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Originalbetriebsanleitung
Schutzgas-SchweiBgerat

Original operating instructions
Shielding Gas Welder

Mode d’emploi d’origine
Appareil a souder au gaz inerte

Istruzioni per I'uso originali
Saldatrice a gas inerte

Original betjeningsvejledning
Beskyttelsesgas-svejseapparat

Original-bruksanvisning
MIG/MAG-svets

Originalne upute za uporabu
Uredaj za zavarivanje sa zastitnim plinom

Originalna uputstva za upotrebu
Uredaj za varenje sa zastitnim gasom

Originalni navod k obsluze
Svarecka pro svarovani v ochranné atmosfére

Originalny navod na obsluhu
Zvaracka v ochrannej atmosfére
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Vor Inbetriebnahme Bedienungsanleitung und Sicherheitshinweise
lesen und beachten

Read and follow the operating instructions and safety information before
using for the first time.

Avant la mise en service, lisez le mode d’emploi et les consignes de
sécurité et respectez-les.

Prima della messa in esercizio leggete e osservate le istruzioni per I'uso
e le avvertenze di sicurezza.

Betjeningsvejledningen og sikkerhedsanvisningerne skal laeses, inden
maskinen tages i brug. Alle anvisninger skal folges.

L&s igenom och beakta bruksanvisningen och sékerhetsanvisningarna
fére anvandning.

Prije pustanja u rad procitajte i pridrzavajte se ovih uputa za uporabu i
sigurnosnih napomena.

Prije pustanja u pogon procitajte i uvaZzite uputstva za upotrebu i
napomene bezbednosti.

Pred uvedenim do provozu si precist navod k obsluze a bezpe¢nostni
predpisy a oboje dodrzovat.

Pred uvedenim do prevadzky si precitajte a dodrziavajte navod na
obsluhu a bezpe¢nostné pokyny.
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A Achtung!

Beim Benutzen von Geraten missen einige
Sicherheitsvorkehrungen eingehalten werden, um
Verletzungen und Schaden zu verhindern. Lesen Sie
diese Bedienungsanleitung und die Sicherheits-
hinweise deshalb sorgfaltig durch. Bewahren Sie
diese gut auf, damit Ihnen die Informationen jederzeit
zur Verfugung stehen. Falls Sie das Geréat an andere
Personen libergeben sollten, handigen Sie diese
Bedienungsanleitung/ Sicherheitshinweise bitte mit
aus. Wir ibernehmen keine Haftung fir Unfélle oder
Schéaden, die durch Nichtbeachten dieser Anleitung
und der Sicherheitshinweise entstehen.

1. Sicherheitshinweise

Die entsprechenden Sicherheitshinweise finden Sie
im beiliegenden Heftchen!

2. Geratebeschreibung und
Lieferumfang (Bild 1-8)

Handgriff

Betriebsanzeige
Kontrollleuchte Thermowéachter
Gehauseabdeckung
Gasflaschen-Abstellflache
Laufrollen
Ein-/Aus-/SchweiBstrom-Schalter
StandfuB

Netzstecker

10. Masseklemme

11. Schlauchpaket

12. Gasdise

18. Brenner

14. SchweiBdraht-Geschwindigkeitsregler
15. Gurtband

16. Gaszufihrungsanschluss

17. SchweiBschirm

18. Schutzgasschlauch

19. Druckminderer

20. Manometer

21. Verschraubung

22. Sicherheitsventil

23. Anschluss Schutzgasschlauch
24. Drehknopf

25. Brennerschalter

26. 2 x Kontaktrohr

©CReNOO,ON A
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2.1 Montagematerial
8 x Schraube fir Laufrollen
8 x Sprengring fur Laufrollen
8 x Unterlegscheibe fir Laufrollen
4 x Schraube fur Handgriff
4 x Sprengring fir Handgriff
4 x Unterlegscheibe fir Handgriff
2 x Schraube fir Standfu3
2 x Sprengring fur StandfuB
2 x Unterlegscheibe fiir Standfuf3
2 x Schlauchklemme
1 x Rahmen Schutzglas
1 x Schweif3glas
. 1 x Transparentes Schutzglas
2 x Haltebuchsen Schutzglas
3 x Mutter fur Haltegriff
3 x Schrauben fiir Haltegriff
2 x Haltestift Schutzglas
1 x Handgriff
1 x SchweiBschirm-Rahmen

»"EVOIITFTTSQ@TOQ0TSR

3. BestimmungsgeméBe Verwendung

Das SchutzgasschweiBgerat ist ausschlieBlich zum
SchweiBen von Stahlen im MAG (Metall-Aktiv-Gas)-
Verfahren unter Verwendung der entsprechenden
SchweiBdrahte und Gase geeignet.

Die Maschine darf nur nach ihrer Bestimmung
verwendet werden. Jede weitere dariber
hinausgehende Verwendung ist nicht
bestimmungsgemaB. Fur daraus hervorgerufene
Schéaden oder Verletzungen aller Art haftet der
Benutzer/Bediener und nicht der Hersteller.

Bitte beachten Sie, dass unsere Gerate
bestimmungsgemaB nicht fir den gewerblichen,
handwerklichen oder industriellen Einsatz konstruiert
wurden. Wir ibernehmen keine Gewahrleistung,
wenn das Gerat in Gewerbe-, Handwerks- oder
Industriebetrieben sowie bei gleichzusetzenden
Tatigkeiten eingesetzt wird.
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4. Technische Daten

Netzanschluss: 230 V ~ 50 Hz
SchweiBstrom: 25-120 A (max. 150 A)
Einschaltdauer X%: 10 (20|30 |60 | 100

SchweiBstrom I, (A): 120 |90 | 75 | 52 | 40 | 25
Nennleerlaufspannung Uj: 48V
SchweiBdrahttrommel max.: 5 kg
SchweiBdrahtdurchmesser: 0,6/0,8 mm
Absicherung: 16 A
Gewicht: 25 kg

5. Vor Inbetriebnahme
5.1 Montage (Abb. 5-21)

5.1.1 Montage der Laufrollen (6)
Laufrollen (6) wie in den Abbildungen 7, 9, 10, 11
dargestellt, montieren.

5.1.2 Montage des StandfuBBes (8)
StandfuB (8) wie in den Abbildungen 7, 9, 12, 13
dargestellt, montieren.

5.1.3 Montage des Handgriffes (1)
Handgriff (1) wie in den Abbildungen 7, 14
dargestellt, montieren.

5.1.4 Montage des SchweiBschirmes (17)

® SchweiBglas (I) und darliber transparentes
Schutzglas (m) in Rahmen fur Schutzglas (k)
legen (Abb. 15).

@ Haltestifte Schutzglas (q) auBen in Bohrungen im
SchweiBschirm Rahmen (s) driicken. (Abb. 16)

® Rahmen fir Schutzglas (k) mit SchweiBglas ()
und transparentem Schutzglas (m) von innen in
die Aussparung im SchweiBschirm-Rahmen (s)
legen, Haltebuchsen Schutzglas (n) auf
Haltestifte Schutzglas (q) driicken, bis diese
einrasten, um den Rahmen fir Schutzglas (k) zu
sichern. Das transparente Schutzglas (m) muss
auf der AuBenseite liegen. (Abb. 17)

® Oberkante von SchweiBschirm-Rahmen (s) nach
innen biegen (Abb. 18/1.) und Ecken der
Oberkante einknicken (Abb. 18/2.). Nun
AuBenseiten des SchweiB3schirm-Rahmens (s)
nach innen biegen (Abb. 18/3.) und diese durch
festes Zusammendriicken der Oberkantenecken
und AuBenseiten verbinden. Pro Seite missen
beim Einrasten der Haltestifte 2 deutliche
Klickgerausche wahrnehmbar sein (Abb. 18/4.)

® Sind beide oberen Ecken des SchweiBschirms,
wie in Abbildung 19 dargestellt, verbunden,
Schrauben fir Haltegriff (p) von auBen durch die
3 Lécher im SchweiB3schirm stecken. (Abb. 20)

® SchweiBschirm umdrehen und Handgriff (r) tber
die Gewinde der 3 Schrauben fir Haltegriff (p)
fihren. Handgriff (r) mit den 3 Muttern far
Haltegriff (0) am SchweiBschirm festschrauben.
(Abb. 21)

5.2 Gasanschluss (Abb. 4, 5, 22-27)

5.2.1 Gasarten

Beim SchweiBen mit durchgehendem Draht ist
Gasschutz notwendig, die Zusammensetzung des
Schutzgases ist vom gewahlten SchweiBverfahren
abhéngig:

Schutzgas Cco2 Argon/CO2
Zu schweiBendes Metall
Unlegierter Stahl X X

5.2.2 Gasflasche auf dem Gerat montieren
(Abb. 22-23)
Gasflasche ist nicht im Lieferumfang enthalten!

Montieren sie die Gasflasche wie in den Abbildungen
22-23 dargestellt. Achten Sie auf festen Sitz des
Gurtbandes (15) und darauf dass das SchweiBgerat
kippsicher steht.

Achtung! Auf der Gasflaschen-Abstellflache (Abb.
23/5) dirfen nur Gasflaschen bis maximal 10 Liter
montiert werden. Bei Verwendung gréBerer
Gasflaschen besteht Kippgefahr, diese diirfen daher
nur neben dem Gerat aufgestellt werden. Ist dies der
Fall muss die Gasflasche ausreichend gegen
Umkippen geschitzt werden!

5.2.3 Anschluss der Gasflasche (Abb. 7, 24-27)
Nach dem Abnehmen der Schutzkappe (Abb. 24/A)
Flaschenventil (Abb. 24/B) in vom Kérper
abgewandter Richtung kurz &ffnen.
Anschlussgewinde (Abb. 24/C) gegebenenfalls mit
einem trockenen Lappen, ohne Zuhilfenahme
irgendwelcher Reinigungsmittel, von
Verschmutzungen reinigen. Kontrollieren ob
Dichtung am Druckminderer (19) vorhanden und in
einwandfreiem Zustand ist. Druckminderer (19) im
Uhrzeigersinn auf das Anschlussgewinde (Abb.
25/C) der Gasflasche schrauben (Abb. 25). Die
beiden Schlauchschellen (j) Giber den

11

o



Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1$ :24 Uhr Seite 12

Schutzgasschlauch (18) fiihren. Schutzgasschlauch
(18) auf Anschluss Schutzgasschlauch (23) am
Druckminderer (19) und Gaszuflihrungsanschluss
(16) am SchweiBgeréat stecken und an beiden
Anschlussstellen mit den Schlauchschellen (j)
sichern. (Abb. 26-27)

Achtung! Achten Sie auf Dichtheit samtlicher
Gasanschlisse und Verbindungen! Kontrollieren Sie
die Anschliisse und Verbindungsstellen mit
Leckspray oder Seifenwasser.

5.2.4 Erkldrung des Druckminderers (Abb. 4/19)
Am Drehknopf (24) kann die Gasdurchflussmenge
eingestellt werden. Die eingestellte
Gasdurchflussmenge kann am Manometer (20) in
Litern pro Minute (I/min) abgelesen werden. Das Gas
tritt am Anschluss Schutzgasschlauch (23) aus und
wird Uber den Schutzgasschlauch (Abb. 3/18) zum
SchweiBgerat weiterbefordert. (siehe 5.2.3)

Achtung! Verfahren Sie zum Einstellen der
Gasdurchflussmenge immer wie unter Punkt 6.1.3
beschrieben.

Der Druckminderer wird mit Hilfe der Verschraubung
(21) an der Gasflasche montiert (siehe 5.2.3).

Achtung! Eingriffe und Reparaturen am
Druckminderer durfen nur von Fachpersonal
ausgefihrt werden. Senden Sie defekte
Druckminderer gegebenenfalls an die
Serviceadresse.

5.3 Netzanschluss

e Uberzeugen Sie sich vor dem AnschlieBen, dass
die Daten auf dem Typenschild mit den
Netzdaten Ubereinstimmen.

® Das Gerat darf nur an ordnungsgeman
geerdeten und abgesicherten
Schutzkontaktsteckdosen betrieben werden.

5.4 Montage der Drahtspule (Abb. 1, 5, 6, 28 — 36)
Drahtspule ist nicht im Lieferumfang enthalten!

5.4.1 Drahtarten

Je nach Anwendungsfall werden verschiedene
SchweiBdrahte bendtigt. Das SchweiBgerat kann mit
SchweiBdrahten mit einem Durchmesser von 0,6 und
0,8mm verwendet werden. Die entsprechende
Vorschubrolle und Kontaktrohre liegen dem Geréat
bei. Vorschubrolle, Kontaktrohr und Drahtquerschnitt
miissen immer zusammen passen.

12

5.4.2 Drahtspulenkapazitéat
In dem Gerat kdnnen Drahtspulen bis maximal 5kg
montiert werden.

5.4.3 Einsetzen der Drahtspule

® Gehauseabdeckung (Abb. 1/4) 6ffnen

® Kontrollieren dass sich die Wicklungen auf der
Spule nicht tberlagern, um ein gleichméaBiges
Abwickeln des Drahtes zu gewahrleisten.

Beschreibung der Drahtfiihrungseinheit
(Abb. 28-36)

A Spulenarretierung

Spulenhalter

Mitnehmerstift

Justierschraube fiir Rollenbremse
Schrauben fir Vorschubrollenhalter
Vorschubrollenhalter

Vorschubrolle
Schlauchpaketaufnahme
Druckrolle

Druckrollenhalter

Druckrollenfeder

Justierschraube fur Gegendruck
Flhrungsrohr

Drahtspule

Mitnahmedffnung der Drahtspule

OZZIrX«—ITOmMmMmMOO®

Einsetzen der Drahtspule (Abb. 28,29)

Drahtspule (N) auf Spulenhalter (B) legen. Darauf
achten dass das Ende des SchweiB3drahtes auf der
Seite der Drahtfiihrung abgewickelt wird, siehe Pfeil.
Beachten, dass die Spulenarretierung (A)
eingedruckt wird und der Mitnehmerstift (C) in der
Mitnahmedffnung der Drahtspule (O) sitzt. Die
Spulenarretierung (A) muss wieder Uber der
Drahtspule (N) einrasten. (Abb. 27)

Einfiihren des SchweiBdrahtes und justieren der

Drahtfiihrung (Abb. 30-36)

® Druckrollenfeder (K) nach oben driicken und
nach vorne schwenken (Abb. 30).

® Druckrollenhalter (J) mit Druckrolle (I) und
Druckrollenfeder (K) nach unten klappen (Abb.
31)

® Schrauben fir Vorschubrollenhalter (E) 16sen
und Vorschubrollenhalter (F) nach oben
abziehen (Abb. 32).

® Vorschubrolle (G) Gberprufen. Auf der oberen
Seite der Vorschubrolle (G) muss die
entsprechende Drahtstérke angegeben sein. Die
Vorschubrolle (G) ist mit 2 Fihrungsnuten
ausgestattet. Vorschubrolle (G) gegebenenfalls
umdrehen oder austauschen. (Abb. 33)

® Vorschubrollenhalter (F) wieder aufsetzen und
festschrauben.

o
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® Gasduse (Abb. 5/12) unter Rechtsdrehung vom
Brenner (Abb. 5/13) abziehen, Kontaktrohr (Abb.
6/26) abschrauben (Abb. 5 - 6). Schlauchpaket
(Abb. 1/11) méglichst gerade vom SchweiBgerat
wegflihrend auf den Boden legen.

® Die ersten 10 cm des SchweiBdrahtes so
abschneiden, dass ein gerader Schnitt ohne
Vorspriinge, Verzug und Verschmutzungen
entsteht. Ende des SchweiBdrahtes entgraten.

® SchweiBdraht durch das Fihrungsrohr (M),
zwischen Druck- und Vorschubrolle (G/1)
hindurch in die Schlauchpaketaufnahme (H)
schieben. (Abb. 34) SchweiBdraht vorsichtig von
Hand so weit in das Schlauchpaket schieben bis
er am Brenner (Abb. 5/13) um ca. 1 cm
herausragt.

@ Justierschraube fiir Gegendruck (L) um einige
Umdrehungen I6sen. (Abb. 36)

® Druckrollenhalter (J) mit Druckrolle (l) und
Druckrollenfeder (K) wieder nach oben klappen
und Druckrollenfeder (K) wieder an
Justierschraube fiir Gegendruck (L) einhangen
(Abb. 35)

@ Justierschraube fiir Gegendruck (L) nun so
einstellen, dass der SchweiBdraht fest zwischen
Druckrolle (1) und Vorschubrolle (G) sitzt ohne
gequetscht zu werden. (Abb. 36)

® Passendes Kontaktrohr (Abb. 6/26) fur den
verwendeten SchweiBdrahtdurchmesser auf den
Brenner (Abb. 5/13) schrauben und Gasdise
(Abb. 5/12) unter Rechtsdrehung aufstecken.

® Justierschraube fir Rollenbremse (D) so
einstellen, dass sich der Draht noch immer
fuhren lasst und die Rolle nach Abbremsen der
Drahtfiihrung automatisch stoppt.

6. Bedienung

6.1 Einstellung

Da die Einstellung des SchweiBgeréts je nach
Anwendungsfall unterschiedlich erfolgt, empfehlen
wir, die Einstellungen anhand einer
Probeschweiung vorzunehmen.

6.1.1 Einstellen des SchweiBstromes

Der SchweiBstrom kann in 6 Stufen am Ein-/Aus-
/SchweiBstrom-Schalter (Abb. 1/7) eingestellt
werden. Der erforderliche SchweiBstrom ist abhéngig
von der Materialstarke, der gewiinschten
Einbrenntiefe und dem verwendeten
SchweiBdrahtdurchmesser.

6.1.2 Einstellen der Drahtvorschub-
Geschwindigkeit
Die Drahtvorschub-Geschwindigkeit wird automatisch
an die verwendete Stromeinstellung angepasst. Eine
Feineinstellung der Drahtvorschub-Geschwindigkeit
kann stufenlos am SchweiBdraht-
Geschwindigkeitsregler (Abb. 1/14) vorgenommen
werden. Es ist empfehlenswert bei der Einstellung in
Stufe 5 zu beginnen, welche einen Mittelwert
darstellt, und gegebenenfalls nachzuregeln. Die
erforderliche Drahtmenge ist abhangig von der
Materialdicke, der Einbrenntiefe, dem verwendeten
SchweiBdrahtdurchmesser, und auch von der GréBe
zu Uberbrickender Absténde der zu
verschweienden Werkstlcke.

6.1.3 Einstellen der Gasdurchflussmenge

Die Gasdurchflussmenge kann stufenlos am
Druckminderer (Abb.4/19) eingestellt werden. Sie
wird am Manometer (Abb. 4/20) in Liter pro Minute
(I/min) angegeben. Empfohlene Gasdurchflussmenge
in zugluftfreien Rdumen: 5 — 15 I/min.

Zum Einstellen der Gasdurchflussmenge zuerst
Spannhebel (Abb. 28/G) der Drahtvorschub-Einheit
I6sen, um unnétigen DrahtverschleiB zu vermeiden
(siehe 5.4.3). Netzanschluss herstellen (siehe Punkt
5.3), Ein-/Aus-/SchweiBstrom-Schalter (Abb.1/7) auf
Stufe 1 stellen und Brennerschalter (Abb. 5/25)
betéatigen, um Gasdurchfluss freizugeben. Nun am
Druckminderer (Abb. 4/19) gewiinschte
Gasdurchflussmenge einstellen.

Linksdrehung des Drehknopfes (Abb. 4/24):
geringere Durchflussmenge

Rechtsdrehung des Drehknopfes (Abb. 4/24): héhere
Gasdurchflussmenge

Spannhebel (Abb. 28/G) der Drahtvorschub-Einheit
wieder festklemmen.

6.2 Elektrischer Anschluss

6.2.1 Netzanschluss
Siehe Punkt 5.3

6.2.2 Anschluss der Masseklemme (Abb. 1/10)
Masseklemme (10) des Gerates méglichst in
unmittelbarer Nahe der SchweiBstelle anklemmen.
Auf metallisch blanken Ubergang an der
Kontaktstelle achten.
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6.3 SchweiBBen

Sind alle elektrischen Anschliisse fur
Stromversorgung und SchweiBstromkreis sowie der
Schutzgasanschluss vorgenommen, kann
folgendermaBen verfahren werden:

Die zu schweiBenden Werkstiicke missen im
Bereich der SchweiBung frei von Farbe, metallischen
Uberzigen, Schmutz, Rost, Fett und Feuchtigkeit
sein.

Stellen Sie SchweiBstrom, Drahtvorschub und
Gasdurchflussmenge (siehe 6.1.1 — 6.1.3)
entsprechend ein.

Halten Sie den SchweiBschirm (Abb. 3/17) vor das
Gesicht, und flihren Sie die Gasdise an die Stelle
des Werkstticks, an der geschweiBt werden soll.
Betatigen Sie nun den Brennerschalter (Abb. 5/25).

Brennt der Lichtbogen, férdert das Geréat Draht in
das SchweiBbad. Ist die SchweiBlinse groB genug,
wird der Brenner langsam an der gewlinschten
Kante entlang gefiihrt. Gegebenenfalls leicht
pendeln, um das SchweiBbad etwas zu vergréBern.

Die ideale Einstellung von SchweiBstrom,
Drahtvorschub-Geschwindigkeit und
Gasdurchflussmenge anhand einer
ProbeschweiBung ermitteln. Im Idealfall ist ein
gleichméaBiges SchweiBgerdusch zu héren. Die
Einbrenntiefe sollte méglichst tief sein, das
SchweiBbad jedoch nicht durch das Werkstiick
hindurch fallen.

6.4 Schutzeinrichtungen

6.4.1 Thermowéchter

Das SchweiBgerat ist mit einem Uberhitzungsschutz
ausgestattet, welcher den SchweiBtrafo vor
Uberhitzung schiitzt. Sollte der Uberhitzungsschutz
ansprechen, so leuchtet die Kontrolllampe (3) an
Ihrem Gerét. Lassen Sie das SchweiB3gerat einige
Zeit abkuhlen.

14

7. Reinigung, Wartung und
Ersatzteilbestellung

Ziehen Sie vor allen Reinigungsarbeiten den
Netzstecker.

7.1 Reinigung

® Halten Sie Schutzvorrichtungen, Luftschlitze und
Motorengehause so staub- und schmutzfrei wie
mdglich. Reiben Sie das Gerat mit einem
sauberen Tuch ab oder blasen Sie es mit
Druckluft bei niedrigem Druck aus.

® Wir empfehlen, dass Sie das Gerat direkt nach
jeder Benutzung reinigen.

® Reinigen Sie das Gerat regelméaBig mit einem
feuchten Tuch und etwas Schmierseife.
Verwenden Sie keine Reinigungs- oder
Lésungsmittel; diese kdnnten die Kunststoffteile
des Gerates angreifen. Achten Sie darauf, dass
kein Wasser in das Gerateinnere gelangen kann.

7.2 Wartung
Im Gerateinneren befinden sich keine weiteren zu
wartenden Teile.

7.3 Ersatzteilbestellung:

Bei der Ersatzteilbestellung sollten folgende
Angaben gemacht werden;

® Typdes Gerates

® Artikelnummer des Gerates

® |dent-Nummer des Gerates

® Ersatzteilnummer des erforderlichen Ersatzteils
Aktuelle Preise und Infos finden Sie unter
www.isc-gmbh.info

8. Entsorgung und Wiederverwertung

Das Gerat befindet sich in einer Verpackung um
Transportschaden zu verhindern. Diese Verpackung
ist Rohstoff und ist somit wieder verwendbar oder
kann dem Rohstoffkreislauf zurlickgefihrt werden.
Das Gerat und dessen Zubehor bestehen aus
verschiedenen Materialien, wie z.B. Metall und
Kunststoffe. Fihren Sie defekte Bauteile der
Sondermdillentsorgung zu. Fragen Sie im
Fachgeschéft oder in der Gemeindeverwaltung nach!
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9. Stérungssuche

Fehler

Ursache

Abhilfe

Vorschubrolle dreht nicht

Netzspannung fehlt

Regler Drahtvorschub auf 0

Anschluss Uberprifen

Einstellung tuberprifen

Vorschubrolle dreht, jedoch keine
Drahtzufiihrung

Schlechter Rollendruck
(siehe 5.4.3)

Rollenbremse zu fest eingestellt
(siehe 5.4.3)

Verschmutzte / beschéadigte
Vorschubrolle (siehe 5.4.3)

Beschéadigtes Schlauchpaket

Kontaktrohr falsche GroBe /
verschmutzt / verschlissen
(siehe 5.4.3)

SchweiBdraht an
Gasduse/Kontaktrohr fest-
geschweiBt

Einstellung tberprifen

Einstellung tberprifen

Reinigen bzw. austauschen

Mantel der Drahtfiihrung

Uberprifen

Reinigen / austauschen

I6sen

Gerat funktioniert nach langerem
Betrieb nicht mehr, Kontrollleuchte
Thermowachter (3) leuchtet

Gerat hat sich durch zu lange
Anwendung bzw. Nichteinhaltung
der Rucksetzzeit iberhitzt

Gerat mindestens 20-30 Minuten
abkuihlen lassen

Sehr schlechte SchweiBnaht

Falsche Strom-/Vorschub-
einstellung
(siehe 6.1.1/6.1.2)

Kein / zu wenig Gas (siehe 6.1.3)

Einstellung berprifen

Einstellung uberprufen bzw.
Filldruck der Gasflasche
kontrollieren
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10. Erklarung der Symbole
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EN 60974-1 Européaische Norm flr P Lagern oder verwenden
LichtbogenschweiB- Py Sie das Geréat nicht in
einrichtungen und feuchter oder nasser
SchweiBstromquellen Umgebung oder im
mit beschrankter Ein- Regen
schaltdauer
Sicherung mit Nennwert 1 Phasen -

—El— in Ampere im ]:I a>= Netzanschluss
Netzanschluss

U, Netzspannung 50 Hz Netzfrequenz

I; max héchster Netzstrom Symbol fir fallende
Bemessungswert b_ Kennlinie
Vor Gebrauch des Metall-Inert- und
SchweiBgerates die Aktivgas-SchweiBen

Ij:i] Bedienungsanleitung einschlieBlich der
sorgfaltig lesen und Verwendung von
beachten Fulldraht

U Nennleerlaufspannung IP 21 Schutzart

I, SchweiBstrom H Isolationsklasse

@ mm SchweiBdrahtdurch- X Einschaltdauer
messer
Einphasiger
Transformator mit

— Gleichrichter
16
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A Important!

When using the equipment, a few safety precautions
must be observed to avoid injuries and damage.
Please read the complete operating instructions and
safety regulations with due care. Keep this manual in
a safe place, so that the information is available at all
times. If you give the equipment to any other person,
hand over these operating instructions and safety
regulations as well. We cannot accept any liability for
damage or accidents which arise due to a failure to
follow these instructions and the safety instructions.

1. Safety regulations

The corresponding safety information can be found
in the enclosed booklet.

2. Layout and items supplied (Fig. 1-8)

Handle

Operating status indicator
Thermostat control lamp
Housing cover

Gas bottle support surface
Castors

ON/OFF/Welding current switch
Supporting foot

Mains plug

10. Earth terminal

11. Hose package

12. Gas nozzle

13. Burner

14. Welding wire speed controller
15. Belt strap

16. Gas supply connector

17. Welding screen

18. Shielding gas hose

19. Pressure reducer

20. Pressure gauge

21. Screw connector

22. Safety valve

23. Shielding gas hose connector
24. Rotary knob

25. Burner switch

26. 2 x contact pipe

©COoNOOTAWN =
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2.1 Assembly material
8 x Screw for castors
8 x Spring ring for castors
8 x Washer for castors
4 x Screw for handle
4 x Spring ring for handle
4 x Washer for handle
2 x Screw for supporting foot
2 x Spring ring for supporting foot
2 x Washer for supporting foot
2 x Hose clip
1 x Safety glass frame
1 x Welding glass

.1 x Transparent safety glass
2 x Safety glass retaining bushes
3 x Nut for handle
3 x Screws for handle
2 x Safety glass retaining pin
1 x Handle
1 x Welding screen frame

» eV OSITATTIQ@TROO0TR

3. Intended use

The shielding gas welding set is exclusively designed
for welding steel with the MAG (Metal Active Gas)
method using the appropriate welding wires and
gases.

The machine is to be used only for its prescribed
purpose. Any other use is deemed to be a case of
misuse. The user / operator and not the
manufacturer will be liable for any damage or injuries
of any kind caused as a result of this.

Please note that our equipment has not been
designed for use in commercial, trade or industrial
applications. Our warranty will be voided if the
machine is used in commercial, trade or industrial
businesses or for equivalent purposes.
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4. Technical data

Mains connection: 230V ~50 Hz
Welding current: 25-120 A (max. 150 A)
Duty cycle X% 10 (20|30 |60 | 100

Welding current I, (A): {120 | 90 | 75 | 52 | 40 | 25
Rated idling current U: 48V
Max. welding wire drum: 5 kg
Welding wire diameter 0.6/0.8 mm
Fuse: 16 A
Weight: 25 kg

5. Before starting the equipment
5.1 Assembly (Fig. 5-21)

5.1.1 Fitting the castors (6)
Fit the castors (6) as shown in Figures 7, 9, 10 and
11.

5.1.2 Fitting the supporting foot (8)
Fit the standing foot (8) as shown in Figures 7, 9, 12
and 13.

5.1.3 Fitting the handle (1)
Fit the handle (1) as shown in Figures 7 and 14.

5.1.4 Fitting the welding screen (17)

® Place the welding glass (I) and the transparent
safety glass (m) over it in the frame for the safety
glass (k) (Fig. 15).

® Press the safety glass retaining pins (q) into the
holes in welding screen frame (s) from the
outside. (Fig. 16)

® Place the frame for the safety glass (k) with the
welding glass (I) and transparent safety glass (m)
from the inside into the recess in the welding
frame (s), press the safety glass retaining
bushes (n) on to the safety glass retaining pins
(q) until they engage to secure the frame for the
safety glass (k). The transparent safety glass (m)
must be on the outside. (Fig. 17)

® Bend the top of the welding screen frame (s)
inwards (Fig. 18/1) and fold down the top corners
(Fig. 18/2) Now bend the outer sides of the
welding screen frame (s) inwards (Fig. 18/3) and
connect them by pressing the top corners and
outer sides together. As the retaining pins
engage, you should be able to hear two clear
clicks on each side (Fig. 18/4).

® When the top corners of the welding screen are
connected as shown in Figure 19, place the

screws for the handle (p) from the outside
through the three holes in the welding screen.
(Fig. 20)

® Turn over the welding screen and place the
handle (r) over the threads on the three screws
for the handle (p). Secure the handle (r) to the
welding screen the three nuts for the handle (o)
(Fig. 21).

5.2 Gas connection (Fig. 4, 5, 22-27)

5.2.1 Gas types

Gas shielding is required for welding with continuous
wire, the composition of the shielding gas depends
on the welding method you wish to use.

Shielding gas CO2 |[Argon/CO2
Metal to be welded
Non-alloyed steel X X

5.2.2 Fitting the gas bottle on the unit (Fig. 22-23)
The gas bottle is not supplied.

Fit the gas bottle as shown in Figures 22 — 23.
Ensure that the belt strap (15) is secure and that the
welding set cannot tip over.

Important. Only gas bottles with a maximum capacity
of 10 liters may be fitted on the gas bottle support
area (Fig. 23/5). If you wish to use larger gas bottles,
there is a risk that they will tip over and therefore
they may only be placed next to the unit. In this case
the gas bottle must be secured to prevent it tipping
over.

5.2.3 Connecting the gas bottle (Fig. 7, 24-27)
After removing the protective cap (Fig. 24/A), open
the bottle valve (Fig. 24/B) briefly, ensuring it is
pointing away from your body.

Clean any dirt off the connecting thread (Fig. 24/C) if
necessary using a dry cloth without adding any
cleaning products. Check whether there is a seal on
the pressure reducer (19) and that it is in perfect
condition. Turn the pressure reducer (19) clockwise
on to the connection thread (Fig. 25/C) on the gas
bottle (Fig. 25). Place the two hose clips (j) over the
shielding gas hose (18). Connect the shielding gas
hose (18) to the shielding gas hose connection (23)
on the pressure reducer (19) and gas supply
connector (16) on the welding set and secure it to
both connectors using the hose clips (j). (Fig. 26-27)
Important. Check all gas and other connection for
leaks. Check the connections using leak spray or
soap suds.

19
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5.2.4 Information about the pressure reducer
(Fig. 4/19)
The gas delivery rate can be adjusted using the
rotary knob (24). The set gas delivery rate can be
read off the pressure gage (20) in liters per minute
(I/min). The gas is discharged at the shielding gas
hose connector (23) and is then forwarded to the
welding set through the shielding gas hose (Fig.
3/18). (see 5.2.3)

Important. Always proceed as described in point
6.1.3 for setting the gas delivery rate.

The pressure reducer is fitted on the gas bottle using
the screw connector (21) (see 5.2.3).

Important. The pressure reducer may only be
adjusted and repaired by trained personnel. Send
defective pressure reducers to the service address if
necessary.

5.3 Mains connection

@ Before you connect the equipment to the mains
supply make sure that the data on the rating
plate are identical to the mains data.

® The equipment may only be operated from
properly earthed and fused shock-proof sockets.

5.4 Fitting the wire spool (Fig. 1, 5, 6, 28 — 36)
The wire spool is not supplied.

5.4.1 Wire types

Various welding wires are required for different
applications. The welding set can be used with
welding wires with a diameter of 0.6 and 0.8 mm.
The appropriate feed rollers and contact tubes are
supplied with the set. The feed roller, contact tube
and wire cross-section must always match each
other.

5.4.2 Wire spool capacity
Wire spools with a maximum weight of 5 kg can be
fitted in the welding set.

5.4.3 Inserting the wire spool

® Open the housing cover (Fig. 1/4)

® Check that the windings on the spool do not
overlap so as to ensure that the wire can be
unwound evenly.

20

Description of the wire guide unit (Fig. 28-36)
Spool lock

Spool holder

Cam pin

Adjusting screw for roller brake
Screws for feed roller holder

Fee roller holder

Feed roller

Hose package mounting

Pressure roller

Pressure roller holder

Pressure roller spring

Adjusting screw for counter-pressure
Guide tube

Wire spool

Cam opening in wire spool

OZZIrMXe««—ITOmMmMmUOUOm>

Inserting the wire spool (Fig. 28, 29)

Place the wire spool (N) on the spool holder (B).
Ensure that the end of the welding wire is unwound
on the side of the wire guide, see arrow.

Ensure that the spool lock (A) is pushed in and the
cam pin (C) is engaged in the cam opening in the
wire spool (O). The spool lock (A) must engage
again over the wire spool (N). (Fig. 27)

Inserting the welding wire and adjusting the wire

guide (Fig. 30-36)

® Push the pressure roller spring (K) upwards and
swing it forwards (Fig. 30).

® Pull the pressure roller holder (J) with the
pressure roller (I) and pressure roller spring (K)
downwards (Fig. 31).

® Undo the screws for the feed roller holder (E)
and pull off the feed roller holder (F) upwards
(Fig. 32).

® Check the feed roller (G). The appropriate wire
thickness must be specified on the top of the
feed roller (G). The feed roller (G) is fitted with
two guide grooves. Turn the feed roller (G) over
if necessary or replace it. (Fig. 33)

® Position the feed roller holder (F) again and
secure it.

® Remove the gas nozzle (Fig. 5/12) from the
burner (Fig. 5/13) by turning it clockwise,
unscrew the contact tube (Fig. 6/26). (Fig. 5 — 6).
Place the hose package (Fig. 1/11) on the floor
as straight as possible pointing away from the
welding set.

® Cut off the first 10 cm of the welding wire to
produce a straight cut with no shoulders, warping
or dirt. Deburr the end of the welding wire.

® Push the welding wire through the guide tube (M)
between the pressure and feed rollers (G/1) into
the hose package mounting (H). (Fig. 34)
Carefully push the welding wire by hand into the

o
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hose package until it projects out of the hose
package by approx. 1 cm at the burner (Fig.
5/13).

® Undo the adjusting screw for counter-pressure
(L) a few turns. (Fig. 36)

® Push the pressure roller holder (J) with pressure
roller (I) and pressure roller spring (K) upwards
again and attach the pressure roller spring (K) to
the adjusting screw for counter-pressure (L)
again (Fig. 35).

® Now set the adjusting screw for counter-pressure
(L) so that the welding wire is positioned firmly
between the pressure roller (I) and feed roller (G)
without being crushed. (Fig. 36)

® Screw the appropriate contact tube (Fig. 6/26) for
the welding wire diameter on to the burner (Fig.
5/13) and fit the gas nozzle, turning it clockwise
(Fig. 5/12).

® Set the adjusting screw for the roller brake (D) so
that the wire can still be moved and the roller
stops automatically after the wire guide has been
braked.

6. Operation

6.1 Setting

Since the welding set must be set to suit the specific
application, we recommend that the settings be
made on the basis of a test weld.

6.1.1 Setting the welding current

The welding current can be set to 6 different levels
using the ON/OFF/Welding current switch (Fig. 1/7).
The required welding current depends on the
material thickness, the required penetration depth
and the welding wire diameter.

6.1.2 Setting the wire feed speed

The wire feed speed is automatically adjusted to the
current setting. The final wire feed speed setting can
be made on the welding wire speed controller (Fig.
1/14). We recommend that you start the setting work
at level 5 which is the middle value, and then adjust it
from there. The required quantity of wire depends on
the material thickness, the penetration depth, the
welding wire diameter and also of the size of the gap
to be bridged between the workpieces you wish to
weld.

6.1.3 Setting the gas delivery rate

The gas delivery rate can be infinitely adjusted on
the pressure reducer (Fig. 4/19). It is shown on the
pressure gage (Fig. 4/20) in liters per minute (I/min).
Recommended gas delivery rate in rooms with no
drafts: 5 — 15 I/min.

To set the gas flow rate, first release the clamp lever
(Fig. 28/G) on the wire feed unit to prevent
unnecessary wire wear (Fig. 5.4.3). Connect to the
mains outlet (see point 5.3), set the ON/OFF/Welding
current switch (Fig. 1/7) to setting 1 and press the
burner switch (Fig. 5/25) to start the gas flow. Now
set the required gas delivery rate on the pressure
reducer (Fig. 4/19).

Turn the rotary knob (Fig. 4/24) counter-clockwise:
Lower gas delivery rate

Turn the rotary knob (Fig. 4/24) clockwise:
Higher gas delivery rate

Secure the clamp lever (Fig. 28/G) to the wire feed
unit again.

6.2 Electrical connection

6.2.1 Mains connection
See point 5.3

6.2.2 Connecting the earth terminal (Fig. 1/10)
Connect the welding set’s earth terminal (10) in the
immediate vicinity of the welding position if possible.
Ensure that the contact point is bare metal.

6.3 Welding

When all the electrical connections for the power
supply and welding current circuit have been made
and the shielding gas has also been connected, you
can proceed as follows:

The workpieces for welding must be clear of paint,
metallic coatings, dirt, rust, grease and moisture in
the area where they are to be welded.

Set the welding current, wire feed and gas flow rate
(see 6.1.1 — 6.1.3) as required.

Hold the welding screen (Fig. 3/17) in front of your
face and move the gas nozzle to the point on the
workpiece where you wish to complete the weld.
Now press the burner switch (Fig. 5/25).

When the arc is burning, the welding set will feed
wire into the weld pool. When the weld nugget is
large enough, move the burner slowly along the
required edge. Move it to and fro if necessary to
enlarge the weld pool a little.

Find the ideal setting of the welding current, wire
feed speed and gas delivery rate by carrying out a
test weld. Ideally an even welding noise will be
audible. The penetration depth should be as deep as

21
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possible, but the weld pool must not be allowed to
fall through the workpiece.

6.4 Safety equipment

6.4.1 Thermostat

The welding set is fitted with an overheating guard
that protects the welding transformer from
overheating. If the overheating guard trips, the
control lamp (3) on your set will be lit. Allow the
welding set to cool for a time.

7. Cleaning, maintenance and ordering
of spare parts

Always pull out the mains power plug before starting
any cleaning work.

7.1 Cleaning

® Keep all safety devices, air vents and the motor
housing free of dirt and dust as far as possible.
Wipe the equipment with a clean cloth or blow it
with compressed air at low pressure.

® We recommend that you clean the device

immediately each time you have finished using it.

@ Clean the equipment regularly with a moist cloth
and some soft soap. Do not use cleaning agents
or solvents; these could attack the plastic parts
of the equipment. Ensure that no water can seep
into the device.

7.2 Maintenance
There are no parts inside the equipment which
require additional maintenance.

7.3 Ordering replacement parts

Please quote the following data when ordering
replacement parts:

® Type of machine

@ Article number of the machine

@ Identification number of the machine

® Replacement part number of the part required
For our latest prices and information please go to
www.isc-gmbh.info

22

8. Disposal and recycling

The unit is supplied in packaging to prevent its being
damaged in transit. This packaging is raw material
and can therefore be reused or can be returned to
the raw material system.

The unit and its accessories are made of various
types of material, such as metal and plastic.
Defective components must be disposed of as
special waste. Ask your dealer or your local council.
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9. Troubleshooting

Fault

Cause

Remedy

Feed roller does not turn

Power supply not connected

Check connection

5.4.3)

Dirty / damaged feed roller (see
5.4.3)

Damaged hose package

Contact tube wrong size / dirty /
worn (see 5.4.3)

Welding wire welded to the gas
nozzle / contact tube

Wire feed controller set to 0 Check setting
Feed roller turns, but does not feed | Incorrect roller pressure (see 5.4.3) | Check setting
any wire

Roller brake set too firmly (see Check setting

Clean or replace

Check the wire guide jacket

Clean or replace

Release

After a lengthy period of use the
welding set does not work any
longer, the thermostat (3) control
light is lit

The welding set has overheated
due to being used for too long and
a failure to observe the reset time

Leave the set to cool down for at
least 20 — 30 minutes

Very poor weld

Incorrect current / feed setting (see
6.1.1/6.1.2)

No / too little gas (see 6.1.3)

Check setting

Check setting and filling pressure
of the gas bottle

23
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10. Key to symbols

EN 60974-1

European standard for
arc welding sets and
welding power supplies
with limited on time

T

Do not store or use the
appliance in wet or damp
conditions or in the rain.

Fuse with rated value in
A in the mains
connection

¢
‘
a4

=

1-phase mains
connection

U, Mains voltage 50 Hz Mains frequency

I; max Rated maximum mains Symbol for falling
current b_ characteristic curve
Read the operating Metal inert and active
instructions carefully gas welding including

Ij:i] before using the welding the use of filler wire

set and follow them

U Rated idling voltage IP 21 Protection type

I Welding current H Insulation class

@ mm Welding wire diameter X On-load factor
Single-phase
transformer with rectifier

1~ —_—
24
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A\ Attention !

Lors de I'utilisation d’appareils, il faut respecter
certaines mesures de sécurité afin d’éviter des
blessures et dommages. Veuillez donc lire
attentivement ce mode d’emploi. Conservez-le bien
de fagon & pouvoir disposer a tout moment de ces
informations. Si 'appareil doit étre remis & d’autres
personnes, remettez-leur aussi ce mode d’emploi.
Nous déclinons toute responsabilité pour les
accidents et dommages dus au non-respect de ce
mode d’emploi et des consignes de sécurité.

1. Consignes de sécurité

Vous trouverez les consignes de sécurité
correspondantes dans le petit manuel ci-joint.

2. Description de I'appareil et volume
de livraison (figure 1-8)

1. Poignée

2. Indicateur d’état

3 Témoin du contrbleur thermique

4. Recouvrement du boitier

5. Emplacement pour les bouteilles de gaz

6. Galets de roulement

7. Interrupteur de mise en /hors circuit du courant
de soudage

8. Pied

9. Fiche de contact

10. Borne de mise a la terre (masse)

11. Faisceau de cébles

12. Buse de gaz

13. Chalumeau

14. Variateur de vitesse du fil de soudage

15. Sangle

16. Raccordement de 'alimentation en gaz

17. Ecran de soudage

18. Tuyau de gaz inerte

19. Réducteur de pression

20. Manomeétre

21. Vissage

22. Soupape de sécurité

283. Raccord du tuyau de gaz inerte

24. Bouton rotatif

25. Interrupteur du brileur

26. 2 tubes de contact

26

2.1 Matériel de montage
8 vis pour galets de roulement
8 circlips pour galets de roulement
8 rondelles pour galets de roulement
4 vis pour poignée
4 circlips pour poignée
4 rondelles pour poignée
2 vis pour pied
2 circlips pour pied
2 rondelles pour pied
2 pinces pour flexible
1 cadre de verre de protection
1 verre de soudage

.1 verre de protection transparent
2 douilles de maintien du verre de protection
3 écrous pour poignée de retenue
3 vis pour poignée de retenue
2 chevilles d’arrét du verre de protection
1 poignée
1 cadre d’écran de soudage

P QT OS3ITATTITQ@ OO0

3. Utilisation conforme a I’affectation

Le poste a souder sous gaz de protection est a
utiliser uniguement pour la soudure d’aciers avec le
procédé MAG (soudage a I'arc en atmosphére
active), avec utilisation des fils & souder et des gaz
correspondants.

La machine doit exclusivement étre employée
conformément a son affectation. Chaque utilisation
allant au-dela de cette affectation est considérée
comme non conforme. Pour les dommages en
résultant ou les blessures de tout genre, le
producteur décline toute responsabilité et
I'opérateur/I’exploitant est responsable.

Veillez au fait que nos appareils, conformément a
leur affectation, n'ont pas été construits, pour étre
utilisés dans un environnement professionnel,
industriel ou artisanal. Nous déclinons toute
responsabilité si I'appareil est utilisé
professionnellement, artisanalement ou dans des
sociétés industrielles, tout comme pour toute activité
équivalente.
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4. Caractéristiques techniques

Branchement secteur : 230V ~50 Hz

Courant de soudage : 25-120 A (max. 150 A)

Durée de mise en circuit X%:
| 10| 20|30 60| 100

Courant de soudage |, (A) :
|120 | 90| 75 | 52 | 40|25

Tension de marche a vide nominale Uy: 48 V
Bobine de fil plein maxi. : 5kg
Diamétre du fil plein : 0,6/0,8 mm
Fusible : 16 a
Poids : 25 kg

5. Avant la mise en service
5.1 Montage (fig. 5-21)

5.1.1 Montage des galets de roulement (6)
Montez les galets de roulement (6) comme indiqué
dans les figures 7, 9, 10, 11.

5.1.2 Montage du pied d’appui (8)
Montez le pied d’appui (8) comme indiqué dans les
figures 7,9, 12, 13.

5.1.3 Montage de la poignée (1)
Montez la poignée (1) comme indiqué dans les
figures7, 14.

5.1.4 Montage de I’écran de soudage (17)

® Placez le verre de soudage (l) et par dessus, le
verre de protection transparent (m) dans le cadre
pour le verre de protection (k) (fig. 15).

o Enfoncez les goupilles de fixation du verre de
protection (q) extérieur dans les percages du
cadre de I’écran de soudage (s). (fig. 16)

® Mettez le cadre du verre de protection (k) avec le
verre de soudage (l) et le verre de protection
transparent (m) de l'intérieur dans I'encoche
dans le cadre de I'écran de soudage (s),
appuyez les douilles de maintien du verre de
protection (n) sur les broches de maintien du
verre de protection (q), jusqu’a ce qu’elles
s’engagent afin de sécuriser le cadre du verre de
protection (k). Le verre de protection transparent
(m) doit se trouver sur le coté extérieur. (fig. 17)

® Plier le bord supérieur du cadre de I'écran de
soudage (s) vers l'intérieur (fig. 18/1.) et fléchir
les coins du bord supérieur (fig. 18/2.). Plier a
présent les cotés extérieurs du cadre de I'écran

de soudage (s) vers l'intérieur (fig. 18/3.) et
joindre,en appuyant avec force sur les coins des
bords supérieurs et les cotés extérieurs. Il faut
entendre nettement deux bruits d’encliquetage
lorsque les broches de support s’encrantent pour
chaque cbté (fig. 18/4.)

® Siles deux angles supérieurs de I'écran de
soudage sont reliés, comme indiqué en figure
19, enfoncez les vis de la poignée de retenue (p)
de I'extérieur dans les 3 trous de I’écran de
soudage. (fig. 20)

® Retournez I'écran de soudage et mettez la
poignée (r) via le filetage des 3 vis de poignée de
retenue (p). Vissez a fond la poignée (r) avec les
3 écrous de la poignée de retenue (0) sur I'écran
de soudage. (fig. 21)

5.2 Raccord de gaz (fig. 4, 5, 22-27)

5.2.1 Type de gaz

Lorsque I'on soude avec un fil ininterrompu, une
protection antigaz est nécessaire, la composition du
gaz inerte dépend du procédé de soudage
sélectionné :

Gaz inerte CO2 | Argon/CO2
Métal a souder
Acier non allié X X

5.2.2 Montez la bouteille de gaz sur I'appareil
(fig. 22-23)

La bouteille de gaz n’est pas comprise dans la

livraison !

Montez la bouteille de gaz comme indiqué dans les
figures 22 a 23. Veiller a ce que la sangle (15) tienne
correctement et a ce que I'appareil a souder ne
puisse pas basculer.

Attention ! Il est uniquement autorisé de monter des
bouteilles de gaz de 10 | au maximum sur les
emplacements réservés aux bouteilles de gaz (fig.
23/5). Si vous utilisez des bouteilles de gaz, elles
risquent de basculer, raison pour laquelle elles
doivent étre placées uniquement a c6té de I'appareil.
Dans un tel cas, il faut alors bloquer la bouteille de
gaz pour 'empécher de basculer.

5.2.3 Raccord de la bouteille de gaz (fig. 7, 24-27)
Apres avoir enlevé le capuchon de protection (fig.
24/A), ouvrez brievement la valve de la bouteille
dans le sens écarté du corps (fig. 24/B).
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Nettoyez le cas échéant les salissures du filet de
raccordement (fig. 24/C) avec un chiffon sec, sans
produit de nettoyage. Contrélez si le joint sur le
réducteur de pression (19) est présent et s'il est dans
un état impeccable. Vissez le réducteur de pression
(19) dans le sens des aiguilles d’'une montre sur le
filet de raccordement (fig. 25/C) de la bouteille de
gaz (fig. 25). Faites passer les deux colliers de
serrage (j) au-dessus du tuyau de gaz inerte (18).
Enfichez le tuyau de gaz inerte (18) sur le raccord du
tuyau de gaz inerte (23) sur le réducteur de pression
(19) et le raccordement de I’'alimentation en gaz (16)
sur I'appareil a souder et bloquez-le au niveau des
deux points de raccordement a I'aide des colliers de
serrage (j). (fig. 26-27)

Attention ! Veillez a ce que tous les raccords (de gaz
ou autres) soient bien étanches ! Contrélez les
raccords et les points de raccordement a I'aide d’un
spray a fuites ou en utilisant de I'’eau savonneuse.

5.2.4 Explication du réducteur de pression
(fig. 4/19)
On peut régler le débit du gaz sur le bouton rotatif
(24). Le débit de gaz réglé peut-étre lu sur le
manometre (20) en litres par minute (I//min). Le gaz
sort du raccord du tuyau de gaz inerte (23) et est
refoulé ensuite via le tuyau de gaz inerte (fig. 3/18)
jusqu’a I'appareil a souder. (voir 5.2.3)

Attention ! Pour régler le débit de gaz, procédez
toujours comme indiqué au point 6.1.3.

Le réducteur de pression se monte sur la bouteille de
gaz a l'aide du raccord vissé (21) (voir 5.2.3).

Attention ! Seul le personnel diment qualifié est
autorisé a travailler sur le réducteur de pression et a
le réparer. Envoyez le cas échéant le réducteur de
pression défectueux a I'adresse du service apres-
vente.

5.3 Raccord réseau

® Assurez-vous, avant de connecter la machine,
que les données se trouvant sur la plaque de
signalisation correspondent bien aux données du
réseau.

® |l est uniguement autorisé de faire fonctionner
I’appareil lorsqu’il est raccordé a des prises de
courants de sécurité mises a la terre dans les
regles de I'art.

28

5.4 Montage de la bobine de fil
(fig. 1, 5, 6, 28 — 36)
La bobine de fil n’est pas comprise dans la livraison !

5.4.1 Types de fil

En fonction des cas d’application, on a besoin de
différents fils de soudage. On peut utiliser I'appareil a
souder avec des fils d’'un diamétre allant de 0,6 a 0,8
mm. Le cylindre d’avance et les tubes de contact
correspondants se trouvent dans I'appareil. Le
cylindre d’avance, le tube de contact et le diamétre
du fil doivent toujours étre adaptés.

5.4.2 Capacité de la bobine de fil
On peut monter des bobines de fil de maximum cing
kilos dans I'appareil.

5.4.3 Montage de la bobine de fil

® Ouvrir le recouvrement du boitier (fig. 1/4)

® Contrdlez que les enroulements sur la bobine ne
se superposent pas pour pouvoir garantir un
déroulement homogéne du fil.

Description de I'unité de guidage de fil
(fig. 28-36)

A Arrét de bobine

Support de la bobine

Broche d’entrainement

Vis d’ajustage pour le frein du rouleau
Vis pour le support des cylindres d’avance
Support des cylindres d’avance
Cylindre d’avance

Logement du paquet de tuyaux
Rouleau presseur

Support des rouleaux presseurs
Ressort du cylindre presseur

Vis d’ajustage pour contre-pression
Tube de guidage

Bobine fil

Orifice d’entrainement de la bobine fil

OZZIrX«—ITOmMMmMOO®

Montage de la bobine de fil (fig. 28, 29)

Montez la bobine de fil (N) sur le support de la
bobine (B). Veillez a ce que I'extrémité du fil plein
soit bien déroulée sur le c6té du guidage de fil
meétallique, voir la fleche.

Veillez au fait que I'arrét de bobine (A) soit enfoncé
et que la broche d’entrainement (C) se trouve bien
dans l'orifice d’entrainement de la bobine de fil (O).
L’arrét de bobine (A) doit a nouveau s’encranter au-
dessus de la bobine de fil (N). (fig. 27)
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Introduction du fil plein et ajustage du guidage

de fil métallique (fig. 30-36)

® Poussez le ressort du cylindre presseur (K) vers
le haut et faites-le tourner vers I'avant (fig. 30).

® Rabattez vers le bas le support des rouleaux
presseurs (J) avec le rouleau presseur (l) et le
ressort du cylindre presseur (K) (fig. 31)

® Desserrez les vis du support des cylindres
d’avance (E) et retirez le support des cylindres
d’avance (F) vers le haut (fig. 32).

@ Contrélez le cylindre d’avance (G). L’épaisseur
du fil correspondante doit étre indiquée sur la
face supérieure du cylindre d’avance (G). Le
cylindre d’avance (G) est doté de 2 rainures de
guidage. Retournez le cylindre d’avance (G) le
cas échéant, ou remplacez-le. (fig. 33)

® Remettre le support des cylindres d’avance (F)
et vissez-le a fond.

® Retirez la buse de gaz (fig. 5/12) en tournant le
braleur vers la droite (fig. 5/13), dévissez le tube
de contact (fig. 6/26) (fig. 5 - 6). Posez le
faisceau de tuyaux (fig. 1/11) le plus droit
possible sur le sol en partant de I'appareil a
souder.

® Couper les premiers 10 cm du fil plein de
maniere a obtenir une coupe droite, sans salillie,
distorsion ni salissure. Enlever les bavures de
I’extrémité du fil plein.

® Poussez I'électrode a fil plein dans le tube de
guidage (M), entre le cylindre de pression et
celui d’avance (G/I) dans le logement du
faisceau de tuyaux (H). (Fig. 34) Introduisez
précautionneusement le fil plein a la main dans
le faisceau de tuyaux jusqu‘a ce qu’il dépasse
d’env. 1 cm du brileur (fig. 5/13).

® Desserrez la vis d’ajustage de la contre-pression
(L) de quelques tours. (fig. 36)

® Rabattez le support des rouleaux presseurs (J)
avec le rouleau presseur (1) et le ressort du
cylindre presseur (K) vers le haut et accrochez le
ressort du cylindre presseur (K) a nouveau a la
vis d’ajustage pour la contre-pression (L) (fig. 35)

® Réglez a présent la vis d’ajustage de la contre-
pression (L) de maniere que I'électrode a fil plein
se trouve entre le rouleau presseur (1) et le
cylindre d’avance (G) sans étre écrasé. (fig. 36)

® Vissez le tube de contact qui convient (fig. 6/26)
au diameétre du fil plein utilisé sur le braleur (fig.
5/13) et enfichez la buse de gaz en tournant vers
la droite (fig. 5/12).

® Réglez la vis d’ajustage du frein du rouleau (D)
de maniére que le fil puisse encore étre guidé et
que la bobine s’arréte automatiquement apres le
freinage du guidage de fil.

6. Commande

6.1 Réglage

Comme le réglage de I'appareil de soudage se fait

de fagon différente en fonction du cas d’application,
entreprenez les réglages sur la base d’'un soudage
test.

6.1.1 Réglage du courant de soudage

Le courant de soudage peut étre réglé en 6 étapes
sur l'interrupteur de mise en /hors circuit du courant
de soudage (fig. 1/7). Le courant de soudage requis
dépend de I’épaisseur du matériau, de la profondeur
de marquage désirée et du diametre du fil plein
utilisé.

6.1.2 Réglage de la vitesse de I'avance de fil

La vitesse de 'avance de fil est automatiquement
adaptée au réglage du courant utilisé. Un réglage de
précision de la vitesse de I'avance de fil peut se faire
en continu sur le variateur de vitesse du fil de
soudage (fig. 1/14). Il est recommandé de
commencer le réglage a I'étape 5 qui représente une
moyenne et de régler une nouvelle fois
ultérieurement, le cas échéant. La quantité de fil
requise dépend de I'épaisseur du matériau, de la
profondeur de marquage, du diametre du fil plein
utilisé et méme de la grandeur des distances a
ponter des pieces a souder.

6.1.3 Réglage du débit de gaz

Le débit de gaz peut étre réglé en continu sur le
réducteur de pression (fig. 4/19). Il est indiqué sur le
manometre (fig. 4/20) en litres par minute (I/min).
Débit de gaz recommandé dans les pieces sans
courant d’air : 5 — 15 I/min.

Pour réguler le débit du gaz, desserrez tout d’abord
le levier de serrage (fig. 28/G) de I'unité d’avance de
fil afin d’éviter une usure inutile du fil (voir 5.4.3).
Etablissez le branchement secteur (voir point 5.3),
mettez l'interrupteur de mise en /hors circuit du
courant de soudage (fig.1/7) sur le niveau 1 et
actionnez l'interrupteur du braleur (fig. 5/25) pour
libérer le flux de gaz. Réglez a présent le flux de gaz
désiré sur le réducteur de pression (fig. 4/19).

Rotation a gauche du bouton rotatif (fig. 4/24) :
Débit moindre

Rotation a droite du bouton rotatif (fig. 4/24) :
Débit de gaz plus important

Serrez a fond le levier de serrage (fig. 28/G) de
I'unité d’avance de fil.

29

o



Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1$ :24 Uhr Seite 30

6.2 Raccordement électrique

6.2.1 Raccord réseau
Cf. point 5.3

6.2.2 Raccord de la borne de mise a la terre
(fig. 1/10)

Connecter la borne de mise a la terre (10) de

I’appareil dans la mesure du possible a proximité

immédiate de la soudure.

Attention au raccord métallique nu sur I’endroit de

contact.

6.3 Soudage

Lorsque tous les raccordements électriques de
I’alimentation en courant et du circuit de courant de
soudage, ainsi que le raccord de gaz inerte sont
établis, on peut alors procéder de la maniere
suivante :

les pieéces a souder doivent étre exemptes de toutes
couleurs, de tout recouvrement métallique, de
salissures, rouille, graisse et humidité dans la zone
de soudage.

Réglez le courant de soudage, I'avance de fil et le
débit de gaz (voir 6.1.1 — 6.1.3) en fonction.

Maintenez I’écran de soudage (fig. 3/17) devant le
visage et mettez la buse de gaz sur le point de la
piéce a usiner qui doit étre soudé.

Actionnez a présent l'interrupteur du braleur (fig.
5/25).

Lorsque l'arc apparait, I'appareil introduit du fil dans
le bain de fusion. Si la lentille de soudage est assez
grande, le brlleur est déplacé doucement le long de
I’arréte désirée. Le cas échéant, faites-le mouvoir
comme un pendule pour augmenter le bain de
fusion.

Déterminer le réglage parfait du courant de soudage,
de la vitesse de I'avance de fil et du débit de gaz en
effectuant un essai de soudage. Dans le cas idéal,
on entend un léger bruit de soudage régulier. Le
marquage doit étre le plus profond possible, le bain
de fusion ne doit cependant pas traverser la piéce a
usiner.

6.4 Dispositifs de protection

6.4.1 Contréleur thermique

L’appareil a souder est équipé d’une protection
contre la surchauffe qui protege le transformateur de
soudage de la surchauffe. Si la protection contre la
surchauffe se déclenche, la lampe de contrble (3) de
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votre appareil s’allume. Laissez I'appareil a souder
refroidir pendant un moment.

7. Nettoyage, maintenance et
commande de piéces de rechange

Retirez la fiche de contact avant tous travaux de
nettoyage.

7.1 Nettoyage

® Maintenez les dispositifs de protection, les fentes
a air et le carter de moteur aussi propres (sans
poussiére) que possible. Frottez I'appareil avec
un chiffon propre ou soufflez dessus avec de I'air
comprimé a basse pression.

® Nous recommandons de nettoyer I'appareil
directement aprés chaque utilisation.

® Nettoyez I'appareil réguliérement a I'aide d’un
chiffon humide et un peu de savon. N'utilisez
aucun produit de nettoyage ni détergeant ; ils
pourraient endommager les piéces en matieres
plastiques de I'appareil. Veillez a ce qu’aucune
eau n’entre a l'intérieur de 'appareil.

7.2 Maintenance
Aucune piéce a l'intérieur de I'appareil n’a besoin
de maintenance.

7.3 Commande de piéces de rechange :
Pour les commandes de pieces de rechange,
veuillez indiquer les références suivantes:
® Type de I'appareil
o No. d’article de 'appareil

No. d’identification de I'appareil
® No. de piéce de rechange de la piéce requise
Vous trouverez les prix et informations actuelles a
I'adresse www.isc-gmbh.info

8. Mise au rebut et recyclage

L’appareil se trouve dans un emballage permettant
d’éviter les dommages dus au transport. Cet
emballage est une matiére premiére et peut donc
étre réutilisé ultérieurement ou étre réintroduit dans
le circuit des matiéres premieres.

L’appareil et ses accessoires sont en matériaux
divers, comme par ex. des métaux et matiéres
plastiques. Eliminez les composants défectueux
dans les systémes d’élimination des déchets
spéciaux. Renseignez-vous dans un commerce
spécialisé ou auprés de I'administration de votre
commune !
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9. Recherche de dérangement

Erreur

Origine

Remeéde

Le cylindre d’avance ne tourne pas

Tension secteur manque

Régulateur de I'avance de fil sur 0

Contréler le raccord

Contréler le réglage

Le cylindre d’avance tourne,
cependant aucune amenée de fil

Mauvaise pression de cylindre
(voir 5.4.3)

Frein du rouleau réglé trop
durement (voir 5.4.3)

Cylindre d’avance encrassé /
endommagé (voir 5.4.3)

Faisceau de tuyaux endommagé
Tube de contact, mauvaise taille /
encrassé / usé (voir 5.4.3)
Electrode a fil plein fixement soudé

a la buse de gaz/au tube de
contact

Contréler le réglage

Contréler le réglage

Nettoyer ou encore remplacer
Contréler I'enveloppe du guidage
de fil

Nettoyer remplacer

Détacher

L’appareil ne fonctionne plus apres
un long service, le témoin du
contréleur thermique (3) s’allume

L’appareil est surchauffé aprés
I’avoir utilisé pendant trop
longtemps ou encore lorsque I'on
n’a pas respecté le temps de
remise a zéro

Laisser I'appareil refroidir pendant
au moins 20 a 30 minutes

Tres mauvaise soudure

Mauvais réglage du courant ou de
I'avance (voir 6.1.1/6.1.2)

Pas de gaz ou pas assez (voir
6.1.3)

Contréler le réglage

Contréler le réglage ou encore la
pression de charge de la bouteille
de gaz
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10. Explication des symboles

EN 60974-1 Norme européenne pour ) Ne stockez ni
les dispositifs de Py n’employez I'appareil
soudage a l'arc et les dans un environnement
sources de courant de humide, dans un milieu
soudage a durée de humide ou sous la pluie
mise en circuit limitée
Fusible avec valeur Branchement secteur 1

_El_ nominale en ampére a>= phase

dans le branchement
secteur

U, Tension du réseau 50 Hz Fréquence du réseau

I, maxi Plus grande valeur de Symbole de ligne
dimensionnement du b_ caractéristique tombante
courant du secteur
Avant d'utiliser I'appareil Soudage de métal au
a souder, lisez le mode gaz inerte et au gaz

Ij:i] d’emploi minutieusement § actif, y compris
et respectez-le ! I'utilisation de fil
—_— métallique de
remplissage

Uy Tension de marche a IP 21 Type de protection
vide nominale

I, Courant de soudage H Classe d’isolation

@ mm Diamétre du fil plein X Durée de mise en circuit
Transformateur
monophasé avec

1 redresseur
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/A Attenzione!

Nell'usare gli apparecchi si devono rispettare diverse
avvertenze di sicurezza per evitare lesioni e danni.
Quindi leggete attentamente queste istruzioni per
I'uso. Conservatele bene per avere a disposizione le
informazioni in qualsiasi momento. Se date
I’apparecchio ad altre persone consegnate loro
queste istruzioni per I'uso insieme all’apparecchio!
Non ci assumiamo alcuna responsabilita per incidenti
o danni causati dal mancato rispetto di queste
istruzioni e delle avvertenze di sicurezza.

1. Avvertenze di sicurezza

Le relative avvertenze di sicurezza si trovano
nell’opuscolo allegato.

2. Descrizione dell’apparecchio ed
elementi forniti (Fig. 1-8)

Impugnatura

Indicatore di esercizio

Spia di controllo termostato
Copertura della scocca

Superficie di appoggio bombola del gas
Rotelle

Interruttore ON/OFF della corrente di saldatura
Base di appoggio

Spina di rete

10. Morsetto massa

11. Pacchetto cavi flessibili

12. Ugello del gas

13. Cannello

14. Regolatore velocita filo per saldatura
15. Nastro in tessuto sintetico

16. Attacco alimentazione gas

17. Visiera protettiva

18. Tubo flessibile di gas inerte

19. Riduttore di pressione

20. Manometro

21. Collegamento a vite

22. Valvola di sicurezza

283. Attacco tubo flessibile di gas inerte
24. Manopola

25. Interruttore del cannello

26. 2 x Tubo di contatto

©COoNOOTAWN~

2.1 Materiale di montaggio

a. 8 xviti per rotelle

b. 8 x anelli di sicurezza per rotelle

c. 8 Xxrosette per rotelle

d. 4 xviti per impugnatura

e. 4 x anelli di sicurezza per impugnatura

4 x rosette per impugnatura
2 x viti per base di appoggio
2 x anelli di sicurezza per base di appoggio
2 x rosette per base di appoggio
2 x stringitubo
1 x telaio per il vetro protettivo
1 x vetro di saldatura
.1 x vetro protettivo trasparente
2 x bussole di attacco del vetro protettivo
3 x dadi per impugnatura
3 x viti per impugnatura
2 x perni a prigioniero per vetro protettivo
1 x impugnatura
1 x telaio della visiera protettiva

»raeTvO33 T AT T ITAQ ™

3. Utilizzo proprio

La saldatrice a gas inerte & adatta esclusivamente
per saldare acciaio nel processo MAG (Metal Active
Gas) usando i fili per saldatura e gas relativi adatti.

L’apparecchio deve venire usato solamente per lo
scopo a cui e destinato. Ogni altro tipo di uso che
esuli da quello previsto non & un uso conforme.
L'utilizzatore/I'operatore, e non il costruttore, &
responsabile dei danni e delle lesioni di ogni tipo che
ne risultino.

Tenete presente che i nostri apparecchi non sono
stati costruiti per I'impiego professionale, artigianale
o industriale. Non ci assumiamo alcuna garanzia
quando 'apparecchio viene usato in imprese
commerciali, artigianali o industriali, o in attivita
equivalenti.

4. Caratteristiche tecniche

Allacciamento alla rete: 230V ~50 Hz

Corrente di saldatura: 25-120 A (max. 150 A)

Durata di inserimento X%:

10| 20| 30| 60 | 100

Corrente di saldatura I,(A):
[120] 90| 75 | 52 | 40| 25

Tensione nominale a vuoto U, 48V
Tamburo filo per saldatura max.: 5 kg
Diametro filo per saldatura: 0,6/0,8 mm
Protezione: 16 A
Peso: 25 kg
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5. Prima della messa in esercizio
5.1 Montaggio (Fig. 5-21)

5.1.1 Montaggio delle rotelle (6)
Montate le rotelle (6) come indicato nelle figure 7, 9,
10, 11.

5.1.2 Montaggio della base di appoggio (8)
Montate la base di appoggio (8) come indicato nelle
figure 7,9, 12, 13.

5.1.3 Montaggio dell’impugnatura (1)
Montate I'impugnatura (1) come indicato nelle figure
7,14.

5.1.4 Montaggio della visiera protettiva per
saldatura (17)

® Mettete il vetro di saldatura (l) e sopra ad esso il
vetro protettivo trasparente (m) nel telaio per il
vetro protettivo (k) (Fig. 15).

® Premete i prigionieri del vetro protettivo (q)
all’esterno nei fori nel telaio della visiera
protettiva per saldatura (s). (Fig. 16)

@ Per fissare il telaio per il vetro protettivo (k)
infilate dallinterno il telaio per il vetro protettivo
(k) assieme al vetro di saldatura (I) e al vetro
protettivo trasparente (m) nella cavita nel telaio
della visiera protettiva per saldatura (s) e
premete le bussole di attacco (n) sui prigionieri
del vetro protettivo (q) fino a che non scattano. Il
vetro protettivo trasparente (m) deve essere
posizionato sul lato esterno. (Fig. 17)

® Piegate verso l'interno il bordo superiore del
telaio della visiera protettiva per saldatura (s)
(Fig. 18/1.) e gli angoli del bordo superiore (Fig.
18/2.). Dopodiché piegate verso l'interno i lati
esterni del telaio della visiera protettiva per
saldatura (s) (Fig. 18/3.) e collegateli premendo
con forza gli angoli del bordo superiore e i lati
esterni. Ad ogni lato si devono sentire 2 chiari
click quando i prigionieri scattano in posizione
(Fig. 18/4.)

® Quando i due angoli superiori della visiera
protettiva per saldatura sono collegati come
rappresentato in Fig. 19, inserite dall’esterno le
viti per 'impugnatura (p) attraverso i 3 fori nella
visiera protettiva per saldatura. (Fig. 20)

® Capovolgete la visiera protettiva per saldatura e
infilate la maniglia (r) attraverso i filetti delle 3 viti
per I'impugnatura (p). Avvitate la maniglia (r) con
i 3 dadi per 'impugnatura (o) sulla visiera
protettiva per saldatura. (Fig. 21)

5.2 Attacco gas (Abb. 4, 5, 22-27)

5.2.1 Tipi di gas

Nella saldatura a filo continuo & necessaria la
protezione tramite gas, la composizione del gas
inerte dipende dal processo di saldatura scelto.

Gaz inerte CcOo2 Argon/CO2
Metallo da saldare
Acciaio non legato X X

5.2.2 Montaggio della bombola del gas
sull’apparecchio (Fig. 22-23)

La bombola del gas non &€ compresa tra gli elementi

forniti!

Montate la bombola come indicato nelle Fig. 22-23.
Assicuratevi che il nastro di tessuto sintetico (15) sia
ben fissato e che la saldatrice non possa ribaltarsi.

Attenzione! E possibile montare sulla superficie di
appoggio (Abb. 23/5) solo bombole del gas della
capacita massima di 10 litri. Se vengono usate
bombole piu grandi c’é pericolo di ribaltamento, &
pero possibile posizionarle vicino all’apparecchio. In
questo caso la bombola del gas deve essere
adeguatamente protetta dal rischio di ribaltamento!

5.2.3 Attacco della bombola del gas

(Fig. 7, 24-27)
Dopo aver tolto il tappo protettivo (Fig. 24/A) aprite
brevemente la valvola della bombola (Fig. 24/B)
girandola nella direzione opposta al
corpo.Eventualmente togliete le impurita dal filetto
dell’attacco (Fig.24/C) con un panno asciutto senza
utilizzare alcun tipo di detergente. Controllate che la
guarnizione del riduttore di pressione (19) non
presenti danni e che sia in perfette condizioni.
Avvitare il riduttore di pressione (19) al filetto di
collegamento (Fig. 25/C) della bombola del gas (Fig.
25) in senso orario.
Portate entrambe le fascette (j) sopra il tubo flessibile
del gas inerte (18).

Inserite il cavo flessibile di gas inerte (18)
nell’apposito attacco (23) sul riduttore di pressione
(19) e l'attacco alimentazione gas (16) alla saldatrice
e fissateli ad entrambi i punti di collegamento con le
fascette per tubo flessibile (j). (Fig. 26-27)
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Attenzione! Controllate la tenuta di tutti gli attacchi
del gas e dei collegamenti! Controllate tutti gli
attacchi e i punti di raccordo con uno spray per la
localizzazione di perdite 0 con acqua saponata.

5.2.4 Spiegazione del riduttore di pressione

(Fig. 4/19)
La quantita di flusso del gas pud essere impostata
sulla manopola (24). La quantita di flusso del gas
impostata puo essere letta sul manometro (20) in litri
al minuto (I/min). Il gas fuoriesce dall’attacco del tubo
flessibile di gas inerte (23) e viene poi convogliato
tramite questo (Abb. 3/18) alla saldatrice. (vedi 5.2.3)

Attenzione! Per I'impostazione della quantita di
flusso del gas procedete sempre come indicato al
punto 6.1.3.

Il riduttore di pressione viene montato sulla bombola
del gas con I'aiuto di un collegamento a vite (21)
(vedi 5.2.3).

Attenzione! Gli interventi e le riparazioni al riduttore
di pressione devono essere eseguiti soltanto da
personale specializzato. Eventualmente spedite il
riduttore di pressione difettoso all’indirizzo del
servizio assistenza.

5.3 Collegamento alla rete

® Prima di inserire la spina nella presa di corrente
assicuratevi che i dati sulla targhetta di
identificazione corrispondano a quelli di rete.

® L’apparecchio deve essere usato solo se
collegato ad una regolare presa con messa a
terra protetta.

5.4 Montaggio della bobina per filo

(Fig. 1, 5, 6, 28 — 36)
La bobina per filo non & compresa tra gli elementi
forniti!

5.4.1 Tipi di filo

A seconda dell’'utilizzo possono essere utili vari tipi di
fili per saldatura. La saldatrice puo essere utilizzata
con fili di diametro di 0,6 e 0,8 mm. |l rullo di
alimentazione relativo e i tubi di contatto sono acclusi
all’apparecchio. Il rullo di alimentazione, il tubo di
contatto e la sezione del cavo devono sempre
corrispondere.

5.4.2 Capacita delle bobine del filo

Nell’apparecchio possono essere montate al
massimo bobine da 5 kg.
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5.4.3 Inserimento della bobina del filo

® Aprite la copertura della scocca (Fig. 1/4)

@ Controllate che gli avvolgimenti sulla bobina non
si sovrappongano per garantire che il filo si
svolga in maniera uniforme.

Descrizione dell’unita di guida per il filo
(Fig. 28-36)

A Arresto della bobina

Supporto della bobina

Perno del trascinatore

Vite di regolazione per freno del rullo
Viti per supporto rullo di alimentazione
Supporto rullo di alimentazione

Rullo di alimentazione

Sede del pacchetto cavi flessibili

Rullo pressore

Supporto rullo pressore

Molla rullo pressore

Vite di regolazione per contropressione
Tubo di guida

Bobina per filo

Apertura di trascinamento della bobina per filo

OZZIrX«—ITOmMMmMOO®

Inserimento della bobina del filo (Fig. 28, 29)
Mettete la bobina del filo (N) sul supporto della
bobina (B). Fate attenzione che la fine del filo per
saldatura venga svolto sul lato della guida del filo,
vedi freccia.

Controllate che il bloccaggio della bobina (A) venga
premuto e che il perno del trascinatore (C) sia
nell’apertura di trascinamento della bobina del filo
(O). Il bloccaggio della bobina (A) deve scattare
sopra la bobina del filo (N). (Fig. 27)

Infilare il filo per saldatura e regolare la guida del

filo (Fig. 30-36)

® Premete verso I'alto la molla rullo pressore (K) e
ribaltatela in avanti (Fig. 30).

® Ribaltate verso il basso il supporto rullo pressore
(J) con il rullo pressore (1) e la molla rullo
pressore (K) (Fig. 31)

® Allentate le viti per il supporto rullo di
alimentazione (E) e togliete il supporto rullo di
alimentazione (F) verso I'alto (Fig. 32).

® Controllate il rullo di alimentazione (G). Sul lato
superiore del rullo di alimentazione (G) deve
essere indicato lo spessore rispettivo del filo. Il
rullo di alimentazione (G) & dotato di 2
scanalature. Se necessario, capovolgete o
sostituite il rullo di alimentazione (G). (Fig. 33)

® Montate di nuovo il supporto rullo di
alimentazione (F) e avvitatelo bene.

® Togliete I'ugello del gas (Fig. 5/12) dal cannello
(Fig. 5/13) girandolo verso destra, svitate il tubo
di contatto (Fig. 6/26) (Fig. 5-6). Mettete sul
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pavimento il pacchetto cavi flessibili (Fig. 1/11) in
modo che si allontani per quanto possibile diritto
dalla saldatrice.

@ Tagliate i primi 10 cm del filo per saldatura in
modo che ne risulti un taglio diritto senza
sporgenze, deformazione e sporco. Sbavate
I'estremita del filo per saldatura.

® Spingete il filo per saldatura attraverso il tubo di
guida (M), fra rullo pressore e di alimentazione
(G/I) nella sede del pacchetto cavi flessibili (H).
(Fig. 34) Con cautela spingete manualmente il
filo per saldatura nel pacchetto cavi flessibili fino
a sporge di ca. 1 cm dal cannello (Fig. 5/13).

@ Allentate la vite di regolazione per
contropressione (L) di alcuni giri. (Fig. 36)

® Ribaltate di nuovo verso I'alto il supporto rullo
pressore (J) con il rullo pressore (I) e la molla
rullo pressore (K) e agganciate la molla rullo
pressore (K) di nuovo alla vite di regolazione per
contropressione (L) (Fig. 35)

® Regolate la vite di regolazione per
contropressione (L) in modo che il filo per
saldatura sia in una posizione fissa fra rullo
pressore (l) e rullo di alimentazione (G) senza
essere incastrato. (Fig. 36)

® Avvitate il tubo di contatto adatto (Fig. 6/26) per il
diametro usato del filo per saldatura sul cannello
(Fig. 5/13) e inserite I'ugello per gas girandolo
verso destra (Fig. 5/12).

® Regolate la vite di regolazione per il freno del
rullo (D) in modo che sia ancora possibile
guidare il filo e che il rullo si fermi
automaticamente dopo la decelerazione della
guida del filo.

6. Uso

6.1 Impostazione

Dato che I'impostazione della saldatrice avviene in
modo differente a seconda dell’utilizzo, consigliamo
di effettuare I'impostazione per mezzo di una
saldatura di prova.

6.1.1 Impostare la corrente di saldatura

La corrente di saldatura pud venir regolata in 6 livelli
all'interruttore ON/OFF della corrente di saldatura
(Fig. 1/7). La corrente di saldatura necessaria
dipende dallo spessore del materiale, dalla
profondita di infilirazione desiderata e dal diametro
del filo di saldatura usato.

6.1.2 Impostare la velocita di alimentazione filo
La velocita di alimentazione filo viene adattata
automaticamente all'impostazione della corrente
usata. L'impostazione fine della velocita di

alimentazione filo puo essere effettuata in continuo
sul regolatore della velocita del filo per saldatura
(Fig. 1/14). Consigliamo di iniziare I'impostazione al
livello 5, che rappresenta un valore medio, e di
regolarla di nuovo se necessario. La quantita del filo
necessaria dipende dallo spessore del materiale,
dalla profondita di infiltrazione, dal diametro del filo di
saldatura usato e anche dalla lunghezza delle
distanze da collegare dei pezzi da saldare.

6.1.3 Impostare la quantita flusso di gas

La quantita flusso di gas pud essere regolata in
continuo sul riduttore di pressione (Fig. 4/19). Viene
indicata sul manometro (Fig. 4/20) in litri al minuto
(/min). Quantita di flusso gas raccomandata in locali
senza corrente d’aria: 5 — 15 I/min.

Per regolare la quantita di flusso gas prima allentate
la leva di bloccaggio (Fig. 28/G) dell’'unita di
alimentazione filo per evitare I'usura inutile del filo
(vedi 5.4.3). Realizzate I'allacciamento alla rete (vedi
punto 5.3), ruotate l'interruttore ON/OFF della
corrente di saldatura (Fig. 1/7) in posizione 1 e
azionate l'interruttore del cannello (Fig. 5/25) per
abilitare il flusso di gas. Adesso impostate la quantita
desiderata di flusso gas sul riduttore di pressione
(Fig. 4/19).

Se girate la manopola verso sinistra (Fig. 4/24):
quantita di flusso minore

Se girate la manopola verso destra (Fig. 4/24):
quantita di flusso gas maggiore

Fissate di nuovo la leva di bloccaggio (Fig. 28/G)
dell’'unita alimentazione filo.

6.2 Collegamento elettrico

6.2.1 Collegamento alla rete
Vedi punto 5.3

6.2.2 Collegamento del morsetto di massa

(Fig. 1/10)
Se possibile collegate il morsetto di massa (10) nelle
immediate vicinanze del punto di saldatura.
Verificate il passaggio in metallo lucido del punto di
contatto.
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6.3 Saldatura

Quando tutti i collegamenti elettrici per
I’alimentazione di corrente e per il circuito della
corrente di saldatura come anche I'attacco per gas
inerte sono eseguiti procedete nel modo seguente.

| pezzi da saldare devono essere liberi da colore,
rivestimenti metallici, sporco, ruggine, grasso e
umidita nell’area di saldatura.

Regolate la quantita della corrente di saldatura,
dell’alimentazione del filo e del flusso di gas (vedi
6.1.1 - 6.1.3) in modo corrispondente.

Tenete la visiera protettiva per saldatura davanti al
viso (Fig. 3/17) e conducete I'ugello per gas nella
posizione del pezzo da lavorare nella quale deve
essere saldato.

Adesso azionate l'interruttore del cannello (Fig.
5/25).

Non appena innescato 'arco luminoso, I'apparecchio
trasporta del filo nel bagno di saldatura. Quando la
lente di saldatura ha raggiunto una grandezza
sufficiente, il cannello viene condotto lungo il bordo
desiderato. Se necessario eseguite delle leggere

oscillazioni per ampliare un pud il bagno di saldatura.

Determinate la regolazione ideale della corrente di
saldatura, della velocita di alimentazione filo e del
flusso gas per mezzo di una saldatura di prova. Nel

caso ideale si sente un rumore di saldatura uniforme.

La profondita di infiltrazione dovrebbe essere il piu
profonda possibile, ma il bagno di saldatura non
deve cadere attraverso il pezzo da lavorare.

6.4 Dispositivi di protezione

6.4.1 Termostato

La saldatrice & dotata di una protezione dal
surriscaldamento che protegge il trasformatore di
saldatura. Se scatta la protezione di
surriscaldamento si illumina la spia di controllo (3)
dell’apparecchio. Fate raffreddare la saldatrice per
qualche minuto.
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7. Pulizia, manutenzione e ordinazione
dei pezzi di ricambio

Prima di qualsiasi lavoro di pulizia staccate la spina
dalla presa di corrente.

7.1 Pulizia

® Tenete il pit possibile i dispositivi di protezione,
le fessure di aerazione e la carcassa del motore
liberi da polvere e sporco. Strofinate
I’apparecchio con un panno pulito o soffiatelo
con l'aria compressa a pressione bassa.

@ Consigliamo di pulire I'apparecchio subito dopo
averlo usato.

@ Pulite 'apparecchio regolarmente con un panno
asciutto ed un po’ di sapone. Non usate
detergenti o solventi perché questi ultimi
potrebbero danneggiare le parti in plastica
dell’apparecchio. Fate attenzione che non possa
penetrare dell’acqua nell’interno
dell’apparecchio.

7.2 Manutenzione
All'interno dell’apparecchio non si trovano altre
parti sottoposte ad una manutenzione qualsiasi.

7.3 Ordinazione di pezzi di ricambio:

Volendo commissionare dei pezzi di ricambio, si

dovrebbe dichiarare quanto segue:

® modello dell’apparecchio

® numero dell’articolo dell’apparecchio

@ numero d’ident. dell’apparecchio

® numero del pezzo di ricambio del ricambio
necessitato

Per i prezzi e le informazioni attuali si veda www.isc-

gmbh.info

8. Smaltimento e riciclaggio

L’apparecchio si trova in una confezione per evitare i
danni dovuti al trasporto. Questo imballaggio
rappresenta una materia prima e pud percio essere
utilizzato di nuovo o riciclato.

L’apparecchio e i suoi accessori sono fatti di
materiali diversi, per es. metallo e plastica.
Consegnate i pezzi difettosi allo smaltimento di rifiuti
speciali. Per informazioni rivolgetevi ad un negozio
specializzato o al’amministrazione comunale!
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9. Localizzazione delle anomalie

Anomalia

Causa

Rimedio

I rullo di alimentazione non gira

Manca la tensione di rete

Regolatore alimentazione filo su 0

Controllate il collegamento

Controllate I'impostazione

Rullo di alimentazione gira, ma
nessun alimentazione del filo

Pressione errata del rullo (vedi
5.4.3)

Freno del rullo impostato troppo
fisso (vedi 5.4.3)

Rullo di alimentazione sporco /
danneggiato (vedi 5.4.3)

Pacchetto cavi flessibili
danneggiato

Tubo di contatto di dimensioni
scorrette / sporco / usurato (vedi
5.4.3)

Filo di saldatura saldato all’'ugello
per gas/tubo di contatto

Controllate I'impostazione

Controllate I'impostazione

Pulite o sostituite il pezzo

Controllate la guaina della guida

del filo

Pulite / sostituite il pezzo

Staccatelo

L’apparecchio non funziona piu
dopo utilizzo prolungato, spia di
controllo termostato (3) illuminata

L’apparecchio si & surriscaldato a
causa dell’'utilizzo prolungato o
dell’inosservanza del tempo di
ripristino

Lasciate raffreddare I'apparecchio
per almeno 20 - 30 minuti

Cordone di saldatura di cattiva
qualita

Impostazione sbagliata della
corrente / dell’alimentazione (vedi
6.1.1/6.1.2)

Nessun / insufficiente gas (vedi
6.1.3)

Controllate 'impostazione

Controllate I'impostazione ovvero
controllate la pressione della
bombola del gas
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10. Spiegazione dei simboli
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EN 60974-1 Norma europea per P Non tenete e usate
apparecchiature per Py I'apparecchio in un
saldatura ad arco e ambiente umido o
sorgenti di corrente di bagnato e sotto la
saldatura a servizio pioggia.
limitato
Fusibile con valore Attacco di rete monofase

E nominale in ampere nel

collegamento alla rete 5|>

U, Tensione di rete 50 Hz Frequenza di rete

I, max Valore massimo di Simbolo per linea
calcolo della tensione di b_ caratteristica
rete discendente
Prima di usare la Saldatura metallo - gas
saldatrice leggete inerte e gas attivo

Ij:i] attentamente e rispettate § incluso 'uso di filo con

le istruzioni per l'uso nucleo

Uy Tensione nominale a IP 21 Tipo di protezione
vuoto

I, Corrente di saldatura H Classe di isolamento

@ mm Diametro filo per X Durata di inserimento
saldatura
Trasformatore monofase
con raddrizzatore

1~
40
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DK/N

A vigtigt!

Ved brug af el-vaerktoj er der visse
sikkerhedsforanstaltninger, der skal respekteres for
at undga skader pa personer og materiel. Lees derfor
betjeningsvejledningen grundigt igennem. Opbevar
vejledningen et praktisk sted, sa du altid kan tage
den frem efter behov. Husk at lade
betjeningsvejledningen folge med maskinen, hvis du
overdrager den til andre!

Vi fraskriver os ethvert ansvar for skader pa personer
eller materiel, som matte opsta som felge af, at
anvisningerne i denne betjeningsvejledning, navnlig
vedrgrende sikkerhed, tilsidesaettes.

1. Sikkerhedsanvisninger

Relevante sikkerhedsanvisninger finder du i det
medfolgende haefte.

2. Produktbeskrivelse og
leveringsomfang (fig. 1-8)

Handgreb

Driftsindikator

Kontrollampe termovaern
Afskeermning

Henstillingsflade til gasflaske
Styrehjul
Taend-/sluk-/svejsestromsknap
Standerfod

Netstik

10. Jordklemme

11. Slangepakke

12. Gasdyse

13. Breender

14. Hastighedsregulator for svejsetrad
15. Sele

16. Tilslutning for gastilfarsel

17. Svejseskeerm

18. Slange til beskyttelsesgas

19. Reduktionsventil

20. Manometer

21. Skrueforbindelse

22. Sikkerhedsventil

23. Tilslutning for slange til beskyttelsesgas
24. Reguleringsknap

25. Braenderknap

26. 2 x kontaktror

©CoNOOTA~WN =
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2.1 Monteringsmateriale
8 x skrue til kerehjul
8 x fjederring til kerehjul
8 x underlaegsskive til karehjul
4 x skrue til handgreb
4 x fiederring til handgreb
4 x underlaegsskive til handgreb
2 x skrue til standerfod
2 x fjederring til standerfod
2 x underlaeggskive til standerfod
2 x slangeklemme
1 x ramme til beskyttelsesglas
1 x svejseglas
.1 x transparent beskyttelsesglas
2 x holdebgsning til beskyttelsesglas
3 x matrik til holdegreb
3 x skrue til holdegreb
2 x holdetap til beskyttelsesglas
1 x handgreb
1 x ramme til svejseskeerm

P "EVOIITEFTTSQTOQ0OTSR

3. Formalsbestemt anvendelse

Beskyttelsesgas-svejseapparatet er udelukkende
beregnet til svejsning af stal efter MAG-(metal-aktiv-
gas)-metoden under anvendelse af tilsvarende
svejsetrade og gasser.

Saven ma kun anvendes i overensstemmelse med
dens tiltaenkte formal. Enhver anden form for
anvendelse er ikke tilladt. Vi fraskriver os ethvert
ansvar for skader, det veere sig pa personer eller
materiel, som matte opsta som felge af, at maskinen
ikke er blevet anvendt korrekt. Ansvaret baeres alene
af brugeren/ejeren.

Bemaerk, at vore produkter ikke er konstrueret til
erhvervsmaessig, handvaerksmaessig eller industriel
brug. Vi fraskriver os ethvert ansvar, safremt
produktet anvendes i erhvervsmaessigt,
handvaerksmaessigt, industrielt eller lignende
ojemed.
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4. Tekniske data

Nettilslutning: 230V ~50Hz
Svejsestrom: 25-120 A (max. 150 A)
Indkoblingstid X%: 10|20 |30 |60 | 100

Svejsestram I, (A): 120 |90 | 75 | 52 | 40 | 25
Nominel tomgangsspaending U,: 48 'V
Svejsetradstromle maks.: 5 kg
Svejsetradsdiameter: 0,6/0,8 mm
Sikringsveern: 16 A
Veegt: 25 kg

5. Inden ibrugtagning
5.1 Samling (fig. 5-21)

5.1.1 Montering af korehjul (6)
Monter kegrehjul (6) som vist pa figurerne 7, 9, 10, 11.

5.1.2 Montering af standerfod (8)
Monter standerfod (8) som vist pa figurerne 7, 9, 12,
13

5.1.3 Montering af handgreb (1)
Monter handgreb (1) som vist pa figurerne 7, 14.

5.1.4 Montering af svejseskaerm (17)

® Laeg svejseglas (I) og derover transparent
beskyttelsesglas (m) i beskyttelsesglas-rammen
(k) (fig. 15).

® Pres holdetapper til beskyttelsesglas (q) i
hullerne i svejseskaerm-rammen (s) udefra. (fig.
16.)

® Laeg beskyttelsesglas-ramme (k) med svejseglas
() og transparent beskyttelsesglas (m) ind i
udsparingen i svejseskaerm-rammen (s) indefra,
pres holdebgsninger til beskyttelsesglas (n) pa
holdetapper til beskyttelsesglas (q), s de gar i
indgreb, hvorved beskyttelsesglas-rammen (k)
sikres. Det transparente beskyttelsesglas (m)
skal ligge pa ydersiden. (fig. 17.)

® Bogjoverkanten af svejseskeerm-rammen (s)
indad (fig. 18/1), og bgj overkantens hjorner i
vinkel (fig. 18/2.). Bgj nu ydersiderne pa
svejseskaerm-rammen (s) ind (fig. 18/3), og
forbind dem ved at presse overkantens hjorner
og ydersiderne fast sammen. Holdetapperne 2
skal ga i indgreb med et horbart klik i hver side
(fig. 18/4.)

® Nar svejseskeermens to gverste hjorner er
forbundet, som vist pa figur 19, stikkes skruer til
holdegreb (p) gennem de 3 huller i

DK/N

svejseskaermen udefra. (fig. 20.)

® Vend svejseskaermen om, og far handgreb (r)
hen over gevindet pa de 3 skruer til holdegrebet
(p). Skru holdegrebet (r) fast til svejseskeermen
med de 3 mgtrikker til holdegreb (o). (fig. 21.)

5.2 Gastilslutning (fig. 4, 5, 22-27)

5.2.1 Gasarter

Ved svejsning med gennemgaende trad er
gasbeskyttelse ngdvendig, beskyttelsesgassens
sammenseetning er afheengig af den valgte
svejsemetode:

Beskyttelsesgas CcO2 Argon/CO2
Metal der skal svejses
Ulegeret stal X X

5.2.2 Montering af gasflaske pa apparatet
(fig. 22-23)
Gasflaske folger ikke med!

Monter gasflasken som vist pa figurerne 22-23. Segrg
for, at selen (15) sidder ordentligt fast, og at
svejseapparatet star sikkert, sa det ikke kan kippe
om.

Vigtigt! Pa gasflaske-henstillingsfladen (fig. 23/5) ma
der kun monteres gasflasker op til maksimalt 10 liter.
Ved brug af storre gasflasker er der fare for kipning;
sadanne skal derfor stilles ved siden af apparatet. |
givet fald skal gasflasken beskyttes mod at kunne
veelte!

5.2.3 Tilslutning til gasflaske (fig. 7, 24-27)

Nar beskyttelseskappen (fig. 24/A) er taget af, abnes
flaskeventilen (fig. 24/B) kortvarigt i den retning, der
vender bort fra kroppen.

Fjern i givet fald snavs fra forbindelsesgevindet (fig.
24/C) med en tor klud uden brug af
rengeringsmiddel. Kontroller, om pakning pa
reduktionsventilen (19) forefindes og er intakt. Skru
reduktionsventil (19) pa gasflaskens
forbindelsesgevind (fig. 25/C) i urets retning (fig. 25).
Far de to slangespaendeband (j) hen over slangen til
beskyttelsesgas (18). Saet slange til beskyttelsesgas
(18) pa slangeadapteren (23) pa reduktionsventilen
(19), og seet tilslutning for gastilfersel (16) pa
svejseapparatet, og fikser med
slangespeendebandene (j) ved de to
sammenfgjninger. (Fig. 26-27)
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Vigtigt! Veer opmaerksom p4, at alle gastilslutninger
og forbindelser skal veere teette! Kontroller
tilslutninger og sammenfajninger med leekagespray
eller saebevand.

5.2.4 Beskrivelse af reduktionsventil (fig. 4/19)
Gasflowmeengden kan indstilles pa
reguleringsknappen (24). Den indstillede
gasflowmaengde kan aflzeses pa manometeret (20) i
liter pr. minut (I/min). Gassen treenger ud ved
slangeadapteren for beskyttelsesgas (23) og ledes
videre til svejseapparatet via beskyttelsesgasslangen
(fig. 3/18). (Se 5.2.3.)

Vigtigt! Indstilling af gasflowmaengde foretages altid
som anfgrt under punkt 6.1.3.

Reduktionsventilen monteres pa gasflasken via
skrueforbindelsen (21) (se 5.2.3).

Vigtigt! Arbejder pa reduktionsventilen er forbeholdt
faguddannet personale. Defekte reduktionsventiler
kan indsendes il serviceadressen.

5.3 Nettilslutning

@ Inden du slutter apparatet til
stromforsyningsnettet, skal du kontrollere, at
dataene pa maerkepladen er i overensstemmelse
med netdataene.

® Apparatet ma kun tilsluttes stikkontakter, som er
jordforbundede og sikrede ifglge forskrifterne.

5.4 Montering af tradspole (fig. 1, 5, 6, 28 — 36)
Tradspole folger ikke med!

5.4.1 Tradtyper

Der anvendes forskellige typer svejsetrad, alt efter
anvendelsesformal. Svejseapparatet kan anvendes
med svejsetrad med en diameter pa 0,6 og 0,8 mm.
Fremfaringsrulle og kontaktror folger med apparatet.
Fremforingsrulle, kontaktrer og tradtveersnit skal altid
passe sammen.

5.4.2 Tradspolekapacitet
| apparatet kan der monteres tradspoler op til
maksimalt 5 kg.

5.4.3 Isaetning af tradspole

® Abn afskaermningen (fig. 1/4)

@ Kontroller, at viklingerne ligger jeevnt parullet, sa
traden afvikles ensartet og regelmaessigt.
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Beskrivelse af tradferingsenhed (Fig. 28-36.)
Spolelasning

Spoleholder

Medbringertap

Justerskrue til rullebremse
Skruer til fremfaringsrulleholder
Fremfaringsrulleholder
Fremferingsrulle
Slangepakkeholder

Trykrulle

Trykrulleholder

Trykrullefjeder

Justerskrue til modtryk
Styreror

Tradspole

Medbringerabning pa tradspole

OZZIrXe«—ITOomMmMmOUOm>

Indszetning af tradspole (fig. 28,29)

Leaeg tradspole (N) pa spoleholderen (B). Veer
opmaerksom pa, om enden af svejsetraden vikles af
pa siden af tradferingen, se pil.

Spolelasningen (A) skal presses ind, og
medbringertappen (C) skal sidde i tradspolens (O)
medbringerabning. Spolelasningen (A) skal ga i
indgreb over tradspolen (N) igen. (fig. 27.)

Indfering af svejsetraden og justering af

tradferingen (fig. 30-36)

® Pres trykrullefiedren (K) op og frem (fig. 30).

® Kilap trykrulleholderen (J) ned med trykrulle (1) og
trykrullefieder (K) (fig. 31)

® Losn skruer til fremfaringsholder (E), og traek
fremfaringsholderen (F) op og af (fig. 32).

o Kontroller fremfaringsrullen (G). Tradtykkelsen
skal sta angivet pa den gverste side af
fremfaringsrullen (G). Fremferingsrullen (G) er
udstyret med 2 styrenoter. Vend eller udskift om
nodvendigt fremfaringsrullen (G). (fig. 33.)

® Seet fremforingsholderen (F) pa igen, og skru
den fast.

® Traek gasdysen (fig. 5/12) af braenderen, idet du
drejer hgjre om (fig. 5/13), skru kontaktreret (fig.
6/26) af (fig. 5 - 6). Laeg slangepakken (fig. 1/11)
pa jorden, sa den forer veaek fra svejseapparatet i
sa lige en linje som muligt.

® Kap de forste 10 cm af svejsetraden, sa der
opstar et lige snit uden fremspring, og uden
forvridning eller snavs. Afgrat enden af
svejsetraden.

® Pres svejsetraden gennem styrergret (M) mellem
tryk- og fremfaringsrulle (G/1) og ind i
slangepakkeholderen (H). (fig. 34.) Skub
forsigtigt svejsetraden med handen sa langt ind i
slangepakken, at den rager ca. 1 cm ud pa
braenderen (fig. 5/13).
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® Skru justerskrue til modtryk (L) nogle omgange
los. (fig. 36.)

@ Kilap trykrulleholderen (J) op igen med trykrulle
(I) og trykrullefieder (K), og seet trykrullefiederen
(K) pa justerskruen til modtryk (L) igen (fig. 35.)

® Indstil nu justerskrue til modtryk (L), saledes at
svejsetraden sidder fast mellem trykrulle (1) og
fremfaringsrulle (G) uden at blive klemt. (fig. 36.)

® Skru et kontaktrer (fig. 6/26), der passer til
svejsetradens diameter, pa breenderen (fig.
5/13), og seet gasdysen pa ved at dreje hgjre om
(fig. 5/12).

@ Indstil justerskrue til rullebremsen (D) saledes, at
traden stadig kan fores og rullen stopper
automatisk, efter at tradferingen er bremset ned.

6. Betjening

6.1 Indstilling

Da svejseapparatet indstilles pa forskellig made, alt
efter anvendelsesformalet, anbefaler vi at foretage
indstillingerne pa grundlag af en provesvejsning.

6.1.1 Indstilling af svejsestrom

Svejsestremmen kan indstilles i 6 trin pa teend-/sluk-
/svejsestramsknappen (fig. 1/7). Den kraevede
svejsestrom er afhaengig af materialetykkelsen, den
onskede indbreendningsdybde og diameteren pa den
anvendte svejsetrad.

6.1.2 Indstilling af tradfremferingshastighed
Tradfremfaringshastigheden tilpasses automatisk
efter den anvendte stremindstilling. Finindstilling af
tradfremfaringshastigheden kan foretages trinlgst pa
svejsetrads-hastighedsregulatoren (fig. 1/14). Det
anbefales at begynde indstillingen pa trin 5, som er
en middelveerdi, og sa eventuelt efterjustere efter
behov. Den kraevede tradmaengde er afheengig af
materialetykkelsen, indbraendingsdybden,
svejsetradens diameter samt af omfanget af de
emneafstande, der skal etableres bro over.

6.1.3 Indstilling af gasflowmaengde
Gasflowmeengden kan indstilles trinlgst pa
reduktionsventilen (fig.4/19). Den angives i liter pr.
minut (/min) pa manometeret (fig. 4/20). Anbefalet
gasflowmaengde i rum uden treek: 5 — 15 I/min.

For at indstille gasflowmaengden lgsnes forst
spaendegrebet (fig. 28/G) til tradfremfaringsenheden
for at undga ungdig tradslitage (se 5.4.3). Etabler
nettilslutning (se punkt 5.3), saet teend-/sluk-
/svejsestromsknappen (fig.1/7) pa trin 1, og tryk
braenderknappen (fig. 5/25) ind for at frigive gasflow.
Indstil nu den gnskede gasflowmaengde pa

reduktionsventilen (fig. 4/19).

Drejeregulator drejes venstre om (fig. 4/24):
ringere flowmaengde

Drejeregulator drejes hgjre om (fig. 4/24):
hojere flowmaengde

Klem spaendegrebet (fig. 28/G) til
tradfremforingsenheden fast igen.

6.2 Elektrisk tilslutning

6.2.1 Nettilslutning
Se punkt 5.3.

6.2.2 Tilslutning af jordklemme (fig. 1/10)
Apparatets jordklemme (10) kobles pa sa teet pa
svejsestedet som muligt.

Veer opmeerksom pa metalblank overgang pa
kontaktstedet.

6.3 Svejsning

Nar alle elektriske tilslutninger til stramforsyning og
svejsekredslgb samt tilslutning til beskyttelsesgas er
etableret, kan du ga frem efter falgende punkter:

Svejseemnerne skal veere fri for farve, metallisk
belzegning, snavs, rust, fedt og fugt i svejseomradet.

Indstil svejsestrom, tradfremfgring og
gasflowmeengde (se 6.1.1 —6.1.3) i
overensstemmelse hermed.

Hold svejseskaermen (fig. 3/17) hen foran ansigtet,
og for gasdysen hen til det sted pa emnet, hvor der
skal svejses.

Tryk nu breenderkontakten (fig. 5/25) ind.

Nar lysbuen braender, leder apparatet trad ind i
svejsebadet. Nar svejselinsen er stor nok, fares
braenderen langsomt langs den gnskede kant.
Foretag eventuelt nogle let pendulerende
beveegelser for at gore svejsebadet lidt storre.

Den ideelle indstilling af svejsestram,
tradfremforingshastighed og gasflowmaengde finder
du frem til ved hjeaelp af en provesvejsning. Under
ideelle omstaendigheder hares en regelmaessig
svejsestgj. Indbreendingsdybden skal veere sa dyb
som muligt, uden dog at svejsebadet falder igennem
emnet.
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6.4 Beskyttelsesanordninger

6.4.1 Termoveern

Svejseapparatet er udstyret med en
overhedningsbeskyttelse, som beskytter
svejsetransformeren mod overophedning. Hvis
overhedningsbeskyttelsen skulle blive aktiveret, lyser
kontrollampen (3) pa apparatet. Lad svejseapparatet
kole af.

7. Rengoring, vedligeholdelse og
reservedelsbestilling

Treek stikket ud af stikkontakten inden
vedligeholdelsesarbejde.

7.1 Rengering

@ Hold sa vidt muligt beskyttelsesanordninger,
luftspreekker og motorhuset fri for stov og snavs.
Gnid maskinen ren med en ren klud, eller foretag
trykluftudblaesning med lavt tryk.

@ Vianbefaler, at maskinen rengares hver gang
efter brug.

® Rengor af og til maskinen med en fugtig klud og
lidt blod szebe. Undga brug af rengerings- eller
oplgsningsmiddel, da det vil kunne odelaegge
maskinens kunststofdele. Pas pa, at der ikke kan
treenge vand ind i maskinens indvendige dele.

7.2 Vedligeholdelse
Der findes ikke yderligere dele, som skal
vedligeholdes inde i maskinen.

7.3 Reservedelsbestilling:

Ved bestilling af reservedele skal falgende oplyses:
® Savens type.

® Savens artikelnummer.

® Savens identifikationsnummer.

@ Nummeret pa den ngdvendige reservedel.
Aktuelle priser og @vrige oplysninger finder du pa
internetadressen www.isc-gmbh.info

8. Bortskaffelse og genanvendelse

Maskinen er pakket ind for at undga transportskader.
Emballagen bestar af ramaterialer og kan saledes
genanvendes eller indleveres pa genbrugsstation.
Maskinen og dens tilbeher bestar af forskellige
materialer, f.eks. metal og plast. Defekte
komponenter skal kasseres ifolge miljoforskrifterne
og ma ikke smides ud som almindeligt
husholdningsaffald. Hvis du er i tvivl: Sporg din
forhandler, eller forhgr dig hos din kommune!
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9. Fejlsagning

Fejl

Arsag

Afhjeelpning

Fremfaringsrulle drejer ikke rundt

Ingen strgm pa pumpen

Regulator tradfremfaring pa 0

Kontroller tilslutning

Kontroller indstilling

Fremfaringsrulle drejer rundt, men
ingen tradfgdning

Darligt rulletryk (se 5.4.3)

Rullebremse indstillet for fast (se
5.4.3)

Snavset / beskadiget
fremfaringsrulle (se 5.4.3)

Beskadiget slangepakke

Kontaktrar forkert storrelse /
snavset / slidt (se 5.4.3)

Svejsetrad svejset fast til
gasdyse/kontaktror

Kontroller indstilling

Kontroller indstilling

Rengor / skift ud

Kontroller kappe til tradfaring

Renger / Skift ud

Lasn

Apparat fungerer ikke mere efter
laengere tids drift, kontrollampe
termovaern (3) lyser

Apparat er overophedet pga. for
lang tids anvendelse, eller fordi
tilbagestillingstid ikke er overholdt

Lad apparatet kole af i mindst 20-
30 min.

Meget darligt svejsesem

Forkert strom-
/fremfaringsindstilling (se
6.1.1/6.1.2)

Ingen / For lidt gas (se 6.1.3)

Kontroller indstilling

Kontroller indstilling eller
gasflaskens fyldningstryk
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10. Symbolforklaring

EN 60974-1 Europeeisk standard for P Apparatet ma ikke
lysbuesvejseudstyr og Ry opbevares eller
svejsestromkilder med anvendes i fugtige eller
begreenset vade omgivelser eller i
indkoblingstid. regnvejr
Sikring med 1 fase-nettilslutning
meerkevaerdi i ampere i

—E_ nettilslutningen ]:I 5[>'=

U, Netspaending 50 Hz Netfrekvens

I, max Hojeste netstrom Symbol for faldende
dimensioneringstal | : karakteristik
Betjeningsvejledningen Metal-beskyttelses- og
skal laeses omhyggeligt, aktivgassvejsning inkl.

Ij:i] inden svejseapparatet § brug af fillertrad
tages i brug. Alle
anvisninger skal folges —
uden forbehold

Uy Nominel IP 21 Beskyttelsesgrad
tomgangsspaending

I, Svejsestrom H Isolationsklasse

@ mm Svejsetradsdiameter X Indkoblingstid
Enfaset transformator
med ensretter

1~
48




Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1$ :25 Uhr Seite 49
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Sékerhetsanvisningar

Beskrivning av aggregatet samt leveransomfattning
Andamalsenlig anvandning

Tekniska data

Fére anvandning

Anvéanda aggregatet

Rengoring, underhall och reservdelsbestalining
Skrotning och atervinning

Stdrningssdkning

Foérklaring av symbolerna
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A Obs!

Innan produkten kan anvandas maste sarskilda
sékerhetsanvisningar beaktas for att foérhindra
olyckor och skador. Las d&rfér noggrant igenom
denna bruksanvisning. Férvara den pa ett sakert
stalle sa att du alltid kan hitta 6nskad information.
Om produkten ska overlatas till andra personer
maste &ven denna bruksanvisning medfélja.

Vi dvertar inget ansvar for olyckor eller skador som
har uppstatt om denna bruksanvisning eller
sékerhetsanvisningarna &sidosétts.

1. Sékerhetsanvisningar

Gallande sékerhetsanvisningar finns i det bifogade
haftet.

2. Beskrivning av aggregatet samt
leveransomfattning (bild 1-8)

Handtag

Driftindikering

Kontrollampa for termovakt
Skyddskapa

Forvaringsplats for gasflaskor
Hjul

Strombrytare/reglage for svetsstrom
Stéd

Stickkontakt

10. Jordklamma

11. Slangpaket

12. Gasmunstycke

13. Brénnare

14. Reglage for frammatningshastighet for svetstrad
15. Fixeringsband

16. Anslutning for gastillforsel

17. Svetsskarm

18. Skyddsgasslang

19. Tryckreducerare

20. Manometer

21. Forskruvning

22. Sékerhetsventil

283. Anslutning fér skyddsgasslang
24. Vridreglage

25. Avtryckare pa brannare

26. 2 st kontaktror

©CoNOOTA~WN =
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2.1 Monteringsmaterial
8 st skruvar for hjul
8 st lasringar for hjul
8 st distansbrickor fér hjul
4 st skruvar for handtag
4 st lasringar fér handtag
4 st distansbrickor fér handtag
2 st skruvar for stoéd
2 st lasringar for stod
2 st distansbrickor for stod
2 st slangklammor
1 st ram for skyddsglas
1 st svetsglas
. 1 st transparent skyddsglas
2 st fixeringshylsor till skyddsglas
3 st muttrar fér handtag
3 st skruvar for handtag
2 st fixeringsstift for skyddsglas
1 st handtag
1 st ram till svetsskarm

»"EVOIITEFTTSQTOQ0OTSR

3. Andamalsenlig anvindning

MIG/MAG-svetsen ar endast avsedd for svetsning av
stal med MAG (metall-aktiv-gas)-metod, varvid
passande svetstradar och gaser ska anvandas.

Maskinen far endast anvéndas till sitt avsedda
andamal. Anvandningar som stracker sig utdver detta
anvandningsomrade ar ej &ndamalsenliga. For
materialskador eller personskador som resulterar av
sadan anvandning ansvarar anvandaren/operatéren
sjalv. Tillverkaren patar sig inget ansvar.

Tank pa att vara produkter endast far anvandas till
andamalsenligt syfte och inte har konstruerats for
yrkesméssig, hantverksmassig eller industriell
anvandning. Vi ger déarfér ingen garanti om
produkten ska anvandas inom yrkesmassiga,
hantverksmassiga eller industriella verksamheter
eller vid liknande aktiviteter.
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4. Tekniska data

Natanslutning 230V ~50Hz
Svetsstrom 25-120 A (max. 150 A)
Inkopplingstid X% 10 (20|30 |60 | 100

Svetsstrom |, (A) 120 |90 | 75 | 52 | 40 | 25
Nominell tomgangsspénning Ug: 48V
Max. trumma med svetstrad 5 kg
Svetstradens diameter 0,6/0,8 mm
Sékring 16 A
Vikt 25kg

5. Fére anvéandning
5.1 Montering (bild 5-21)

5.1.1 Montera hjulen (6)
Montera hjulen (6) enligt beskrivningen i bilderna 7,
9,10 och 11.

5.1.2 Montera stédet (8)
Montera stédet (8) enligt beskrivningen i bilderna 7,
9,12 och 13.

5.1.3 Montera handtaget (1)
Montera handtaget (1) enligt beskrivningen i bilderna
7 och 14.

5.1.4 Montera svetsskdrmen (17)

® L&gg in ett svetsglas () och ett transparent
skyddsglas (m) ovanpa i ramen for skyddsglas
(k) (bild 15).

® Tryck in fixeringsstiften (q) fran utsidan i halen
som finns i svetsskarmens ram (s) (bild 16).

® Lé&gg in ramen for skyddsglaset (k) inkl.
svetsglas (l) och transparent skyddsglas (m) i
Oppningen pa insidan av ramen (s) i
svetsskarmen, tryck in fixeringshylsorna (n) pa
fixeringsstiften (q) for skyddsglaset tills de
snépper in. Ddrmed har ramen for skyddsglaset
(k) fixerats. Det transparenta skyddsglaset (m)
maste ligga pa utsidan (bild 17).

@ BOj ovankanten av svetsskarmens ram (s) inat
(bild 18/1) och bdj in ovankantens hérn (bild
18/2). Boj dérefter utsidorna av svetsskarmens
ram (s) inat (bild 18/3) och fast genom att trycka
samman hérnen vid ovankanten mot utsidan.
Nar fixeringsstiften trycks in maste man pa varje
sida hora tva tydliga klickljud (bild 18/4).

® Nar svetsskarmens bada 6vre hérn har fasts
enligt beskrivningen i bild 19, ska skruvarna for
handtaget (p) skjutas in fran utsidan i de tre

halen i svetsskarmen (bild 20).

@ Vrid runt svetsskarmen och satt handtaget (r) pa
de tre gangade skruvarna (p) for handtaget.
Skruva samman handtaget (r) pa svetsskarmen
med de tre muttrarna (o) fér handtaget (bild 21).

5.2 Gasanslutning (bild 4, 5, 22-27)

5.2.1 Gastyper

Vid svetsning med genomgaende trad kravs
gasskydd. Sammansattningen av skyddsgasen ar
beroende av aktuell svetsmetod:

Skyddsgas CO2 Argon/CO2
Metall som ska svetsas
Olegerat stal X X

5.2.2 Montera gasflaskan pa aggregatet
(bild 22-23)
Gasflaskan medféljer ej aggregatet.

Montera gasflaskan enligt beskrivningen i bild 22-23.
Kontrollera att fixeringsbandet (15) sitter fast och att
svetsaggregatet star stabilt utan risk for att vélta.

Obs! Pa forvaringsplatsen for gasflaskorna (bild
23/5) far endast gasflaskor med max. 10 liter
monteras. Om stérre gasflaskor anvands finns det
risk for att aggregatet vélter. Dessa flaskor far endast
stallas bredvid aggregatet. Om detta ar aktuellt ska
gasflaskan stallas sa att den inte kan valta.

5.2.3 Ansluta gasflaskan (bild 7, 24-27)

Ta av skyddskapan (bild 24(A) och 6ppna sedan
flaskventilen (bild 24/B) kort medan du haller den
bortvand fran dig.

Rengér anslutningsgangan (bild 24/C) med en torr
trasa vid behov, utan att rengéringsmedel har
tillsatts. Kontrollera att packningen ar férhanden vid
tryckreduceraren (19) och befinner sig i fullgott skick.
Skruva tryckreduceraren (19) medsols pa
gasflaskans anslutningsgéanga (bild 25/C) (bild 25).
Tra de bada slangklammorna (j) 6ver
skyddsgasslangen (18). Satt skyddsgasslangen (18)
pa skyddsgasanslutningen (23) vid tryckreduceraren
(19) och pa anslutningen for gastillforsel (16) pa
svetsaggregatet. Fixera slangens bada
anslutningsstéallen med slangklammor (j) (bild 26-27).

Obs! Kontrollera att samtliga gasanslutningar och
kopplingar &r tata! Kontrollera anslutningarna och
kopplingarna med lackspray eller tvalvatten.

51

o



Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1$ :25 Uhr Seite 52

5.2.4 Foérklaring av tryckreducerarens funktion
(bild 4/19)
Gasmaéngden kan stéllas in med vridreglaget (24).
Den instéllda gasméangden, dvs. liter per minut
(/min), kan lasas av pa& manometern (20). Gasen
slapps ut vid anslutningen fér skyddsgasslangen (23)
och leds darefter vidare till svetsaggregatet via
skyddsgasslangen (bild 3/18) (se 5.2.3).

Obs! Stéll alltid in gasméngden enligt beskrivningen
under punkt 6.1.3.

Tryckreduceraren monteras pa gasflaskan med hjalp
av férskruvningen (21) (se 5.2.3).

Obs! Ingrepp och reparationer pé tryckreduceraren
far endast utforas av fackpersonal. Aven defekta
tryckreducerare ska returneras till serviceadressen.

5.3 Nétanslutning

® Innan du ansluter aggregatet maste du 6vertyga
dig om att uppgifterna pa typskylten stammer
Overens med nétets data.

® Aggregatet far endast anvéandas om det har
anslutits till ett stickuttag som har jordats enligt
géllande foreskrifter.

5.4 Montera tradspolen (bild 1, 5, 6, 28 — 36)
Tradspolen medfoljer ej aggregatet.

5.4.1 Tradtyper

Beroende pa aktuell anvandning kravs olika slags
svetstradar. Svetsaggregatet kan anvandas med
svetstradar vars diameter uppgar till 0,6 eller 0,8
mm. Passande matningsrulle och kontaktrér
medféljer aggregatet. Matningsrulle, kontaktrér och
tradens area maste passa till varandra.

5.4.2 Tradspolens kapacitet
| detta aggregat kan tradspolar med max. 5 kg vikt
monteras.

5.4.3 Satta in tradspolen

e Oppna skyddskapan (bild 1/4).

@ Kontrollera att lindningarna pa spolen inte korsar
varandra sa att traden kan lindas av likformigt.
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Beskrivning av tradstyrningsenheten (bild 28-36)
Spolsparr

Spolhallare

Medbringarstift

Justerskruv for rulloroms
Skruvar fér matningsrullhallare
Matningsrullhallare
Matningsrulle

Slangpaketfaste

Tryckrulle

Tryckrullhallare

Tryckrullfjader

Justerskruv fér mottryck

Styrror

Tradspole

Medbringaréppning pa tradspole

OZZIrXe«—IToOmMmMmoOUOm>

Sétta in tradspolen (bild 28, 29)

Lagg tradspolen (N) pa spolhdllaren (B). Se till att
svetstradens ande lindas av pa samma sida som
tradstyrningen, se pil.

Kontrollera att spolspérren (A) trycks in och att
medbringarstiftet (C) sitter i tradspolens (O)
medbringardppning. Spolsparren (A) maste snappa
in pa nytt 6ver tradspolen (N) (bild 27).

Fora in svetstraden och justera tradstyrningen

(bild 30-36)

® Tryck tryckrullfiadern (K) uppat och svang sedan
framat (bild 30).

® Fall ned tryckrullhallaren (J) inkl. tryckrullen (1)
och tryckrullfijadern (K) (bild 31).

® Lossa pa skruvarna for matningsrullhallaren (E)
och dra sedan av matningsrullhallaren (F) uppat
(bild 32).

@ Kontrollera matningsrullen (G). P& ovansidan av
matningsrullen (G) maste motsvarande
tradtjocklek kunna lasas av. Matningsrullen (G)
ar forsedd med tva styrspar. Vrid runt eller byt ut
matningsrullen (G) vid behov (bild 33).

@ Satt pa matningsrullhallaren (F) igen och skruva
fast.

@ Dra av gasmunstycket (bild 5/12) fran brannaren
(bild 5/13) genom att vrida den at hoger. Skruva
darefter av kontaktroret (bild 6/26) (bild 5 - 6).
Lagg slangpaketet (bild 1/11) pa golvet sa rakt
som mojligt bort fran svetsaggregatet.

® Skar av de forsta 10 cm fran svetstraden sa att
ett rakt snitt, utan framskjutande kanter,
strackning eller smuts uppstar. Grada anden av
svetstraden.

® Skjut in svetstraden genom styrréret (M), mellan
tryck- och matningsrulle (G/l) och vidare in i
slangpaketfastet (H) (bild 34). Skjut in
svetstraden forsiktigt i slangpaketet tills den
skjuter ut ca 1 cm vid brannaren (bild 5/13).
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® Lossa pa justerskruven fér mottryck (L) med ett
par varv (bild 36).

® Fall upp tryckrullhallaren (J) inkl. tryckrullen (1)
och tryckrullfjadern (K) igen och hang sedan in
tryckrulifiadern (K) pa justerskruven for mottryck
(L) (bild 35).

® Stall nu in justerskruven fér mottryck (L) sa att
svetstraden sitter fast mellan tryckrulle (1) och
matningsrulle (G) utan att kldmmas (bild 36).

@ Skruva fast ett passande kontaktror (bild 6/26)
for den aktuella svetstradsdiametern pa
brannaren (bild 5/13) och skruva sedan fast
gasmunstycket at hoger (bild 5/12).

@ Stéll in justerskruven for rulloromsen (D) sa att
traden fortfarande kan dras och rullen stannar
automatiskt efter att tradstyrningen har bromsat.

6. Anvanda aggregatet

6.1 Instéllning

Eftersom svetsaggregatet stalls in pa olika satt
beroende pa aktuell anvandning, rekommenderar vi
att du gor installningarna utifran en provsvetsning.

6.1.1 Stélla in svetsstrémmen

Svetsstrommen kan stéllas in pa sex olika nivaer
med hjalp av strémbrytaren/reglaget for svetsstrom
(bild 1/7). Erforderlig svetsstrém &r beroende av
materialtjocklek, avsett inbranningsdjup och
diametern pa aktuell svetstrad.

6.1.2 Stilla in frammatningshastigheten fér trad
Tradens frammatningshastighet anpassas
automatiskt till aktuell stréminstallning. En steglés
fininstéllning av hastigheten ar méjlig med reglaget
fér frammatningshastigheten (bild 1/14). Vi
rekommenderar att du vid installiningen boérjar med
lage 5, vilket &r ett medelvarde, och déarefter justerar
vid behov. Erforderlig trddmangd ar beroende av
materialtjocklek, inbréanningsdjup, diametern pa
aktuell svetstrad samt av omfattningen av avstandet
mellan de arbetsstycken som ska svetsas samman.

6.1.3 Stélla in gasméngden

Gasmaéngden kan stéllas in steglést med
tryckreduceraren (bild 4/19). Méngden kan lasas av
pa manometern (bild 4/20) i liter per minut (I/min).
Rekommenderad gasméangd i utrymmen utan
dragluft: 5 — 15 I/min.

For att stalla in gasmangden ska spannspaken (bild
28/G) pa tradmatningsenheten forst lossas for att
undvika onddigt tradslitage (se 5.4.3). Anslut till natet
(se punkt 5.3), stall strombrytaren/reglaget for
svetsstrom (bild 1/7) pa lage 1 och tryck in

avtryckaren pa brannaren (bild 5/25) for att slappa
fram gas. Stall darefter in avsedd gasméangd pa
tryckreduceraren (bild 4/19).

Vrid runt vridreglaget at véanster (bild 4/24):
mindre gasmangd

Vrid runt vridreglaget at hoger (bild 4/24):
stérre gasmangd

Spann at spannspaken (bild 28/G) pa
trddmatningsenheten igen.

6.2 Elanslutning

6.2.1 Néatanslutning
Se punkt 5.3

6.2.2 Ansluta jordklamman (bild 1/10)

Klam fast aggregatets jordklamma (10) sa nara
svetsstallet som mdjligt.

Kontrollera att kontaktstallet har en blank metallisk
6vergang.

6.3 Svetsa

Né&r samtliga elanslutningar for strémférsérjning och
svetsstromkrets samt skyddsgasanslutningen har
uppréttats, kan du ga tillvaga pa foljande satt:

Ytorna pa de arbetsstycken som ska svetsas maste
vara fria fran farg, metalliska 6verdragsskikt, smuts,
rost, fett och fukt.

Stéll in lamplig svetsstrom, tradmatning och
gasmangd (se 6.1.1 — 6.1.3).

Hall svetsskarmen (bild 3/17) framfor ansiktet och
hall gasmunstycket vid det stélle pa arbetsstycket
dar svetsningen ska utféras.

Tryck nu in aviryckaren pa brannaren (bild 5/25).

Nar ljusbagen ar tand matar aggregatet in trad i
svetsbadet. Om svetslinsen ar tillréckligt stor, kan
brénnaren féras langsamt langs med den avsedda
kanten. Vid behov méste du gora en svag pendlande
rorelse for att férstora svetsbadet.

Den mest optimala instéllningen av svetsstrom,
matningshastighet for svetstraden och gasmangd
kan bestdmmas med en provsvetsning. | idealfall
hérs ett likformigt svetsljud. Inbréanningsdjupet bor
vara sa stort som majligt, svetsbadet far dock ej falla
igenom arbetstycket.
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6.4 Skyddsanordningar

6.4.1 Termovakt

Svetsaggregatet ar utrustat med ett
Overhettningsskydd som ska skydda
svetstransformatorn mot éverhettning. Om
Overhettningsskyddet l6ser ut tands kontrollampan
(3) pa svetsen. Lat da svetsaggregatet svalna under
en viss tid.

7. Rengoring, Underhall och
reservdelsbestéllning

Dra alltid ut stickkontakten infor alla
rengdringsarbeten.

7.1 Reng6ra maskinen

@ Hall skyddsanordningarna,
ventilationséppningarna och motorkapan i sa
damm- och smutsfritt skick som mgjligt. Torka av
maskinen med en ren duk eller blas av den med
tryckluft med svagt tryck.

® Virekommenderar att du rengér maskinen efter
varje anvandningstillfalle.

® Rengdr maskinen med jdmna mellanrum med en
fuktig duk och en aning sépa. Anvand inga
rengorings- eller I16sningsmedel. Dessa kan
skada maskinens plastdelar. Se till att inga
vatskor trédnger in i maskinens inre.

7.2 Underhall
I maskinens inre finns inga delar som kraver
underhall.

7.3 Reservdelsbestéllning

Lamna féljande uppgifter vid bestéllning av
reservdelar:

® Maskintyp

® Maskinens artikel-nr.

® Maskinens ident-nr.

® Reservdelsnummer for erforderlig reservdel
Aktuella priser och ytterligare information finns pa
www.isc-gmbh.info
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8. Skrotning och atervinning

Produkten ligger i en férpackning som fungerar som
skydd mot transportskador. Denna férpackning
bestar av olika material som kan atervinnas. Lamna
in férpackningen till ett insamlingsstalle for
atervinning.

Produkten och tillbehoren bestar av olika material
somt ex metaller och plaster. Lamna in defekta
komponenter till ett godkéant insamlingsstélle i din
kommun. Hoér efter med din kommun eller med
forséljaren i din specialbutik.
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9. Stérningssodkning

Storning

Orsak

Atgarder

Matningsrullen roterar ej

Natspénning saknas

Reglage for tradmatning pa 0

Kontrollera anslutningen

Kontrollera installningen

Matningsrullen roterar, dock matas
ingen trad

Daligt rulltryck (se 5.4.3)

Rullbroms for hart installd (se
5.4.3)

Smutsig / skadad matningsrulle (se
5.4.3)

Skadat slangpaket
Kontaktrér har fel storlek eller ar
smutsigt / slitet (se 5.4.3)

Svetsror har svetsats fast vid
gasmunstycke/kontaktrér

Kontrollera installningen

Kontrollera installningen
Rengbr eller byt ut
Kontrollera manteln pa
tradstyrningen

Rengbér / byt ut

Lossa

Aggregatet fungerar inte efter
langre tids drift, kontrollampa till
termovakt (3) ar tand

Aggregatet har dverhettats pga.
lang tids anvandning eller ej
beaktad aterstaliningstid

Lat aggregatet svalna minst 20-30
minuter

Mycket dalig svets

Felaktig strém-/matningsinstélining
(se 6.1.1/6.1.2)

Ingen / fér lite gas (se 6.1.3)

Kontrollera installningen

Kontrollera instéllningen eller
pafyliningstrycket i gasflaskan
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10. Foérklaring av symbolerna

Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1?‘2 :25 Uhr Seite 56

EN 60974-1 Europeisk standard for P Férvara och anvand inte
bagsvetsutrustningar PRPY aggregatet i fuktig eller
och svetsstromkallor vat omgivning eller vid
med begransad regn
belastningsformaga
Sékring med nominellt 1 fas-natanslutning
_E_ vérde i ampere vid ]:I a>=
néatanslutning
U, Natspanning 50 Hz Néatfrekvens
I; max Max. natstrém, Symbol for fallande
dimensioneringsvarde b_ karakteristisk kurva
Lés igenom Metall-inert- och
bruksanvisningen aktivgas-svetsning inkl.
Ij:i] noggrant och beakta den anvandning av
innan du anvéander veksvetstrad
svetsaggregatet
U Nominell IP 21 Kapslingsklass
tomgangsspanning
I, Svetsstrom H Isoleringsklass
g mm Svetstradens diameter X Inkopplingstid
Enfasig transformator
med likriktare
1~ —_—
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Sadrzaj:

1. Sigurnosne napomene

2. Opis uredaja i sadrzaj isporuke

3. Namjenska uporaba

4. Tehnicki podaci

5. Prije pustanja u pogon

6. Rukovanje

7. Cidéenje, odrzavanije i narugivanje rezervnin dijelova
8. Zbrinjavanije i recikliranje

9. TraZenje smetniji

10. Tumacdenje simbola
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A Paznja!

Da bi se sprijecila ozljedjivanja i nastanak $teta
prilikom koristenja uredjaja, treba se pridrzavati
sigurnosnih mjera opreza. Zbog toga pazljivo
procitajte ove upute za uporabu. Dobro ih saduvajte
tako da Vam informacije u svako doba budu na
raspolaganju. U slu¢aju da uredjaj trebate predati
drugoj osobi, urugite joj s njime i ove upute za
uporabu.

Ne preuzimamo jamstvo za nesrece ili Stete nastale
zbog nepridrzavanja ovih uputa i njihovih
sigurnosnih napomena.

1. Sigurnosne napomene

Odgovarajuce sigurnosne napomene pronaci ¢ete u

2. Opis uredaja i opseg isporuke
(slike 1-8)

1. Rucka

2. Pokaziva¢ pogona

3. Kontrolno svjetlo termoosigura¢a

4. Poklopac kucista

5. Mijesto za odlaganje plinskih boca

6. Kotaci

7. Sklopka za ukljuc¢ivanje/isklju¢ivanje/struja
zavarivanja

8. Nogar

9. Mrezni utika¢

10. Stezaljka za masu

11. Paket crijeva

12. Sapnica za plin

13. Plamenik

14. Regulator brzine pomicanja Zice za zavarivanje

15. Remen

16. Priklju¢ak za dovod plina

17. Maska za zavarivanje

18. Crijevo zastitnog plina

19. Redukcijski ventil

20. Manometar

21. Vij¢ani spoj

22. Sigurnosni ventil

23. Priklju¢ak crijeva za zastitni plin

24. Okretni gumb

25. Tipka plamenika

26. 2 x kontaktna cijev
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2.1 Materijal za montazu
4 x vijak za kotace
8 x elasti¢ni prsten za kotace
8 x podloska za kotace
4 x vijak za ru¢ku
4 x elasti¢ni prsten za ruku
4 x podloska za ru¢ku
2 x vijak za nogar
2 x elasti¢ni prsten za nogar
2 x podloska za nogar
2 x obujmica crijeva
1 x okvir za zastitno staklo
1 x zatamnjeno staklo
.1 x prozirno zastitno staklo
2 x ¢ahura za pridrzavanje zastitnog stakla
3 x matica za ru¢ku
3 x vijak za ru¢ku
2 x klin za pridrzavanje zastitnog stakla
1 x ru¢ka
1 x okvir maske za zavarivanje

»TQTVOSITATTSQTOQOOR

w»

. Namjenska uporaba

Uredaj za zavarivanje zastitnim plinom namijenjen je
isklju¢ivo za zavarivanje ¢elika u MAG postupku
(metal-aktivni plin) uz primjenu odgovarajuéih Zica za
zavarivanje i plinova.

Stroj se smije koristiti samo u skladu s namjenom.
Svaka drukgija uporaba izvan ovih okvira nije
namjenska. Za Stete ili ozljedivanja bilo koje vrste
koje bi iz toga proizasle ne odgovara proizvodacé
nego korisnik.

Molimo da obratite paznju na to da nasi uredaji nisu
konstruirani za koristenje u komercijalne svrhe kao ni
u obrtu i industriji. Ne preuzimamo jamstvo ako se
uredaj koristi u obrtni¢kim ili industrijskim pogonima
i slicnim djelatnostima.



Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1?‘? :25 Uhr Seite 59

4. Tehnicki podaci

Mrezni priklju¢ak: 230V ~50Hz

Struja zavarivanja: 25-120 A (maks. 150 A)

Trajanje ukljuGenosti X%:] 10 [ 20| 30 | 60 | 100

Struja zavarivanja I, (A): [120 [ 90 | 75 | 52 | 40 | 25
Napon praznog hoda Uy: 48V
Kolut sa Zicom za zavarivanje maks. : 5kg
Promjer Zice za zavarivanje: 0,6/0,8 mm
Osiguraé: 16 A
Tezina: 25kg

5. Prije pustanja u pogon
5.1 Montaza (sl. 5 - 21)

5.1.1 Montaza transportnih kotaca (6)
Montirajte kotace (6) kao $to je prikazano na slikama
7,9,10, 11.

5.1.2 Montaza nogara (8)
Montirajte nogar (8) kao Sto je prikazano na slikama
7,9,12,13.

5.1.3 Montaza rucke (1)
Montirajte ru¢ku (1) kao $to je prikazano na slikama
7,14.

5.1.4 Montaza maske za zavarivanje (17)

® PolozZite zatamnjeno staklo (1) i preko toga
prozirno zastitno staklo (m) u za to predvideni
okvir (k) (sl. 15).

@ Utisnite klinove za pridrzavanje zastitnog stakla
(q) izvana u rupe u masci za zavarivanje (s) (sl.
16).

® PoloZite okvir zastitnog stakla (k) zajedno sa
zatamnjenim staklom (l) i prozirnim zastitnim
staklom (m) iznutra u Supljinu u okviru maske za
zavarivanje (s), utisnite ¢ahure za pridrzavanje
zastitnog stakla (n) na klinove (q) tako da usjednu
kako biste osigurali okvir zastitnog stakla (k).
Prozirno zastitno staklo (m) mora naleéi na
vanjsku stranu (sl. 17).

® Gornji rub okvira maske za zavarivanje (s)
savinite prema unutra (sl. 18/1.) i prelomite
kutove gornjeg ruba (sl. 18/2). Sad savinite
vanjske strane okvira maske za zavarivanje (s)
prema unutra (sl. 18/3) i spojite ih zajedno ¢vrstim
pritiskom gornjih kutova i vanjskih strana. Na
svakoj strani kod dosjedanja pridrznih klinova 2
mora se Cuti jasan klik (sl. 18/4).

® Ako su oba gornja kuta maske za zavarivanje
spojena kao $to je prikazano na slici 19, utaknite
vijke za ru€ku (p) izvana kroz 3 rupe u masci za
zavarivanje (sl. 20).

@ Okrenite masku za zavarivanje i provedite ru¢ku
(r) preko navoja 3 vijaka (p). Pri¢vrstite ruku (r) s
3 matice (0) na masku za zavarivanje (sl. 21).

5.2 Prikljucak plina (sl. 4, 5, 22 - 27)

5.2.1 Vrste plinova

Kod zavarivanja s pomi¢énom Zicom potreban je
zaéstitni plin &iji sastav ovisi o odbranom postupku
zavarivanja:

Zastitni plin CO2 Argon/CO2
Metal koji zavarujemo
Nelegirani ¢elik X X

5.2.2 Montaza plinskih boca na uredaj
(sl. 22 - 23)
Plinske boce nisu sadrzane u isporuci!

Montirajte plinske boce kao $to je prikazano na
slikama 22 - 23. Pripazite na ¢vrst dosjed remena
(15) i na to, da uredaj za zavarivanje bude siguran od
prevrtanja.

Pozor! Na odlagaliste plinskih boca (sl. 23/5) smiju se
montirati boce do najvide 10 litara. Ako koristite vece
plinske boce postoji opasnost od prevrtanja, zbog
toga ih trebate postaviti samo pored uredaja. U tom
slu€aju plinska boca se mora na prikladan nacin
osigurati od prevrtanja!

5.2.3 Prikljucivanje plinske boce (sl. 7, 24 - 27)
Nakon skidanja zastitne kape (sl. 24/A) malo otvorite
ventil boce (sl. 24/B) u suprotnom smijeru od tijela.
Suhom krpom o¢istite prikljuéni navoj (sl. 24/C) od
prljavstine bez koristenja bilo kakvih sredstava za
¢iséenje. Provijerite postoji li brtva na redukcijskom
ventilu (19) i je li u besprijekornom stanju. Navrnite
redukcijski ventil (19) u smjeru kazaljke na satu na
prikljuéni navoj (sl. 25/C) plinske boce (sl. 25). Stavite
obje obujmice (j) na crijevo za zastitni plin (18).
Nataknite crijevo zastitnog plina (18) na njegov
priklju¢ak (23) na redukcijskom ventilu (19) i
priklju€ak za dovod plina (16) na uredaju za
zavarivanje i osigurajte ga na oba prikljuéna mjesta
obujmicama (j) (sl. 26 - 27).

59

o



Anleitung BT GW_150_ SPKl.gxp:  29.09.201 1$ :25 Uhr Seite 60

Pozor! Pripazite na nepropusnost svih plinskih
priklju¢aka i spojeva! Provijerite prikljuke i spojna
mjesta sprejem za otkrivanje propusnih mjestaili
sapunicom.

5.2.4 Uloga redukcijskog ventila (sl. 4/19)

Na okretnom gumbu (24) moze se podesiti koli¢ina
protoka plina. PodeSena koli¢ina protoka plina moze
se ocitati na manometru (20) u litrama po minuti
(//min). Plin izlazi na prikljucku crijeva zastitnog plina

(23) i odvodi se dalje putem crijeva zastitnog plina (sl.

3/18) prema uredaju za zavarivanje (vidi 5.2.3).

Pozor! Kod pode$avanja koli€ine protoka plina uvijek

postupajte na nacin opisan pod to¢kom 6.1.3.

Redukcijski ventil montira se na plinsku bocu pomocu

vij¢anog spoja (21) (vidi 5.2.3).

Pozor! Zahvate i popravke na redukcijskom ventilu
smiju obavljati samo stru¢ne osobe. Neispravne
redukcijske ventile Saljite u servis.

5.3 Mrezni priklju¢ak

@ Prije prikljugivanja provjerite odgovaraju li podaci

na tipskoj plo€ici podacima o mrezi.

® Uredaj se smije prikljuciti samo na pravilno
uzemljenu i osiguranu uti¢nicu sa zastitnim
kontaktima.

5.4 Montaza koluta sa zicom (sl. 1, 5, 6, 28 - 36)
Kolut sa Zicom nije sadrzan u isporuci!

5.4.1 Vrste zice

Ovisno o sluéaju primjene koriste se razne Zice za
zavarivanje. Uredaj za zavarivanje moze se Koristiti
sa zicama za zavarivanje promjera 0,6 i 0,8 mm.
Odgovarajudi valjak za pomicanje i kontaktna cijev
prilozeni su uredaju. Valjak za pomicanje Zice,
kontaktna cijev i presjek Zice moraju medusobno
uvijek biti uskladeni.

5.4.2 Kapacitet koluta sa zicom
Na uredaj se mogu montirati koluti sa zicom do
najvise 5 kg teZine.

5.4.3 Stavljanje koluta sa zicom

@ Otvorite poklopac kucista (sl. 1/4).

® Provjerite ne preklapaju li se namotaji na kolutu,
kako bi bilo zajamé&eno ravnomjerno odmatanje
Zice.
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Opis jedinice za vodenje zice (sl. 28-36)
Aretacija kalema

Drza¢ kalema

Klin zahvatnika

Vijak za podeSavanje ko¢nice kota¢a
Vijci na drzadu valjka za pomicanje Zice
Drza¢ valjka za pomicanje zice

Valjak za pomicanje Zice

Odlagaliste paketa crijeva

Pritisni valjak

Drza¢ pritisnog valjka

Opruga pritisnog valjka

Vijak za podeSavanje protupritiska
Cijevcéica za vodenje

Kalem sa Zicom

Otvor za uvodenije Zice s kalema

OZZIrX«—ITOmMMmMOO®>»

Stavljanje koluta sa zicom (sl. 28,29)

Stavite kolut sa zicom (N) na drza¢ (B). Pripazite da
se kraj Zice za zavarivanje odmata na strani vodilice
Zice, vidi strelicu. Provijerite je li pritisnuta aretacija
koluta (A) i je li klin zahvatnika (C) uSao u otvor koluta
zZice (O). Aretacija koluta (A) mora se opet zatvoriti
preko koluta Zice (N) (sl. 27).

Uvodenije zice za zavarivanje i podeSavanje

vodilice zice (sl. 30 - 36)

® Oprugu pritisnog valjka (K) pritisnite prema gore i
zakrenite prema naprijed (sl. 30).

® Drzag pritisnog valjka (J) s pritisnim valjkom (1) i
oprugom (K) preklopite prema dolje (sl. 31).

@ Otpustite vijke na drzacu valjka za pomicanje Zice
(E) i skinite drza¢ valjka (F) odozgo (sl. 32).

® Provjerite valjak za pomicanje (G). Na gornjoj
strani valjka za pomicanje (G) mora biti navedena
odgovarajuca debljina zice. Valjak za pomicanje
(G) ima 2 utora za vodenje. Eventualno okrenite
ili zamijenite valjak za pomicanje (G) (sl. 33).

® Ponovno stavite drza¢ valjka za pomicanje Zice
(F) i pricvrstite ga.

® Skinite plinsku sapnicu (sl. 5/12) okretanjem
udesno s plamenika (sl. 5/13), odvrnite kontaktnu
cijev (sl. 6/26) (sl. 5 - 6). Paket crijeva (sl. 1/11)
polozite na tlo vodedéi ga ravno od uredaja za
zavarivanje.

@ Odrezite prvih 10 cm Zice za zavarivanje tako da
nastane ravni rez bez preskoka, izvitoperenosti i
prljavstine. Uklonite srhove s kraja zZice za
zavarivanje.

® Zicu za zavarivanje ugurajte kroz cijev za vodenje
(M), izmedu pritisnog valjka i valjka za pomicanje
Zice (G/I) sve do mjesta odlaganja paketa crijeva
(H) (sl.34). Oprezno gurnite Zicu za zavarivanje
rukom u paket crijeva toliko, da na plameniku (sl.
5/13) strsi oko 1 cm.
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@ Otpustite vijak za pode$avanje protupritiska (L)
za nekoliko okretaja (sl. 36).

® Drzag valika za pomicanje zice (J) s pritisnim
valjkom (I) i oprugom pritisnog valjka (K) ponovno
preklopite prema gore i nataknite oprugu pritisnog
valjka (K) na vijak za pode8avanje protupritiska
(L) (sl. 35).

@ Podesite vijak za podeSavanije protupritiska (L)
tako da zica za zavarivanje ¢vrsto lezi izmedu
pritisnog valjka (1) i valjka za pomicanje (G), a da
ne bude priklijestena (sl. 36).Odgovarajucu
kontaktnu cijev (sl. 6/26) za primijenjeni promjer
Zice za zavarivanje spojite na plamenik (sl. 5/13) i
stavite plinsku sapnicu okretanjem udesno (sl.
5/12).

® Vijak za podeSavanje koc¢nice valjka (D) podesite
tako, da se zica moze jo$ uvijek dalje voditi i da
valjak nakon ko¢enja automatski zaustavlja
vodenje zice.

6. Rukovanje

6.1 Podesavanje

Obzirom da se uredaj za zavarivanje, ovisno o slu¢aju
primjene, podesava razli€ito, preporu¢ujemo da se
najprije provede probno zavarivanje.

6.1.1 Podesavanje struje zavarivanja

Struja zavarivanja moze se podesiti na 6 stupnjeva
vrijednosti na sklopci za
ukljucivanje/iskljucivanje/struja zavarivanja (sl. 1/7).
Potrebna struja zavarivanja ovisi o debljini materijala,
Zeljenoj dubini zavarivanja i o primijenjenom promjeru
Zice za zavarivanje.

6.1.2 Podesavanje brzine pomicanja zice

Brzina pomicanja zice prilagodava se automatski
prema vrijednosti podeSene struje. Fino podeSavanje
brzine pomicanja moze se kontinuirano provoditi na
regulatoru brzine pomicanja Zice za zavarivanje (sl.
1/14). Preporu¢ujemo da podesavanje zapo¢nete na
stupnju 5 koji predstavlja srednju vrijednost, i
eventualno, naknadno regulirate vrijednost. Potrebna
koli¢ina Zice ovisi o debljini materijala, dubini
zavarivanja, primijenjenom promijeru Zice za
zavarivanje i takoder o veli€ini razmaka koje treba
premostiti kod radnih komada koje zavarujemo.

6.1.3 Podesavanije koli¢ine protoka plina
Koli¢ina protoka plina moze se kontinuirano
podesavati na redukcijskom ventilu (sl.4/19). Ona se
ocitava na manometru (sl. 4/20) u litrama po minuti
(/min). Preporugljiva koli¢ina protoka plina u
neprovjetravanim prostorijama: 5 - 15 I/min.

Za podeSavanije koli¢ine protoka plina najprije
otpustite polugu za pritezanje (sl. 28/G) jedinice za
pomicanje zice, da bi se izbjeglo nepotrebno troSenje
Zice (vidi 5.4.3). Uspostavite mrezni priklju¢ak (vidi
to€ku 5.3), postavite sklopku za
ukljucivanje/isklju¢ivanje/struje za zavarivanje (sl. 1/7)
na stupanj 1 i pritisnite tipku plamenika (sl. 5/25) kako
bi se omogucio slobodan protok plina. Sad podesite
na redukcijskom ventilu (sl. 4/19) Zeljenu koli¢inu
protoka plina.

Okretanje gumba (sl. 4/24) ulijevo:
manja koli¢ina protoka plina

Okretanje gumba (sl. 4/24) udesno:
veca koli¢ina protoka plina

Ponovno pritegnite polugu (sl. 28/G) jedinice za
pomicanije Zice.

6.2 Elektri¢ni prikljuéak

6.2.1 Prikljuéak na mrezu
Vidi to¢ku 5.3

6.2.2 Prikljucivanje stezaljke s masom (sl. 1/10)
Stezaljku s masom (10) uredaja prikljucite po
mogucnosti u neposrednoj blizini mjesta za
zavarivanje.

Pazite na metalno sjajni prijelaz na kontaktnom
mjestu.

6.3 Zavarivanje

Kad su spojeni svi elektri¢ni prikljuci za napajanje
strujom i zatvoren strujni krug zavarivanja kao i
priklju¢ak za zastitni plin, moZe se postupiti na
slijededi nacin:

Radni komadi za zavarivanje moraju u podrucju rada
biti bez boje, metalnih premaza, prljavstine, hrde,
masnoce i vlage.

Podesite odgovarajucu struju zavarivanja, pomak
Zice i koli€inu protoka plina (vidi 6.1.1-6.1.3).

Drzite zastitnu masku (sl. 3/17) ispred lica i priblizite
plinsku sapnicu do mjesta na radnom komadu koji
treba zavariti. Sad pritisnite tipku plamenika (sl. 5/25).

Ako gori elektriéni luk, uredaj uvodi zicu u kupku
zavarivanja. Ako je le¢a zavarivanja dovoljno velika,
vodite plamenik polako duz Zeljenog ruba.
Eventualno lagano njiSite plamenikom kako bi se
malo povecala kupka zavarivanja.
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Da biste odredili idealnu vrijednost struje za
zavarivanje, brzinu pomaka Zice i koli¢inu protoka
plina, obavite najprije probno zavarivanje. U idealnom
slu€aju ¢uje se ravnomjerni Sum zavarivanja. Dubina
zavarivanja trebala bi biti to veéa, kupka za
zavarivanje ne smije ipak probiti radni komad.

6.4 Zastitne naprave

6.4.1 Termoosigurac

Uredaj za zavarivanje opremljen je zastitom od
pregrijavanja koja &titi transformator za zavarivanje od
pregrijavanja. Ako bi reagirala zastita od
pregrijavanja, zasvijetlit ¢e kontrolno svjetlo (3) na
Vasem uredaju. U tom slu€aju ostavite uredaj za
zavarivanje da se neko vrijeme hladi.

7. Ciséenje, odrzavanje i narudzba
rezervnih dijelova

Prije svih radova ¢i$¢enja izvucite mrezni utikac.

7.1 Ciséenje

® Zastitne naprave, otvore za zrak i ku¢iSte motora
jajte uredjaj Cistom krpom ili ga ispusite
komprimiranim zrakom pod niskim tlakom.

® Preporucujemo da uredjaj ocistite nakon svake
uporabe.

® Redovito ¢istite uredjaj vlaznom krpom i s malo
sapunice. Ne Koristite sredstva za ¢i$¢enje ni
otapala; ona mogu ostetiti plasti¢ne dijelove
uredjaja. Pripazite na to da u unutrasnjost
uredjaja ne dospije voda.

7.2 Odrzavanje
U unutrasnjosti uredjaja nalaze se dijelovi koje
treba odrzavati.

7.3 Narudzba rezervnih dijelova:

Prilikom narucivanja rezervnih dijelova su potrebni
slijedeéi podaci:

® Tip uredjaja

® Broj artikla uredjaja

@ Ident. broj uredjaja

® Broj potrebnog rezervnog dijela

Aktualne cijene i informacije potrazite na web-adresi
www.isc-gmbh.info
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8. Zbrinjavanje i recikliranje

Uredjaj se nalazi u pakovanju koje ga $titi od
ostecéenja prilikom transporta. Ovo pakovanje je
sirovina i zato se mozZe ponovno upotrijebiti ili poslati
na reciklazu.

Uredjaj i njegov pribor izradjeni su od razlic¢itin
materijala kao npr. metala i plastike. Neispravne
sastavne dijelove otpremite na mjesta za
zbrinjavanje posebnog otpada. Informacije potrazite
u specijaliziranoj trgovini ili nadleznoj opéinskoj
upravi.
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9. Trazenje smetnji

Greska

Uzrok

Pomoé

Valjak za pomicanije Zice se ne
okrece

Nema mreznog napona

Regulator pomicanja Zice je na 0

Provijerite priklju¢ak

Provjerite podeSenost

Valjak za pomicanje Zice se
okrece, ali se Zica ne dovodi

LoSe podesen pritisak valjka (vidi
5.4.3)

Prejako podeSena koc¢nica valjka
(vidi 5.4.3)

Zaprljan / oSte¢en valjak za
pomicanije Zice (vidi 5.4.3)

Ostecen paket crijeva
Pogresna veli¢ina / zaprljana /
istroSena kontaktna cijev (vidi

5.4.3)

Zica za zavarivanje je zavarena na
plinskoj sapnici / kontaktnoj cijevi

Provjerite podeSenost

Provjerite podeSenost

Ocistiti odn. zamijeniti

Provijerite plast vodilice Zice

Ocistiti / zamijeniti

Odvojite je

Nakon duzeg pogona uredaj vise
ne funkcionira, svijetli kontrolno
svjetlo termoosiguraca (3)

Uredaj se zbog predugog vremena
koriStenja odnosno nepridrzavanja
vremena stanke pregrijao

Ostavite uredaj da se hladi barem
20-30 minuta

Jako lo$ var

Pogresno podesena struja/pomak
Zice (vidi 6.1.1/6.1.2)

Nema plina / premalo plina (vidi
6.1.3)

Provjerite podeSenost

Provjerite podeSenost odn. koli¢inu
plina u boci
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10. Tumacéenje simbola
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EN 60974-1 Europska norma za P Ne odlazite niti ne
uredaje za zavarivanje PRPY koristite uredaj u vlaznoj
svjetlosnim lukom i ili mokroj okolini ili na kisi
izvore struje zavarivanja
s ogranic¢enim trajanjem
ukljuéenosti pogona
Osigura¢ s nazivnom 1-fazni mrezni priklju¢ak

_El_ vrijedno$¢u u amperima a>=
na mreznom prikljucku

U, Mrezni napon 50 Hz Mrezna frekvencija

I, max Dimenzionirana Simbol za silaznu
vrijednost najvece b_ karakteristi¢nu liniju
mrezne struje
Prije uporabe uredaja za Zavarivanje metala
zavarivanje pazljivo inertnim i aktivnim plinom

Ij:i] proditajte i pridrzavajte § uz primjenu Zice za
se uputa za uporabu zavarivanje

Uy Napon praznog hoda IP 21 Vrsta zastite

I, Struja zavarivanja H Klasa izolacije

@ mm Promijer zice za X Trajanje uklju¢enog
zavarivanje pogona
Jednofazni transformator
s ispravljaéem

1~
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Sadrzaj:

1. Bezbednosne napomene

2. Opis uredaja i sadrzaj pakovanja

3. Namenska upotreba

4. Tehnicki podaci

5. Pre pustanja u pogon

6. Rukovanje

7. Ciscenje, odrzavanje i porudzbina rezervnih delova
8. Zbrinjavanije i recikliranje

9. Uzrok smetnji

10. Objasnjenje simbola
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A Paznjal 2.1 Materijal za montazu

Kod kori§éenja uredaja morate se pridrzavati propisa a. 4x zavrt_a}nj za tockove .
0 bezbednosti kako biste sprecili povrede i Stete. b. 8x elasthan prster} za tockove
Stoga paZljivo procitajte ova uputstva za c. 8x podlosk_a za t9ckove
upotrebu/bezbednosne napomene. Dobro ih d. 4x zavrt_a}nj za drSku “
sacuvajte tako da Vam informacije u svako doba 6. 4x elasthan prsterj za drSku
budu na raspolaganju. Ako biste ovaj uredaj trebali f.ax podlosk_a za drSku
da predate drugim licima, prosledite im i ova g. 2x zavrt%nj za nogar
uputstva za upotrebu / bezbednosne napomene. Ne h 2x elasthan prsten za nogar
preuzimamo garanciju za Stete koje bi nastale zbog L 2X pod_los_ka za nogar
nepridrzavanja ovih uputstava za upotrebu i ) 2x obu_jmlca creva
bezbednosnih napomena. k. 1 xokvir za zastitno staklo
I. 1 xzatamnjeno staklo
m. 1 x providno zastitno staklo
. . n. 2 x Caura za pridrzavanje zastitnog stakla
1. Sigurnosna uputstva: o 3xnavrtka za driku
L L, p. 3Xxzavrtanj za drSku
Odgovarajuca sigurnosna uputstva pronaci ¢ete u g. 2xKklin za pridrzavanje zastitnog stakla
prilozenoj knijizici. r. 1xdréka
s. 1 x okvir maske za varenje
2. Opis uredaja i sadrzaj pakovanja 3. Namenska upotreba
(slika 1-8)
Uredaj za zavarivanje za$titnim gasom namenjen je
1. Drska isklju¢ivo za zavarivanje ¢elika u MAG procesu
2. Pokaziva¢ pogona (metal-aktivan gas) uz kori§¢enje odgovarajucih
3. Kontrolna sijalica termo osigura¢a varnih Zica i gasova.
4. Poklopac kucista
5. Mesto za odlaganje gasnih boca Masina sme da se koristi samo prema svojoj nameni.
6. Tockovi Svako drugacije koris¢enje nije u skladu s namenom.
7. Prekida¢ za uklju€ivanje/isklju€ivanje/struje Za Stete ili povrede bilo koje vrste koje iz toga
varenja proizlaze odgovoran je korisnik, a ne proizvodac.
8. Nogar
9. Mrezni utika¢ Molimo da obratite paznju na to da nasi uredaji nisu
10. Stezaljka za masu konstruisani za kori§¢enje u komercijalne svrhe kao
11. Paket creva ni u zanatu i industriji. Ne preuzimamo garanciju ako
12. Sapnica za gas se uredaj koristi u zanatskim ili industrijskim
13. Gorionik pogonima i sliénim delatnostima.
14. Regulator brzine pomeranja Zice za varenje
15. Remen

16. Priklju¢ak za dovod gasa
17. Maska za varenje

18. Crevo zastitnog gasa

19. Redukcioni ventil

20. Manometar

21. Spoj sa zavrtnjima

22. Sigurnosni ventil

23. Priklju¢ak creva za zastitni gas
24. Okretno dugme

25. Taster gorionika

26. 2 x kontaktna cev
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4. Tehnicki podaci

Mrezni priklju¢ak: 230V ~50Hz
Struja varenja: 25-120 A (maks. 150 A)
Trajanje ukljuéenosti X%:| 10 | 20 | 30 | 60 | 100

Struja varenja |, (A): 120 |90 | 75 | 52 | 40 | 25
Napon praznog hoda Uy: 48V
Kalem sa Zicom za varenje maks. : 5kg
Preénik Zice za varenje: 0,6/0,8 mm
Osiguraé: 16 A
Tezina: 25kg

5. Pre pustanja u pogon
5.1 Montaza (sl. 5 - 21)

5.1.1 Montaza transportnih toc¢kova (6)
Montirajte to¢kove (6) kao &to je prikazano na slikama
7,9,10, 11.

5.1.2 Montaza nogara (8)
Montirajte nogar (8) kao Sto je prikazano na slikama
7,9,12,13.

5.1.3 Montaza drske (1)
Montirajte dr8ku (1) kao &to je prikazano na slikama
7,14.

5.1.4 Montaza maske za varenje (17)

® Polozite zatamnjeno staklo (I) i preko toga
providno zastitno staklo (m) u za to predvideni
okvir (k) (sl. 15).

@ Utisnite klinove za pridrzavanje zastitnog stakla
(q) izvana u rupe u masci za varenje (s) (sl. 16).

® Polozite okvir zastitnog stakla (k) zajedno sa
zatamnjenim staklom (l) i providnim zastitnim
staklom (m) iznutra u Supljinu u okviru maske za
varenje (s), utisnite Caure za pridrzavanje
zastitnog stakla (n) na klinove (q) tako da se
uglave kako biste osigurali okvir zastitnog stakla
(k). Providno zastitno staklo (m) treba da nalegne
na spoljnu stranu (sl. 17).

@ Gornju ivicu okvira maske za varenje (s) savinite
prema unutra (sl. 18/1) i prelomite uglove gornje
ivice (sl. 18/2). Sad savinite prema unutra spoljne
strane okvira zastitne maske (s) (sl. 18/3) i spojite
ih tako da snazno stisnete uglove gornje ivice i
spoljnih strana. Na svakoj strani kod uglavljivanja
klinova 2 treba da se ¢uje jasan klik (sl. 18/4).

® Ako su oba gornja ugla maske za varenje spojena
kao $to je prikazano na slici 19, utaknite spolja
zavrtnje za dr8ku (p) kroz 3 rupe u masci za

varenje (sl. 20).

@ Okrenite masku za varenje i provedite drsku (r)
preko navoja 3 zavrtanja (p). Pri¢vrstite dr8ku (r) s
3 navrtke (0) na masku za varenje (sl. 21).

5.2 Prikljucak gasa (sl. 4, 5, 22 - 27)
5.2.1 Vrste gasova

Kod varenja s pomeranom zicom potreban je zastitni
gas Ciji sastav zavisi od odbranog postupka varenja:

Zastitni gas CcOo2 Argon/CO2
Metal koji varimo
Nelegirani ¢elik X X

5.2.2 Montaza gasnih boca na uredaj (sl. 22 - 23)
Gasne boce nisu sadrzane u isporuci!

Montirajte gasne boce kao $to je prikazano na
slikama 22 - 23. Pripazite na priévr§¢enost remena
(15) i na to, da uredaj za varenje bude bezbedan od
prevrtanja.

PaZnja! Na odlagaliste gasnih boca (sl. 23/5) smeju
da se montiraju samo boce sa maksimum 10 litara.
Ako koristite veée gasne boce postoji opasnost od
prevrtanja, zbog toga treba da ih postavite samo
pokraj uredaja. U tom slu€aju gasna boca treba da se
na odgovarajuci nacin obezbedi od prevrtanja!

5.2.3 Prikljucéivanje stezaljke s masom

(sl. 7, 24-27)
Nakon skidanja zastitne kape (sl. 24/A) malo otvorite
ventil boce (sl. 24/B) u suprotnom pravcu od tela.
Suhom krpom o¢istite prikljuéni navoj (sl. 24/C) od
prljavstine bez koriSc¢enja bilo kakvih sredstava za
¢iséenje. Proverite da li postoji li zaptivka na
redukcionom ventilu (19) i da li je u besprekornom
stanju. Navrnite redukcioni ventil (19) u smeru
kazaljke na ¢asovniku na priklju¢ni navoj (sl. 25/C)
gasne boce (sl. 25). Stavite obe obujmice (j) na crevo
za zaéstitni gas (18). Nataknite crevo zastitnog gasa
(18) na njegov priklju¢ak (23) na redukcionom ventilu
(19) i priklju¢ak za dovod gadsa (16) na uredaju za
varenje i osigurajte ga na oba priklju¢na mesta
obujmicama (j) (sl. 26 - 27).

PaZnja! Pripazite na nepropustljivost svih gasnih
priklju¢aka i spojeval Proverite prikljucke i spojna
mesta sprejem za otkrivanje propusnih mestaili
sapunicom.
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5.2.4 Uloga redukcionog ventila (sl. 4/19)

Na okretnom dugmetu (24) moze da se podesi
koli¢ina protoka gasa. PodeSena koli¢ina protoka
gasa moze da se o€ita na manometru (20) u litrama
po minutu (I/min). Gas izlazi na priklju¢ku creva
zastitnog gasa (23) i odvodi se dalje putem creva
zastitnog gasa (sl. 3/18) prema uredaju za varenje
(vidi 5.2.3).

Paznja! Kod podeSavanja koli¢ine protoka gasa uvek
postupajte na nacin opisan pod tackom 6.1.3.

Redukcioni ventil montira se na gasnu bocu pomocu
spoja sa zavrtnjima (21) (vidi 5.2.3).

Paznja! Zahvate i popravke na redukcionom ventilu
smeju da obavljaju samo stru¢na lica. Neispravne
redukcione ventile Saljite u servis.

5.3 Mrezni priklju¢ak

® Pre priklju€ivanja proverite da li podaci na
natpisnoj plo¢ici odgovaraju podacima o mrezi.

® Uredaj sme da se priklju¢i samo na pravilno
uzemljenu i osiguranu uti¢nicu sa zastitnim
kontaktima.

5.4 Montaza kalema sa zicom (sl. 1, 5, 6, 28 - 36)
Kalem sa Zicom nije sadrzan u isporuci!

5.4.1 Vrst zice

Zavisno od slu¢aja pimene koriste se razne Zice za
varenje. Uredaj za varenje moze da se koristi sa
Zicama za varenje pre¢nika 0,6 i 0,8 mm.
Odgovarajudi valjak za pomeranje i kontaktna cev
prilozeni su uredaju. Valjak za pomeranije zice,
kontaktna cev i presek Zice moraju medusobno uvek
da budu uskladeni.

5.4.2 Kapacitet kalema sa zicom
Na uredaj mogu da se montiraju kalemi sa Zicom do
najvise 5 kg teZine.

5.4.3 Stavljanje kalema sa zicom

@ Otvorite poklopac kucista (sl. 1/4).

® Proverite da li se ne preklapaju namoti na
kalemu, kako bi bilo osigurano ravhomerno
odmatanje zice.
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Opis jedinice za vodenje zice (sl. 28 - 36)
Aretacija kalema

Drza¢ kalema

Klin zahvatnika

Zavrtanj za podeSavanije koc¢nice to¢kova
Zavrtnji na drzacu valjka za pomeranje Zice
Drza¢ valjka za pomeranje Zice

Valjak za pomeranje zice

Odlagaliste paketa creva

Pritisni valjak

Drza¢ pritisnog valjka

Opruga pritisnog valjka

Zavrtanj za podeSavanje protupritiska
Cevéica za vodenje

Kalem sa Zicom

Otvor za uvodenije Zice s kalema

OZZIrX«—ITOmMMmMOO®>»

Stavljanje kalema sa zicom (sl. 28,29)

Stavite kalem sa Zicom (N) na drza¢ (B). Pripazite da
se kraj Zice za varenje odmata na strani vodice zice,
vidi strelicu. Proverite da li je pritisnuta aretacija
kalema (A) i klin zahvatnika (C) u$ao u otvor kalema
Zice (O). Aretacija kalema (A) mora opet da se zatvori
preko kalema Zice (N) (sl. 27).

Uvodenije zice za varenje i podesavanje vodice

Zice (sl. 30 - 36)

® Oprugu pritisnog valjka (K) pritisnite prema gore i
zakrenite prema napred (sl. 30).

® Drzag pritisnog valjka (J) s pritisnim valjkom (1) i
oprugom (K) preklopite prema dole (sl. 31).

@ Olabavite zavrtnje na drzacu valjka za pomeranje
Zice (E) i skinite drza¢ valjka (F) odozgo (sl. 32).

® Proverite valjak za pomeranje (G). Na gornjoj
strani valjka za pomeranje (G) treba da bude
navedena odgovarajuéa debljina Zice. Valjak za
pomeranje (G) ima 2 utora za vodenje.
Eventuelno okrenite ili zamenite valjak za
pomeranje (G) (sl. 33).

® Ponovo stavite drza¢ valjka za pomeranje Zice (F)
i priévrstite ga.

® Skinite gasnu sapnicu (sl. 5/12) okretanjem
udesno s gorionika (sl. 5/13), odvrnite kontaktnu
cev (sl. 6/26) (sl. 5 - 6). Paket creva (sl. 1/11)
polozite na tlo vodedi ga ravno od uredaja za
varenje.

@ Odrezite prvih 10 cm Zice za varenje tako da
nastane ravni rez bez preskoka, izvitoperenosti i
prljavstine. Uklonite ivice s kraja zice za varenje.

® Zicu za varenje ugurajte kroz cev za vodenje (M),
izmedu pritisnog valjka i valjka za pomeranje Zice
(G/1) sve do mesta odlaganja paketa creva (H)
(sl. 34). Oprezno gurnite Zicu za varenje rukom u
paket creva toliko, da na gorioniku (sl. 5/13) strsi
oko 1 cm.
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@ Otpustite zavrtanj za podeSavanje protupritiska
(L) za nekoliko obrtaja (sl. 36).

® Drzag valjka za pomeranje Zice (J) s pritisnim
valjkom (1) i oprugom pritisnog valjka (K) ponovo
preklopite prema gore i nataknite oprugu pritisnog
valjka (K) na zavrtanj za pode$avanje
protupritiska (L) (sl. 35).

@ Podesite zavrtanj za podeSavanje protupritiska
(L) tako da Zica za varenje &vrsto lezi izmedu
pritisnog valjka (1) i valika za pomeranje (G), a da
ne bude prikledtena (sl. 36).

@ Odgovarajucu kontaktnu cev (sl. 6/26) za
koris¢en pre¢nik Zice za varenje spojite na
gorionik (sl. 5/13) i stavite gasnu sapnicu
okretanjem udesno (sl. 5/12).

® Zavrtanj za podeSavanje kocnice valjka (D)
podesite tako, da zica moze jo$ uvek da se vodi i
da valjak nakon ko¢enja automatski zaustavlja
vodenje zice.

6. Rukovanje

6.1 Podesavanje

S obzirom da se uredaj za varenje, zavisno od slu¢aja
koric¢enja, podesava razli¢ito, preporuéamo da se
najpre provede probno varenje.

6.1.1 Podesavanije struje varenja

Struja varenja moze da se podesi na 6 stupeni
vrednosti na prekidadu za
ukljucivanjef/iskljucivanje/struja varenja (sl. 1/7).
Potrebna struja varenja zavisi od debljine materijala,
Zeljene dubine varenja i o kori§¢enom precniku zice
za varenje.

6.1.2 Podesavanje brzine pomeranja zice

Brzina pomeranja Zice prilagodava se automatski
prema vrednosti podesene struje. Fino pode$avanje
brzine pomeanja moze da se kontinuisano provodi na
regulatoru brzine pomeranja Zice za varenje (sl. 1/14).
Preporu¢amo da podeSavanje zapoc¢nete na stepenu
5 koji predstavlja srednju vrednost, i eventuelno,
naknadno reguliSete vrednost. Potrebna koli¢ina Zice
zavisi od debljine materijala, dubine varenja,
primenjenom preéniku zice za varenje i takode o
veli€ini razmaka koje treba da se premostiti kod
obradaka koje varimo.

6.1.3 Podesavanje koli¢ine protoka gasa
Koli¢ina protoka gasa moze kontinuisano da se
podesava na redukcionom ventilu (sl.4/19). Ona se
ocitava na manometru (sl. 4/20) u litrama po minutu
(/min). Preporuéena koli¢ina protoka gasa u
neprovetravanim prostorijama: 5 — 15 I/min.

Za podeSavanije koli¢ine protoka gasa najpre
otpustite polugu za pritezanje (sl. 28/G) jedinice za
pomeranje zice, da bi se izbeglo nepotrebno troSenje
Zice (vidi 5.4.3). Uspostavite mrezni priklju¢ak (vidi
tacku 5.3), postavite prekidac za
ukljucivanje/isklju¢ivanje/struje varenja (sl. 1/7) na
stepen 1 i pritisnite taster gorionika (sl. 5/25) kako bi
se omogucio slobodan protok gasa. Sada podesite
na redukcionom ventilu (sl. 4/19) Zeljenu koli¢inu
protoka gasa.

Okretanje dugmeta (sl. 4/24) ulevo:
manja koli¢ina protoka gasa

Okretanje dugmeta (sl. 4/24) udesno:
veca koli¢ina protoka gasa

Ponovo pritegnite polugu (sl. 28/G) jedinice za
pomeranje zice.

6.2 Elektri¢ni prikljuéak

6.2.1 Prikljuéak na mrezu
Vidi tacku 5.3.

6.2.2 Prikljucivanje stezaljke s masom (sl. 1/10)
Stezaljku s masom (10) uredaja prikljucite po
mogucnosti u neposrednoj blizini mesta za varenje.
Pazite na metalno sjajan prelaz na kontaktnom
mestu.

6.3 Varenje

Kad su spojeni svi elektri¢ni prikljuci za napajanje
strujom i zatvoren strujni krug varenja kao i priklju¢ak
za zastitni gas, moze da se postupi na sledeci nagin:

Obradci za varenje moraju da u podruéju rada budu
bez boje, metalnih premaza, prljavstine, rde,
masnoce i vlage.

Podesite odgovarajucu struju varenja, pomeranje Zice
i koli¢inu protoka gasa (vidi 6.1.1-6.1.3).

Drzite zastitnu masku (sl. 3/17) ispred lica i priblizite
gasnu sapnicu do mesta na obratku koji treba da se
vari.

Sad pritisnite taster gorionika (sl. 5/25).

Ako gori elektriéni luk, uredaj uvodi zicu u kupku
varenja. Ako je socivo varenja dovoljno veliko, vodite
gorionik polako duz Zeljenog ruba. Eventuelno lagano
njiSite gorionikom kako bi se malo povecala kupka
varenja.

Da biste odredili idealnu vrednost struje varenja,
brzinu pomeranja Zice i koli¢inu protoka gasa,
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prethodno obavite probno varenje. U idealnom
slu€aju ¢uje se ujednaéen Sum varenja. Dubina
varenja trebala bi da bude $to veca, kupka za varenje
ne sme ipak probiti obradak.

6.4 Zastitne naprave

6.4.1 Termo osiguraé

Uredaj za varenje opremljen je zastitom od
pregrejavanja koja stiti transformator za varenje od
pregrejavanja. Ako bi reagovala zastita od
pregrejavanja, zasvetli¢e kontrolna sijalica (3) na
Vasem uredaju. U tom slu€aju ostavite uredaj za
varenje da se neko vreme hladi.

7. Ciséenje, odrzavanje i narudzba
rezervnih dijelova

Prije svih radova ¢i$¢enja izvucite mrezni utikac.

7.1 Ciséenje

® Zastitne naprave, otvore za zrak i ku¢iSte motora
Istrljajte uredjaj Cistom krpom ili ga ispusite
komprimiranim zrakom pod niskim tlakom.

® Preporucujemo da uredjaj ocistite nakon svake
uporabe.

® Redovito ¢istite uredjaj vlaznom krpom i s malo
masnog sapuna. Ne koristite sredstva za
¢iSc¢enje ni otapala; ona mogu ostetiti plasticne
dijelove uredjaja. Pripazite nato dau
unutrasnjost uredjaja ne dospije voda.

7.2 Odrzavanje
U unutrasnjosti uredjaja nema dijelova koje treba
odrzavati.

7.3 Narucivanje rezervnih dijelova

Prilikom narucivanja rezervnih dijelova treba navesti
sljedece podatke:

@ tip uredjaja

® broj artikla uredjaja

@ identifikacijski broj uredjaja

@ kataloski broj potrebnog rezervnog dijela
Aktuelne cene i informacije potrazite na sajtu
www.isc-gmbh.info
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8. Zbrinjavanje i reciklovanje

Uredjaj se nalazi u pakovanju koje ga $titi od
ostecenja tokom transporta. Ovo pakovanije je
sirovina i zato moze ponovno da se upotrebi ili
posalje na reciklovanje. Uredjaj i njegov pribor
izradjeni su od razli¢itih materijala kao npr. metala i
plastike. Neispravne sastavne delove otpremite na
mesta za zbrinjavanje posebnog otpada. Informacije
potrazite u specijalizovanoj trgovini ili nadleznoj
opstinskoj upravi.
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9. Trazenje smetnji

Greska

Uzrok

Pomoé

Valjak za pomicanije Zice se ne
okrece

Nema mreznog napona

Regulator pomicanja Zice je na 0

Provijerite priklju¢ak

Provjerite podeSenost

Valjak za pomicanje Zice se
okrece, ali se Zica ne dovodi

LoSe podesen pritisak valjka (vidi
5.4.3)

Prejako podeSena koc¢nica valjka
(vidi 5.4.3)

Zaprljan / oSte¢en valjak za
pomicanije Zice (vidi 5.4.3)

Ostecen paket crijeva
Pogresna veli¢ina / zaprljana /
istroSena kontaktna cijev (vidi

5.4.3)

Zica za zavarivanje je zavarena na
plinskoj sapnici / kontaktnoj cijevi

Provjerite podeSenost

Provjerite podeSenost

Ocistiti odn. zam