przy odwijaniu drutu spawalniczego nigdy nie wolno palnika
kierowaé w kierunku innego przedmiotu/ osoby.

2.7

WLACZENIE

Wiaczy¢ urzadzenie
Whytacznik gtowny przetaczyé w potozenie $rodkowe
(Odsytacz 11 - Rys. 1 strona 3.).

Z palnika zdemontowa¢ dysze i rurke prowadzenia drutu,
wcisnaé przycisk (Odsytacz 8 - Rys. 2 strona 4.) i wsuwaé

drut az przejdzie przez przednig czgs¢ palnika. Przy przesu-
waniu drutu przez palnik nalezy uzy¢ recznego pokretta w
celu ustawienia sity, ktérg wywotuje watek drutu na podajnik
drutu. Ustawienie musi zapewnic¢, ze drut spawalniczy bedzie
sie przesuwagé ptynnie bez poslizgéw na watkach i bez zniek-
sztalcen. Palnik zamocowa¢ do odpowiedniej prowadnicy
drutu wybranej w zalezno$ci od uzytego drutu.

4. Zabezpieczy¢ rurke prowadzenia drutu i sprawdzié, czy
$rednica odpowiada zastosowanemu drutu.

5. Dysze zatozy¢ z powrotem.

6. Otworzy¢ zawdr gazu.

7. Na spawanym przedmiocie w miejscu bez rdzy, lakieru,
tluszczu czy powtoki plastikowej zapiaé zacisk uziemiajacy.

3.0 OPIS ELEMENTOW STEROWANIA PANELU

PRZEDNIEGO
3.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

11 — Przetacznik skokowy napiecia spawania

12-
13-
14 -
15—
16—

Ztaczka kabla uziemiajacego

Bezpiecznik ochronny transformatora pomocniczego
Bezpiecznik ochronny podajnika drutu

Sygnalizacja przegrzania

Wylacznik gtéwny i skokowy przetacznik regulacyjny
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OPIS ELEMENTOW STEROWANIA PODAJNIKA DRUTU

4.0 OPIS ELEMENTOW STEROWANIA PODAJNI- 5.0 PODSTAWOWE INFORMACJE DOTYCZACE
KA DRUTU SPAWANIA MIG
Rysunek 2. ZASADA SPAWANIA MIG

1 - Przetacznik uktadu spawania:

W pozyciji u wcisna¢ przycisk na palniku, aby rozpoczaé
spawanie, zwolni¢ go, aby zakonczyc¢.

W pozyciji ﬁ wcisna¢ przycisk na palniku w celu wtgczenia
gazu; po jego zwolnieniu, zostanie wigczone podawanie drutu i
prad elektryczny. Wcisng¢ go ponownie w celu zatrzymania poda-
wania drutu i pradu, po zwolnieniu zostanie wstrzymane podawa-
nie gazu.

W pozycji ®®®e®e spawarka pracuje w trybie ograniczonego cza-
su, wcisngc¢ przycisk na palniku w celu wigczenia fazy spawania,
ktéra samoczynnie zakonczy sie po czasie nastawionym na po-
tencjometrze czasu.

2 - Kontrolka WLACZENIA urzadzenia.
3 - Kontrolka przegrzania lub awarii urzadzenia.
4 - Potencjometr regulacji predkosci podawania drutu

5 - Potencjometr regulacji czasu przy spawaniu punktowym, od
0,3 do 10 sekund (pracuje tylko z przetacznikiem (Odsytacz 1 -
Rys. 2 strona 4.) ustawionym w pozyciji).

6 - Potencjometr regulacji przyspieszenia czasu silnika podajni-
ka drutu.

7 — Potencjometr regulacji do ustawiania czasu utrzymania mocy
spawania po ciagtym sygnale do wytaczenia. W praktyce na ko-
niec spawania czas ten jest zbyt krotki, drut zatnie sie w kgpieli lub
wysunie sie bardzo daleko z rurki kontaktowej palnika, w przeciw-
nym przypadku, kiedy czas regulacyjny jest zbyt dtugi, drut zatnie
sie w rurce kontaktowej palnika, co czesto prowadzi do jej uszko-
dzenia.

8 — Przycisk wysuniecia drutu (bez ,,pradu”)
9 - Przycisk kontrolny wylotu gazu.
10 — Podtaczenie Euro-palnika.

Spawanie MIG jest autogeniczne, tj. umozliwia spawanie elemen-
tow wyprodukowanych z takiego samego metalu (stal niskoweg-
lowa, stal nierdzewna, aluminium) przez ich roztopienie,
gwarantujac ciggtos¢ fizyczng i mechaniczng. Ciepto potrzebne
do roztopienia tworzone jest w tuku elektrycznym, ktéry pali sig
miedzy drutem (elektroda) a spawanym elementem. Gaz ochron-
ny chroni tuk i roztopiony metal przed atmosfera.

6.0 PODLACZENIE | PRZYGOTOWANIE URZAD-

ZENIA DO SPAWANIA

Akcesoria spawalnicze podiaczy¢ uwaznie, aby unikna¢ strat
mocy lub wycieku niebezpiecznych gazéw.

DOKLADNIE PRZESTRZEGAC NORM BEZPIECZENSTWA.

UWAGA: PRZELACZNIKOW NIE PRZESTAWIAC PODCZAS
SPAWANIA, ABY NIE DOSZLO DO USZKODZENIA
URZADZENIA. SPRAWDZIC, CZY GAZ WYDOSTAJE SIE
PRZEZ DYSZE, PRZEPLYW NASTAWIC ZAWOREM REDUK-
CYJNYM.

UWAGA: PODCZAS PRAC NA ZEWNATRZ LUB W PRZEW-
IEWNYCH MIEJSCACH CHRONIC STRUMIEN GAZU, W
PRZECIWNYM RAZIE SPAWANIE NIE BEDZIE ZABEZPIEC-
ZONE Z POWODU ROZPROSZENIA OBOJETNYCH GAZOW
OCHRONNYCH.

6.1 SPAWANIE

1. Otworzy¢ zawér butli z gazem i ustawic¢ zgdany wyptyw gazu.
Zapia¢ zacisk uziemiajacy na spawanym elemencie w miejs-
cu bez lakieru, plastiku lub rdzy.

Za pomocg przetgcznikéw (Odsytacz 11 - Rys. 1 strona 3.)
wybra¢ prad spawania; nalezy pamietac¢, ze im wieksza gru-
bo$¢ spawanego materiatu, tym wieksza moc nalezy zasto-
sowaé. Pierwsza pozycja przetacznika jest odpowiednia do
spawania najmniejszych grubos$ci. Nalezy pamieta¢ takze o
tym, ze kazde ustawienie odpowiada okreslonej predkosci
podawania drutu, ktérg mozna wybraé potencjometrem reg-
ulacyjnym (Odsytacz 4 - Rys. 2 strona 4.).

Zgodnie z tym, co pokazuje rysu-

nek, w celu optymalizacji spawania

nalezy trzyma¢ palnik w tym

Zamym kierunku co podawany
rut.

6.2 SPAWANIE STALI WEGLOWYCH

Przy spawaniu MIG nalezy postepowaé w ponizszy sposob:

1. Zastosowa¢ dwusktadnikowy gaz ochronny (zwykle jest to
mieszanka Ari CO2, z 75 do 80 % argonu i 20 do 25 % CO2)
lub mieszanke trzysktadnikowg Ar/C0O2/02. Gazy te
umozliwiajg osiagniecie odpowiedniej temperatury spawania
oraz rbwnomierna, ciagtg spoine przy ptytkim przetopie. Przy
zastosowaniu tlenku wegla (MAG) jako gazu ochronnego
powstaje cienka spoina z dobrym przetopem, ale jonizacja
gazu moze naruszy¢ jakos¢ tuku.

Stosowany podawany drut musi mie¢ te sama jako$¢ co
spawana stal. Zawsze stosowac drut dobrej jako$ci;
spawanie zardzewiatymi drutami moze by¢ przyczyna wad
spoiny. Ogolnie mozna przyjaé, ze zakres stosowanego
pradu dla danych drutéw jest nastepujacy:

- @ drutu mm x 100 = minimalny prad

4PL
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- @ drutu mm x 200 = maksymalny prad

Przyktad: @ drutu wynosi 1,2 mm = najnizszy prad 120 A,
najwyzszy 240 A Podany zakres nalezy stosowaé z
mieszankg dwusktadnikowg gazéw Ar/CO2 i przy zwarciu
metalu (SHORT).

3. Nie nalezy spawa¢ skorodowanych, zanieczyszczonych ole-
jem lub ttustych czesci.

4. Zastosowac palnik odpowiedni dla danych parametrow
pradu spawania.

5. Regularnie sprawdzaé, czy szczeki zaciskdw uziemiajgcych
nie sg uszkodzone oraz czy kable spawarki (do palnika oraz
uziemiajacy) nie sg przeciete lub przepalone, co mogtoby
pogorszyé efektywnos¢.

6.3 SPAWANIE STALI NIERDZEWNEJ

Spawanie stali nierdzewnej (austenitycznej) klasy 300 w techno-
logii MIG musi by¢ przeprowadzone przy uzyciu gazu ochronnego
z wysoka zawartoscig argonu przy matym udziale O2 w celu sta-
bilizacji tuku. Najczgsciej stosowang mieszanka jest Ar/O2 98/2.
- Nigdy nie nalezy stosowa¢ CO2 lub mieszanki Ar/CO2.
- Nigdy nie nalezy dotyka¢ drutu.

6.4 SPAWANIE ALUMINIUM

Przy spawaniu aluminium w technologii MIG nalezy stosowac:

1. 100% argonu jako gazu ochronnego.

2. Materiat dodatkowy o sktadzie odpowiednim do spawanego
materialu podstawowego. Do spawania ALUMAN-u i ANTI-
CORODAL-u zastosowa¢ drut o zawarto$ci 3 do 5% krzemu.

Do spawania PERALUMAN-u i ERGAL-u stosowa¢ drut o
zawartosci 5% magnezu.

3. Stosowac palnik przeznaczony do spawania aluminium.
6.5 SPAWANIE PUNKTOWE

Ten sposéb spawania stosowany jest przy punktowym spawaniu
dwéch nachodzacych na siebie blach i wymaga zastosowania
specjalnej dyszy gazowe;.

Zatozy¢ dysze gazowg do spawania punktowego, przycisnaé ja
do miejsca, ktére ma by¢ spawane. Wcisng¢ przycisk na palniku;
nalezy pamietac, zeby odsunag¢ sie od elementu spawanego. Przy
takim ustawieniu okres wynika z nastawienia wytgcznika czaso-
wego (TIMERA, odsytacz 5 - Rys. 2 strona 4.) i nalezy go ustawié
w zaleznosci od grubosci materiatu.

7.0 WADY PRZY SPAWANIU MIG

PODZIAL |1 OPIS WAD

Spoiny wykonane w technologii MIG moga mie¢ ré6zne wady, ktor-
e nalezy umie¢ rozpoznaé. Wady te swoim ksztattem lub przyczy-
ng nie réznig sie od tych, ktére powstaja przy recznym spawaniu
tukowym elektrodami otulonymi. Réznica miedzy tymi dwiema
technologiami polega na ilosci wad: np. wystepowanie porow jest
czestsze przy spawaniu MIG, natomiast zuzel pojawia sie tylko
przy spawaniu elektroda otulona.

Przyczyny i zapobieganie tym wadom sg takze bardzo réznoro-
dne. Ponizsza tabela pokazuje r6zne wady.

WADA WYSTEPOWANIE

PRZYCZYNA | NAPRAWA

NIEROWNA POWIERZCHNIA

- Niewystarczajace przygotowanie
- Wyréwnaé krawedzie i przytrzymywac je podczas spawania punktowego

NADMIERNA GRUBOSC

- Zerowe napiecie pod obcigzeniem lub zbyt niska predko$¢ spawania.
- Niewtaséciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza $rednica drutu.

BRAK METALU

- Zbyt duza wielko$¢ spawania.
- Zbyt niskie napigcie spawania podczas pracy.

UTLENIONA SPOINA

- Przy zastosowaniu dtugiego tuku nalezy spawaé¢ w kanale.

- Regulowa¢ napiecie.

- Drut wygiat sie lub za bardzo wystaje z rurki prowadzenia drutu.
- Niewtaséciwa predko$¢ podawania drutu.

NIEWYSTARCZAJACY PRZETOP

- Niewtaséciwe nachylenie palnika.

- Niewtasciwa lub zbyt mata odlegtos¢.

- Przetarcie rurki prowadzenia drutu.

- Zbyt niska predko$¢ podawania drutu przy zastosowanym napieciu lub
predkosci spawania.

ZBYT DUZY PRZETOP

- Zbyt duza predko$¢ podawania drutu
- Niewtaséciwe nachylenie palnika.
- Zbyt duza odlegto$é.

ZIMNE £tACZENIE/ NIEZ-
ESPAWANE MIEJSCE

- Zbyt mata odlegtos¢.
- Powierzchnie spawu uczyni¢ szorstka lub oszlifowaé, nastepnie pow-
térzyé.

KANALIKI

GEY I

- Zbyt duza predko$¢ spawania. (Te wade spawacz moze rozpoznaé wz-
rokowo i zaraz naprawic.)

5PL




PL

KONSERWACJA OGOLNA

8.0 KONSERWACJA OGOLNA

PRZED KONSERWACJA SPAWARKE NALEZY ZAWSZE
ODLACZYC OD NAPIECIA.

Co 5 do 6 miesiecy usunaé zgromadzony kurz z wnetrza spawarki
— nalezy ja przedmucha¢ strumieniem suchego sprezonego po-
wietrza (po zdjeciu paneli bocznych).

NALEZY ZACHOWAC SZCZEGOLNA OSTROZNOSC I NIE
WYGINAC PALNIKA, CO MOZE DOPROWADZIC DO USZ-
KODZENIA LUB ZATKANIA PALNIKA. ZRODLA NIGDY NIE
PRZEMIESZCZAC CIAGNAC ZA PALNIK.

STAN PALNIKA, KTORY JEST CZESCIA NAJBARDZIEJ
NARAZONA NA ZUZYCIE NALEZY REGULARNIE SPRAWDZAC.

RODZAJ AWARII MOZLIWE PRZYCZYNY

Zadna funkcja nie dziata. lub kilka faz).

Wadliwy kabel zasilania (odtaczona jedna

8.1 KONSERWACJA PALNIKA:

1. DYSZA GAZOWA: regularnie stosowac spray spawalniczy i
czysci¢ wnetrze dyszy z resztek.

2. RURKA PROWADZENIA DRUTU: sprawdzi¢ zuzycie ele-
mentéw, przez ktére drut w rurce przechodzi.
8.2 PODLACZENIE PALNIKA

Przed podtaczeniem palnika do urzadzenia sprawdzi¢, czy $redn-
ica wktadki drutu, naciecie w rolkach silnika i koncéwka kontakto-
wa odpowiadajg zastosowanemu drutu.

Sprawdzi¢, czy wezyk prowadzenia drutu nie dotyka rolki.

KONTROLA | NAPRAWA

Sprawdzi¢ i naprawi¢.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié

Nieregularne podawanie drutu. Niewystarczajacy docisk sprezyny.

Sprébowac dociagnaé pokretto regulacyjne.

Tuleja prowadzenia drutu jest zablokowa-

na.

Wymienié.

Niewtasciwe tempo — nieodpowiednie dla
drutu lub wywotujace zbyt duze zuzycie.

Przekreci¢ rolke lub jg wymienic.

Zbyt duze hamowanie na watku.

Poluzowaé hamulec $rubg regulacyjna.

Skorodowany, Zle nawiniety drut niskiej

jakosci ze Zle zatozonymi lub nach-
odzacymi na siebie watkami itp.

Naprawi¢ przez usuniecie wadliwych watkéw. Jezeli problem wystepuje
dalej — wymieni¢ szpule z drutem.

Obnizona wydajno$¢ spawania.

Kabel uziemiajacy nie jest podtaczony.

Sprawdzi¢, czy kabel zasilania jest w dobrym stanie, sprawdzi¢, czy za-
ciski sa mocno zapiete do obrabianego miejsca, ktére nie moze by¢ zard-
zewiate, zanieczyszczone olejem ani pomalowane.

Odtaczone lub poluzowane styki na

przetacznikach.

W razie potrzeby sprawdzi¢, dociagna¢ lub wymieni¢.

Wadliwy stycznik.

Sprawdzi¢ stan stykéw i mechaniczny stan stycznika.

Wadliwy prostownik.

Wzrokowo sprawdzié¢ oznaki przepalenia, jezeli sa obecne, prostownik
wymienié.

Pory lub nawisy. Brak gazu.

Sprawdzi¢ obecno$¢ gazu lub cinienie wyptywu gazu.

Podtopienia w miejscu spoin.

Zastosowaé odpowiednig ostone. Jezeli jest to konieczne zwigkszyé
ci$nienie podawanego gazu.

Zatkane otwory w dyfuzorze.

Zatkane otwory przeczys$ci¢ sprezonym powietrzem.

Wyciek gazu z powodu pgknigcia wezy
doprowadzajacych. Zawér solenoidu

zablokowany.

Sprawdzi¢ i wymieni¢ wadliwe cze$ci.
Sprawdzi¢ dziatanie solenoidu i potaczenia elektryczne.

Pory lub nawisy. Wadliwy regulator ci$nienia.

Sprawdzi¢ dziatanie przez odtaczenie weza taczacego regulator cisnienia
i zrodto energii.

Niska jako$¢ gazu lub drutu.

Gaz musi by¢ suchy, wymieni¢ watek lub uzy¢ drutu innego rodzaju.

Podawanie gazu nie wytacza sig. lenoidowy

Przetarty lub zanieczyszczony zawér so-

Solenoid roztozy¢, wyczysci¢ otwér i uszczelke.

Wciskanie zaworu na palniku nie

wywotuje zadnej reakcji. uszkodzone kable sterujgce.

Wadliwy zawér palnika, odtaczone lub

Odtaczy¢ wtyczke podtaczenia palnika i zewrzeé bieguny; jezeli
urzadzenie pracuje whasciwie, sprawdzi¢ kable i zawér palnika.

Przepalony bezpiecznik.

Wymienié na nowy tej samej klasy.

Wadliwy wytacznik gtéwny.

Wyczys$ci¢ go sprezonym powietrzem. Sprawdzi¢, czy druty sg dobrze
zabezpieczone, jezeli jest to konieczne, wymieni¢ wytacznik.

Wadliwy obwdd elektroniczny.

Obwaéd wymienic.
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE NMAPAMETPbI

1.0 ONMUCAHHUE U TEXHUYECKUE NMAPAMETPbI

1.1 OMUCAHHE

lMpodeccroHanbHble reHepartopbl Aana csapku MIG/MAG,
TpexdpasHoe HanpAXeHe, UCKYCCTBEHHAA BEHTUNALMUA, C
npeABapuTENbHON NPUBOAKOM ANA CaMOCTOATENBHOrO MeXaHus-
Ma noAayn NPOBOOKM.

1.2 TEXHUYECKUE NAPAMETPbI

TABJIIMUYKA OAHHbIX
NEPBASA
TpexdasHoe HanpaXkeHne 230V 400V
Yacrota 50 Hz
AKTMBHOE noTpebneHue 355A 20,5A
MakcumanbHoe notpeéneHue 60 A 345A
BTOPAA
KnemmHoe Hanpsa>keHune 19 + 54V
CBapouHbIi TOK 51 A+450A
Pa6ouuit unukn 35% 450 A
Pa6ouuit uukn 60% 345 A
Pab6ouuit unkn 100% 270 A
Knacc 3awutbl IP 23
Knacc usonauuu H
Bec Kg. 135
Pasmepbl mm 610 x 915 x 1030
EBponeickre HopMbI EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 PABOYEE OCHALLIEHUE
- 3asemnaoLwui kabenb
1.4 PABOYUM LUK U NEPETPEB

Pabouwit umMkn ykasaH B npoueHtax B 10-MUHYTHOM WHTEpBae,
BO BpeMf KOTOPOro CBapOYHbLIM annapat MOXXeT HenpepbIBHO
cBapuBaTth 6e3 neperpesa. Ecnu annapar neperpeetcq, nogaya
CBapOYHOro TOKa NPEKPATUTCA U COOTBETCTBYHOLLIAA KOHTPObHAsA
namnouka 3acseTtutcA. B aTom cnyuyae pawte annaparty oxna-
KAATbCA NPUMEPHO 15 MUHYT M — Nepea NOBTOPHBLIM MYCKOM —
YMEHbLLUTE YPOBEHb CBAPHOIO TOKA U COOTBETCTBYHOLLEro Hanp-
FXKEHWUS UK coKpaTuTe Bpems pabdoTsl.

Hanpumep: 400 A — 60 % o3HauyaeT paboTy B TeUeHWEe 6 MUHYT
npu 400 A ¢ nepepbIBOM 4 MUHYTbI.

1.5 BOJIbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKH

BonbtamnepHble XapakTepuUCTUKK NoKasbliBatOT MakcUMasbHble
BXOAHOW TOK M HanNpsXXeHne cBapoyHoro annapata (cMm. cTp. IV),

2.0 MOHTAX

BAXHAA PEKOMEHAOALUWA: NEPEA NOAKNHOYEHUEM,
noaroToBKOW UK UCNOJIbSOBAHUEM YCTPOUCTBA
NPOYUTAUTE MEPbl BE3SOMNACHOCTH.

2.1 MOHTAX CBAPOYHOIO AMMAPATA

1. IOna MOHTaXka pacnakyite CBapoOuyHbli amnapar u
obopyaoBaHue.

2. OTBMHTMTE Ha noAnopke rasoBoro GannoHa ABa BWHTA,
KpenaLMx annapar Ha noaAoHe.

3. CHumuTe yCTpPOWCTBO C nnatpopmbl, NOAHAB €ro C MCMo-
Nb30BaHUEM cneLunanbHbix 60NTOB ¢ NpoyLIMHaMK. Kntouom
NQ 13 oTBMHTWTE NOA NMLUEBOM NaHenbo 8 BUHTOB (4 cnesa

u 4 cnpasa), HAMOHTUPYWATE TamM MOBOPOTHbIE TENEXKEUHbIE
KOMECUKM 1 BUHTbI CHOBA 3aTAHUTE.

4. BbIBepHVITe M3 MOCTa BWUHT U NMPOBEAUTE MOHTaXK XECTKUX
Konec.

5. Onyctute yCTpoOWCTBO

HaMOoHTHpYITE PYKOATKM.

7. OTCTpaHWTE ynakoBKY CO CTOWKM NOJatoLero mMexaHuama
NPOBOMIOKM M MOMECTUTE Ha CTOWKY CBAapOYHbIM annapar.
Y6enutech, 4to oba ycTporcTBa CoOeanHEHbI.

8. YeTbipbMA BWMHTaMM, HaAXOAALUMMMUCA MOCEPEAMHE CBEpPXY
Ha reHeparope, NpuKpenuTe NoAatoLLuin MexaH1u3m NpoBos-
OKM.

9. TloacoeanHute MHOrONOMIOCHOW LUTENCeNnb W LITencenb
OCHOBHOM NPOBOAKM K COOTBETCTBYIOLLUM PO3ETKaM reHe-
paropa.

2.2 NOOKNHOYEHUE UCTOYHUKA NMUTAHUA K OCHO-
BHOMY 3JIEKTPUYECKOMY PACMNPELENEHUIO

o

Ecnu UCTOYHWMK MUTAHMA BBIKNHOYUTCA BO BpemMA CBapKn, 310
MOXXET NPUBECTU K Cepbe3HOMY MOBPEXXAEHUIKO annapara.

1. CKOHTpONMpyiTE, OCHalleHa Nu 3neKTpuyeckas poseTka
npesoXpaHUTeNeM, yKasaHHbIM B TaBnuuKke AaHHbIX.

2. [lepea npucoeanHeHWEM K pO3eTKe NpoBepbTe, COOTBETC-
TBYET /I HANPAXKEHWEe rMaBHOro 3NIEKTPUUYECKOro pacnpe-
neneHuna TpeByemMoMy HanpAKeHWHo, YToObl He NMPOMU3OLLIo
noBpeXXAeHne reHeparopa.

3. TpexdasHble cBapHbie annaparbl HACTPOEeHb! B NPOU3BOACT-
Be Ha Hanps>xexue 400 B.

4. Ecnu Heo6x0AMMO M3MEHWUTb HanpsXXeHue, OTKPoKTe anna-
paT 1 NOMeHsIiTE NOAKNOUYEHUE HA HeobXxoanMoe.

A PN

230V 400V
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23 OBCNY XUBAHUE U TPAHCNOPTUPOBKA UCTO-
YHUKA NUTAHUA

BE3OMNACHOCTb PABOTHUKA: CBAPHAA MACKA / LLJIEM
- PYKABHULbl, BOTUHKHU / BbICOKUE TY ®JTU

Annapat MOXHO J1erko NoAHUMATh, NePEeHOCHTb M 0BCNYKUBATD,
HO Bceraa HeoOxoaumo cobntoats creayroLime Mepbl Npeaoc-
TOPOXHOCTH:

1. He noaHumainte 3a pyKOATKY.
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MCTOYHMK NUTAHMA 1 ero KOMMOHEHTLI Nepea NOABEMOM UK
06cny>kKMBaHUEM BCerfa OTKIIHOUMTE OT SNIEKTPUYECKO CETH.
Annapat He BONOYMTE, He TAHWTE U He nepeasuUrante c
noMoLLbto Kabenei.

[na nogbema annapara MCnonb3yinTe NOAXOAALLUE HENNOH-
OBble JIeHThI, CNeanTe 3a NoAHMMaeMbIM 060pyAOBaHUEM.
Ecnu HeobxoaWMO, OTCOEAUHUTE ero U BCe AeHCTBUA
noBTOpUTE CHOBA.

2.4 BbIBOP MECTA

B MECTAX C NPUCYTCTBUEM BEH3UHA UINU 3DUPHbIX
HUOKOCTENW HEOBXOAWM OCOBbIM MOHTAX. NPU
YCTAHOBKE ANMAPATA COBNMOAAWUTE CNEAYHOLUUE
UHCTPYKLHUK:

1. PabotHuk JomkeH WMeTb 06e3npobnemHbld  A0CTyn
CpencTBaM ynpasneHus U NOAKIKYEHUA annapara.

OnA onpeaeneHns HeEOGXOAMMOW MOLLHOCTU UCMONb3yiTe
CUNOBOW LLMUT.

Annapar He nomeljaiTe B OrpaHWYeHHble WK 3aKpbiTble
nomeLyeHus. BEHTMNALMA MCTOYHMKA SHEPTUM YPE3BLIYANHO
Heobxoauma. UsberaiTe 3anbineHHbIX UK 3arpA3HEHHbIX
MECT, B KOTOPbIX Mblfb M ApYyrie NpeaMeTbl MOryT 3acachiBa-
TbCA B annapar.

Annapar (BKNo4Yan COEANHWUTENbHbIE NPOBOAA) HE LOMKEH
6noKkMpoBaTb NPOXoAbl UK PaboTy APYrvX fuL.

MCTOUHWUK 3HEPIUM NMOMECTHUTE TaK, YTOObI HE UCKITHOUUTL ETO
nafeHve wnu nepesepTbiBaHue. Ecnu annapar nomMetleH
HaJ ronoBOM, MOMHWUTE O PUCKE Ero NafeHus.

BE3OMNACHOCTb NPU MOHTAXE FA30BOIo
BAJNJIOHA

K

2.

2.5

1. TasoBblit 6annoH NOMeCTUTe B 3afHIOK YacTb CBapOYHOro
annapara v 3aKpenuTe NpuaaHHO! LenbHo.

2. KrasoBomy 6annoHy NpuKpyTMTe peyKTop AaBneHus (orpa-
HUuKUTEnNDb).

3. TpucoeanHute TpyOGKy, BEAYLLYIO OT FMaBHOM IMHWAK K peay-
KTOPY.

4. HacTpoiiTe BbIXOA U3 peayKTopa AasfieHUA Ha MUHUMANb-
HYIO BENUYMHY.

5.  MeaAneHHO OTKPOWTE BEHTUIL rasoBoro 6annoHa.

2.6 MOHTAX BOBWHbI C MPOBOTIOKOM

1. Hacaaute 606MHYy C NPOBONMOKOW HA MNACTUKOBLIN
CepAeYHMK TaK, YToObl OHM NOBOPAYMBANIUCE BMECTE.

2. Hactpoiite TOpMOXKEHWE cepAeyHMKa LEeHTPOBOW rankon
TaK, 4ToObl KaTyLllKa Nerko KpyTunacb (Ha HEKOTOpbIX
CepAeYHUKax PerynupyroLlyto ranky HeBuaHo, oHa AoCTyn-
Ha Nocne BbITAXKKM A3blYKA OrpaHnynTens).

3. OTKpoW1Te BEPXHUI MOCTUK MEXaHU3ma Nnoaayn NpOBONOKM.

4. TlposepbTe, NOAXOAAT NN PONUKM AMAMETPY UCMONb3OBAHH-
o NpoBONIOKK. ECnn He NoAX0AAT, 3aMeHuTe Ux.

5. TpoBONOKY BbIPOBHANTE HA KOHLIE U OTCTPUrUTE.

6. [lpOoTAHWTE NPOBONOKY Yepes3 ABa HUKHWUX POSTUKA U BIOXKUT-
€ B COeAUHUTENbHYH TPYOKY rOpenku Tak, 4tobbl MPOoLLo
npumepHo 10 cm.

7. 3aKpoWTe BEpXHWI MOCTUK MexaHu3ma MoAayu NpOoBOJOKM K
CKOHTPONIMPYMTE, MOMELLIEHA N NPOBOJIOKA B AAHHOM 3a30pe.

8. [lpucoeanHUTE rOpesnKy W BIOXKMTE YacTb CO CBELLMBAIOLLe-

MCA NPOBOJIOKOM BO BTY/IKY, KOHTPOAUPYA NpW 3TOM, NpaBuI-
bHO JIM BOLUSIM NOJAOLLME PONMKK B FHE3Ja W 3aTAHyTa Jin
NOMHOCTLIO ranka CoeAMHEHHUA.

CBAPOYHAA NPOBOJIOKA MOXET NPUYHUHUTD
TPABMbI.

Fopenky HUKoOrAa He HanpasnfAiTe Ha KOpMyc / TENo Uiu
CcTasbHble NPeAMETHI MPU OTMATbIBAHUM CBAPOYHOM MPOBONOKY.

2.7 BKNFOYEHUE

1. Bkntouute annapar.

[maBHbIN BbIKNOYATENb MEPEKNoYMTe B CPeaHee Mono-
»xeHue (Mosnuma 11 - Kaptuuka 1 ctp. 3.).

OTcoeAnHUTE OT rOPEsKM COMMIO M POSIMKK NoAauu NpoBos-
OKM, Ha>kmuTe KHonky (Mosuuma 8 - KaptuHka 2 ctp. 4.) n
npoTArMBamnTe NPOBOJSIOKY, NOKa OHA He MponaeT yepes
nepeaHIol YacTb ropenku. Mpu NpoTAruBaHWM NPOBONOKK
yepes ropenky UCMosib3ynTe BPYUHYO ynpaBnaemMbli Kone-
CUK ANA HACTPOMKK CUMbl CO CTOPOHbI AABALLEro ponnka Ha
MexaHW3M nojayu NpoBONOKK. HacTpoika AomxHa
obecneunTb, YTOOLI CBapOYHaA NPOBOJIOKA Nojasanach Mo
ponukam paBHOMepHO 6e3 npockanb3biBaHWA U aedo-
pMauuun. Fopenky npukpenute K NoAxXoAfLleMY BbiBOAY
NPOBONOKH, BbIBPAHHOIO AN AaHHOW NPOBOJIOKMU.
3akpenute TpyOKy BbIBOAA NPOBOSIOKKU W NPOBEPLTE, COOT-
BETCTBYET /M €e AMaMeTp NPOBOJIOKE.

HacaauTte conno Ha npe)xkHee MecTo.
OTKpoWTE BEHTU/b ra3oBOro UMAUHApa.

anCOeﬂMHMTe 3a3eMNAOLWUIA 3aXKUM K annaparty B Mecte
Ges PXXaB4YMUHbI, OKPACKK, Masun nnn nnactMacchbl.

OMNUCAHUE CPEOCTB YNPABJIEHHUA HA
JNTULIEBOU NAHENA

o

3.0

3.1 NUUEBAA NAHEIb

KaptuHka 1.

11 - LLlaroBbI# nepekntoyaTenb CBApOYHOro HanpsMeHA.
12 - Beoa 3asemnsatoLyero kabens.
13 - 3alMUTHBIN NpeAOXpPaHUTENb pe3epBHOro TpaHcpopmaTopa.

14 - 3aWUTHLIA NpeAoOXpaHUTeNb NoaaroWero mexaHmsma
NPOBOJIOKH.

15 - CurHanusauua neperpesa.

16 - NaBHbIA BbIKNOYATENb U LLIAroBbIA NepekntoyaTensb
perynupoBsaHuA.
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OMNUCAHHUE CPEACTB YNPABIEHUA NOAAOLLEIO MEXAHU3MA

4.0 OINWUCAHHUE CPEACTB YNPABJIIEHUA
MNOOAROLLIEFO MEXAHU3MA MNMPOBOJIOKH
Kaptnka 2.

!
4

1 - MepeKkntouaTenb CBapoOUYHOro arperarta:

B nonoxenuu ﬂ HaXXMUTE KHOMKY Ha ropernke, yToOBbl Hava-
Tb CBApPKYy, OTNYCTUTE €ro nocsie OKOH4YaHUA CBapPKHK.

B nonoxxexun ﬁ Ha)KMWUTE KHOMKY Ha ropenke, 4ytobbl
CMNyCTUTb NoJady rasa; koraa oHa ocBo6oANTCA, CnycTUTe noaavy
NPOBONOKK M 3NIEKTPUYECKOro Toka. CHoBa HaxxmuTe ee AnA
OCTaHOBKM NOAAYM NMPOBOJIOKMU U INEKTPUYECKOro TOKa, nocne
0CBOBOXKAEHMA KHOMKM MPEKpaTUTCA noJava rasa.

B nonoxeHun ©®®®® pafoTaeT cBAPOYHbLINA annapar B pexxume
OrPaHMUYEHHOr0 BPEMEHU, HAXKMUTE KHOMKY FOPEsKU, YTOObI
cnycTuTh $asy cBapku, KOTOpaa CamMOCTOATENILHO OKOHUMTCA
nocne UCTEYEHUA BPEMEHH, HACTPOEHHOrO Ha MOTEHLMOMETPE
BPEMeHH.

2 - CurnanbHas namnoyka BKITFOYEHUA annapara.

3 - CurHanbHaA namnouyka neperpesa WU NOBPEAEHUA
annapara.

4 - NloTeHUUOMETP PerynMpoBKU CKOPOCTU NoAayYu NPOBOJIOKH.

5 - MoTeHUMOMETP peEryIMpoBK1 BPEMEHU NPU TOYEUHON CBapKe
ot 0,3 0 10 cekyHA (paboTaeT TonbKO ¢ nepekntoyartenem (Mosu-
uma 1 - KaptuHka 2 ctp. 4.), HACTPOEHHBIM B HY>XHOE MOMOXKEHUE.

6 - NMoTeHYMOMETp pEryIMPOBKU YCKOPEHUA BPEMeEHU paboTsl
MOTOpA NOAAOLLEro MexaHu3ma NPOBOSIOKH.

7 - PerynupoBOYHbIA NOTEHLMOMETP /1 HACTPONKM BPEMEHH
NOAAEPXXMBAHMA CBAPHOW MOLLHOCTM NOCNE BKOYEHMA COOT-
BETCTBYIOLUEro curHana BblkntoyeHnda. Ha npaktuke B KOHUe
CBapKM 3TO BPEMA C/IMLLKOM ManeHbKoe, NpOBOJSIOKa OcTaeTcA
3aK/IMHEHHON B CBAPOYHON BAHHOW UK BLICYHETCA AaneKo U3
KOHTaKTHOW TPYyOKU ropenku, B NPOTUBHOM Clyvae, ecnu pery-
NMPOBOYHOE BpPeMA CINULLKOM AOJroe, NpoBOJOKa ocTaHeTcA
3aKNIMHEHHOM B KOHTAKTHOW TPyOKe ropenku, 4to Yacto cnoco6c-
TBYET €€ NOBPEXAEHMIO.

8 - KHonKa BbICOBbIBaHUA NPOBONOKHM ("'6e3 ToKa")

9 - KoHTponbHaa KHONKa BbixoAa rasa.
10 - NpucoennHeHune EBpo-ropenku.

5.0 OCHOBHAA UHPOPMALUA O CBAPKE MIG

NPUHLUIMN CBAPKU MIG

Csapka MIG ABnAeTcA aBTOreHHOM, T.e. NO3BONAOLEN NPOBOA-
UTb CBAPKy CnnaBneHUeM 4YacTen, U3rOTOBNEHHbIX M3 OAMHaK-
0BOro mMetvanna (HM3Koyrnepoaucrasa ctanb, Hep)xasetowan
cTanb, anntoMuHUi), obecneunBatoLien GU3MUECKYIO U MeXaHu-
UECKYIO NOTOYHOCTbL paboThl. Temnepatypa, Heobxoaumas Ana
cnnasneHna, CO3AaeTCA ANEKTPUYECKUM AYroi, KoTopanA roput
MeXAy NPOBOJSIOKON (3NEKTPOAOM) M CBApMBAEMOM YacTbio. 3a-
LWMUTHBIA ra3 3aluiiaeT aAyry U pacTonneHHbIn MeTansi oT aTMoc-
$epHOro BAnAHKA.

6.0 NOAKNHOYEHUE U NOATOTOBKA

CBAPOYHOIO ANMNAPATA

AKKypaTHO MOAKMAOUUTE CBapouHoe obopyanosBaHue, UTOGbLI
usbemartb NOTEPHU MOLLHOCTH UAN YTEUKH ONaCHbLIX ra3oB.

TLATENbHO COBNIOOAWATE MEPbI BE3ONACHOCTMU.

NPUMEYAHMUE: NEPEKNFOYATENU HE HACTPAUBAWUTE BO
BPEMA CBAPHbIX PABOT AONnA HW3BEMAHHUA
MOBPEXAEHWA ANMAPATA. MPOBEPbLTE, MPOXOAUT JIN
YEPE3 COMJIO FA3, ETO NOTOK HACTPOWUTE
PErYNUPYHOLLUMM HANOPHbIM BEHTUINEM.

NPEOAOCTEPEXEHME: NPU PABOTE CHAPY XU UITKU HA
NMPOBETPUBAEMbIX MECTAX BEPETMTE MNOTOK TA3A,
MHAYE CBAPOYHbIE PABOTbl U3-3A PACCEUBAHMUA
MHEPTHbIX 3ALLUMTHbIX FTA30B HE BYAYT 3ALLUMLLIEHbI.

6.1 CBAPKA

1. OTKpoiTe BeHTUNb rasoBoro GannoHa U no notpebHocTU
HacTpowWTe BbIxoAALWMA ras. lpukpenuTte 3a3emMnALLUI
32KUM K MecTy 6e3 MOKpacKu, PXKaBU1HbI U MNAcTMacCoBbIX
yacrten.

Mpun nomowymn nepekntoyatenen (Mosumumna 11 - KaptuHka 1
ctp. 3.) HacTponTe CBapPOYHbIA TOK; MOMHUTE, YEM KPYMHER
CBapHoii WoB, TeM HeoBxoaMMa Bhile MOLHOCTb. [epBasn
nosnuuA NepekntoyaTena NpMroaHa AnA CBapKkn MUHUManb-
HOW TONLWMHBI. YunTbiBAWTE M TO, YTO Ka)KAaA HaCTpoMKa
COOTBETCTBYET ONpeAeneHHON CKOPOCTH NoAayu npoBon-
OKM, KoTOpas BbiGMpaeTcsa Npu NOMOLLM PErYIUPYIOLLErO
noteHumomeTpa (Mosunuyua 4 - KaptuHka 2 ctp. 4.).

2.

Kak n3obparkeHo Ha KapTuHKe,
ANA ONTUMANbHON CBAapPKW AEPXK-
UTe ropesky B TOM XXe Hanp-
aB/ieHuu, B KOTOPOM nojaercs
NpPOBOJIOKA.

CBAPKA YIMEPOLOHOW CTAINKU

Mpu cBapke MIG nocTynaiTte cneayrowmum o6pasom:

6.2

1. Wcnonb3yite ABYXKOMMOHEHTHbIM 3aLWUTHBIA ras (0ObIYHO
370 cMechk aproHa Ar u yrnekucnoro raza CO2, ¢ 75 - 80 %
Ar 1 20 - 25 % CO2) unv TpexkoMnoHeHTHasA cmecb Ar/CO2/
02. 311 rasel 4alOT XOPOLUYO CBApHYO Temneparypy u
OlHOBPEMEHHO LeNbHbIA BanuK CBapHOro WBa, XoTd
nposap HWU3KWK. [pn ncnonb3oBaHWM OKUCK yrnepoaa
(MAG) kak 3alyMTHOro rasa AOCTUraeTCA TOHKWIA Banuk
CBapHOro LWBa C XOPOLUMM MPOBapOM, HO MOHW3aLMA rasa
MOXXET CHWU3UTb CTaBUIIbHOCTb AYTU.
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2.  Wcnonbsyite cBapHYO MPOBOMOKY TAKOMO Xe KayecTsa, Kak
cBapuBaemas ctasnb. Bceraa npumeHaiTe npoBoOnoKy Xopo-
LIero KayecTBa; CBapKa 3ap>kaBeBLUEN NPOBOIOKOW MOXET
HaHecTh Ae¢eKT cBapHoMy LWBy. OBbIYHO AnanasoH Ucno-
Nb3yeMbIX ra30BbIX NOTOKOB A1 NPOBOSIOKK CReAyOLUN:

- @ npoBonokn MM X 100 = MUHUMATBbHBINA NOTOK

- @ NpoBONOKKM MM X 200 = MaKCUMasbHbIA NOTOK

Mpumep: @ npoBonoku 1,2 MM, MUHUManNbHbIA NOToK 120 A,
MakcumanbHbln NoTok 240 A. MNpuBeaeHHbIW AnanasoH
NPUMeHANTe ANA ABYXKOMMOHEHTHbIX ra3oBbix cmecewn Ar/
CO2 c nepeHocOM MeTanna KOPOTKMM 3aMblKaHUeM
(SHORT).

3. He cBapwuBaiiTe KOpPpOAMPOBaHHbIE, 3aMacfEeHHblEe WK
YXMPHbIE YacTu.

4. Wcnonb3yiTe ropenky, NOAXOAALLYHO ANA CBAPOYHOro TOKa
AaHHbIX MapamMeTpoB.

5. PerynapHO KOHTPOAMpPYWTE UENoCTb YentcTer 3ase-
MAAIOLLMX 32XKMMOB U OTCYTCTBUE MPOCEYEK U MEePEropeB-
WKUX MECT Ha CBapoyHbix kabenax (AnA ropenku u
3a3emMreHus), 4to Morno 6bl yxyaLwuTb paboTy annapara.

6.3 CBAPKA HEPXABEHLLIEM CTAINHU

CBapka HepxaBetoLLei (aycTeHnTHor) cTanu knacca 300 TexHon-
ornei MIG aomxHa OCyLLEeCTBAATLCA 3aLUUTHLIM ra3oM C BbICO-
KMM cozep)KaHuem aproHa v mManoi aoner O2 B ctabunusaymu
ayru. Yauye scero npumenaetca cmecb Ar/O2 98/2.

- Hukoraa He npumensiite CO2 unm cmecb Ar/CO2.

- Hukoraa He kacanTecb NpoOBOJIOKH.

6.4 CBAPKA AITFOMHUHHUA

[Mpu ceapke antomunua TexHonornen MIG ncnons3syire:

1. 100 % aproH unu 3aluTHbIN ras.

2. TllpucapouHblii marepuan C COCTaBOM, MPUroAHbIM AnA
CcBapKK OCHOBHOro martepuana. [ina ceapku ctanv ALUMAN

n ANTICORODAL ucnonb3yiTte NpoOBOIOKY C COAEPKaHMe-
M 3 - 5 % kpemHua. Ona ceapku ctann PERALUMAN u
ERGAL ucnonb3yiTe npoBOSIOKY C coAdepxaHuem 5 %
MarHuA.

3. Topenky, npeAHasHaYeHHYO AR CBapKW altoMUHHUA.
6.5 TOUEYUHAA CBAPKA

310T cnocob CBapKu npumMmeHaeTcAa AnAa TOYEYHOM CBapKu AByX
nepexkpbiBaAOLWNUX NTUCTOB U TpeéyeT ncnonb3oBaHne cneuyuna-
JIbHOIO rasoBOro conna.

Hacanawute rasoBoe conno AnA TOYEYHOW CBaPKK, HAAABHUTE UM Ha
MECTO, KOTOPOE HYXXHO CBapWTb. Ha)kmMuTe KHOMKY Ha ropenke;
MOMHWTE, YTO CBapLUMK/CBAPOYHOM annapar MOXeT OTAANUTLCA
OT WBa. Toraa Nep1oAa yKasblBaeTCA ynpaBaaeMbIM NepeKoy-
atenem Bpemenu (TIMER, Mosnuna 5 - KapTuHka 2 ctp. 4.) 1
JOMKHa ObITb HacTaBneHa B 3aBUCMMOCTH OT TOJNLMHBI MaTe-
puana.

7.0 OLUHUBKU NPU CBAPKE MIG

PA3BO0P Y1 ONMUCAHUE OLLUMBOK

CBapHble LWBbI, M3roToB/eHHbIe TexHonorueh MIG, moryT conp-
0BOXAATbCA PasNMUYHLIMU OLLMOKaMU, KOTOPbIE BAXKHO pacnos-
HaBaTb. OTW OLMOKK NO CBOEMY BUAY WAWU NMPOUCXOXAEHMUIO HE
OT/IMYAOTCA OT TEX, KOTOPbIE AENaroTCA Npu PyyHOW Ayrosown
cBapke anekTpoaamu ¢ nokpbiTem. Pasnuuya mexay asymA
TEXHONOMMAMU CKOPEE 3aK/o4YaeTca B KONUYeCTBe OLMBOK:
Hanpumep, NopUcToCTb Yalle oBpasyetca npu ceapke MIG, Tor-
[la KaK LWiaKoBble BKpanieHus 00pasytoTcs TOMbKO Npu cBapKe
3NEKTPOAOM C MOKPLITUEM.

MpUYrHEl OLWKMGOK U CNocoBbl X MPeaoTBpaLLeHUe TOXKE OUYeHb
pasHopoAaHble. B cneaytowen Tabnuue npuBeaeHbl pasnnyHble
OLLMOBKM.

OLLIMBKA B

NPUYHUHA U UCTNIPABNEHUE

HEPOBHAA MNOBEPXHOCTb

- HenocratouHaa noArotosKa CBapKu.
- BelpoBHATe Kpaa 1 Aep)XuTe Ux BO BPEMSA TOUEUHOW CBapKHU.

YPE3MEPHAA TOJLLIMHA

- HyneBoe HanpsaxeHWe Npy HarpyaKe Uiu CIULLKOM HU3KaA CKOPOCTb
CBapKH.

- HenpaBunbHbIA HAKNOH ropenku.

- Cnu1LwKom 60NbHOM AMaMeTp NPOBONOKM.

HEAOCTATOK METAJTNA

- CnuwwKom BonbLuoi 00beM CBapKH.
- C/IMLLKOM HU3KOE CBapHOE HaMPSXKXEHUe Npu CBapHbIX paboTax.

OKWUCMEHHbIM BAITWK
CBAPHOTIO LLIBA

- MNpu ncnonb3oBaHWK ANMHHOW AyrM cBApUBanTe B KaHane.

- Perynupyitte Hanpsa>keHue.

- MpoBonoKa 06HAXKMTCA UK CIULLKOM CUILHO BBICYHETCA U3 TPYOKM
noJauv NpPoOBOSIOKM.

- HenpaBunbHaa ckopocTb NoAa4u NPOBOSIOKM.

HEJOCTATOUYHbIW NPOBAP

- HenpaBunbHbIi HAKNOH ropenku.

- HenpasunbHoe nnn HeaocTatouHoe yaanexue.

- MepeTepTbie TPyOKM NoAauun NPOBONOKM.

- CnULLIKOM HMU3KaA CKOPOCTb N0a4u NPOBOMOKM MM CKOPOCTL CBApKK ANA
MCNOMb30BAHHOMO HANPAXKEHNA.

UYPE3MEPHbLIV MPOBAP

- CNULLKOM BbICOKaA CKOPOCTb NOAAYM NPOBOJIOKMU.
- HenpaBunbHbIi HAKNOH ropenku.
- UpesamepHoe yananeHve.

XOJIOAHOE COEAWHEHUE /
HEMPOBAPEHHOE MECTO

- CrMWKOM ManeHbKoe yaaneHue.
- Hacekute nnn o()pyche OB, NOTOM NOBTOPUTE.

KAHAJTbHOCTb

il ot Bkt e

- CNMLLKOM BbICOKasA CKOPOCTb CBapKK. (OTH OLUMOKM CBAaPLLUMK MOXET
Nerko YBMAETb W CPasy e UCNpaBuTb).

5RU



R U OBLLMM YX0on
8.0 OBLUUHA YXOn 81  YXOJ 3A FOPEMKOM:
1. TA3OBOE COIN10: perynfpHO MCMoONb3yiTe CBapOYHbIN
NEPEQ OBCNYXUBAHUEM BCEI4A OTKJIFOUUTE CMpen, YUCTUTE BHYTPEHHIOK YaCTb COMnia OT HAaHOCOB.
CBAPOYHbIN AMNMNAPAT OT HAMPAXEHHWA. 2. TPYBKA MOOAYM MNMPOBOJIOKU: npoBepbTe M3HOLLEHH-
Kaxable 5 — 6 MecAleB OTCTPaHUTE Mbllb U3HYTPU CBAPOYHOIO 0CTb MPOX0AA NPOBOJNIOKM B TPYOKeE.
annaparta HaKOMIEHHYI CTPYei Cyxoro CXkaToro Bosayxa (nocne 8.2 NOAKNIOYEHWE FOPENKM

CbeMKH BOKOBbIX LLMTOB).

BYAbTE YPE3BbIYAWNHO OCTOPOXHHbI, YTOBbl HE
AONYCTUTb NEPETUBA TOPEJIKU, KOTOPbIK MOXET
MNOBPEANTb U 3AKYNOPUTb NOPEJIKY. UCTOUYHHUK
HUKOIrAA HE NEPEABUITAUTE 3A FOPEJIKY.

COCTOAHUE ITOPEJIKU, KOTOPAA ABNAETCA HAUBOJIEE
M3HALUUBAEMbIM KOMNOHEHTOM, PEIFYJIAPHO
KOHTPOJIMPYUTE.

BUA HEUCNPABHOCTH BO3MOMHbBIE MPUYHUHbDI

HeuncnpaBHbli Kabenb HanpsKeHunA

Hukakve GyHKUMM He [eNCTBYIOT.
byHKy A 4 (OTKtOUEHBI 0AHA UMW HECKOMBKO ¢

as).

Mepea npucoennHeHWEM ropenku K annapary y6eautechb, uto
AMameTp BTYNKW AN NPOBO/IOKM, 3230P B POSIMKAX MexaHu3ma v
KOHTaKTHbIA HAKOHEYHWK COOTBETCTBYHOT UCMOMb3YEMOM NMPOBON-
OKe.

ObecneubTe, 4ToBbl TPYOKA NOAaYM NPOBOJIOKK He Kacanacb
ponuka.

KOHTPOIb U UCNPABNEHUE

CKOHTpONUpPYITE U UCIpaBbTe.

CropeBLUWiA NpeaoXpaH1Tenb.

3ameHuTe.

HeperynapHana noaa4a npoBONOKH.

HenocrtatouHoe aaBnexne NPYXXWHbI.

MonpoGyiTe 3aTAHyTb PEryupytoLee KONecuKo.

BTynka nosauu npoBosoKu
3abnokupoBaHa.

3amenuTe.

HenpaBunbHbI TeMN — HeNOAXOAALLMIA

ANA NPOBOMOKK UK YPE3MEPHO
M3HaLLWBAaKOLLMNA.

nOBepHVITe PONUK UK 3aMeHUTe ero.

YpeamepHoe TopMoXkeHne 606UHbI.

PerynupytoLum BUHTOM yBUNbHUTE TOPMO3.

OkwucneHHan, Nnoxo HamoTaHHaA
NPOBOJIOKA HM3KOro Kayecrea C

3anyTaHHbIMW UK NepeKpbiBarOWMMUCA

Xunamu n 1.4.

McnpaBbTe OTCTpaHeHUEM HeucnpasHbIX Xun. Ecnu npobnema He
ycTpaHeHa, 3aMeHnUTe 60OUHY C MPOBONOKON.

CHwXeHHas MOLLHOCTb CBapPKH.

3asemnatoLLuit Kabenb He NPUCOeaAUHEH.

MpoBepbTe, HAXOAUTCA N KaBenb HANPAXEHUA B XOPOLLEM COCTORHMUM,
1 y6eautecb, KPemnKo i1 NPUKPENEH 3aXKMM K paboyemy mecTy,
KOTOPOE HE LOMKHO BbiTb MOKPLITO PXKABYUHOM, MACNIOM UM KPACKOM.

OtaeneHo unu ocnabneHo coeanHeHue

Ha nepekntoyarenax.

I'Ipw HEeoB6XoAMMOCTH CKOHTpOJ‘IMpyﬁTe, 3aTAHUTEe UK 3aMeHuTe.

HeuncnpasHbI KOHTAKTOP.

CKOHTPONUPYMTE COCTOAHUE KOHTAKTOB M MeXaHWYeckne GyHKLUK
KOHTaKTOopa.

HeuncnpaBHblv BeINpAMUTEND.

Bu3yanbHO CKOHTPONMPYHTE MPUCYTCTBUE 3HAKOB 0BropaHus, npu ux
HalM4uK BLINPAMUTESNb 3aMEHUTE.

MopucTble unu ry6uatbie LBbI. HeT rasa.

I'Iposepre npucyTcTBUe ras3a unu aAaBneHne noaa4vu rasa.

I'IepeKocn:l B MeCTe CBapHOro wea.

Mcnonbayiite noAXoAnALLYto 3acnoHKy. Ecnu Heo6xoaumo, yBenuusTe
[iaBreHue noaauu rasa.

3acopeHbl oTBEpCTHA B AndPYy3ope/

pacnblnutene.

3abutble 0TBEpPCTMA BbIYNUCTUTE CXKATbiM BO3AYXOM.

YTeuka rasa uepes TpeLyuHbl

COEAMHUTENbHBIX LWNaHros. BeHtunb

coneHonaa 3abnoKMpoBaH.

[poBepbTe U 3aMeHnUTe AeTanu.
MpoBepbTe AelCTBME CONEHOMAA M INEKTPUYECKOE COeANHEHME.

MopucTble unu ry6uarsie LWBbI. HeuncnpasHbli perynatop AasneHua

lMpoBepbTe AenCTBME, OTCTPAHMB LLNAHT, CBA3bIBAIOLLMIA pPErynarop
aBNIEHUA U UCTOUYHUK SHEPruu.

Huskoe kayecTtBo rasa unu NPOBOJIOKHK.

a3 [OMKEH BbiTb YUpe3BLIYANHO CYXOW; 3aMEHUTE BTYIIKY WK
MCMonb3yiTe NPOBOIOKY APYroro TUna.

Monauva rasa He BbIK/tOYAETCA.
cofieHouaa.

M3HOLLEHHBI UK 3arpA3HEHHbIN BEHTUNb

ConeHoua paaéepme; 04YMUCTUTE OTBEPCTUE U YNNOTHUTEIbHOE KOJbLO.

HeucnpaBHbIN KypOK FroOpesku,
HaykaTtue Kypka Ha ropenku He P yp P

BbI3bIBAET JENCTBUE.
kadenu ynpasneHus.

OTCOeANHEHHble NN NoBpeXXAeHHble

OtcoeaAnHUTE 3aCOB NMPUCOEANHEHUA FOPENKK U NPOBEAUTE
3aKopay1BaHWe NoCoB; ecnu annapar npaeuibHo paboTaer,
npoBepbTe KaBenu U KypoK ropenku.

CropeBLUWiA NpeaoXpaH1Tenb.

3ameHute npeaoxpaHuTesnb Ha HOBbI OIMHAKOBOTO Knacca.

HeuncnpaBHbIv rNaBHbIN BbIkOYaTeb.

OuncTuTe ero crxatbim BO3AYyXOM. Y6eautechb, 4to npoeoAda npo4yHo
NPUKpenneHbl; ecnun HeoBXx0AMMO, BbIKtOUaTENb 3aMEHHTE.

HeucnpaBHaﬂ ONEKTPOHHaA cxemMa.

CxeMy 3ameHuTe.
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URUN ACIKLAMASI VE TEKNIK OZELLIKLER TR

1.0 URUN ACIKLAMASI VE TEKNIK

OZELLIKLER

1.1 ACIKLAMA

MIG/MAG kaynag profesyonel jeneratérleri, U¢ fazl besleme ve
fanl havalandirmaya sahip olup ayri kablolu ¢ekme seti igin

tasarlanmustir.

1.2 TEKNIiK OZELLIKLER

VERI LEVHASI
PRIMER
Trifaze gli¢ beslemesi 230V 400 V
Frekans 50 Hz
Etkin tiketim 355A 20,5A
Maksimum tiiketim 60 A 345A
SEKONDER
Acik devre voltaji 19 + 54V
Kaynak akimi 51 A+450 A
is déngiisti %35 450 A
is dongiisii %60 345 A
is dongisii %100 270 A
Koruma sinifi IP 23
izolasyon sinifi H
Agirhk Kg. 135
Olgiiler mm 610 x 915 x 1030
Avrupa Standartlari EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 STANDART EKiPMAN
— Topraklama kablosu
14 GOREV DONGUSU VE ASIRI ISINMA

Gorev dongusu, kaynakginin asiri isinma olmaksizin kaynak
islemine devam edebildigi 10 dakikalik bir siirenin ytzdesidir.
Makine asiri 1sinirsa, kaynak akimi kapanir ve ilgili gésterge
lambasi yanar. Bu durumda, yaklasik 15 dakika makinenin
sogumasini bekleyin ve yeniden baglatmadan énce, kaynak akim
degerini ve relatif galisma gerilimini disirin veya g¢alisma
slresini azaltin.

Ornek: 400 A — %60 ifadesi, 400 A ile 6 dakikalik galisma ve
4 dakikalik dinlenme siresi anlamina gelir.

15 VOLT-AMPER EGRILERI

Volt-amper egrileri kaynakginin maksimum ¢ikis akimi ve voltaj
degerlerini gdsterir (bkz. sayfa IV).

2.0 MONTAJ

ONEMLI: CIHAZI BAGLAMADAN, HAZIRLAMADAN VEYA
KULLANMADAN ONCE, GUVENLIK ONLEMLERI'NI
OKUYUN.

2.1 MAKINE AKSESUARLARI

1. Makinenin montajini  tamamlamak icin cihazin ve
bilesenlerinin ambalajini agin.

2. Silindir destek Gizerinde yer alan, makineyi palete sabitleyen
iki vidayi ¢ikarin.

3. Ozel delikli ayar civatalar ile kaldirarak makineyi paletten
¢tkarin. Bir 13 numara anahtar ile 6n panelin altindaki sekiz
adet viday! (dort solda ve dért sagda) ¢ikarin; iki déner
tekerlegi yerlestirin ve vidalari yerine takin.

4. Aks uzerindeki vidalari ¢ikarin ve sabit tekerleklerin montaji
ile devam edin.

5. Makineyi yere indirin.

Tutma kollarini monte edin.

7. Jeneratdr kapaginin lst kisminda ortada bulunan dért vidayi
kullanarak ¢cekme seti ayaklarini monte edin.

8. GCekme seti ambalajini ¢ikarin ve ayaklar monte edilir
edilmez ayaklarin lzerine yerlestirin. Iki ayagin birlesik
oldugundan emin olun.

9. Cok uglu fisi ve gbbekli kablo fisini ilgili jenerator prizlerine
takin.

22  GUG KAYNAGININ ELEKTRIK SEBEKESINE
BAGLANMASI.

o

KAYNAK ISLEMLERI SIRASINDA GUC KAYNAGI
KAPATILIRSA CIHAZDA CIDDI HASARA NEDEN OLABILIR.

1. Elektrik prizinin tabloda belirtilen sigorta ile donatiimig
oldugundan emin olun.

2. Elekirik figini takmadan 6nce, jeneratériin zarar gérmesini
6nlemek icin, sebeke voltajinin gerekli glic beslemesine
uygun oldugunu kontrol edin.

3. 3 fazli kaynak makineleri génderiimeden &nce fabrikada
400 V ile calisacak sekilde ayarlanir.

4. Voltajin degistiriimesi gerekirse, makineyi agin ve baglantiyi
belirtilen sekilde degistirin.

A N

230V 400V

Ul vilwi|T U vi|w|T

2.3 GUC KAYNAGININ TASINMASI VE NAKLIYESi

OPERATOR GUVENLIiGi: KAYNAKGCI KASKI - ELDIVEN —
UST KISMI YOKSEK AYAKKABI.

Makineyi kaldirmak, tasimak ve nakletmek kolaydir, yine de
asagidaki prosediirler mutlaka izlenmelidir:
1. Tutma kolundan tutarak kaldirmayin.

2. Kaldirmadan veya nakletmeden 6nce daima gu¢ kaynagi ve
aksesuarlarin gli¢ kaynagi ile baglantisini kesin.
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3.

ON PANEL KONTROLLERININ ACIKLAMASI

Cihazi kablosundan tutarak siriiklemeyin, gekmeyin veya
kaldirmayin.

Makineyi kaldirmak igin altindan uygun bir naylon kayis gegirin,
cekme setine dikkat edin. Gerekirse soklp iki defada kaldirarak
tasiyin.

2.4

KONUM SECME

Benzin veya ugucu sivilarin bulundugu yerlerde 6zel montaj
gerekli olabilir. Cihazi yerlestirirken, asagidaki ydnergelerin
izlendiginden emin olun:

1.

2.

25

N a0 =
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Operatoriin kontrollere ve ekipman baglantilarina erisimi
énunde herhangi bir engel bulunmamalidir.

Giris glic gereksinimlerini belirlemek icin cihazin {rln
etiketini kullanin.

Cihazi dar ve kapali alanlara yerlestirmeyin. Gli¢ kaynaginin
havalandirmasi son derece 6nemlidir. Sistem tarafindan
emilebilecek toz veya diger nesnelerin bulundugu tozlu veya
kirli alanlardan uzak durun.

Cihaz (baglanti uglari dahil) koridorlar veya diger personelin
calisma faaliyetleri i¢in engel teskil etmeyecek sekilde
yerlestirilmelidir.

Gl¢ kaynagini dismeyecek veya devrilmeyecek sekilde
glvenli bigimde yerlestirin. YUksek yerlere yerlestirirken
cihazin diisme riskini aklinizda bulundurun.

GAZ EMNIYET SiLiNDIiRiNiN MONTAJI

Silindiri kaynak makinesinin arka bdlimine yerlestirin ve ilgili
zincir vasitasiyla sabitleyin.

Basing dusirlciyu silindire civata ile baglayin.

Gobekli kablodan ¢ikan boruyu basing disuriiclye baglayin.
Basing dusirici ¢ikisini minimuma ayarlayin.

Silindir vanasini yavasga agin.

KABLO MAKARASININ MONTAUJI

Kablo makarasini ilgili bobine ikisi birlikte dénecek sekilde
yerlestirin.

Bobin frenini digerinin orta somunu araciligiyla, makara
kolayca dbénecek sekilde ayarlayin (bazi bobinlerde ayar
somunu gdriinmez, ancak koruyucu kapak kaldirildiginda
gorlebilir).

Kablo besleme biriminin tst képrisund agin.

Bobinlerin kullanilacak kablo ¢apina uygun oldugunu kontrol
edin; degilse degistirin.

Kablonun bir u¢ bélimiin( diizeltin ve kesin.

Kabloyu iki alt bobinin tzerinden gecirin ve tor¢ baglanti
borusunun igine diger ucundan yaklasik 10 cm ¢ikacak
sekilde yerlestirin.

Kablo besleme biriminin tst kdpruslni kapatin ve kablonun
ilgili oluga yerlestiriimis oldugunu kontrol edin.

Torgu baglayin ve disar ¢ikan kablo kesitini kovan igerisine
yerlestirin, kontrol pimlerinin dogru sekilde yuvalarina
takilmis olmasina ve konnektér somununun tamamen
sikilmis olmasina dikkat edin.

KAYNAK KABLOSU YARALANMAYA NEDEN OLABILIR.

Kaynak kablosunu agarken torgu asla viicudun herhangi bir
bélimine veya diger metallere dogru tutmayin.

2.7

1.
2.

CALISTIRMA

Makinenin glicinid agin.
Gl¢ digmesini (Ref. 11 — Resim 1 Sayfa 3.) bir ara konuma
getirin.

3. Puskirtme ucunu ve kablo kilavuz borusunu torctan ¢ikarin,
digmeye basin (Ref. 8 — Resim 2 Sayfa 4.) ve kabloyu torgun
6n béliminden ¢ikacak sekilde gecirin. Kabloyu torgtan
gegirirken, el makarasini kullanarak kablo basing bobininin
besleme bobinine uyguladig kuvveti ayarlayin; yapilan ayar,
kaynak kablosunun bobinlerin Gizerinde kaymadan diizgiin
bicimde hareket etmesini saglamalidir. Torgca, kullanilan
kablo tlrtine gére uygun bir kablo kilavuz borusu monte edin.

4. Kablo kilavuz borusunu sabitleyin ve ¢apinin kullanilan
kabloya uygun oldugundan emin olun.

5. Gaz puskirtme ucunu yeniden takin.
Gaz silindir vanasini agin.

Topraklama kelepgesini is pargasinin pas, boya, yag veya
plastik bulunmayan bir bélimine baglayin.

N o

3.0 ONPANEL KONTROLLERININ ACIKLAMASI

3.1 ON PANEL

Resim 1.

11 — Kaynak gerdirme reglilasyon komiitatérii
12 — Topraklama kablosu prizi

13 — Kontrol transformatorii koruyucu sigorta
14 — Cekme seti koruyucu sigorta

15 — Uyari 15191

16 — Gii¢ digmesi ve regiilator komiitatori
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CEKME SETi KONTROLLERININ ACIKLAMASI

TR

4.0 CEKME SETi KONTROLLERININ

ACIKLAMASI

Resim 2.

1 — Kaynak sistemi secicisi:

u konumunda, tor¢ digmesine bastiginizda kaynak iglemi
baslar ve biraktiginizda durur.

ﬁ konumunda, tor¢ digmesine bastiginizda gaz beslemesi

yapilir; biraktiinizda, kablo beslemesi ve akim etkinlestirilir;
yeniden basildiginda kablo beslemesi ve akim durur,
birakildiginda gaz beslemesi kapatilir.

eeeee [onumunda, kaynak makinesi zamanlanmis modda
calisir; tor¢ digmesine bastiginizda kaynak asamasi baslar,
zamanlayici potansiyometresinde ayarlanan sirenin ardindan
otomatik olarak durur.

2 — Makine ACIK gosterge lambasi
3 — Makine asiri Isinma veya anormallik uyari i1s1g1.
4 — Kablo besleme hizi kontrol potansiyometresi

5 — Nokta kaynag siire kontrol potansiyometresi, 0,3 ila
10 saniye. Sadece secici ile ¢alisir (Ref. 1 — Resim 2 Sayfa 4.)
ayarlanacak konum:

6 — Kablo besleme motor hizlanma sliresi kontrol
potansiyometresi.

7 — Kontrol potansiyometresi, ilgili kapatma sinyalinin ardindan
kaynak glclinlin verildigi sGreyi ayarlamak igin kullanilir. Pratikte,
kaynak isleminin sonunda, bu sire ¢ok kisaysa, kablo yatak
icerisinde sikigir veya torg temas borusundan gok uzaga gider;
aksi durumda, kontrol slrresi ¢ok usun ise, kablo tor¢ temas
borusunda sikisir, siklikla sonrakinde hasara neden olur.

8 — Gelismis kablo digmesi (“akimsiz”)
9 — Gaz cikis test diigmesi
10 — Euro tor¢ konnektori

5.0 MIG KAYNAGI HAKKINDA TEMEL BILGI

MIG KAYNAGI PRENSIPLERI

MIG kaynagi otojeniktir, yani ayni metalden yapilmis pargalarin
(yumusak celik, paslanmaz gelik, aliminyum) flzyon ile
kaynagina izin verirken, hem fiziksel hem de mekanik devamlihgi
saglar. Eritme icin gereken 1si1, kablo (elektrot) ile kaynak
yapilacak pargca arasinda dolasan elektrik arki tarafindan
olusturulur. Bir koruyucu gaz, arki ve erimis metali atmosferden
korur.

KAYNAK EKiIPMANININ BAGLANMASI VE
HAZIRLANMASI

6.0

Giic kesintisini veya tehlikeli gaz sizintisini 6nlemek i¢in
kaynak aksesuarlarini dikkatli bicimde baglayin.

Guvenlik standartlarini dikkate alin.

NOT: CIHAZIN ZARAR GQBMESINI (':)NLEMEK ICIN KAYNAK
ISLEMLERI SIRASINDA DUGMELERI AYARLAMAYIN.

PUSKURTME UCUNDAN GAZ ILETIMI GERGEKLESTIGINI
KONTROL EDIN VE BASINGC DUSURUCU VANA
ARACILIGIYLA AKISI AYARLAYIN.

DIKKAT: ACIK HAVADA VEYA HAVALANDIRMALI
SAHALARDA CALISIRKEN GAZ AKISINI GOZLEMLEYIN;
HAREKETSIZ KORUYUCU GAZLARIN DAGILMASI
NEDENIYLE KAYNAK ISLEMLERI KORUNAMAYABILIR.

6.1 KAYNAK

1. Gaz silindirini agin ve gerektiginde gaz akigini ayarlayin.
Topraklama kelepgesini, kaynak pargasinin boya, plastik
veya pas bulunmayan bir par¢asina monte edin.

Dugmeler araciligiyla kaynak akimini segin (Ref. 11 — Resim 1
Sayfa 3.); kaynak kalinligi ne kadar fazlaysa, o kadar ¢ok gli¢
gerektigini unutmayin. llk digme ayari minimum kalinlikta
kaynak igin uygundur. Ayrica, her bir ayarin belirli bir kablo tahrik
hizina sahip oldugunu ve ayar diigmesi (Ref. 4 — Resim 2 Sayfa
4.) vasitaslyla segilebilecegini dikkate alin.

™"

Optimum kaynak iglemi igin, torgu
asagidaki sekilde gosterildigi gibi,
kablo besleme yonu ile ayni yonde
tutun.

6.2  KARBON CELIK KAYNAGI

MIG kaynag! icin, asagidaki sekilde ilerleyin:

1. Ikili koruyucu gaz (yaygin olarak %75-80 Argon ve %20-25
CO2 ylzdelerine sahip bir AR/CO2 karigimi) veya AR/CO2/
02 gibi tgli karnigimlar kullanin. Bu gazlar kaynak isisi, bir
ornek ve kompakt hava kabarcigi saglar. Karbon dioksitin
(MAG) koruyucu gaz olarak kullaniimasi, ince ve iyi nifuz
etmis bir hava kabarcigi saglar ancak gazin iyonizasyonu
arkin kararhhgini azaltabilir.

4TR
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MIG KAYNAGI ARIZALARI

2. Kaynak i¢in kullanilan celigin kalitesi ile ayni kalitede bir
kablo beslemesi kullanin. Daima iyi kaliteli kablo kullanin;
eski kablolarla kaynak yapmak arizalara neden olabilir.

Genel olarak, kablo kullanimi igin uygulanabilir akim araligi:
— @ kablo mm x 100 = minimum Amp.
— @ kablo mm x 200 = minimum Amp.

Ornek: @ filo 1,2 mm= minimum Amp 120 mm/maksimum
Amp 240. Yukaridaki aralik ikili AR/CO2 gaz karigimlari ile ve
kisa devre aktarimlari (SHORT) ile kullanihr.

3. Parcalan pas, yad veya gres bulunan
kaynaklamayin.

4. Kaynak akim 6zellikleri ile uyumlu bir tor¢ kullanin.

5. Duzenli olarak topraklama kelepgesi pedlerinin hasarsiz
oldugunu ve kaynak kablolarinin (tor¢ ve topraklama)
kesilmemis veya yanmamis olduklarini kontrol edin, bunlar
varsa cihazin etkinligini bozabilir.

6.3 PASLANMAZ CELIK KAYNAGI

300 serisi (ostenitik) paslanmaz gelik MIG Kaynagi, yiksek Argon
icerigine ve arki stabilize etmek igin kiigik bir O2 ylizdesine sahip
olan koruyucu gaz ile birlikte uygulanmalidir. En yaygin olarak
kullanilan karisim AR/O2 98/2'dir.

— Asla CO2 veya AR/CO2 karigimlari kullanmayin.
— Asla kabloya dokunmayin.

Kullanilan dolgu malzemesi taban malzemesinden daha yliksek
kalitede olmali ve kaynak alani tamamen temiz olmalidir.

kisimlardan

6.4  ALUMINYUM KAYNAK
Aliminyum MIG kaynagi yapmak igin, asagidakileri kullanin:

1. %100 Argon koruyucu gaz.

2. Taban kaynak malzemesine uygun bir dolgu teli ile
kompozisyon olusturun. ALUMAN ve ANTICORODAL
kaynagi yapmak igin %3-5 silikon tel kullanin.PERALUMAN
ve ERGAL kaynagi yapmak igin %5 magnezyum tel kullanin.

3. Aliminyum kaynagina uygun olarak tasarlanmig bir torg
kullanin.

6.5 NOKTA KAYNAGI

Bu kaynak tlr( ortsen iki levhaya nokta kaynagi yapmak igin
kullanilir ve &zel bir gaz puskirtme ucu kullanimi gerektirir.

Nokta kaynagi gaz puskirtme ucunu takin, kaynak yapilacak
parcaya dogru bastirin. Tor¢ diigmesine basin; kaynak makinesi
en sonunda parcadan ayrilacaktir. Bu siire ZAMANLAYICI
kontroli (Ref. 5 — Resim 2 Sayfa 4.) ile sabitlenir ve malzeme
kalinligina bagli olarak ayarlanmalidir.

7.0 MIG KAYNAGI ARIZALARI

ARIZA TURU VE AGIKLAMASI

MIG kaynaklari gesitli arizalardan etkilenebilir ve bunlarin
tanimlanmasi énemlidir. Bu arizalarin bigimi ve yapisi, kaplamali
elektrot ile manuel ark kaynagi yapilirken kargilagilandan farkli
degildir. ki uygulama arasindaki fark daha ziyade ariza
sikhgindadir: érnegin gdzeneklilik MIG kaynaginda ¢ok daha
yaygindir, curuf icerme sorunuyla ise sadece kaplamali
elektrotlarla kaynak yapilirken karsilasilir.

Arizalarin nedeni ve bunlarin énlenmesi de oldukga farkhdir.
Asagidaki tabloda cgesitli arizalar gésterilmektedir:

HATA GORUNUM

NEDENi VE ¢6zUMU

DUZGUN OLMAYAN YUZEY

— Kéti yapilan hazirlik.
— Kenarlari hizalayin ve nokta kaynak sirasinda tutun.

— Yiksiz gerilim veya kaynak hizi ¢ok duslk.

ASIRI KALINLIK — Hatali torg egimi.
— Kablo ¢api ¢ok blyk.
YETERSIZ METAL — Kaynak hizi cok yiksek.

— Kaynak gerilimi, kaynak uygulamasi i¢in gok diigiik.

OKSITLENMIS HAVA KABARCIGI

— Uzun bir ark kullaniyorsaniz kanal igerisinde kaynak yapin.
— Gerilimi ayarlayin.

— Kablo kivriimig veya kablo kilavuz borusundan digari ¢ikiyor.
— Hatali kablo besleme hizi.

YETERSIiZ NUFUZ ETME

— Hatali torg egimi.

— Dizglin olmayan veya yetersiz bosluk.

— Kablo kilavuz borusu asinmis.

— Kablo hizi kullanilan voltaja veya kaynak hizina gére ¢ok duslk.

ASIRI NUFUZ ETME

— Kablo hizi ¢ok yliksek.
— Hatali torg egimi.

LAY Ul

— Asirn bosluk.
- — Mesafe ¢ok kisa.
FUZYON YOK — Kaynagin kabasini alin veya zimparalayin, ardindan tekrar edin.
KANALLAR — Kaynak hizi gok yilksek. (Bu ariza kaynakg! tarafindan kolayca gézle

saptanabilir ve derhal diizeltiimelidir.)
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GENEL BAKIM
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8.0 GENEL BAKIM

HERHANGI BiR BAKIM iSLEMi YURUTMEDEN ONCE
CIHAZIN FISINI PRIZDEN CEKIN.

5-6 ayda bir, kaynak makinesinin iginde biriken tozu kuru basingli
hava jeti ile temizleyin (yan panelleri ¢ikardiktan sonra).

TORGUN ZARAR GORMESINE VE TIKANMASINA NEDEN
OLABILECEK BUKME HAREKETLERINDEN KAGINMAYA
DIKKAT EDIN. GUC KAYNAGINI ASLA TORGTAN TUTARAK
TASIMAYIN.

EN FAZLA ASINMAYA MARUZ KALAN PARCA OLAN
TORCUN DURUMUNU DUZENLI OLARAK KONTROL EDIN.

ARIZA TiPi OLASI NEDENLER

8.1 TORGUN BAKIMI:

1. GAZ PUSKURTME UCU: diizenli olarak kaynak pskiirtme
islemi uygulayarak pulskurtme ucunun iginde kalan tortular
temizleyin.

2. KABLO KILAVUZ BORUSU: borudaki kablo gegisini
asinmalara karsi kontrol edin. Gerekirse degistirin.
8.2 TORGUN BAGLANMASI

Torgu makineye baglamadan énce, kablo yatadi ¢apinin, motor
silindirleri yag kanalinin ve temas uglarinin kullanilan kabloyla
uyumlu oldugundan emin olun.

Kablo kilavuz borusunun bobine dokunmadigindan emin olun.

KONTROL VE GOZUMLER

Hig bir islev galismiyor. faz baglantisi kopmus).

Gig kablosu arizali (bir veya daha fazla

Kontrol edin ve sorunu giderin.

Sigorta atmis.

Yenileyin.

Yetersiz yay basinci.

Ayar digmesini sikmay1 deneyin.

Kablo kilavuz kilifi bloke olmus.

Yenileyin.

Kablo beslemesi diizgiin degil. ylpranmis.

Yanhs tir — kabloya uygun degil veya asiri

Bobini ters gevirin veya degistirin.

Bobin Gizerindeki frenleme asir.

Ayar vidasini kullanarak freni gevsetin.

bobinler, vb.

Pasli, gevsek sariimis, disik kaliteli
kablo, karismig veya Ust Uste gecmis

Arizali bobinleri ¢ikararak sorunu ¢ézln. Sorun devam ederse, kablo
makarasini degistirin.

Topraklama kablosu baglanmamis.

Gg kablosunun iyi durumda oldugunu kontrol edin ve topraklama
kelepgelerinin pas, yag ve boya icermeyen is pargasina siki bigimde takil
oldugundan emin olun.

Kaynak glicti azalmis.

Digme baglantisi gevsek veya kopmus

Kontrol edin, sikin veya gerekirse yenileyin.

Kontaktér arizal

Kontaklarin durumunu ve kontaktériin mekanik etkinligini kontrol edin.

Dogrultucu arizali.

Yanma belirtileri olup olmadigini gérsel olarak kontrol edin; varsa
dogrultucuyu yenileyin.

Gaz yok.

Gaz olup olmadigini ve gaz besleme basincini kontrol edin.

Kaynak alaninda bosluklar.

Uygun bir ekran kullanin. Gerekirse gaz besleme basincini artirin.

Gozenekli veya stingerimsi Difizér deliklerinde tikanma.

Basingh hava ile tikanmig delikleri temizleyin.

kaynaklar.

gaz sizintisl.
Solenoid valf tikanmis.

Besleme hortumlarinda yariima nedeniyle

Arizali pargay! kontrol edin ve yenileyin.
Solenoidin galismasini ve elektrik baglantisini kontrol edin.

. ) . o Basing regulatérii arizali.
Gozenekli veya slingerimsi

Basing regtlatérini gli¢ kaynagina baglayan hortumu gikartarak
calismayi kontrol edin.

kaynaklar.
Gaz veya kablo kalitesi diisik.

Gaz ekstra kuru olmalidir; silindiri degistirin veya farkl tiirde kablo
kullanin.

Gaz beslemesi kapanmiyor. Solenoid valf asinmig veya kirli.

Solenoidi sdkln; deligi ve tikaci temizleyin.

kirik kontrol kablolari

Torg tetigi arizali, baglantisi kopuk veya

Torg baglanti soketini gikarin ve kutuplari kisa devre edin; makine dlizgiin
bicimde ¢alisirsa, kablolari ve torg tetigini kontrol edin.

Torg tetigine basildiginda sonug Sigorta atmis.

Ayni de@ere sahip bir sigorta ile yenileyin.

alinmiyor.
Acma’kapama dugmesi arizall.

Basingli hava ile temizleyin. Kablolarin siki bigcimde sabitlendiginden
emin olun; gerekirse digmeyi yenileyin.

Elektronik devre arizali.

Devreyi yenileyin.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

Z0ZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb 3AMACHbIX YACTEN / YEDEK PARGALAR

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION DESCRIZIONE

01 W000232584 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO CIRCUITO ELETTRONICO
02  |W000233532 |RECTIFIER REDRESSEUR RECTIFICADOR RADDRIZZATORE

08 |W000236119 |POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION CAVO ALIMENTAZIONE

12 |W000231165 |OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA RACCORDO USCITA

14 |W000227840 |FANUNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTOVENTILATORE

23 |W000227469 |CHANGEOVER SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR COMMUTATORE

231 |W000227471 |CHANGEOVER SWITCH COMMUTATEUR CONMUTADOR COMMUTATOR

24 |W000236156 | TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR TRASFORMATORE

26 |W000227851 |FAN VENTILATEUR VENTILADOR VENTOLA

27 |W000352051 |LED TEMOIN TESTIGO SEGNALATORE LUMINOSO
29 |W000227956 |FIXED WHEEL ROUE FIXE RUEDA FIJA RUOTA FISSA

41 W000233526 | AUXILIARY TRANSFORMER TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR TRASFORMATORE AUSILIARIO
47 |W000231132 | SOLENOID SWITCH CONTACTEUR CONTACTOR CONTATTORE

51 W000231563 | 14 PIN CONNECTOR CONNECTEUR 14 PIN CONECTOR 14 PIN CONETTORE 14 PIN

51.1 |W000227590 |CONNECTOR CONNECTEUR CONECTOR CONETTORE

53 |W000231346 |CASTER WHEEL ROUE TOURNANTE RUEDA GIRATORIA RUOTA GIREVOLE

69 |W000236177 |IMPEDANCE COIL IMPEDANCE IMPEDANCIA IMPEDENZA

62 |W000352029 |FUSE HOLDER PORTE-FUSIBLE PORTAFUSIBLE PORTAFUSIBILE

62.1 |W000352030 |CAP BOUCHON CAPUCHON CAPPUCCIO PORTAFUSIBILE
62.2 |W000352031 |FUSE HOLDER PORTE-FUSIBLE PORTAFUSIBLE PORTAFUSIBILE

72 |W000233512 | TROLLEY MOUNT FEMALE SUPPORT CHARIOT SOPORTE DEL CARRO SUPPORTO CARRELLO

R. CODE BESCHREIBUNG DESCRIGAO KODFORKLARING BESCHRIJVING

01 W000232584 | KREISPLATTE PLACA PERIFERICA KRETSKORT ELEKTRONISCH CIRCUITICO
02 |W000233532 |STROMRICHTER RECTIFICADOR LIKRIKTARE GELIJKRICHTER

08 |W000236119 |SPEISEKABEL CABO DE ALIMENTAGAO MATNINGSKABEL VOEDINGSKABEL

12 |W000231165 |AUSGANGSVERBINDUNG CONEXAQ DE SAIDA ELUTTAG AANSLUITSTUK UITGANG
14 |W000227840 |VENTILATIONSEINHEIT UNIDADE VENTILADORA FLAKTENHET MOTORVENTILATOR

23 |W000227469 |SCHRITTWAHLER (HAUPT) COMUTADOR DE PASSO (PRINCIPAL) STEGSTROMSTALLARE (HUVUD) COMMUTATOR

231 |W000227471 | SCHRITTWAHLER (FEINER) COMUTADOR DE PASSO (FINO) STEGSTROMSTALLARE (FININSTALLNING) | COMMUTATOR

24 |W000236156 | TRANSFORMATOR TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR

26 |W000227851 |LUFTER VENTILADOR FLAKT VENTILATOR

27 |W000352051 |DIODEN DIODOS DIODER SIGNAALLAMPJE

29 |W000227956 |FESTES RAD RODA FIXA FASTHJUL VAST WIEL

41 W000233526  |HILFSTRANSFORMATOR TRANSFORMADOR AUXILIAR HJALPTRANSFORMATOR HULPTRANSFORMATOR
47 |W000231132 |SOLENOIDSCHUTZ CONTACTOR SOLENOIDO SOLENOIDKONTAKTOR CONTACTGEVER

51 W000231563 | 14-PIN STECKDOSE 14 TOMADA DE PINO 14 PIN-UTTAG CONNECTOR

51.1 |W000227590 |VERBINDUNG CONEXAQ ANSLUTNING CONNECTOR

53 |W000231346 |BEWEGLICHES RAD RODA MOVEL RORHJUL DRAAIWIEL

69 |W000236177 |IMPEDANZSPULE BOBINA DE IMPEDANCIA IMPEDANSSPOLA IMPEDANTIE

62 |W000352029 |HALTER DER SICHERUNGEN SUPORTE DE FUSIVEIS SAKRINGSHALLARE ZEKERINGHOUDER

62.1 |W000352030 |DECKEL COBERTURA SKYDD DOP VOOR ZEKERINGHOUDER
62.2 |W000352031 |HALTER DER SICHERUNGEN SUPORTE DE FUSIVEIS SAKRINGSHALLARE ZEKERINGHOUDER

72 |W000233512 |HALTER DES DRAHTANLEGERS |SUPORTE DO ALIMENTADOR DO FIO TRADMATNINGSHALLARE WAGENSTEUN
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R |CODE KODBESKRIVELSE BESKRIVELSE KOODIKUVAUS DESCRIERE
01  |W000232584 |OMKREDSPANEL KRETS PLATE PIRILEVY CIRCUIT ELECTRONIC

02 |W000233532 |REGULATOR REGULATOR TASASUUNTAIN REDRESOR

08  |W000236119 |FORSYNINGS KABEL KOBLINGSKABEL VIRTAKAAPELI CABLU DE ALIMENTARE

12 |W000231165 |UDGANGSTILSLUTNING UTGANGS TILKOKOBLING LAHTOLNTIN RACORD IESIRE

14 |W000227840 |VENTILERINGS ENHED VENTILASJON ENHET PUHALLIN MOTOR VENTILATOR

23 |W000227469 |SKRIDTKONTAKT (HOVED) SKRITT STROMBRYTER (HOVED) MENETELMANVAIHTOKYTKIN COMUTATOR

23.1 |W000227471 | SKRIDTKONTAKT (FIN) SKRITT STROMBRYTER (FIN) MENETELMANVAIHTOKYTKIN COMUTATOR

24 |W000236156 | TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR MUUNTAJA TRANSFORMATOR

26 |W000227851 |VENTILATOR VENTILATOR PUHALLIN VENTILATOR

27 |W000352051 |DIODER DIODER LED-MERKKIVALO SEMNALIZATOR LUMINOS

29 |W000227956 |FAST HJUL FASTE HJUL KIINTOPYORA ROATA FIXA

41 |W000233526 |HJ/LPE TRANSFORMATOR HJELPE TRANSFORMATOR LISAMUUNTAJA TRANSFORMATOR AUXILIAR
47 |W000231132 |SOLENOIDF@LERKONTAKT SOLENOID FORBINDELSE SOLENOIDIKYTKIN RELEU

51 [W000231563 |14 PIN STIKDASE 14 PIN STIKKONTAKT 14-NASTAINEN LIITIN CONECTOR 14 PINI

51.1 [W000227590 |TILSLUTNING TILKOBLING LUTIN CONECTOR

53 |W000231346 |BEVAGELIGT HJUL BEVEGELIGE HJUL OHJAUSPYORA ROATA ROTATIVA

69  |W000236177 |IMPEDANS SPOLE IMPEDANS SPOLE KURISTUSKELA IMPEDANCIA

62 |W000352029 |SIKRINGSHOLDER HOLDER FOR SIKRINGER VAROKKEENPIDIN SUPORTUL SIGURANTEI

62.1 |W000352030 |SKJOLD DEKSEL KANS| DOP BAIONETA

62.2 |W000352031 |SIKRINGSHOLDER HOLDER FOR SIKRINGER VAROKKEENPIDIN SUPORTUL SIGURANTEI

72 |W000233512 |HOLDER FOR TRADLEVERING  |HOLDER FOR LEVERING AV TRAD VAUNUN ASENNUSLIITIN SUPORT CARUCIOR

R.  |CODE POPIS POPIS OPIS ONUCAHKE

01  |W000232584 |DOSKA PLOS. SPOJOV OBVODOVA DESKA PLYTKA OBWODOW HAPY)KHAA MNIATA

02 |W000233532 |USMERNOVAC USMERNOVAC PROSTOWNIK BbINPAMUTE/b

08  |W000236119 |NAPAJACIVODIC NAPAJECI KABEL KABEL ZASILANIA KABE/b MATAHIA

12 |W000231165 |VYSTUPNA PRIPOJKA VYSTUPNE PRIPOJENI PRZYLACZE WYJSCIA NOAK/MOYEHNE HA BBIXOLE
14 |W000227840 |MOTOR VENTILATORA VENTILACNI JEDNOTKA JEDNOSTKA WENTYLACYJNA BEHTUNALIMOHHAA YACTb
23 |W000227469 |PREPINAC KROKOVY PREPINAC (HLAVNI) PRZELACZNIK STOPNIOWY LLATOBbIA NEPEK/IKOYATENb
23.1 |W000227471 |PREPINAC KROKOVY PREPINAC (JEMNY) PRZELACZNIK STOPNIOWY LUATOBbIA NEPEK/IOYATENb
24 |W000236156 | TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR TPAHCOOPMATOP

26 |W000227851 |VRTULA VENTILATOR WENTYLATOR BEHTUNATOP

27 |W000352051 |SIGNALNE SVETLO DIODY DIODY Qnofbl

29 |W000227956 |KOLESO PEVNE KOLECKO KOLKO STALE TBEPZOE KOMECKKO

41 |W000233526 |POMOCNY TRANSFORMATOR POMOCNY TRANSFORMATOR TRANSFORMATOR POMOCNICZY PE3EPBHbI/ TPAHCOOPMATOP
47 | W000231132 |RELE SOLENOIDOVY STYKAC STYCZNIK SOLENOIDOWY KOHTAKTOP CO/IEHOMIA

51 |W000231563 |14-KOLIKOVY KONEKTOR 14 PINOVA ZASUVKA 14 PIN GNIAZDO 14 M1 H PO3ETKA

51.1 [W000227590 |KONEKTOR PRIPOJENI PRZYLACZE NOAK/MOYEHNE

53 |W000231346 |OTOCNE KOLESO POHYBLIVE KOLECKO KOLKO RUCHOME MNOZBWKHOE KOMECKKO

69  |W000236177 |IMPEDANCIE IMPEDANCNI CIVKA CEWKA OPOROWA LIEBKA COMPOTVB/IEHMA

62 |W000352029 |DRZIAK POISTKY DRZAK POJISTEK UCHWYT BEZPIECZNIKOW NEPXXATENb NPEAOXPAHUTENEN
62.1 |W000352030 |KRYT BAJONETU KRYT OSLONA KPbILLIKA

62.2 |W000352031 |DRZIAK POISTKY DRZAK POJISTEK UCHWYT BEZPIECZNIKOW NEPYXATENb NPEAOXPAHUTENEN
72 |W000233512 |PODPORA VOZIKA DRZAK PODAVACE DRATU UCHWYT PODAJNIKA DRUTU ﬁ%ifﬁ;gmﬂﬂ%%%%[ﬁ
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R. CODE ACGIKLAMA

01 W000232584 | DEVRE KARTI

02 |W000233532 |DOGRULTUCU

08  |W000236119 |GUGKABLOSU

12 |W000231165 |CIKIS KONNEKTORD

14 |W000227840 |FAN UNITES

23 |W000227469 |DEGISTIRME ANAHTARI
231 |W000227471 |DEGISTIRME ANAHTARI
24 |W000236156 |TRANSFORMATOR

26 |W000227851 |FAN

27 |W000352051 |LED

29 |W000227956 |SABIT TEKERLEK

41 |W000233526 |YARDIMCI TRANSFORMATOR

47 |W000231132 |SOLENOID ANAHTAR

51 W000231563 |14 PIN KONNEKTOR

51.1 |W000227590 |KONNEKTOR

53 |W000231346 |DONER TEKERLEK

69 |W000236177 |EMPEDANS BOBINI

62 |W000352029 |SIGORTA YUVASI

62.1 |W000352030 |KAPAK

62.2 |W000352031 |SIGORTA YUVASI
72 |W000233512 |ARABAYA MONTE DSl




VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE
CURVAS VOLTAMPERICA / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / DA / NO / FI / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / HU / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEZ VOLT-AMPERE / BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKW / VOLT-AMPER EGRILERI
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS ELSCHEMOR
ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA / ELEKTRICKA SCHEMA
ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 9NIEKTPUYECKAA CXEMA / ELEKTRIK SEMASI
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* SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
* EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ¢
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
*| DET TILF/ELDE, AT DU @NSKER AT INDGIVE EN REKLAMATION, ANF@R VENLIGST KONTROLNUMMER, SOM BEFINDER SIG HER ®
* | TILFELLE DE @NSKER A REKLAMERE, VENNLIGST OPPGI DET KONTROLLNUMMERET SOM FINNES HER ®
* HALUTESSANNE TEHDA REKLAMAATION ESITTAKAA TASSA ILMOITETTU TARKISTUSNUMERO ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* V/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ¢
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ®
 3E MEPINTQXH MAPAMNONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY o
* B CNYYAE MPEOBABNEHMA PEKMAMALIMM COOBLUMTE YKA3AHHbIN HUXE KOHTPOSbHbIA HOMEP ®
+ BiR SIKAYETTE BULUNMAK ISTIYORSANIZ ONERI BURAYA GOSTERILEN KONTROL NUMARASINI BELIRTINIZe

|
AIR LIQUIDE
w

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding France ¢ 25, boulevard de la Paix
CS30003 Cergy Saint Christophe ¢ F-95895 CERGY PONTOISE Cedex
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